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2. 

SINOPSI'S 

Die rol wat arbeid in kosprysberekening speel word al hoe 
/ 

belangriker, daarom is_ di t gevolgl.ik nodig om afwykings 

en die- oorsake daarvan te ondersoek. Hoewel die algemene 

afw.ykings makl.ik geidentifiseer kan word,_ word probleme 

ondervind. met die identi.fikas:ie van die sogenaamde 

onbeTangrikes. 

1 • BELANGRIKHEID VAN DIE ONDERWERP 

Di.e. invloed van arbei.d op di'e individu, in die produksie­

proses', die interne -asook die eksterne organisasiestruktuur 

e-n di.e buitestaander as onafhanklike individu verskil van 

werkrremer tot werknetner. Aangesien a~beid direk gekoppel 

word aan di.e- werker; en sodanige individu se arbeidskapa­

s0iteit ve-:randerlik en wisselvallig van aard is, is dit 

moeilik om sodanig:e faktor duidelik en akkuraat te· iden­

tif"iseer .. 

2.. D'OEL EN MOT.TVERING VAN DIE STUDIE 

D'ie doel van die navorsing is om di.e oorsake van arbeids­

afwykings te ondersoek. Hiervoor sal ender andere tyd­

s-tandaarde geb-ruik. word om die a:fwykings te bepaaI. Van 

der s:ch.:r:oef'f ( 197 9, p. 31 ). stel di t soos volg: "Tn de 

voortbrenging vormt de tijd een kostenfactor". Die sentral.e 

tema van die verha-ndeling· gaan om die ·analisering van tyd 

met spesifi.eke verwys-ing na arbeidstyd. 

Een van die oorsake van die afwykings is die leerondervin­

d~ng (kyk ook ander benamings). Die leerteorie as~ rede 

vir die arbeidsafwykings is in eie hoedanigheid nog nie 

algemeen aanvaar en toegepas nie. Die studieveld le dus oop 

vir onde~soek. en oortuiging ten opsigte van bestuur en ook die 
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werknemer self. Di t -is belangrik om die werknemer te oor­

tui.g dat sy produktiwi tei t met die verloop van tyd kan 

verbeter. Deur goeie benadering kan 1n positiewe reaksie 

van die werknemer bydra tot die bereiking van die· resul­

tate van die leerteorie. 

3. ONT.PLOOIING VAN DIE NAVORSTNG 

Voortvloeiend. ui t die genoemde doel.stelling naamlik om 

arbeids;ve-rskille· vas te ste·l, is die ops tel van standaarde 

'n primere vereiste. Hierdie onderaf.deling van die studie 

het weereens die belangrikheid van die bepaling van 'n norm, 

asook die kompleks·i tei t da·a:tvan, beklemtoon. Die keuse 

van die tipe norm en op watter gegewens dit geba_seer word 

vir 'n betrokke onderneming, berus op die besluit van die 

bestuur en daarvoor is kennis van die onderwerp noodsaak­

lik. 

Met die. vordering van die teoretiese studie het die invloed­

van die werknemer se wisselvalligheid meer promine_nt ge­

word.. Bo en behalwe die normale oorsake wat bespreek is, 

is· die lee·rkurwe· spesifiek ontleed.. Vir die doeleindes 

van hierdie afwykings in arbeid'styd is praktiese navorsing 

gedoen i.n di.e goud-· en yster--· en staalnywerhede. Hier is 

veral die· vordering van. vakleerlinge ondersoek. Die tyds­

faktor wat so ondersoek is, is dan a-s 'n kostefaktor ver­

werk. 

Die opn'ames ten opsigte van die vakleerlinge het nie alleen 

bestaande teorie§ bevestig nie, maar ook addisionele insig­

gewende inligting aan die lig geb:ting. Die metode van 

ondersoek het die maak van tydsopnames te·n opsigte van 

die vervaardiging van 'n spesifieke artikel behels. Alle 

afleidings en gevolgtrekkirigs is op hie~die opnames geba­

seer. 
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4-.. INDELING VAN DIE VERHANDELING 

Vir doe.le:indes van die verhandeling kan die studi.e in drie 

af·detings verdeel word. Die eerste afdeling behels die 

teor.etiese navorsing . (hoofstuk l, 2 en 3} , die tweede 

afdeling die praktiese navorsing· (hoof'stuk · 4, 5 en 6) err 

die laaste afd.eling bevat die- hylaes"' 

E.erste afdeZing· 

In hoofstuk 1 word die begrip 11·standaard" bespreek en 'n 

onderskeid tussen verskiITende s:oorte standaarde gemaak. 

Ver.geiyking.s tussen die s:oo:tte sta1ndaarde word getref met 

die: oog op die mee-s gunstige keuse' vir elke onderneming. 

Tn hoof's.tuk 2 word die. arbeidsf'aktor bespreek .. Di.e arbeid 

word gekoppel aan di.e ooreensternmende standaarde . .- Hier­

volgens- word die afwykings bepaal. wat ook in hi.erdie hoof­

stuk bespr.eek word.. Daar wo'rd ten· s·lotte gespekuleer oor 

d'i.e moontlike oorsake van hierdi.e afwykings. 

Hoofs.tuk 3 word in sy g.eheeI gewy aan een van die moont­

like0 redes vir arbe:idsa:fwyking·s:,. rraamlik die. leerondervin­

ding· (k;yk verwante· terme) . EYi.e ontstaan en. orrtwikkeling 

va0n die· leer.teorie word be·s.preek.. Met di.e ontwikkeling van 

die leerteorie het s·ekere. voorvereis:tes op di.e voorgrond 

ge.tree. Hierdie vereiste:S word· genoem en is ook van be-larig 

by d'ie a:Igebrai'se voorste:lling· van die leerteorie. Die 

geldigheid van hierdie voorstel.ling· word ook bewys-. 

Hierna word ander toepassings asook beperkings van die 

teorie uitgelig. 

T'Weede afdeZing 

Die afdeling soos reeds gese bevat die gevallestudies. 

Hoofstuk 4 hand.el oor die·vakleerlirrge in die goudmynbedryf 

en die toepassing van die leerteorie. Hierdie hoofstuk· 

word gekoppel aan die teoretiese benadering in hoofstuk 3. 
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In hoofstiJ.k 5 word die toepassing van die leerteorie op 

yster- en staalnywerheid ondersoek.. Hierdie hoofstuk kan 

ook gekoppel word aan hoofstuk 3. 

In hoofstuk 6 word die arbeidsafwykings met spesifieke 

verwysing na tyd (doeltre,ffendheid) op 'n pr.aktiese situasie 

betrek. Die afwyking is bespreek in hoof·stuk 2. 

Derde afdeling 

Bylaag 1 en 2 bevat alle inligting en afleidings wat as 

voor.beelde in die eerste afdeling gebruik is. 

Bylaag 3 bevat al die grafiese voorstellings- ten opsigte 

van di.e- gevallestudie in hoofstuk 5 bespreek. 

In Bylaag 4 word inligting en dokumente wat gebruik word 

vir die gevallestudie in hoofstuk 6 getoon. 

Bylaag 5 - aangehaalde 1iteratuur. 

Bylaag 6 -· geraadpleegde literatuur. 

Bylaag 7 - literatuur waarna verwys word. 

5. TERMINOLOGIE 

Aanvullende tyd: Dit is 'n ~ansuiweringsfaktor wat by die 

opstel van standaarde in ag -geneem word om voorsiening te 

maak vir onbekende tydsverliese. 

Ambagsman.:. Dit is 'n persoon wat 'n sekere mate van vaar­

digheid en kennis ten opsigte van 'n gekose onderwerp ver­

samel het oor 'n tydperk van·"vy:f jaar - dit kan wel korter 

wees indien die vakleerling reeds gouer die vereiste stan­

daard bereik het - waarna 'n nasionale praktiese ambags­

eksamen afgele moet word wat deur die kandidaat geslaag 

moet word. 
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Kwalitatiewe verwerkingstyd:. Dit is die tyd wat dit neem 

om swak produkte te klassifiseer in verspillings en her-· 

winbare· produkte. 

Leerondervinding: Kyk bylaag 2-·3 vir al ternatiewe terme. 

Na.mate· 'n werker gewoond raak aan en meer ha-ndig raak in 

die uitvoer van 'n spesifieke taak, .neem die tyd om elke 

addisionele eenhei.d te vol tooi af. Die afname in tyd volg. 

'n vaste patroon met elke verdubbeling van produksie. 

Opsteltyd.: Dit verteenwoordig die periode o-f tydsduur 

ten opsigte van die plasing van die ru-materiaal in masji­

nerie of gereedskap sodat verwerkingsprosesse daarop uit­

gevoer kan word. 

Prestasie :0 Vir doeleindes van di.e verhandeling word hier­

mee kwantitatiewe uitset bedoeL 

Uitset: Produksie gelewer per beperkende faktor. Verge­

lyk s·ordrager en Tromp ( 1 9 8 0 , p. 38 3 ) . 

Vakleerling: Dis 'n persoon wat horn kontraktueel bind om 

'n_ spe-sif-ieke opl.ei~ing· te verkry waartydens hy in verdien­

s:te s.tyg namate hy die·vereistes vir die voltooiing van 

sy_ opleiding nakom. Die verei.stes i.s alma.l aan voldoen 

wanneer hy 'n nasi.onale ambags:eksamen slaag. 

Verspillings: Van der Schroeff(6e druk, · 1965, p. 31-32) 

verstaari ender verspillings: II al die offers samen te 

vatten, welke voor het gegewen produktieproces meer worden 

gebracht dan voor het bereiken van de economisch meest 

gunstige proportionaliteit nodig is, gegeven de vciorwaarden 

en omstandighede, waaronder in dat proces de voortbrenging 

geschiedt". 

S6rgdrager ( 19·64, p. 44) se dat ekstra verbruik nie met 

verspillings verwar moet word nie en gee die volgende defi-
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nisie :. II described as the difference between effica-

cious and inefficacious sacr.if i.ces, which impli.es that 

waste is an economical and not a technical concept" .. 

Wagtyd:: Hier word bedoel. die_ tyd wat masj iene onproduk­

tief is omdat daar gewag word vir sekere produksie-faktore 

s-oo-so arbe-id en. materiaal. Dit s-luit in di.e tyd wat dit 

ne·em om. die. materiaal vanaf di.e produsent of ui t die 

s-tore. te verkry. 

Dfe Harvard:-metode van litera:tuur-aanhaling is gebruik. 
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1. D/\ARSTELLI NG VAN STANDAARDE 

UITGEBREIDE INHOUDSOPGAWE 

1.1 INLETDING 

l .,2 ALGEME-NcE STANDAARDE 

1· .3 SOORTE STANDAARDE 

1 . ..3 •. l 

1 • 3 •. 2 

1.3. 3 

l. 3. 4: 

1 . 3. 5 

r.d·eale standa:arde 

Ve-rwagte werklike standaarde 

Basiese standaarde 

Prog;ressiewe stan-daarde 

Normale standaarde 

HOOFBRONNE GERAADPLEEG EN AANGEHAAL 

BATTY, J .. 19 75. Standard c·ostin.g. · Fourth edition. 
London, Macdonald and Evans. 

·cROWNINGSHIELD, G·. R.. & GORMAN·, K. A. 1979. Cost 
acccounting. Fourth edition.. Boston, Houghton 
Miff l.in company. 

DOPUCH, N •. , BIRNBERG, J. G... & DEMSKr, J. 197"4. Cost 
accounting:. ffecond edition .. New York, Javanovich. 

ELS-,. J. 1'9·6·,3 __ . The application of' standard c·ost in. cer-· 
-t-a±:n: S.outh Af'rican. industr:ies-., (Doktorale proef·­
skri f: - .. PU vir CHO) . 

HENRI.CI., H. l96o.· Standard· costs for manufacturing. 
Third edition. New York, McGraw-Hill. 

¼A:FER,. K. · 1 964.. Stand'ardR:ostenrechnung. Zlirich, C. E. 
Poeschel. 

NEUNER, J. J. w. & DEAKIN, E •. G. 1977. Cost accounting. 
Ninth edition •. Illinois, Richard .D. Irwin. 

NEUNER, J .·. J. w·. & FRUMER, S. 1'967. G_ost accounting. 
Seventh edition. Illinois,. Richard D. Irwin. 

SMITH, C. A. & ASHBURNE, J. G. 1960. Financial and 
administrative accounting. Second edition. New 
York, McGraw-Hill. 

. VAN DER SCHROEFF, H .. J. 1965. Kosten en kostprij s. 
Zesde, herziene en bijgewerkte druk. Amsterdam, 
Kosnios .· 
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. VAN DER SCHROEFF, ·J. H. 1965'., Kosten eri:· kostprijs.· 
Zesde, herziene en-bj_j;gewerkte druk. Amsterdam, 

· Kesmos . 

. WHELDON' S ~ 1974. Cost. accounting and costing methods.· 
Thi.rte en th edition. , London, McDonald •. 

s:r~.opsrs 

D;i.e -opste.1 van 'n standaard bring mee dat 'n vergelykings-­

maa:t:staf beskikbaar word. Sodoende kan afwykings ten 

ops,f.gte van werklike res-ul tate bepaal word. · Die ke-t1s'e · 

va0n d'ie tipe. standaard saL di.e: _grootte van die. afwyking 

bef)aa'l. 
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1,1 DAA·RSTELLING . VAN STA:NDAARDE 

Dit is al.lereers nodig om die algemene beg.rip "standaard". 

nader toe te lig. · Die Winkler Prins ensiklopedie (1973, 

p~ 740) beskryf standaarde as: "in het algemeen een tot 

norm. gekozen model" en "d'i.enende voor het toetsen of defi-· 

ni.eren van andere modellen" . Die omskrywings gee die 

breEf a·lgemene grondslag waarvoor standaarde in die koste 

ontledin.g. gebru.ik word, naamlik om as . 'n vergelykingsmaat­

s-ta-f." te d.ien en oin van hulp te wees met die opstel van 

toekomstige standaarde-. 

Smith eri Ashurne ( 1 9·6.0, p,. 401') - "A standard is any model 

or measure taken by teneral consent as a basis of compa­

ris:on.. The quantity, exce·ll.ence ,. or correctness of another 

thing: is- determined by compari.son with the standard" .. 

Hier word spesifiek verwys na die kwaliteit; doeltreffend­

heid. en. korrektheid van 'n· f'aktor .. 

T·en. ops:igte· van die produkkosteberekening word gestreef 

na die. me.es korrekte voorspelling van die· veranderlike 

f."a-ktore. • Soos reeds. genoem word spes·if iek -::~ arbeid ortt­

leed.. Die. kwaliteit, doeltre-ff.endheid en korrektheid 

van die- skatting van. arbeid is 'n be.langrike bestanddeel 

van die studieve.Id v_an die verhandeling. 

Cto:wn·ing;shield en. Gorman ( l97"9, p .. 2'54) gee 'n ·woordeboek­

omskrywing: "Standard as a measure of'. comparison for 

quantitative or qualitative value-; . a criterion of excel-· 

l.ence ;· a norm; a model or example for comparison" . 

Karl Ka.f'er (1964, p. 79) gebruik dieselfde terme om stan­

daarde. te. omskryf, naamlik normalmass ·(standaardmaatstaf), 

richtmass (riglyn), figurlich Regel (figuurlike norm), 

muster (model), ma~stab (maatstaf) en Norm (norm). Al 

die omskrywings lei tot die definisie dat n·standaard 'n 

vas·gestelde maatstaf is wat as 'n beginpunt dien om af­

wykings te bereken. 
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Dit blyk gevol.glik dat al die omskrywings wat van stan-­

daarde gegee word tot 'n al.gemene def'inis·ie kon lei, d~:t 

'n s;tandaard 'ri vas,gestelde maats-taf is, wat as. 'n beginpunt 

dien om afwykings vanaf 'n ge.stelde norm te bereken .. 

l. 2. ALGEMENE STA:NDAA.-RDE 

'n: Algemene probleem in d±.e ontwikkeling van standaardkoste 

is die daarstel en deEinHfring van standaarde. Ui t die 

oortuigin.gsveldtogte, wat met die ontwikke:l.ing van tipe 

s-tand·a-arde gepaard gegaan het,. is daar dikwels ooreenge­

s-tem dat 'n standaard wat goeie bereikbare prestasi.e na-­

stree,f, 'n bruikbare midde,1 is.. vroeer is daar eerder 

van 'n ge:skatte koste, gebruik. gema.ak, eerder as om stan-· 

daarde daar te- stel. Dit kom neer op, soos Ba.tty di.t 

stel (1'975, p.· 196): "Made, the· sys;tems backward-looking, 

rather than futuristic in attitude". 

Die' gebruik van historiese gegewens kan- nogtans van groot 

hulp wees·, deurdat di t a'ff 'n beginpunt kan dien.. Dit is 

be•langrik. vir bestuur om te bepaaT wa.t koste nou i.s en 

gaan wees· en nie wat kos.te, in die v.erlede was nie. Hoe 

stren.g; standaarde opg.es.te,1 moe.t word, is 'n. belangrike 

vraag.. Dopuch (1974·, p .. 3.09} beweer dat indien 'n onder--

neming w-il kontroleer of· sy ges:telde standaarde werklik 

'n. invloed op produksie het, s:a-1 hy soos in die- statis-

. ties,e teori.e van 'n kontrol.eg·roep, g.ebruik moet maak.. Di.e 

kontrolegroep se standaarde · tnoet dan eff·ens laer gestel 

word.. Met die ui ts lag van die prestas·ie van beide 

groepe. kan daar dan gesien.word of dit werklik enige be­

tekenisvolle verskille inhou .. 'n Probleem met die toepas­

s-ing van - hi.erdie rnetode is d'at werRers ontevrede sal wees 

indien s.tandaarde wa.t vir hull.e gesteT is -met die- van 

hul rnedewerkers verskil. Dit lei alweer tot 'n faktor wat 

die werker se produksieverrnoe kan be.invloed. 

Die rnate·waarin standaarde gebruik gaan word, bepaal hoe 
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hoog di.e· standaarde gestel meet word~ I.ndien die doelwi t 

kostebesparing is; kan di.e standaarde redelik hoog gestel 

-word.. As die primere doelwit· inkorrtstebepaling en voor­

raadwaardering .is, moet die standaarde realisties en 

· bereikbaar wees-. 

- His;t:orie$,e: gegew:ens kan n-ie, a.s,. enig:ste maatstaf gebr.uik. 
' ~ - . . ' 

· word om standaarde op te s:t:e,I _ nie .. Sodanige standaarde 

i.s: g,ew:boh.lik. te laag :en dien a·s geen · aanpsoring nie. 

Standaarde. wat· in di'e' verlede g:ebr.uik is,. kan ook nie dien 

as- maatsta-f vir kqn trole nie-~. behalwe as cl'ie . s·tandaarde 

aangepas word volgens ekonomiese en tegnologiese ontwik­

keI.ing in die onderneming .. 

1'. •. 3. S.OORTE STANDAARDE 

. Soos· reeds g.ese hang die toepasbaarheid en sukses van 

standaarde af van: 

( 1) die mate. waari~ dit bereikbaar is.; 

· PJ d.:i.e'. mate waarin- dit aangesuiwer kan word .. 

Stanaaarde0
: kan onde·rskei w.6:i:d: in:: 

T. 3-., 1 

l' •. 3 •. 2: 

l-.3 •. 3•' 

1. 3' • .4: 

1'. 3-.S. 

ra1:ale. standaarde 

Verwa·gte .. werklike standaarde 

.Bas-i.ese- standaara·e_ 

. P.rogr:es·s:i ew:e· st/;lndaarde 

Nbrma~le standaarde. 

Virbesprekings en omskrywings vah. hierdie·standaarde 

ve·rge,lyk'. verder :· 

Batty (1970, hfst. 2 en 6) 

Els (1g63, hfst~ 2 en 4) 

Henrici t1960, hfst. 3) 

Wheldon (1974, hfst. 25) 

Sorgdrag_er en Tromp (1979, hfst. 10) ·• 
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1 • 3 ... l Ideale standaarde 

Di.e standaard kan prakties gesproke nooi t bereik word 

nie, omdat dit nie voorsiening maak vir normale verliese 

soos leeglooptye, ruskans vir werkers ens. nie. Selfs 

in 'n ho~ kapitaalintensiewe onderneming moet daar "rus­

k.anse)•· in die vorm van hersiening·, breke en smering vir 

die masji.ene wees. 

'n Ander punt van kritiek wat teen die standaard ingebring 

kan word is· dat die blote idee dat dit 'n onbereikbare 

standaard. is, d;i.e ander: veranderl.ike f aktor (arbeid) verder 

ontmoedi.g om 'n poging aan te. wend. om die, doel te bereik, 

byvoorbeeld waar 'n. werker se produktiwiteit onder die 

ideale· toestand opgestel word, weet hy dat hy nooit die 

standaard sal. bereik ni.e. Daarom wend hy nie 'n poging 

aan om die doelwit te bereik nie. Sy produktiwiteit·is 

dus nog I.aer as wat dit in die geval sou wees indien 

daar 'n real.istiese standaard opgestel was. 

Om 'n spes:if:'ieke produk te produseer. onder die ideale 

standaard, word absolute minimum produksiefaktore ver­

bruik.teen die gunstige (Iaagste) pryse. Bokoste moet 

dan op d±.e mees akkurate metodes. bepaal word. 

Waar 'n ideale standaard-stelsel gebr.uik word, is die 

probleem wa t ondervind word di.e. onderwaardering van voor­

raad en die oorwaardering van variasies. Dit het weer 'n 

indirekte invloed op die wins. In die praktyk werk dle 

ideale standaarde selde as gevolg van die groot variasies 

wat onts..taan. 

Bogenoemde nadele wat ten opsigte van ideale standaarde 

genoem is, bewys nie dat daar nie plek is vir 'n ideale 

standaard in 'n standaardkoste-sisteem nie. Dit kan wel 

gebruik word vir 'n spesifieke aanleg. - Waar 'n aanleg 

ten volle geoutomatiseer is, herstelwerk, smering, ens. 

buite produksietyd gedoen word en personeel in diens 



be,t:iroubaa-r fs ,, kah die idea re, stand'aa-rd met suk:s·es g:ebr.uik 

W:ord,. Nteuner en De·a.'l<.in· ( l977,, p ., 28:0) maak die be:wer.ing 

dat waa,r sodarii:ge standaar:d in: g·ebru:i.k is·, di t rri.e sender 

~eer ve,rainde·:t· sa.1. wo.rd nie-·,. beha;lwe· waar ··n verander±ng 

iJJ, cl:-±~; p:p0du)( .. of" produ"k:sieprose,s.- piaasvind .. - D±t' is log:ies 

a:angE=sie~ goe·ie- kon:Er.ole, en; hoe; I Il?,:COdtiksie·-·~i ts:et nie· 

i:ncg,eboet s:a\l. wil word ten: guns:te van· meer :i:: .. ealistie·se 

s,tarrd'aa,rd'e' nie.,· 

" 

.G:r6ot a:fw¥:kin.g,s onts.taan- bai.e. :makli:k ten 0:psfgte van, hi.er--

•die, sta,ndaa:rd:. P:r:ys;v;erand:er:irig.s_ ten opsig:te van produk-

. sd.e·f'aktor-:e: s.aT n±.e 'h. rol s,pee-1 :nie·.. Die oor.sraak ~al. aan 

:dbeiLtr:e-f:fe·ndhedd's:georeke g'.eko.ppe:l: w0rd... Iri so. 'b.0 geval 

kan. · g,e:va::a, wor.d of' ·0:it . w:er.RI.ik · 'i1: veormybare "ve·riies is .•. 
. . - . 

Gevol.g:l±k~ ontstaan die· vraag· o,f cii.t. d~el. van. prod:uks:Leko.st.e _ 

moet w.ee·sl! o,f teen wins en: verlies- af'geskryf moet wo·rd .. 

Verwag.te werkl'ike. stand'aarde, 

,, 

Met. di.e be.paling: van die bereikbare,- prestas·ie :in0et: 6ie-
- . _, ·. . ' . 

stanciraa:0r.d\' s:o· opges:te1l, word~,.. dat d±t . s:legs,: met hoer· .. pro-, 

: . d\uR-:td:w;f-te,f:t: en beter ben~tti!}9'' v:ari'.' procf1.i:ks:ief:ak.tore pe-· 

. 're·i-R: ~a,m wG>icil:: •. :· 'n Kenme·rk ,, :is:·: cfot- d1ft nog" l::rinn.e-, be,re?ik-
' - ' . . . ,-

bar:ei gr.er,rs•e: moet wees.. D·ie; v:e-:i:::w:ag,te- \y.e•rkl.i:ke: p:tes:tas ie 
. . . - . . 

ka-n. as, bas,is, gebru,ik word en. d·eur: S'leg·s: aa:ns.uiwer:ing.s 
. . . ' 

df?l,a,r:~a,:n'. -tie,· ma:a:,k ,. Ran : d'it · g:ebrufk · word. as -n bere±kbar.e 
- . . ' ~ . : . 

i"s: geb.as.eer. op toekomstig.e,, eRonc,mi:e:s·e· toes-tande . D i.e 

· toekoms, vera-1 . oor di.e 1.ang:te-rmy:n ,. kan moeilik · voorspel 

word,, so.d'at di.t verai. 'n. prohleem met d'ie bepalin'g yan 

benod±.gde, p:ir0duks.ie·f'aktrn:::•e; meebring•. 

S:oos r:eeds gese speel die huidige- aanle<;r ,· toerusting en 

personeel 'n groot rol by die bepalirtg·van die ver.wagte 

· w:erklike standaard. Iridi.en ·n ma,s,j ien verouderd en onpro­

duktief is. met die, vas.ste,lling· va,n sodanige standaarde., 

kan · die,seTfde• maatsta·f by· d1.e vervangin.g van die masj ien 
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·nie· geld nie. Dieselfde sal gebeur waar 'n leerlingwerker 

s·e produksievermoe gebruik word., indien die arbeidsfaktor 

geanaliseer word. Die standaard sal van geen nut wees 

waar dit toegepas word op 'n" gevestigde werker nie. 

Batty (vierde druk, 1975, p. 4.6) noem as 'n nadeel. van die 

verwa.gte werklike standaard: "As conditions change, so 

should the standards!'. Met die verbetering van produk­

siefaktore moet gewaak word dat die verwagte werklike 

standaard nie verouderd raak ni.e. 'n Punt van kri tiek teen. 

di~ stelling is: wanneer moet sodanige aanpassings•gedoen 

word - periodiek of wanneer dit nodig blyk te wees? Hoe 

akkuraat is laasgenoemde stellirrg? Die verwagte werklike 

standaard kan ook met groot we-lslae gebruik word deur di t 

te ver.gelyk met die bereikbare prestasie. Aanbevelings 

en veranderings kan dan gedoen word, deur die uitkoms 

van die variasies te ondersoek. Batty voer aan dat die 

verwagte werklike standaard 'n" beter maatstaf vir voorraad­

waardering is, as wat die ideale standaard is. Die waardes 

wat aan materiaal, onvoltooide werk en voltooide werk toe­

geken word, sal gevolglik meer aanvaarbaar en realisties 

wees. Relatiewe groot a,fwykings s:al· oor die algemeen nie 

voorkom rrie en kan as produkkoste beskou word aangesien 

die standaard waarmee die presta•s,ie vergelyk word, op die 

normale verwagte uitset gebaseer is. 

1 •· 3. 3 Bas{ese standaard~-

Die standaard word opgestel om oor die langtermyn gebruik 

te word. Dit word eenmalig opgestel en nie weer aange­

pas nie, sodat dit nie sonder meer vergelyk kan word nie. 

Die waarde van die standaard 1~ dus daarin dat die werk­

like koste van verskillende jare met dieselfde standaard 

gemeet word. 

Batty (vierde druk, 1975, p. 47) omskryf die basiese 

st~ndaard: '' .•. is rathei like an index figure against 
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which subsequent price changes can be measured". 

VOORBEELD: 

Veronderstel 1960 is basisjaar (stel dit gelyk aan 100} 

JAAR INDEKS 

1960 100 

1964- r20 

1968 160 

1972 1.40 

1976 180 

1.9'80 200 

PRYS VAN SPEs· 
ARTIKEL 

RS 

R6 

RB 

R7 

R9 

. R10 

INDEKSBEREKENING 

R6 100 - X 
RS 
RB 

100 - X 
RS 
R7 

100 - X 
RS 
R9 

100 - X 
RS 
R10 

100 --x· 
RS 

Van der Schroeff (sesde 9-ruk, 1965, p •. 70} beoordeel die 

bas·ies·e standaard socs volg: "Ui t het fei t, dat he_t nodig 

is om de. op basis- van de bedoelde standaards berekende 

koste, met een toegelaten percentage te verhogen, blijkt 

reeds, d~t deze standaards niet als- hoeveelheidsgrcindslag 

voor de, bepaling van koste en kostprijs kunnen warden 

aang.emerkt"-.. 'n Punt. van kritiek teen hierdie metode. is 

die indekssyfers waarvan gebruik gemaak word, veral dan. 

omdat dit nie gebruik kan word vir alle ondernemin~s nie. 

Die verandering ten opsigte van verskillende jare is nie 

kontinu nie, sodat dit moeilik is om 'n algernene tendens 

te kan bepaal. Die syfers is direk gekoppel aan die prys 

van 'n spesifieke artikel. Die prys van 'n- artikel word 

weer bei'nvloed deur menige eksterne faktore sodat dit 

blyk dat die prysindeks wat bepaal word van weinig nut is. 
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r .. 3 .A Progres.siewe standaarde 

Die standa·ard word deur Van der Schroeff(1965, p .. 88) 

gerro.em.. Dit word so opgestel d-a.t dit maklik bereikbaar 

is en daarna. g.eleidelik verhoog kan word. Die standaard 

korn mees,tal ter sprake. waar nuwe, take uitgevoer mo.et 

w0rd:. Die beginsel van di.e leerkurwe - dat namate 'n 

werker meer v.ertroud raak met 'n opdrag, hy meer produkte 

per.tyd'sinterva.l kan vervaardig -· kan met groot vrug· hier 

toe.gepas word. Die leerkurwe beginsel word later be­

spreek. Die probleem met die d'aarstel van progressiewe 

starrdaarde is dat die werk.gew:er nie maklik s.al kan bepaal· 

w,a,nneer die· standaard aangepas, s-a.1 moet word nie, veral 

waar 'n w:erker d·ie 11·1ae II standaarde ui tbui t deur lae 

doeitre-f'f'endheid wat nie opge·spoor word nie .. Waar die 

moraa-1 van personeel egter hoog· is:, kan die standaard 

met vrug gebruik word in ondernemings waar daar dikwels 

nuwe produksieprosesse begin word .. 

Neuner en Frurner (sewende druk,. 1967, p. 521) 

noern ook normale standaarde·: 

Dit. i.s 'n. standaard wat oor 'n periode· van 'n volledige 

onderrreming:siklus onder normale pr:oduks·ietoestand·e opge­

stel word. Sommige standaarde is maklik om te bereik, 

hoewel dit moeilik bepaalbaar is. Van der Schroef (1965~ 

p .. 6J3.) noem di t 11·standaards- o.p has-is van normale verhou-· 

d±ngen 11
· •• Die· nadeel van normale standaarde is da t di t 

op 'n· gemiddelde basis bereke-n word, en dat nie rekening 

gehou word met die tye wanneer groot var~asies ontstaan 

nie-. 

Daar is fundamentele verskille tus·sen die verskillende 

soorte standaarde, tog het ideale en bereikbare standaarde 

baie f~ktore in gemeen. Net so is daar verskille tussen 

kostereke-ningkundige-:-tegnieke wat nodig is om die ver­

sk~llende soorte standaarde te ontleed en te boekstaaf. 

Dit is as gevolg van die verskille in die ideale en bereik-
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bare standaarde. 

Verskeie skrywers is die mening toegedaan dat, met die op­

st~l van standaarde, geen gegewens van die verlede ge­

bruik moet word nie. Van d·er Schroeff(1965, p. 71) beweer 

dat: "De vasts telling van de standaard.s steunt daarmede 

op een ondersoeknaar de doelmatigheid van het verbruik". 

Vecrder se hy dat die stand·aarde nie, soos aanvaar word, 

skatttings en bereikbare doelwitte is nie, maar: eerder 'n 

norm.. "De stand·aard moet gebase.er zijn op verhoudingen 

die by de gegeven organisa.t~e van het bedrijf en b~j de 

daarin-bereikte graad van effici~ntie) kunnen word~n 

bereik.t". 

Watter standaard gebruik moet word, hang van die tipe, 

doelstellings en beleid van 'n onderneming af.· Wanneer 

standaarde opgestel word, moet al-die nodige inligting 

en ontle-ding gedoen word. Terugkoppeling is nodig om die 

doel treffendheid van die standaarde· te bepaal. 

Motivering vir die rede waarom standaarde bespreek is, 

is om te· dien as kontrole. en bas:is· van waardering· vir 

die arbeid .. Arbeid· word in d±·e volgende hoofstuk be-· 

spreek •. 
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2. AFBAKENING VAN DIE FAKTOR ARBEID 

INHOUDSINDELING 

2.1 INLEIDING 

2.2 DEFINISIES- EN OMSKRYWINGS VAN ARBEIDS­
KOMPONENTE 

2.2.1 

2 •. 2. 2 

2. 2 •. 3 

Direkte arbeid 

Indirekte arbeid 

Arbeidstandaarde 

2. 3 OPSTEL VAN ARBEIDS_TANDAARDE 

2.3.1 

·2. 3. 2 

2.3.3 

Arbeidskoersstandaarde 

Arbeidsdoeltreffendheidstandaarde 

Faktore wat ~ie opstel van standaarde 
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SINOPSIS 

Daar is verskeie oorsake vir arbeidsafwykings. Om hier­

die afwykings te bepaal is dit nodig om te onderskei 

tuss.en die vers-kil.lende komponente van arbeid. Nadat dit 

gedoen is kan die afwykings hiervol.gens bepaal en 

geklassifiseer word. 



2.2. 

2.1 INLEIDING 

Goeie organisasie ten ops•igte van die produksiefaktor 
11·arbeid" het in die verlede en veral die af gel ope paar 

dekades 'n noodsaaklikheid geword. Limperg (deel IV, 
' 

19·65,. p .. 19) omskryf "organis·eren is· dus.het doelmatige 

ordenen van handelingen en middelen". Opp. 33 staan' 

"'De. organisatie wordt bepaa,l door de verhoudingen en 

betrekkingen tussen de aangewende middelen onderling en 

tus·sen de aangewende middelen en het samestelll. 

Kleerekoper (deel II, 1959r P- 248) gee dieselfde omskry-_ 

wing as Limperg maar voeg by " .... d.ie noodsaaklik zijn 

om een bepaald doel te bereiken" .. Die belangrikheid. van 

arbeid in die organisasie blyk uit die direkte invloed 

wat dit op die inkomste ontleding en die- groei van 'n_ 

onderneming. uitoefen. As gevolg van die steeds toene­

~ende- rol van di~ produksiefaktor moes bestuur oplossings 

vind vir die probleme wat daarmee verband hou. Dit is 

belangrik dat sonurtige begrippe eers omskryf word alvorens 

di.e. arbeidsprobleme uitgel.i.g word .. 

2 . 2. DEFTNTSTES EN OMSKRY1ivINGS VAN. ARBEIDSKOMPO--­
NENTE 

Me.gginson (1977, p. 99) s.e werk "is the activity in which 

we · exert physical and mental. in order to do something 

us:e-ful for some f'orm of gain, usually . - but not always -

monetary reward". Kleerekoper ontleed die begrip meer 

eksak en gee ook 'n voorwaarde waarvolgens dit geskied: 

"Onder arbeid is economiese zin. verstan wij ieder mens­

like inspanning gerigt op het bevrediging van menslike 

behoeften, behalwe wanneer de behoeftebevrediging bestaat 

·in het doen van de inspanning zelf". Vir die doeleindes 

van die verhandeling word arbeid beskou as 'n middel om 

'n produk tot in die finale· vorm dus bemarkbare artikels, 

te verkry. 
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Arbeid kan in twee hoofkategoriee ingedeel word naamlik 

direkte en indirekte arbeid. Soos die name aandui word 

eersgenoemde direk as arbeidskoste tot die bepaling van 

totale produkkoste toegevoeg terwyl laasgenoemde op TI 

indirekte wyse toegevoeg word. 

TI Metode wat met welslae in die verlede gebruik is, is 

om die verhouding van die betrokke faktor met die van 

ander produksiefaktore .te bepaal. Indien arbeid byvoor­

beeld 5% van materiaalkoste beloop kan die arbeid as 

bokoste oorwe~g word. As gevolg van die hedendaagse 

omvang en gespesialiseerdheid van arbeid kan hierdie metode 

in die meeste gevalle nie direk ioegepas word nie. 

Neuner (1977, p. 209) se bokoste " ... are comprized of a 

number of items, all of which cannot be traced directly. 

to products that are manufactured or other revenue 

producing activities". 

Die onderskeid tussen direkte en indirekte arbeid kan 

verskil van onderneming tot onderneming as gevolg van 

subjektiewe benaderings·om arbeid as bokoste te beskou. 

Vir TI huitestaander kan TI spesifieke arbeidsfaktor as 

indirekte arbeid voorkom terwyl dit in di.e produksie-. 

departement as direkte arbeid aanvaar word. 

Die volgende betrippe kom onder die soeklig: 

2.2.1 

2. 2. 2 

2 •. 2. 3 

2. 2 . 1 

Direkte arbeid 

Indirekte arbeid 

Arbeidstandaarde 

Direkte arbeid 

Gedurende die tydperk 1918-1939 is arbeid h6ofsaaklik as 

TI veranderlike produksiekoste gesien. Die rede hiervoor 

was dat werkers nie georganiseerd was nie en hulle is op 

kort kennisgewing afgedank. Werksgeleenthede was skaars 

en gevolglik was die werkloosheidsyfer buitengewoon hoog. 
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Goedkoop arbeid is bo geskoolde arbeid verkies. Ogg en 

Sharp (1930, p. 355) se uitdruklik " ..• woman and-child­

ren were given the place of men because their labour was 

cheaper". Hierdi'e situasie moes verander en aan die 

begin van dLe ne~entiende eeu het beleidsverander~ngs 

en -·formulerings gevolg ten opsigte van werksure, -lone 

en -toestande maar ook ten opsigte yan behuising, onder­

wys, medie-se- en ouderdomsvoordele .. As gevolg van hier­

d:ie veranderings het di t noodsaaklik geword· om arbeid 

meer te organiseer·en noodwendig· moes onderskeid getref 

word tussen direkte en indirekte arbeid. 

'n Voorbeeld van die toename van direkte arbeid in die 

drukkersbedryf kom ter sprake in Wells ( 1958, p. 4-0) . 
14 4. 

Hier word bevind dat daar 'n toename van 56,69% (25 :. 4 x 

1'00%) in die. tydperk 1930 tot l952 in direkte arbeid in 

die bedryf merkbaar was. 

Wixon (1956,. p. 837) gee die vol.gende omskrywing: "Direct 

labour is that portion of wages or sal.aries which can be 

identified with and charged direct to a product or to a 

project on a consistent ba-sis. Its necessary characte­

ristics- include me.asurab-ility and materiality" .. 

Neuner se egter dat die verhoud~ng van arbeid in die pro­

duk. 'h voorafgaande toets is om 'n. onderskeid tusseri. direkte 

en indirekte arbe:id te tref en 'n· meer eff.ektikwe metode 

is om te bepaal of die arbeidverrigting direk in die pro­

duk waargeneem kan word.. Volgens Wixon berus 'n doeltref­

fende onderskeid sle.gs op ondervinding van die betrokke 

w:erk. 'n Algemene omskrywing kan soos volg geformuleer 

word.: Direkte arbeid is 'n spes·if·ieke handeling wa.t direk 

aan 'n produk gekoppel en so daarmee gerdentifiseer kan 

word en wat direk in verhouding varieer met die produk­

sievolume. 



· 2S •. 

Indirekte arbeid 

In teenstelling met direkte· a-rbeid · is hie·rdie arbeid nie 

direk in die produk waarneembaar ·nie .. B1t hoef nie 

noodw.endig in verhouding te va~ieer met die produksie-· 

volume nie, en hoef selfs- geen verband te hou met die pr.oduk 

ni.e. Tog is· kontinue produksie. oor die lan.gertermyn 'n 

onmoontlikheid sond·er indirekte arbeid. 

Indirekte arbeidskoste word as gevolg van die varias-ie 

van uitse.t tot uitset beskou as 'n produksi"e bokoste dit 

wiI. s:e dit word in totaal. toeg.edeel na die- totale· aanta-1 

eenhede geproduseer. 

Ander f:aktore wat ook as, indirekte arbeid beskou word 

iff:: insteltyd 

he,rsteityd 

pe-ri.odieke smer ing en di ens· 

arbeidsbyvoordele-

. Die- Na,sional Association o-f Accounting (Re.search 

series nr. 32, l95:7, p .. 3·) ondersoek-verslag 

n.oem ook 

a-rbe-ids.onderhandel ingsko s te 

stakingskoste. 

2 ., 3- OPS TEL VAN ARBEIDSTANDAARDE. 

-Die volgende bronne is. geraadpleeg ten opsigte-van die 

opstel van standaarde: 

Dui.tse l.iteratuur -· Kafer (1964-, hfst. 22). 

-=? Nederlandse literatuur -·Van der S'chroe-f"f (1967, hfst. 8). 

Engelse literatuur - Batty "(1975, hfst. 5). 

Amerikaanse li teratuur - Neuner ( 1977 ,. hf st. 11) 

- Horngren (1972, hfst. 7) 

- Nickerson (1962, hfst. 5) 
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Qie volgende onderafdeling word onderskei: 

2. 3. 1 

2.3.2 

2.3.3 

2.3.1 

Arbeidskoersstandaarde 

Arbeidsdoeltreffendheidstandaarde 

Faktore wat die opstel van standaarde beinvloed. 

Arbeidskoersstandaarde 

Standaarde ten opsigte van arbeidskoerse kan in sornmige 

gevalle moeilik bepaalbaar wees. Dit is belangrik dat 

hierdie norm 'n realistiese syfer sal wees aangesien dit 

enersyds groat variasies kan meebring en andersyds 'n vals 

beeld te~ opsigte van die gebruik van standaardkoste kan 

skep .. 

Hierdie standaarde kan daarenteen baie akkuraat bereken 

word as gevolg van ender andere uniekontrakte en kontinui'­

teit van beskikbare arbeid. Statistieke ten opsigte van 

koersveranderings in die verlede kan ook as 'n element@re 

maatstaf dien • 

. Die vasstelling van koersstandaarde sal no6dwendig ver­

antwoorde·l±ke optrede, van die voorman, hoof van die 

betrokke afdeling asook enige algemene hoofde wat gesag 

oor hierdie aspek handhaaf, meebring. 

2. 3. 2· Arbeidsdoel tre·f·fendheidstandaarde 

Vergelyk: 

Fayal (1949) 

Taylor (1930) 

Limperg (l967, hste. 1, 2, 3 & 4). 

Hierdie norm word opgestel om die effektiwiteit of doel­

treffendheid waarmee produksie geskied in oenskou te neem. 

--:i Van der Schroeff(1967, p. 65) s@ "De invoering van stan­

daards is opgekomen met de beweging van de "scientific 
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management" die in Taylor haar grondlegger vind". Hier 

word spes-ifiek na die effektiwiteitstandaarde verwys. 

Van der Schroef was egter nie tevrede met hierdie omskry­

wing van Taylor nie, aangesien hy (Taylor) dit gebaseer 

et op di:e me.es doeltreffende werker en daarom het Taylor 

se teorie " een geheel ander doel. voor ogen dan de 

oplossing van. het kostprij sprobleem" .. Taylor se doel was 

die verbetering van produktiwiteit van die huidige 

arbeid asook die ,verhoging van ef·fektiwi tei t van die pro­

duksie in sy geheel met as oogmerk die uitskakeling van 

verspillings. As gevolg hiervan is die standaarde TI meer 

betroubare norm om die werklike resultate mee te vergelyk. 

Van der Schroef·f brei hierdie redenasie verder ui t deur 

d.it inderwaarheid as TI tydstanda-ard te beskou. Die tyd-·-. 

standaard vir direkte arbeid word gebas·eer op die spesi­

fikasie en afmetings van di.e pr_oduk •. Bewerkings wat 

benodig word vir di.e vervaardiging van die produk moet 

voorafbepaal word en die standaard tydsduur vir elke 

indiwiduele proses moet bepaal word. TI Meer. praktiese 

·metode is om elke produksiemetode se werklike tyd op TI 

spesif:ieke tydstip te bepaal .. Dit kan gedoen word deur 

- F'isiese produks·ielope 

H~stor~ese produksierekords. 

Van der Schroef£ het by die bepaling van hierdie tydstan­

daard geeri' eksterne invloed soos normale produks·ie:.... 

verliese in berekening gebring nie. Verder is tegnologiese 

ontwikkeling waar historiese produksie-data gebru~k is 

buite rekening gelaat. 

2. 3 .. 3 Yaktore- wat die opstel van arbeidstandaarde 
beinvloed 

Tydstudies verseker dat tye wat vasgestel word meer akku­

ra~t is: C. Scholrna (1961, p. 51) s§ dat vir die bepaling 

van arbeidstandaarde kan TI_baie eenvoudige rnetode toegepas 
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word: "Voor het tijdopname is het stophorloge een bekende 

hulpmidde.l". Tydstandaarde moet vir ,elke soorte pros.esse 

opgestel word. Dit moet streng genoeg wees om as aanspo-

. ring te. dien maar moet nie te· onrealisties sodat dit 

onbereikbaar is nie. 

T.-e· lae norme kan veroorsaak dat d'i t gei'gnoreer word. Di.e 

algebra-!:ese som van die tydsduur van e1ke ind±widuele· 

bewerking met die nodige aanpassing ten opsigte van rus, 

persoon-like behoeftes behoort 'n akkurate·standaard te 

wees. 

J~ Ar Scott (1958,. p. 311) slu±t ook hierby in- "Method 

study should precede. time study_,- but the two should never 

be·. divorced" . Metodestudie kan met behulp van vloeika-arte 

gedoen word. Hier moet vera-1 aandag gegee word aan die 

tydsduuren afstari'd wat 'n werkstuk moet beweeg, hanteer, 

- vervoer en- ge-inspekteer word. In hierdie verband moet 

ook gekyk word na enige faktor.e wat tyd en koste kan ver­

minder. Scott noem die vol.gende. aspekte wat bevraagteken 

kan word:: 

"'Can the de:s-ign be s:±mplif-ed?.'.'-

" Is- the be-st machine being· used?.'! 

"C'an jigs or special tools be used or can they 

be· improved?',' 

Hierdie vrae kan ook gesteI word. by di.e- leerkurwe. Verder 

kan dit ook }:)evraagteken word of- die voorgestelde doel 

op die voordeligste wyse ber.eik probeer word. Metodes 

om dit vas te ste1 is vers:killend van aard. 

FASE 1 

Die tydstudie kan gedoen word ten opsigte van TI gemiddelde 

werker. Om die tye vir ander klasse arbeid op te stel 

kan daar van TI skaaltabel gebruik gemaak word. Hoewel 

die'grootte van die syfers in die tabel nie van belang is 
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nie, is d~t belangr±k om te let op die sistematiese opeen­

volging-daarvan. Die volgende dien as voorbeeld: 

KLASSIFIKASIE 

T.ipe werknemer 

Baie swak 

Swak 

Gemiddeld, 

Gbed 

Ba_ie geed 

Klassifikasie (numeries) 

60 

s:o 
100 

120 

14,0 

Die gei:n-iddelde soort werker se klassif'ikasie di t wil. se 

100 kan as noemer gebru.ik word om· d:ie aanpassings te kan 

uitvoer. Dit hang egter van die orrderneming_ard±t wil 

se indien. die· werkers oar die a·lgemeen as. geed beskou 

word kan hulle prestasie as 'n basis gebruik word om die 

ander werkers te beoordee.l. · Di t verseker dat 'n hoe 

standaard-werknemer in diens sal wees. 

Rustyd· is belangrik in enige ·soort werk.. Dit is bewys 

dat 'n- werker se werksvermoe· toene.em tot op 'n s-ekere vlak 

en dan afneem by kontinue' produks.·±e. 'n Rusperiode · om 

f·isies en gees.tel.ik te. herstel is nodig om weer 'n maksi­

mum arbe·idsbydrae· te kan: Iewer ~ 

Leeg·looptyd is· oak 'n faktor wat in: berekening gebring meet 

word. Dit is die tye wanneer masjiene en we.rkers nie in 

gebruik is nie dus- nie 'n produktiewe bydrae lewer nie, 

byvoorbeeld wanneer gewag word vir materiaal. 

Wagtyd vir inspeksie en die tydsduur van die kontrolering 

moet oak in berekening gebring word by tydstudies. 

Dit is veral belangrik waar inspeksie gedoen meet.word 

van bewerking tot bewerking. Daar kan nie voortgegaan 

word met die vervaardiging voordat die voorafgaande han-· 
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deling ondersoek en as korrek bevestig is nie. 

Insteltyd van masjinerie is 'n komplekse probleem aangesien 

dit slegs. een keer gedoen hoef te word vir elke tipe pro­

duk wat g.elewer meet word... Die grootte van die produksie­

groep beinvloed die insteltyd va-n 'n produk per-eenheid 

geprodus.eer en verskil g~volglik van groep tot groep. 

In verhouding tot man-ure beskikbaar is die insteltyd 

per man-uur van groat .produksiegroepe bai.e kleiner. 'n 

Moontlike oplossing· van die prob-leem kan. die opstel van 

tabelle wees· wat die grootte van die produksiegroep asook 

die tip~. produksieproses as veranderlike.s uiteensit. 

Die tipe mater~aal en masjinerie wat gebruik word is 'n 

ande-r faktor wat die tydstudie kan beihvloed. Materiaal wat 
I 

nie··,volgens standaard· is kan die produksietyd verhoog .. 

Voorsiening in die vorm van addis-ionele tyd meet in 

s.odanige geval.le gemaak word. Ook is d'i.e tipe mas j ien 

wat gebruik word belangrik .. Indien 'n werkstuk veronder­

stel is om op 'n groat masjien afgehandel te word maar dit 

word in werklikheid op 'n kleiner masjien gedoen meet 

aanpassings ui teraard gemaak word.. Al word die grootte­

ve-rhouding· van die- groat masj i.en tot di.e· van· di.e kl.einer 

masj ien in ag geneem_ sal di t nog ni.e voldoende wee·s nie 

aangesien die produksie-uitsetverhouding verskil van die 

f·isiese grootte-verhouding. 

He·rstel tyd van die mas j inerie moet ook in ag gene em word .. 

Hierdie term omvat die- onverwagte masjienbreke. Aa~ge­

sien dit nie gebonde is aan spesifieke tydsverloop nie, 

is dit 'n faktor wat moe~lik bepaalbaar is. Historiese 

ge.gewens van dieselfde masj ien kan as maatstaf dien. 'n 

Ander faktor wat meer bepaalbaar en periodiek toegedeel 

kan word is die smering en diens van masjinerie. 

Bogenoemde faktore kan as 'n bokoste in berekening ge­

bring word. Dit hang net af van die beleid wat 'n ender-
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neming volg. Bokoste kan omskryf· word. as opg.eofferde 

produksiefaktore wat nie in 'n spe.sif ieke hoeveelheid en 

omvang na 'n spesiEieke eenheid toegedeel kan word nie. 

Dit moet na produksie toegedeel word op 'n indirekte wyse 

dit wil se op die totale. produksie waarop die koste van 

toepassing is (vgl. Sorgdrager·en Tromp,. t980, hfst. 5) .. 

FA:S-E 2 

Nadat tyd- en metodestudi.es gedoen is,. is dit belangrik 

om bewegingsopnames te maak. Dit word. gedoen om onnodige 

vermorsing van tyd en arbe-id as gevolg van hanterings-· 

aksie·s. van materiaal en masjinerie te voorkom. J. A. 

Scott noem in verband· hiermee die volgende aspekte :· 

(a·) Materiaal, handgereedskap en masj ienbeheerpunte 

moet so naby as moontlik aan die werksplek wees. Die 

gereedskap moet saver moontlik in die volg,orde van gebruik 

gerangskik wees. Die ge·reedskap moet ook S'.istematies 

georden wees sodat gereedskap ni.e gesoek hoef te word 

nie .. Die. uitreiking van gereedskap moet sistematies 

ges-ki.ed sodat onnod.i.ge arbeidstyd nie. verlore gaan met die 

opsporing· van gereedskap nie. 

(b) Onnodige optel, neersit en strek na gereedskap 

en nrateriaal moet beperk word. 

(c) Voor:afg_erangskikte bergruimte. 

(d.) Handaksies moet saver moontlik ui tgeskakel word en 

waar moontlik deur voet-aksies vervang word. 

('e) Albei hande moet gebru-ik word in 'n simmetriese of 

ritmiese aksie. 

·(f') Die werksplek moet goed verlig en geventileer wees 

en die werksposisie van die arbeider moet so gemaklik as 

moontlik wees. 
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2.4 KLASSIFIKASTE VAN ARBEIDSAFWYKINGS 

Die arbeidsafwykings k~n in drie k.ategoriee ontleed word: 

2. 4: •. 1 

2. 4: •. 2 

2.4~.3· 

Bas,iese afwykings 

Mengsel.afwykings 

Opbrengs "yield" a·fwykin.gs 

Basiese· afwykings 

Hier word hocifsaaklik afwykings ten opsigte van koerse en 

doel treffendheid aan.getref': 

(a} Arbeidskoersafwyking. 

Di.t word bereken de.ur di.e voorafbepaalde koers ('n norm) 

te .. vergelyk met die koers wat werklik vir die arbeid 

betaal is. Die verski.l word vermenigvuldig met die werk­

like, gewerkte tyd (ure) .. Die. s-tand"aardtyd moet hier as 

maatstaf beskou. word. Alle a:f'wykings waar die standaard--

koers kleiner- is as die werklike koers word as ongunstig 

van. aard be stempel en gunsti.g indien di.e standaardkoers 

groter is as die werklike koers. Laa:s.genoemde situasie 

w;oj;"d ni.e makl.ik in die· praktyk · verkry nie aanges·ien 'n 

-onderneming ·enersyds versigt±g is, om nie sy standaard­

koerse te ·hoog· te stel nie en anders:ins is dit onwaa·rskyn­

lik da.t arbeidskoe-rse sal daal. 

'h Ander metode om die koersafwyking te bepaal is om in 

terme van totale g.eldwaarde te· werk. Die verskil tus-sen 

werklike koste van arbeid soos dit_ voorgekom het en die 

standaardkoste vir werklike tyd gewerk, word in bereke­

ning gebring .. Hier kan makl.ik geverif ieer word of 'n af·­

wyking guns.tig of ongunsti.g is. Deur te redeneer dat die 

standaardkoste vir werklike tyd gewerk as norm geld 

dit wil se _dat dit die koste ten opsigte van arbeid is 

wat betaal ga~n word. Ind~en die werklike koste verskil, 

kan dit te wyte wees aan die feit dat daar nou meer betaal 
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is as wat aanvanklik beplan is en dit is verantwoordelik 

vir die ongunstige afwyking. Die omgekeerde geld net 

so. 

'n Kenmerk van arbeid is dat dit nie opgeberg kan word 

totdat dit benodig word nie. Die maksimum voordeel en 

opbrengs moet dus uit die arbeid verkry word wanneer dit 

beskikbaar is. 

Arbeidsafwykings kan ender andere aan die volgende faktore 

toegeskryf word: 

( i) Swak standaarde ., 

(ii) Waar 'n enkel standaardkoers gebruik word terwyl 

daar in werklikheid meer as een koers van toepas­

sing is. 

(iLi) Die uitdeel van 'n taak aan 'n spesifieke klas werk­

nemer terwyl dit deur 'n ander klas werker gedoen 

moet word wat die werk baie goedkoper of in 'n kor­

ter tyd kan doen. 

(iv) Deur werknemers op 'n uurloonbasis te vergoed in 

plaas van 'n stukloonstelsel waar produksie la-ag 

is. 

(v) Te veel werkers op een masjien kan meebring dat 

sommige arbeiders net toekouers is. 

(b) Arbeid_sef f ektiwi tei tsafwyking 

Ander benamings: Arbeidsdoeltreffendheid, arbeidshoe­

vee,lheidafwyking. Die afwykin.g word bereken deur die 

verskil. tussen standaard ure (naamlik die tyd wat aan 'n 

taak bes~ee behoort te word ten opsigte van wat w~rklik 

verr~g is) en die tyd wat dit werklike geneern het om die 

taak uit te voer, te vermenigvuldig met die standaard­

koers wat daarop van toepassing is. 
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Hier gaan di t om die doel tre-ff endheid waarrnee 'n taak ui t­

gevoer word., dit wil se hoe effekti.ef die arbeidsure be­

stee. is. Hier word die standaardtyd as norm gebruik, 

waarrnee die werklike tyd bestee vergelyk word. Orn as 

gunstige afwyking besternpel te word rnoet die werklike 

-tyd bestee minder wees as d:ie standaardtyd.. Gevolglik 

moet daar gepoog word om hierdie situasie te verkry. 

Die orngekee.rde geld ook. 

Deur die koers en die eff ektiwi teitsafwykings se forrnul.es 

te vergelyk, word da-ar waa-rg:ene.ern dat in die geval van 

die koersaf'wyking word. die standa·ardhoeveelheid bui te 

rekening gelaat, terwyl in die geval van die effektiwi-

teitsafwyking word die standaardkoers gebruik. In 

laas.genoernde ornstandigheid word die koersveranderinge 

gei"gnoreer terwyl in die eerste geval die· hoeveelheids­

veranderings verrny word .. 

2 •. 4 •. 2 Arbeidrnengselafwykings· 

Wolk en Rullman (tweede ui tgawe, 1977, p .. 2.38) se rnengsel-

a,fwykings ontstaan " when factor input combinations 

of: raw material or grades. of labour dif.fer in cornposi tion 

from the standard mix." . 

Mengselaf.wykings slui·t koers- en doel tref"fendheids-afwykings 

wat reeds g.enoern is,. in. Die doel:tre.ffendheidsafwyking 

word nou teen 'n totale gerniddelde standaardkoers in bere­

kening gebr ing .- 'n Voorbeeld van di.e twee afwykings ter 

verduideliking volg hier. Gegewens ten opsigte van voor­

beeTd kan in byvoegsel 1-·1 verkry word. 
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Arbeidkoersafwyking = (Std koers - Werklike koers) x Werklike tyd. 
gewerk 

Arbeid a : (RB,00 - RB,40) uur x 15 uur 

= R6 1 (ongunstig) • 

Arbeid S (R4 ,00 - RS, 00.) uur x 15 uur 

= R15 (ongunstig) 

Totale arbeidskoersafwyking = R6 (ong.) + R15 (ong.) 

- R2l (ong.) 

Arbeidsdoeltreffendheidsaf'wyking = (Totale std. tyd - Totale werklike 
tyd) x.Totale gemiddelffe std koers 

(25 utir - 30 uur) .x RS,60/uur 

= R28 (ohgunstig) 

'n Mengselafwyking ontstaan soos- volg·:. Verskillende klasse. 

arbe·id word in di.e meeste gevalle. by produksie gebruik. 

Daar is ge-volglik verski.l.lend'e arbeidskoerse van toepas­

sing:. Vboraf word bepaal_ watter klasse arbeid en ook 

watter hoeveelhede van elk nodig is om 'n spesif.ieke taak 

te voltooi. By die voltooiing daarvan word opgemerk 

dat die werklike hoeve.elheid· van die verskillende klasse 

(d .. i. die mengsel) arbeid wat aangewend is verskil van 

die'. soos voorafbepaal is.. Die verskil wat verkry word 

word vermenigvuldig met die standaardkoers van die betrok­

ke tipe arbeid. Wat gebeur d"an irrdirek? Die· verandering 

van die merrgsel naamlik die hoeveelheid van verskillende 

kla,sse arbeid beihvloed die gemiddelde koste. 

Gegewens van die volgende voorbeeld is in byvoegsel 1-1 

uiteengesi t terwyl die graf.iese voorstelling in byvoeg­

sel 1-2 aangetref kan word. 
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Arbeidsmengselafwyking = (Std tyd vir werklike produksie - Werklike 

ty:d) x Std koers 

Arbeid a : (40% x 30 uur 15 uur) x RB,00/uur 

R24 (ongunstig) 

ltrbeid S (60% x 30 uur - 15 uur) x R4,00/uur 

R12 (gunstig) 

T.otale arbeidsmengselafwyking R24 (ong.) + R12 (gunstig) 

= R12 (ongunstig). 

2 .• 4 •. 3 Opbrengs "Yield" afwykings 

Met: die- verloop van die vervaardigingsproses verloor 

sekere van die produksiemiddele van hul hoeveelheidswaar­

des. Daar is 'n verskil in die hoeveelheid insette en 

di.t wat in die voltooide e.enheid teenwoordig is. Di.t kom 

ve0ral voor by mater iaal maar kan ook deurgev6er word na 

a-rbeid... By die bepaling van produksiekoste. is di.t belang­

rik dat die produktiewe komponente van sekere produksie­

faktore in berekening gebring moet word. In die geval van 

arbeid skep dit 'n probleem aangesien die menslike gedrag 

al.tyd aan varias.ies onde:rworpe is. Afwykings sal seker­

lik voorkom maa-r dit kan geminimaliseer word indien goeie 

standaarde vasgestel word wat wel moontlik is deur deeg­

like,navorsing. 

Die a,-rbeidsopbrengsafwyking word bepaal deur die verskil tussen 

die standaardtyd vir insette en die standaardtyd vir uitsette 

te vermenigvuldig met 'n standaardkoers'. 

Die opbrengsverhouding wat gebruik word in die formule word 

soos volg bepaal: 
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hoeveelheid van die p~qduksiefaktor in produksie-uitset 
X 100% 

hoeveelheid van die produksiefaktor ingeplaas 

Hierdie is h belangrike syfer vir bestuur aangesien dit 

nie, aan .koersveranderings onderhewig is nie. Afwykings 

kan daa.giiks of weekliks bepaal word om oneffektiewe 

gebruik van produks ief·aktore ui t te skakel .. 

Crowningshield (1976, p. 275) se: "Two factors must be 

broug_ht out in the analysis will be used to f1x respon­

s·ibility 

1. The change in labour costs stemming from the e·ffi­

c-iency of the operators~ 

2., The change in labou+ cost resulting from a difference 

in yield.". 

Die arbe.idskoersafwyking word op dieselfde metode as 

voorheen bereken. Die doeltreffendheidsafwyking word in 

· hie:rdi.e geval bepaal deur die standaardtyd vir ui tsette 

in die vori.ge gevalle te vervang met die- standaardtyd 

vir werkl.ike insette .. Die. ander vanderlikes bly dieselfde. 

Bestudeer die gegewens van voorbeeld in byvoegsel 1-3: 

Arbe,idsdoe-1 treffendheidsafwyking = 

(Std tyd. vir werklike insette - Werklike uitsette) x Standaardkoers 

(250 uur 225 uur) x R4,0O/uur 

= RlOO (gunstig) 
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Arbe-idsopbrengsafwyking: 

(Standaardtyd.vir werklike insette - Standaardtyd vir werklike 

uitsette x Standaa-rdkoers) 

(250 uur -
250. uur 
1000 E ) x R6/uur 

= (250 uur - 236,375 uur) x R6/uur 

-· R81 , 75 ( gun sti'g) 

2:.5 OORSA.KE VAN AFWYKINGS 

2:..5 .. l 

2(.S. 2 

2: • .S: •. 3 

2;.5 •. 4, 

2: •. s: .. s 

2, •. 5 •. t 

Algemeen 

Oorsake. van Arbeidskoe·rsa·fwykings-

Oorsake van _arbeidsdoeltreff'endheidsafwykings 

Oor.sake van arbe.idsmengs:elafwykings 

Oorsake van arbeidsopbrengsafwykings. 

Algeme.en 

Afwykings. implis.e:e·:r dat: korrekte: arbeidshoeveelhede en 

die· koste- van verkryg:ing ni.e voora.£' korrek vasg_e.--

s:t~l kan. w:ord ni.e. Da-a-r ontstaan 'n toestand waar meer 

of" minder arbeid gebruik word as· wat beplan is.. Vir die 

o:r::rcl}er.nemi:ng is di.e bekamping_ van di.e· afwykings die oorsake 

d•aa'1-van. maar veral die ·daa-rstel van teenmaatreels belang-· 

r±k:., 

Al:vor:ens daa-r na die oorsake van afwykings gesoek word, 

is' di.t belangrik om d'ie oors-prong van die afwykings vas 

te stel. Dit kan vergemaklik word deur die aard van die 

a.fwy king. te bepaal en di t dan te klassif iseer. Die oplos­

sing kan dan binne die raamwerk van hierdie klassifikasie 

opgespoor word. 
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Batty (vierde druk, 1975, p. 72) onderskei tussen wcontro­

lable and.uncontrolable, cost variances". Hy is van mening 

dat dit belangrik is om sodanige ond~rskeid te tref aan­

g.esien 'n beheerbare afwyking in ander omstandighede onbe­

heerbaar kan wees. Die kiassif:ikasie hang af van die 

omstandighede waaronder die afwyking·voorkom. 

'n Beheerbare afwyking le in f:aktore wat deur indiwidue in 

die- lynorganisasie kontrole op 'n betrokke aspek ui tgevoer 

moes wees, maar dat di t nag.elaat is. Hierdie· kontrole­

fout hoef nie noodwendig in die betrokke departemerit plaas 

te gevind het nie byvoorbeeld waar 'n werker aangestel 

word as 'n hoerklaswerknemer as wat hy in werklikheid· -is. 

Sodani.ge werker ontva-ng _dan 'n grater loon as wat sy 

produksievermoe regverdig·.. A-lle, foutiewe boekhou. werk 

kan dan hierby geklassifis:eer word, a-sock enige kontrole­

gebrek wat tot sodanige afwykings kan lei.. Laksheid: 

wat geed weggesteek word en diefstal is ook faktore wat 

-. 'n rel spe·el by beheerbare a:f.wykings. Eersgenoemde kan 

wel ten op:sigte van die prod:uksie-:--ui ts.et vasgestel word 

rnaar die: opsporing van d±e-fstal is moeilik aanges:-ien dit 

nie net gaan om die artike:Is, wa.t. verdwyn nie maar om die 

prodllksi.etyd wa t verl.ore g,a:an .. Arbeid vir persoonlike 

gebr.uik_ (voordeel) vind plaas wanneer die werker sy kwota 

werk voltooi het en in plaas da:a:rvan om me-t addisionele 

pr.oduksie a-an te gaan, dit g.ehruik vir eie gewin (voor­

dee:l) . 

'n Onbeheerde afwyking is 'n f:aktor socs ·Batty· stel: "Any 

responsibility for the variance cannot be assigned to a 

particular department or pers:on, but must be regarded as 

be-ing due to circumstances outside the control of indivi­

duals employed by the busines-s concerned II. Vakunies is 

gewoonlik die hoofoorsa:ak van sodanige afwykings aangesien 

daar geen beheer uitgeoef~n kan word oor besluite wat deur 

sodanige instansies geneem word nie. 
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Verklarings vir afwykings verskil van ondernerning tot onder­

nerning. Elke tipe ondernerning sal in 'n rnindere of rneer­

dere mate deur die afwykings geteister word afhangende 

van faktore soos ender andere interne beheer,bestuursbe­

leid, kornrnunikasie in die ondernerning, arbeidsbeskikbaar­

he,id, beskikbaarheid van rekeningkundige inligting en die 

bo~kstawing daarvan .. 

2. 5. 2. Oorsake van Arbeidskoerafwykings 

Algemene verklarings- vir arbeidskoersafwykings le in die 

volgende:,' 

2 • .5.2.1 Waar dit noodsaa·klik is om 'n rneer gekwalifi-

seerde persoon in diens te neern en dus h ho~r uurloon te 

betaal as wat aanvanklik beraarn is. 

2. 5 .. 2. 2 Addisionele oortyd waarvoor nie voorsiening 

gernaak is nie. Dit kan gebeur waar 'n taak gebonde is aan 

'n leweringstyd en dit blyk dat sodanige lewering nie ge­

do·en sal kan word. teen huidige kapasite·it nie. 

2 ... 5 .. ·2. 3 Waar werknemer.s vergoed word volgens 'n stuk-

werkstelsel sal arbeids-koerse· verander indien werklike 

uitsette verskil .van di§ ·van die standaarde. 

2 .• 5 •. 2 .•. 4 Waar 'n aanta·l verskillende klasse arbeiders 

saarnwerk in 'n groep en 'n gernidd~lde koers vir die groep 

word gehandbaaf kan afwykings ontstaan indien 'n bestaande 

arbeider vervang word deur 'n werker wie se koers verskil. 

2.5.2.5 Waar bonusse betaal. word op werksprestasie is 

d~t rnoeilik om die eksakte syfer te bereken wat by bepaling 

van 'n standaard ingesluit rnoet word. 

2.5.2.6 Waar .daar nie operateurs beskikbaar is vir 

spesifieke rnasjiene nie rnoet persone daarvoor opgelei word. 
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'tt Bes-paring ten opsigte van die. verskil in koers word ver-­

kry orndat 'n laer uurloon aan die betrokke. werker be.taal 

word.wa-t ve:r:skil van die waarvoor vir die spesifieke taak be­

groot is,.. Die voordelige afw.y:king word egter 'n. nade.lige 

uitwe:rk:ing op die effekti.w:iteitsafwyking .. 

2 .• 5' .3 Oorsake· van Arbeidse-ff.ek.tiwi teitsafwyk:ings 

Die e,f·f·ektiwi tei tsafwyking hou direk verband met die afwy-· 

king van produksie--uitset met ander woorde dj:.e, verskil 

tussen die beplande uitset en die werklike uitset. 

F'aktore· wa t die· beplande· ui tset bei'nvloed. k·an as oorsake 

vir die. afwykin.gs aangevoer word. 

2;.5'. 3., .. r Swak werkstoestand·e. verlaag die ·werkersrnoraal 

soda.t. die. werk l.ater as. 'n. stra.f be-skou word. Gbe-ie verlig-· 

t:.ing: en lugreeling verhoed dat. werkers gou ui tgeput raak 

en. v:~roorsaak dat. 'n positiewe werkersrnoraal opgebou word. 

Die arbeider is ook rneer loj aal teenoor sy werk .. 

2 .5 . .3:. 2. Swak inges.teide en g:ebrekkige masj iene brinq 

onnod±.ge vertragings· en ver1ie,s van produksie-ure mee. 

Veranderde· rnasjiene lewer ook s.wakker produksie as wat 

hu-idige beskikbare rnasj iene, lewer. 

2 .•. s: •. 3· •. 3: Ind·ien bo-norrnale wagtye betrokke is word 

ma.sj·ien- sowel as rnan-ure daardeur verloor. Die masj ien 

loop leeg terwyl die operateur r.ondstaan wat. produksie 

verli.es. rneebring. 

2 .• 5 •. 3. 4- Verspillings waarvoor n:ie voorsiening gemaak 

is. nie .. · Vers.pilTing.s is hoof s-aaklik die gevolg van swak 

ingestelde masjinerie, verkeerde materiaal of onbekwarne 

werkers. Dit is gevolglik. di.e toesighouer se verantwoor­

del~khe~d om sodanige verspillings uit te skakel deur 

vroegtydige opsporing van ondoeltr~££ende produksie. Die 
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t0es.ighouer moet ook a.an d.ie werker verduidelik wat fout 

i.s en hoe di t in die- toekoms vermy kah word. 

2 .5. 3 .. 5 Swak opg.eleide werkers veroorsaak laer produk-

tiwitei.t as wat a-anvanklik verwag. is van die betrokke -

we,rker.. Die standaarde. is op:gestel ten. opsigte van 'n 

arbeider wat 'n' sekere mate van tegniek heme.ester het. 

Irrd,ien dit g·ebeur dat die betrokke werknerner nie die 

ver.ei.ste kundigheid berneester het nie, rnoet of die stan­

daarde- aangepas word of die werker verder
1
opgelei word tot 

op, d~ie. vereiste vlak .. 

2 • .5: •. 3-. 6 Foutiewe en onduidelike opdragte kan rneebring 

dat verspill.ing.s en afval "scrap" toeneern. Dit veroor­

saak 'n veriies van rnateri.aal,- masjien-- en. rnan-ure .. Die 

pers:oon. wat die opdrag:te uitdeel rnoet seker rnaak dat die 

w.erker presies we.et wat van horn. verwag word sodat onno-

di.ge produksieverlies ui tgeskakel kan word. Onvoldo_ende 

toes·ig en kontrole oor arbeidstake bring mee dat f'oute 

en swak gebruik van gereedskap nie ui tgewys word ni.e. 

By- di.e werkers self skep dit 'n f"rustrerende gevoel orndat 

sy werk nie erken word nie. 

Oorsake van Arbeidsrnengselafwykings 

W,a:t is~ die oors.aak dat die werkiike= a~beidsrnengsel vers•kil 

va1n- d:i.e s·tandaard'mengsel? C'rown.ingshield (1974, p. 200) 

rroern onder andere: "operators are absent, -~- scheduling 

is mixed up, union agreements prevent management from 

laying off employees with seniority even though their 

s·e·rvices are not needed". Onvoldoende kontrole, swak 

werksverdeling en -ui tde·ling asook faktore wat nie beheer 

~an word nie, kan die redes wees. Indien dit arbeidtekort 

is as gevolg van 'n algernene tekort van 'n spesifieke klas 

arbeider kan dit as onbeheerbaar oor die kortterrnyn be­

skou word. Hier word met kortterrnyn bedoel die tyd wat 
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of n plaasvervanger in die arbeidsmark te kry, welke ook 

al die gouste. Indien take voor die voet uitgedeel word, 

dui dit op swak interne organisasie en onvoldoende kon­

trole. 

Die redes vir die mengselafwykings hoef nie net in die 

betrokke departement te wees nie. Foutiewe skatting en 

beplanning ten opsigte van die klas werker wat die taak 

meet uitvoer kan in die beplanningsafdeling ontstaan. 

Die fout sal eers later wanneer groat afwyking opduik, 

opgespoor word .. Daar is dari reeds van die verkeerde 

klas werker gebruik gemaak en· sodoende is die standaard­

mengsel versteur. 

2 .. 5. 5. Oorsake van Arbeids-opbrengsafwykings 

Die: arbe.idsopbrengsafwyking vind plaas as gevolg van 

die opbrengs wat deur n spesifieke produksieloop gelewer. 

word.. Die oorsake van die opbrengsafwyking sal die f ak~­

tore wees wat die uitset beinvloed. Dit sluit in die 

e-konomiese- sowel as die bedryf'sekonomiese faktore .. 

Bogenoemde variasies is van die grootste belang om die 

ontleding en verwerking van die. leerkurwe te kan doen .. 

Hi.er word spesif·iek die kapasi teitsfaktor as oors-aak vir 

die leerkurwe bedoel. 

Alg.emene f aktore wat die ops tel van standaarde eri kosprysbere­

kening moei.lik maak en wat as oorsaak van a'fwykings aangehaal 

kan word, kom neer op: 

Leerkurweteorie word hierna volledig bespreek. 
Opsteltyd. 
Aanvullende tyd "supplementary time".· 
Kwalitatiewe verwerkingstyd "Rectification time". 
Verspillings. 
Wagtyd. 
Leeglooptyd. 
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STNOPSIS 

Di.e• prakti.ese benadering ten 0:pS'i.gte, van. d"ie Ieerteorie 

ver.onderstel da.t met die toena•me in produksie-ui tset. 

ten opsigte van 'n spesif"ieke taak. die. produksietyd per 

eenheid afneem.. D.ie teor.etiese benade-ring_ spesifiseer 

dat namate die kumulatiew,e· proauks±e-ui.tset verdubbel., 

d.ie kumulatiewe produks·ie-tyd per eenheid in 'n vaste 

verhouding verminder. 
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3 .. 1 INLEIDING 

Die leertoerie bestaan al net so lank as die mens. 

H~cks (1972, P~ 119) g~e die volgende definisie: "Learning 

is a change in b~havior based on experience". Wild (1972, 

p. 189·) bes:kou die- vermoe om te leer " .... as the process 

by means of which an individual acquires skill and pro­

fic·iency at a task" .. 

Die leerteorie behels dat die effektiwiteit en doe.ltreffend­

heid per tydsinterval van die arbeid toeneem namate produk­

sie-·eenhede vermeerder, met die veronderstelling dat dit 

ender dieselfde produksie omstandighede geskied. 

3' .. 2 DIE ONTSTAAN EN FORMULERING VAN DIE LEER­
KURWE 

A-lvorens die leerteorie verder bespreek en ui tgebrei word 

meet daar gekyk word I:ioe die arbeid daardeur beihvloed 

word.. Een van die hoof produksiekoste is arbeid en die 

effektiwite~t daarvarr hang af van die kwaliteit en kwan­

ti.tei t van die. opleiding. Laasgenoemde f aktor hang weer 

af va-n die finansiele- ondersteuning en bydraes tot die 

opleiding wat weer die produksiekoste bei'nvloed. Dit vorm 

dus TI sirkel kettingreaksie. 

Historiese gebruik was om opleidingskoste as onbelangrik 

te. beskou en in arbe.idskoste te vervat. In die geval was 

dit moontlik korrek as gevolg van die omvang daarvan maar 

volgens Kirkman (Management accounting, vol. 49, p. 348) 

het opleid-ingskoste TI grater rol begin speel en die nood­

saaklikheid vir n aparte begroting "will depend largely 

on the management structure". 

Aangesien opleiding dee~dae as TI byvoordeel beskou word, 

het die vraag ontstaan of dit nie as TI_produk koste in 

aanmerking geneern meet word nie, en indien wel tot watter 

omvang? 
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Die volgende benaderings kan gevolg word om die omvang 

van ople~dingskoste te bepaal: 

per indiwiduele arbeider 

per soort/tipe arbeider 

in totaal vir die onderneming. 

Le.erkurweteorie- is volgens· Burman (1972, · p. 80) "The cumula­

tive average direct labour cost per unit produced decreases 

by a f'ixed substantial percentage each time the cumulative 

output doubles". In d:±e Nederlandse literatuur staan dit 

bekend. as II routine--11 of II afloopkrornme II en word di t gedefinieer 

as 11 
••• in de geleidelijke kostenvermindering bij grater wor­

dende- series van een produkte vervaa•rdigen ..• 11 (Bedryfskun­

dig-Lexicon, no. 1). Die leerkurweteorie staan ook. bekend 

a.s vorderings-:-, tydsverminderings--, verbetering.s- of onder­

vindings-kurwe beginsel. Die Nederlanders gebruik ook die• 

term af'loopkromme. Dit verklaar die afname in die gemiddelde 

produksietyd namate die kumulatiewe eenhede verhoog. Kyk 

al ternatiewe name in def inisielys·. 

Daar is vir die eerste keer aandag gegee. aa-n hierdie teo-­

rie in die Tweede. Wer.eldoorlog toe ondervind is dat by die 

kumulati.ewe aantal vliegtuie- wa.t ver.vaardig· word, die 

differensiele tydsduur van addisionel.e produksie-eenhede 

met 2'0% afneem. Tot op hierdie- stadium was slegs die 

gerni.dd.el.de. tydsduur van elke· produks·i.e-eenheid van belang 

en geen aand'ag is aan di.e tendens van die gerniddelde van 

kurnul.a:tiewe groepe gegee nie.. By nadere ondersoek het 

dit geblyk dat die verbeteringstendens ten opsigte van 

tydsduur redelik stabiel is namate produksie-uitset ver­

dubbel. Die gevolg van hierdie ontwikkeling was dat 'n 

algemene omskrywing van di.e leerteorie gevorrn is naarnlik 

dat narnate ·n werker rneer gevorderd en gewoond aan die 

handelings wat hy rnoet uitvoer word, dit horn minder tyd 

neern om die kringloop van aksies te voltooi. Uit die 

stelling word afgelei dat die leerproses nooit sal ophou 
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nie-.. De. Jong het in teens-telling hiermee gese: dat die-

1.ee-rkurwe se limiet nul nader as· d"ie kumu·latiewe eenhede 

na oneindig. gaan. Indien die kurwe op 'n logaritmiese 

skaa'1 getrek word sal d·ie logari tmiese kurnulati.ewe· eenheid 

we0l 'n w:aarde het al nade-r di t na one.-indig ... 

P .. J·., D .. Cooke het 'n .eks.per;iment opgestel w:aarna een en 'n 

hal.f milj_oen herhalings die_ leerteori_e nog_ steeds g.ege-Id 

het.. Hie.ks ( l972., p .. 70) se: " .... because· of continuous 

te:c;:'hno-logical improvement, real stability is never reached". 

Horngr:en (vierde. druk, 19'77, p .. 2.07) neem nog 'n faktor in 

ag: wa0ar hy in teens-telling met Hi.cks- be.weer dat. indien 

produksie lank genoe.g: a-anhou of a•s· di t 'n. eenvoudige taak 

i:s: wat uitgevoer w:ord,_ daar wel 'rr verbetering van nul 

in d:ie. l.eerteori.e- s,a-1 ver:skyn .. "'The, learning curve is 

.a'pplicable, onl.y to setting standards during· the learning 

or startup phas:e of production" ~-

'n· Ohdersoek- tus.sen drie f'ases waar die leerteorie van 

toe:pa·s:s:ing i.s· word. gemaak,, naaml.ik -· aan:vanklike. opleiding; 

w:e-rkve,rrigting_ na o.p·le,±d,i-ng:;; die oorblywende en herhaalde 

I.ee,rtyd. 

Cooke (1967, p. 75)· noem drie. vlakke. van vordering wat 

0.nder:ske.i kan word:: 

(i) "operator leve-111 -- veTbetering van. 8·0% tot 95% •. 

("ii.) "p·lant or firm level u- - verbetering van 70% en rneer. 

( iii) "·entire industry level" -· verbetering van tot 6-0%. 

3.3 VERETSTES VIR DIE' TOEPASSING VAN DIE LEER­
KURWETEORIE 

Die. genoemde feite is wel bewys in d,:!-e praktyk maar tog is 

daar seke~e voorvereistes wat nie altyd genoern word, waar­

aan. die leerkurweteorie gebonde is. 
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Dieselfde·masjinerie, gereedskap, materiaaltipe 

en produksiepatent moet gebruik word. 

Oms,tandighede waa:ronder produksie plaasvind moet 

g.elykmatig in al die produksielope wees byvoor­

beeld be-lig.ting, lugreeTing. 

Onnodig druk op werkers moet ve,rmy word.veral in 

die geval waa-r die toes-ighouer leerteori~ wil 

afdwing op produksi,e. Eksterne· invloede byvoor..: 

beeld vak-unies moet ook konstant wees. 

Daar moet geen reses,sie-tydperk ( 11 slack time 11
) 

beskikba:ar wees· waarvoor betaal moet word nie. 

'n Uurloonstelsel moet van toepassing wees en nie 

'n taa:kkostestelsel nie .. 

Teenwoordigheid van 'n konstante kontinue· vloei 

waar daar 'n werks-lyn van toe.passing is sodat die 

leervermoe nie deur vooraf'gaande tydsverspillings 

be.i'nvloed word nie .. 

As· gevol.g van di.e toepass·ing van di.e. hipe-rbolie·s:e 

funks.ie om die. le.ecrkurwe te· ve•rteenwoordig, moet 

.da-ar aa-ngeneem word d·at die produksiepros·es inge­

wikkeld is sodat voortdurende· afname in produksie­

tyd moontlik. is. 

3.4 AFLEIDINGS EN VOORSTELLING DEUR MIDDEL VAN 
'N FORMULE 

Soos reeds gese speel kumulatiewe uitsetverhoudings 'n 

belangrike rol by die leerkurwe. Die grafiese voorstel:... 

ling en formulering word ook direk gekoppel. aan hierdie 

verhouding. Die arbeidsure-per eenheid neem af namate 

die uitset toeneem. 



Di t is· b~l.angrik om in hierd.ie stadium 'n ondersoek te maak 

tussen die indiwiduele arbeidstyd per eenheid en 'n kumu­

latiewe gemiddelde arbeidstyd per eenheid. Laasgenoemde 

neig om kleiner ondervindingsverbeterings te toon. Waar 

indiwiduele gegewens baie wisselvallig is, neig die kumu­

la,tiewe gemiddeldes om meer ge·lykmatig te wees- •. 

Die kumulatiewe gemiddelde. per eenheid sal altyd grater 

wees as die gemidde.lde van die laaste kw anti tatiewe ui tset. 

'n Metode om die leerondervindirigs te verklaar le daarin 

dat. indien ons aanneem dat die eerste eenheid 100 uur neem 

om te produseer en 'n 90% leerkurwe· van t.oepassing (dit 

wi.l. se 'n afname van 1 O % in arbeidstyd met e-lke. verdubbe­

ling van die vori.ge produksie-ui tset) die volgende ten­

dens verkry word: 

Eenhede 

Eerste 

Eerste twee 

Eerste vier 

Eerste. agt 

Eerste sestien 

Kumulatiewe. gemiddelde tyd per 
eenheid 

100 

90 ( .9 X 100) 

81 (.9 X 90) 

72,9 (.9 X 81) 

65,61 (.9 X 72.,9) 

Die grafiese ~oorstelling is in byvoegsel 2-1. 

Beskou die tendens wat deur die kumulatiewe gemiddelde 

tyd per eenheid daargestel word. Di t neem ·. in 'n degressiewe 

verhouding af. Om die gemiddelde arbeidsinset van die 

. laaste groe~ (verdubbeling)· ongeveer 10% van die eerste 

inset (ure) te verkry is 'n kumulatiewe produksie-uitset, 

meer as 3,8 miljoen, nodig. Vir 'n 80% afname in produk­

sietyd word 'n kumulatiewe uitset van ongeveer 1 ,27 mil­

joen, vereis. 
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Die helling (gradignt)· van die krornme word bepaa1 deur 

die. werker se vermoe op verbetering. Crowningsh·±e-ld 

(l9T4-,. p. 692) beweer: "The slope will be steep on com­

pl.ex and len.gthy operations- which require·· a hi.gh degree 

of' technical skill and are. performed on a. limited number 

o-f: units;'.. Hy se v:erder dat waa-r 'n onderneming kapitaal­

intens·.ie,f is di t wil se hoofsaaklik van masj ienarbeid 

gebruikmaak, die. lee-rverbetering nul is: .. 

Deur. die gegewens op 'n log-log skaal uiteen te sit, ver­

arrder d·ie. krornme in 'iI reguit lyn. Die kurwe begin· by die 

koordinaat (1 :aantalproduksie ure) en bes-it 'n- nega.tiewe 

hell.ing dit wil se daal van links bo na regs onder .. 

vergelyk verder Neuner en Dea·kin (l97T,. p .. 439)· wat die 

volgende f·ormule gedoen Ya_ = axb 

Die formule vir die leerkurwe. word gegee deur die 

ve-rgelyking: 

waar 

b 
ax aangehaal uit Dopuch (1974, p. 81) 

Kumulatiewe g,emiddelde insette (ure:) van toepassing 

op 'n kumula tiewe. ui tset x. 

a· insette (ure) vir d•ie- eerste eenheid 

x kumulatiewe uitset (in eenhede) 

b eksporiensieHe uitdrukking wat dien as maatstaf 

vir die leervebetering di. 

Log (desimale leerverbetering) 
Log 2. 

Die· totale tyd. vir 'n spesif.ieke kumul·atiewe uitset kan 

ook bepaal word en word verkry deur die kumulatiewe ge­

middelde tyd per eenheid te vermenigvuldig met die kumu­

latiewe uitset (eenhede). Vir die onderneming is dit 

belangrik om te weet hoe die produksie insette (tyd) 
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gaan verminder met die toename in uitsette, ma-ar ewe be­

langrik is die totale- tyd wat 'n spesifieke kumulatiewe 

uitset gaan vereis. Beplann_ing en vooruitskattings op 

hierdi.e s.yf.er kan vir die onderneming voordel.ig wees ten 

ops,igte v.a:n onder andere tenders en kontrakverpl.igtings. 

Dit Ran. ook belangrik wees· om d:i.e eenheidstyd van 'n spe­

sif:i.eke v.erdubbeling te be-reken. Di t word ve-rkry deur die 

kumulatiewe gemiddelde produksie inset per eenheid te 

vermeni.gvulig met (b + 1) • La·asgenoemde is 'n syfer wat 

tussen Oen 1 le. 

Hi.erdi.e· f.-ormules is· vah die uiterste beiang vir voorui t­

skattings waar d'ie leerteorie in berekening gebring word. 

D:it:- i-s noodsa-aklik dat die· pers:oon. wat die skattings en 

bepia-nnings doen op hoogte. is met die toepassings en 

ontI.ed'ing,s da:arvan. Die, ·vera-nderlikes in die. formules 

hang af· van die tipe onderneming, beleid (intern en 

ekstern)- en doelstellings va,n die bestuur. 

3:.5 ANDER GEBRUIKE VAN- DIE LEERKURWETEORIE 

Di:e l.eerkurweteorie ka-n di.e ond'erneming help om tender­

pry:se s:o rea-listies as moontlik te bepaal. Di.e mees 

ekonomie·se tenderpryse· kan deur middel van die leerteorie 

bepaa.I word.. Waar d'ie s:tandaardkoste van die hele. kon-­

trak he•r.eken word op die.· ve:rhouding wat dit aa-n die 

be.g:in, van die taak gaan kos om 'n s·ekere gedeel te af te 

hande-1, ontstaan die situaste dat die geskatte totale 

koste baie hoer is as- wat dit werklik gaan wees·. Indien 

die beginsels van die leerteori-e. toe.gepas word, blyk di t 

dat d'ie tyd om 'n sl?esifieke de.el werk af te handel afneem 

soos daar met die voltooiing van die hele projek gevorder 

word. Dit impliseer dat ook. die koste afneem en die 

koste is die basis van die tenderprys. 
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Die voorraadbeplanning word direk beinvloed deur die be­

ginsels van die leerteorie. Voorraadbeplanningmoet gedoen· 

word voordat met produksie begin kan word. Die hoeveel­

heid. voorraad benodig hang af van die beplande produksie 

omvang. Indien die voorraad benodig gebaseer word op 

verbruik aan die begin van die produksieproses, gaan daar 

later TI tekort ontstaan. Die rede hiervoor is dat die 

hoeveelheid voorraad wat per tydseenheid v~rbruik word, 

toeneem namate TI werker meer gevo~derd raak. Voorraad 

moet dus op TI kumulatiewe hoeveelheid per tydseenheid 

begroot word. 

Wanneer daar met TI. spesif'ieke kontrak begin· is ontstaan 

daar geduri.g die vraag of die opdrag betyds vol tooi gaan 

word binne die gestelde tydsbes-tek. Hier kan die. leer­

kurwe ook toegepas word met die vasstel van d'ie geskatte 

voltooiingsdatum. 

Die leerteorie kan verder uitgebrei word deur gebruik te 

~aak van die gewone standaardkostetoedeling. Materiaal, 

arbeid en bokoste word teen werklike koste na onvoltooi-

de werk toegedeel. Laasgenoemde word teen n gemiddelde 

eenheidskoste na vol tooide werk toegedeel terwyl a·fwykings 

en uitgestelde produksie uitgawes addisioneel toegereken 

word. Die uitgestelde produksie uitgawes moet dan weer 

oorgedra word na. voltooide werk. Die afwykings en die 

voltooide werk word weer na· koste. van verkope toegedeel. 

Dit uitgestelde produksie uitgawes is du& net TI tydelike 

voorsiening wat geskep word. Kyk skematiese voorstelling1-4. 

werkers wa-t besig is om opgele.i te word se vordering kan 

ook met die leerkurwe gemeet word. Leerkurwes kan 

periodiek opgestel word om te bepaal of daar voldoende 

produksievordering vir bepaalde leerlinge is. Op die 

grafiek kan ook n tydsgrens vasgestel word waarvolgens 

vasgestel kan word of leerlinge binne die bepaalde tyds­

grens die vereiste vordering getoon het .. 
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'h.S.tandaard kurwe wat op die grafiek getoon word kan ver­

gel.yk word· met die individu of· groep se leerkurwe en g.evolg­

lik kan afwykings aangetoon word. Kyk skematiese voor­

stelling 2-2. 

Pr±me-r: is dit belan.grik da.t die krornmes die gearseerde ge­

hi.ed sny·., Di t toon dat die· betrokke werker in die minimum 

ver.eistes kwalifiseer.. Ve,-r.der is dit bel.angrik. dat oor 

h lange-r termyn die standaar.dver.eistes bereik moet word. 

Bestuur kan dus hiervolgens· in 'rr v:roee stadium van ople·i'­

ding vasstel of die le.erlinge in die vereistes gaan vol­

doen. Sodoende kan die leer1ing· se beste aanleg bepaal 

en daarop gekonsentreer word. 

3.6 BEPERKINGS VAN DIE LEERKURWE 

i) Die teor_ie is slegs van. toepassing op gestandaar-

dis.eerde produkte.. Die produkte moet homogeen wees en 

dit•moe.t in relatief groot hoeveelhede geproduseer word. 

ii) Die leerkurwe-teorie maak nie voorsiening vir tegno-

log_ie-se on.t.wikkelings· nie. Verbeter:ings, nuwe,, · meer 

ef:f'ekti.ewe masj iene en nuwe pa.tent word nie in ag geneem 

wannee-r die teorie toeg.epas word nie. Die hele skat ting 

en gebr.uik word nie-tig gemaak waar tegnologiese ontwikke­

lin.g geskied. 

3 •. 7 REDES WAAROM 
GEBRUIK WORD 

DIE 
NIE 

LEERKURWE NIE ALGEMEEN 

i) Sommige bestuurders is van mening dat die koste om 

die leerteorie in werking te. stel nie die voordeel wat 
~ 

verkry word regverdig nie. Bestuur moet in gedagte hou 

dat die voordele van die lee-rteorie 'n·kettingreaksie tot 

gevolg het.. Nie net swak produksie word uitgewys nie, 

maar a·fwykings is kleiner en di t veroorsaak dat standaard­

koste beter en meer doeltreffend toegepas ~an word. 

Gevolglik is boekhou inskrywings meer akkuraat en dit 
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impliseer beter beplanning en vooruitskatting. 

ii.) Daar is 'n wantroue. in die stelling dat. verbeterings 

kontinu is veral waar produksie reeds 'n geruime tyd a-an 

die gang is. D·i t veroorsaak dat 'n pes-simistiese bestuur 

verbetering slegs in die· e-erste paar produksie-eenhede-

. aanvaar en di t verde·r a·s onbelan.grik beskou .. · 

iii) Bestuur wil ee-rder aan die versigtige kant bly- en 

daarom word verbetering wat reeds· voorgekom het nie. erken 

nie. Di t gebeur. veral waar die verbetering rede.lik vinni.g. 

geskie_d- en sodoende nie: raak.ges.ien word nie .. 

iv) Bes.tuur wil nie erken da-t verbetering redeTik akku.-· 

raat be:reken en verantwoord· kan word nie. Hulle beskou 

dit a,s fTuktuerend en w,isselvallig .. Dit mag· in. s:ommige 

gevalle waar. wees- maar deur die· termyn waarvoor die leer­

teorie toegepas word te verleng of om die s·kaal van die 

graf.iek te wysig kan 'n defini tiewe kromme her ken word,, 

v) Ba-i.e ondernemings beskou die leerteorie as onvan­

pas· in hu-1 tipe bedrywe. Die probleem ontstaan waar. d·ie 

bes,tuur die leerkurweteorie. sond:e.rmeer wil toepas- en da•n 

tot die. gevolgtrekking kom dat di.e resul tate onrealistie-s 

is. Bulle bese·f rrie dat. daar sekere· veranderlikes is wat 

van onderneming ·tot onderneming verskil en daarvolg.ens· 

aangepas. moet word nie. 

vi) Kbnserwatiewe onde:rnemings glo dat die arbeidsfaktor 

staties is en redeneer dat. die hoeveelheid produktiewe 

arbeid: wat per tydseenheid. ge.lewer word konstant is. 

Verbetering word. as 'n korttermyn tendens gesien waarna 

produktiwiteit weer terugkeer na die aanvangstendens. 

vii.) Ondernemings voel dat die aanname-s wat gemaak word 

die leerkurweteorie ongeldig en moeilik toepasbaar maak. 

Deur die aanname-s te ontleed kan daar gesien word dat die 
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. leerteorie wel daarsonder ontwikkel kan word maar dat 

dit dan baie meer ingewikkeld sal wees met verskeie ver­

anderlikes wat dan die ander redes om nie die leerkurwe 

te gebruik meer realisties· laat voorkom .. 

viii.) Sams is dit nie bekend dat die leerkurwe op indiwi­

due sowel as groepe toegepas kan word nie. Deur dit te 

doen kan daar onderskei word tus:sen die swak, goe-ie en 

die. uitstekende werkers. 

W. B~ Hirschman (1964, p~ 128) beskryf die gebruik van 

die leerkurwe: "The industrial learning curve thus 

embrace more than the increasing skill of an individual 

by repetition of a. simple operation. Instead, it des­

cribes a more complex organism - the collective. e·fforts 

0£ many people, some in line and other in staff positions, 

but all aiming to accomplish a common task progressively 

more ef.ficiently". 

3 .. 8 SL0TOPMERKINGS 

Om te leer is 'n eienskap wat alle lewende <?rganismes besit. 

Deur te leer kan hulle hul karakteristieke. patrone en 

le.ef'wyse verbeter. Aanges:ien georganiseerde groepe ~s 

"lewende!' enti tei te beskou kan word., word leerondervinding 

verwag ., Sodanige prestasie gebeur nie van self nie. 

Dit i.s: d-ie resultaa.t van tydopoff:ering, kontinue strewe 

en soeke na bronne, die verwerking en omskepping daarvan 

en die hantering van die resultaat wat lewende wesens se 

ideologie verwesenlik. 

0nbeperkte kompetisie het veroorsaak dat .daar 'n onbeperkte 

wedywering op alle gebiede tussen maatskappye ontstaan 

het. Hier kan veral die nastreef na nuwe en beter tegno­

logiese metodes genoem word. Die resultaat blyk 'n onver­

sadigde verbetering te wees wat elke keer die huidige ge­

bruik oortref. Hier kan dan ook gese word dat so 'n kontinue 
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verbeterin~ h natuurlike karaktereienskap van h vooruit­

s.trewende en dinamiese onderneming is,, waarvolgens die 

resultaat van die leerteorie gebaseer is op toekomsont-­

leding en le.ie·rskap. 
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4.. EERS;TE GEVALLESTUDIE 

INH0UDSTNDELING 

4-.1 D0E.L VAN STUDIE 

4' •. 2. WMRN-EMIN:Gs: EN' 0PS:OMMING 

4: •. 3 GEV0LGTRE·KKING 

SINOPSTS. 

Om die. l.e.erkurweteorie toe te· pas. rnoet daar aan spes-ifieke 

voorwaarde.s voldoen word.. In die ge·vallestudie word. die· 

v00-rwaardes: verontagsaarn wat dus me.ebring· dat. die· leer­

teorie- nie toegepas kan word nie .. 
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4· .. 1 DOEL VAN DIE STUDIE 

'n Goudmyn is besoek waar leerling-vakmanne opgelei word.· 

Di.e- doel was om tydstudies ten opsigte van spesif ieke 

take uit te voer wat as. 'n kostefaktor in berekening ge­

bring word deur die resul tate te vergelyk met 'n standaard .. 

Die standaard sal bepaal word in ooreenstemming met die 

vermoe van 'n gemiddelde gekwalif iseerde ambagsman .. 

Hiervolgens sal. die koste aspek om die vakleerling tot 

op hierdie standaard te bring ondersoek en gevolgtrek­

kings gemaak word. 

'n Verde.re oogmerk is om die. arbeidsdoel tref fendheidsver­

skille tussen vakleerlinge van verskillende jare dit wil 

s~ die voltooiheid van vakleerlingskap, te bespreek en 
I 

verge.lykings ten opsigte van die leerkurw:e in. die verband 

te· doen .. 

4.2 WAARNEMINGS EN OPSOMMINGS 

Di.e. volgende waarnemings is gemaak.: 

4, •. 2'..1 Met di.e opleiding van vakJeerlinge is daar geen 

spesifieke tydbeperkings met die uitvoering van take op 

hulle van toepass·ing nie. ffierdi.e feit het. baie beperkings 

meegebring aangesien dit beteken het dat leerlinge nie aan 

tydsbeperkirrgs g.ewoond wa$ nie. err verde·r het di t die daar­

stel van· tydstandaarde_ onmoontlik gemaak. 

4.2.2 Die vakleerling word opgelei met die oogmerk om 

in di.e betrokke. bedryf te werk en omda t hul taak dan hoof­

saaklik 'n onderhoudsomvang het, vol.g dat daar geen fisiese 

bydrae tot produksie dus ontginning en verwerking van 

erts, gemaak word nie. 

4. 2. 3 Die opleidingsillabus van die vakleerling was 

van 'n hoe standaar~ sodat 'n verbetering ten opsigte van 



60. 

arbeidseffektiwiteit sekerlik sal k6n plaasvind. 

4 .• 2. 4. Daar word nie voldoende rekords ten opsigte van 

fisiese toetse afgel@ nie. Ook word nagelaat om enige 

beperkende faktore wat daarmee verband hou, ter sprake 

te bring .. 

4. 2 .. 5 Die populasie ten opsigte van 'n spesif ieke ambag 

was in elke soort opleiding te klein om~ vold6ende 

s.tudie te maak. 

4.3 GEVOLGTREKKING 

Uit die beperkings soos genoem blyk dit dat enige aflei­

ding en ontledings nie die doel van die studie sou b~reik 

nie. Dit sal onder andere meebring dat ver:'skeie verander­

likes in berekening gebring moet word. 

Daar kan dus in hierdie geval aangeneem word dat waar 

da~r nie ~ direkte fisiese bydrae tot produksie gemaak 

word nie, die teorie van die leerkurwe moeilik toepa·sbaar 

is. 
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6.2. 

SINOPSIS 

Vakleerlinge word gebruik om die praktiese neiging van die 

leerkurwe te bepaa1. Die bevindings word verwerk en gra­

fies voorgestel. Dit word verder vergelyk met die teore­

tiese verklaring va·n die lee·rteorie en die afwykings word 

dan daarvan af ontleed. 
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5.1 INLEIDING 

'n Groot staalverwerkings-aanleg is besoek. Beta Beperk 

het meer as twee. honderd ambagsmanne in diens en beskik 

oor sy eie opleidingsentrum vir vakleerlinge. Die navor­

sing by Beta Beperk handel oor die ondervindingsteorie 

by die vakleerlinge. 

5.2 AMBAGSMANNE EN VAKLEERLINGE 

'n Ambagsman is 'n vakleerling wat sy opleiding voltooi het 

de.ur aan sekere vereistes te voldoen. Die vakleerling 

en sy werkgewer verbind mek~ar kontraktue~l waar laasge­

noemde die opleiidng moet verskaf en eersgenoemde as 

teenprestasie sy samewerking daartoe gee. 

Van J~arsveld (1977, p. 203) beskryf die verkryging van 

ambagsmanstatus soos volg: "Afhangende van hoe die kwe­

keling in sy teoretiese opleiding gevaar het kan hy na 

twaalf of agtien maande van sy opleiding in diens aansoek. 

doen om 'n kwalif-iserende bedryfstoets af te le". 'n 

Verdere tipe ambagsopleid"ing· is "die verkryging van ambags-­

mans:tatus sender dat die vakleerlingskap volledig voltooi 

is. Persone wat hiervoor kwalif~seer is ouer persone 

wat reeds 'n hoe mate van volwassenheid besit. In die 

betrokke navorsing is daa:r ook so 'n persoon betrokke wat 

as~ J.R.S. (Journeyman Requisition Scheme) bekend 

staan. 

Die teoretiese kennis word by 'n tegniese instelling opge-­

doen. Die huidige tendens is om klasse gedurende spesi­

f-ieke tydperke vol tyds by te woon. 

5.3 KEUSE VAN PRODUKSIEONTWERP 

Die produksieontwerp was aanvanklik 'n ingewikkelde werk­

stuk wat ongeveer90 tot 180 minute sou neem om te voltooi. 
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As gevolg van die beperkte masjienure i~ besluit om TI 

meer- eenvoudige taak te ontwerp, Die keuse het op TI 

"l.ining ·bolt" ontwerp geval soos getoon in bylae 3-1. 

E'l:k.:e vakleerling het agt eenhede geproduseer sodat eksterne 

faktore soos tydsduur va-n meer as TI skof per vakleerling 

nie- in gedrag kom nie.- Dit sou TI onrealistiese beginsyfer 

w:ees indien daar 'n tweede dag met dieselfde vakleerling 

geeks0per imen teer word. 

D-ie· werkstuk het die volgende behels: 

( i ). lees van TI elementere plan. 

(ii) _ af metin.gs0 merk .. 

(iii) basiese snywerk. van. twee tot vier snitte - "rough 

cut". 

(iv) 

Cv) 

(vi) 

(vii.) 

afrondingsnit. 

die sny van s-kroefdraad. 

finale· afrond'ing. 

lengtesni t., 

Di.e0 draaibankwerk g_aan gepaard met verskeie ratverande­

rings- en die gebruik van di.e toevoer. Die proe-fneming 

scru±t nie die inplaas van materiaal in die draaibank nie. 
\ 

T.ydopnames geskied vanaf die oomblik da~ afmetings op die 

materia-aI gemaak word en e-indi.g as die lengtesnit gemaak 

is .. 

5. 4- MASJINERIE EN GEREEDSKAP 

Di.e. opleiding van die vakleerlinge en vir navorsingsdoel-­

eindes die Passer-en-draaiers, geskied op in verskeiden­

hei.d tipe masj iene. Vir die betrokke st_udie word alle 

produksie ten opsigte van die navorsing slegs op een mas­

jien, naamlik die draaibank gedoen. Dit skakel verander­

likes uit wat kon ontstaan by die gebruik van alternatiewe 

masjiene. 



Barnes ( 1 9 5 8 , p. 2 9 6 ) be skryf •·n d·raaibank as 'n: 
\,. 

"... . device enables the operator to obtain easily and 

quickly any one of the several available s.pin9-le speeds. 

It is power-operated; the operator simply sets dail 

and the machine automatic-ally makes. the shift to give 

the, correct spindle speed'." .. 

Di.e oogmerk is om a·ie va:klee-rlinge s·e vaardigheid op die 

dra-aibank asook sy ve;rmoef om deur herhaling beter te 

pres-teer a-an die· hand van tydstudies te toets .. 

Da:ar woct:'d va-n vier snygere.edskapstukke gebruik gemaak. 

D i.e eers te• om die. a,f werking II rough cut 11
, te doen, 'n tweede 

om skroefdraad mee te sny , .. 'n derde om die afronding te 

. doen en die laaste- om die lengtesni t · te maak. 

Ander gereedskap wat ook gebruik word by die· betrokke 

produks·±e. is: 

Meetinstrumente: 

Ander:: 

(i) 

( ii) 

(iii.)· 

CiJ 
(ii) 

Venier 

diktemeter 

verdeel.passer 

ystersaag 

vyl. 

5 • .S. KEUSE VAN KANDIDATE 

Daar was 38 vakleerlinge besig met praktiese opleiding 

wat by die studie betrek kon word ( 16 eerstej aars., 1 3 

tweedejaars; 4 derdejaars, 4 .vierdejaars; 1 J .. R.S.). 

Di.e: f:inale keuse rnoes, beper.k word. tot 'n totaal van 20 

aangesien dit die aantal vakleerlinge is wat weet hoe om 

'n dra-aibank te gebr1;1ik. Daar is met die keuse van vak­

leerlinge van verskillende jare sover moontlik 'n verteen­

woordi.gende syfer. probeer verkry. Di t het bestaan ui t 

6 eerstejaar, 3 tweedejaars,· 3 derdejaars, 3 vierdejaars 

en die J.R. S. 
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5.6 TYDOPNAMES EN AFLEIDINGS 

Dit is belangrik om in ged·agte te hou dat die artikels 

wat die vakleerlinge produsecr nie alleen as deel van hul 

opleiding geld nie maar dat dit ook gebruik kan word en 

daarom nie as af~al beskou word nie. 

D~t blyk dat daar slegs 'n basiese leerverSetering ten op­

sigte van lees van di.e on twerp is. Met die daaropvolgende 

produksie word slegs seker. gemaak dat die. afmetings wat 

gebruik woid korrek is en gevolglik is die tyd hieraan 

gespandeer nie relevant nie. Die ondervindingsteorie vind 

sy in slag by die af.werksni tte "'rough cuts" en by die sny 

van die skroefdraad~ Dit blyk dat die gevor.derde vakleer­

lirrge0 (derde- en vierdejaa-rs) minder afwerksnitte gebruik 

om die. vereiste deursnee van die werkstuk "bolt."· te verkry 

as wat die geval is met die eerste- en tweedejaars. Die 

keuse van die dikte van die afsnit asook die keuse van 

masj ienspoed be-rus op onde·rvinding ·- Die gevorderde vak-

1.eerlinge bepaal reeds by die eerste eenheid wat die mak­

s:imum af snit kan wees- terwyl. die masj ienspoed ook meer 

ekonomies gekies word·_. 

Dit is 'n beg·insel by die gebruik van 'n draai­

bank dat snywerk.meer ekonomies gedoen word 

teen die maksimum draaispoed wat van toepassing 

i.s. op die betrokk.e: ti.pe materiaal (in hierdie 

geval geeikoper). 'n Fyner grein word ook ver­

kry en die snygereedskapstuk hou langer. 

Om die tydopnames onder. gewone produksie omstandighede 

te laa.t plaasvind, is ge:poog om geen buitengewone toesig 

en omstandighede te skep nie.. Alle tydopnames van indi­

widuele vakleerlinge asook enige verwer.kings daarvan word 

in bylaag 3-2 weergegee. Die tyd~duur van elke eenheid 

word in kolom (a) a-angetoon. Ooreenstemmende grafiese 

voorstellings van die tydopnames word getoon in bylaag 

3-J. Op dieselfde voorstellings verskyn die grafiek ten 
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opsigte van die kumulatiewe gemiddelde tyd waarvan die 

ooreenstemmende gegewens uiteengesit is in kolom (b). 

D-ie kumulatiewe gemiddelde tydsduur-grafieke toon 'n meer 

kon.tinue grafiek_wat prakties meer toepasbaar en verge­

lykbaar met mekaar is. s·oos re.eds genoem berus die keuse 

van metode by die. onderneming. 

In hierdie stadium kan beweer word dat indien 

die produksieproses lank en ingewikkeld is, 'n 

indiwiduele uitset-inset koordinaat meer toe­

paslik sal wees. Waar die produksieproses kort 

en afwykings relatief groot in verhouding met 

die produksietyd is, is die kumulatiewe gemid­

delde tyd meer rel.evant. 

Die kumulatiewe gemiddelde tydkurwe kan verder uitgebrei 

wo-rd om 'n nog meer realistiese leerkurwe te verseker. 

Dit word gedoen deur 'n bewaringsgemiddelde wat verband 

hou. met die verdubbelings beginsel by die- leerteorie 

te,r sprake te bring. Die kumulatiewe gemidde1de produk­

sie-tye van die eerste twee· eenhede word net so gebruik 

te-rwyl die derde getal · verkry word uit die gemidde,lde van 

eenheid drie.en vier en die laaste getal uit die gemiddelde 

van die vyfde tot die· a.gtste eenheid.. Die vier getalle 

word as produksietye vir die vier· uitset verdubbelings 

g·ehruik.. Dit kan veral goed gebruik word waar die kumu­

latiewe produksie baie groot is en dit moeilik is om pro­

duksietye·vir elke eenheid op 'n gr~fiek af te meet. 

Bylaag 3--3 kolom (c) toon die verwerkte gegewens soos uit­

eenge-si t. 

Deur middel van laasgenoemde metode is. gepoog om 'n ondervin­

dingsverhouding ten opsigte van elke vakleerling in di~ 

ondersoek te bepaal. Deur hierd~e vier getalle te neem 

en 'n verbeteringsverhouding tussen die opeenvolgende 

syfers te bepaal (uitgedruk as 'n persentasie) word drie 



ondervindingstenqense vir elke vakleerling verkry. Die 

gemiddelde van die drie get:alle, is as 'n algemene verbete­

ring,stendens ten opsigte van elke vakleer1ing beskou. 

Dit word in kolom (d) en (c) getoon. 

Hie,rdie, leerverhoudin,g:s ( so0s, bepaal in. kolorri ( e) }· kan 

t::oegepas w:ord op die f:ormule .y. = axb waar b negatief is. 

Dit bly:k dat waar die. kumulatiewe produks-ie a.g,t eenhede 

is:, d:iec tyd. van die agtste- ooreenstem met die kurnulatiewe 

g:emiddelde tyd van die ooreenstemmende produksie-ui tsette. 

Aan.g,esi.en die leerverhouding deur middel van gemiddeldes 

be:paal is, stem die tyd vir ander uitsette socs- bepaal 

deur middel. van die formule nie ooreen met werklike gege­

wens nie. Daar kan gevra word wat die. nut van die metode 

is?· Di t kan ender andere as 'n maatstaf· gebruik word om 

re·le:vante afwykings te· bepaaL B'eskou die grafiese produk­

sie voorstellings van va:kI.eerlinge A-4 ;- A-6; B-2; B--3·; 

C-3. ;- D--3 en die· J. R .s;._ Verge-lyk_ die twee graf ieke van 

elke· vakleerling. In_ elk van die. gevalle kruis die 

graf'iek. met die indiwiduel.e tye van die. kumulatiewe ge-· 

midde'1.de tye .. Hierdie: interva-Tle, waar die indiw:iduele 

tye· g.roter is as die kumu:J.:a,tie:we· g,emiddelde tye kan as 

ori.proa'ukti.ewe- arbei:d's:r:>es·.teding of: 'n v~rspil.ling beskou 

word' .. 

Met vers:pilling word in_ hierdie verband bedoel 

di.e. add:isioneie. a'rb:eid wat bo en behalwe die 

ekonomies·e doelmat:i,:ge hoeveelheid benodig word 

om 'n· a-rtikel. te, produseer. 

Di.e oorsake van hi.erd·ie verspi.l.lings meet va-sgeste.i word. 

Die verskillende tipe-s- afwykings en die oors:ake daarvan 

is reeds bespreek in vori.ge hoofstukke. 

Dit is-. bekend dat reglynige voorstellings meer bruikbaar 

is as krommes. Ehige gelykmatige geboe lyn (funksie) 

kan 'n reguit lyn gemaak word deur die logaritmes van die 



69. 

betrokke krornme te neem en 'n grafiese voorstelling daarvan 

te maak. Dit is gedoen·met die kumulatiewe gemiddeldes 

ten opsigte van die gemiddeldes van die verskillende 

klasse vaklee-rlinge in bylaag 3-3 (o). 

S: •. 7 GE:VOLGTREKKING 

5.~~r D~t is belangrik om nie die onderviridingstendens 

in berekening te bring as 'n maatstaf om vakleerlinge of 

we-rkers oor die algemeen te evalueer nie. Die resultaat 

d'at vakleerli1:,g A-1 ('n eerstejaar) 'n 87,3.4'% leerverhouding 

.het wil nie se dat hy 'n meer produktiewe vakleer1ing as 

D-3 ('n ·vierdejaar.) met 'n leerverhouding van 90% is nie. 

Di.e-selfde geld vir die geval van vakleerling A-3 (ook. 'n 

eerstejaar). As daar gekyk word na die betrokke indiwi­

due s:e produks.ie-ui tset kan duidelik gesien word di t 

weerspieel die teenoorgestelde van die leerverhouding­

vergelyking.s. 

5. 7. 2. Die metode om werklike re-sultate te koppel aan 

'n. voorafbepaalde standaard is ook wenslik by die leer­

teorie .. Die- probleem bly steeds die vas-stel van sodanige 

standaard... 'n Moontlikheid. om hi.erdie norm vas te stel 

wat voorsiening maak vir normale tydsverskille kan onder­

soek wo;d deur gebruik te maak van klasgrense waar~n 

ind:iwidue,le prestasies val. Hi.ervolgens kan die frekwen­

sie' van verskillende aktiwiteite binne die klasgrense 

bepaal word. Die noukeurigheid van resultate kan vasgepen 

word binne enige spes·if ieke ve-reistes deur die grootte 

van die standaardafwyking· korrek te kies. Die gegewens 

word uiteengesit en verwerk in bylaag 3-4 •. 

Die ontleding laat ons met drie waardes wat as pri-
. . I 

mere riglyne gebruik kan word, naamlik rekenkundige gemid-

delde., modus en die mediaan. Die statistiese korrektheid 

is nie hier van belang nie maar wel as 'n hulpmiddel vir 

die bepaling van 'n norm.· Deur die alternatiewe te vergelyk 
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kan die bestuur vasstel watter syfer hulle as basiese rig­

lyn wil gebruik. Die keuse s-al a-fhang vir watter doel 

daarmee bereik wil word byvoorbeeld om p'roduktiwiteit te 

verhoog, strenger kontrole ens. uit te oefen. 

Veronderstel vir ons doeleinde-s· die mediaan d'ie beste maat­

staf is dit wil se 'n produksiesyfer van 8,5 minute per 

eenhe-id. Die standaardafwyking is 4, 77 minute in die geval. 

Indien die mediaan + een standaardafwyking (d.i. 8,5 + 

4,77 = 13,27 minute) as norm gebruik word sal 84,13% (50 + 

½ (68r26) van die waarneming binne die gekose interval 

wees. 

Indien die standaard verhoog w.il word kan slegs- 'n halwe 

standaardafwyking by die mediaan gevoeg word wat dan 'n 

norm van 10,885 minute. (8 ~ ½ (4,,.77)) gee. Dit dek dan 

67,07% van die waarnemings. In die geval waar die ~estuur 

die mediaan nie as streng genoeg beskou nie kan die stan­

daardafwyking afgetrek word. Dit sal veroorsaak dat 'n 

kle~ner persentasie van die waarnemings binne die gekose 

norm sal. val. 

5 •. 8 KEUSE VAN DIE MEES EKONOMIESE ARBEID 

Faktore wat die keuse van arbeidsbeskikbaarheid be.invloed 

is: 

5. 8. 1 

5. 8. 2 

5.8.3 

5.8.4 

5.8.1 

Kwantiteit 

Kwaliteit 

Vergoeding aan vakleerlinge 

Ander faktore. 

Kwantiteit 

Deur die gegewens van die vakleerlinge van verskillende 

jare te bestudeer kan die voordeligste klas vakleerling 

uitgewys word. Deur die tye vir verskillende klasse te 
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beoordeel blyk die vierdejaar vakleerling die gunstigste 

arbeider te weE=s. Dit is die- geval wanneer die produksie­

uitset per tydseenheid as die enigste veranderlikes beskou 

word. Deur 1n vergelyking tussen die eerste.-en die vierde­

jaar vakleerlinge te tre£ word bogenoemde gevolgtrekking 

bevestig. Die gemiddelde: uits:et per uur van die eerste­

jaars is 6,2.2 eenhede terwyl die van die vierdejaars 

8, 71 eenhede- is. Vergel.yk ook die gegewens van die 

twe.ede-· en derdej aars wat in bylaag 3-5· verskyn. Di t blyk 

d'a.t die afwyking van die tweedejaars se prestasie te wyte 

i.s aan. die feit dat twee ·van hulle pas hul militere oplei­

d'ing: vol tooi het wat meegebring het dat die aanvanklike 

ui:tset swak vertoon het in vergelyking met die and·er 

klasse se prestasies. 

5 •. 8 •. 2 Kwaliteit 

'n. Tweede- veranderlike· karr in berekening gebring word naam­

lik die kwaliteit van die produksie-uitset. Dit is logies 

en prakties bewys dat die mate van ondervinding· gepaard 

gaa-n. met die kwali.tei t van, d.ie. produk. Vir die betrokke 

s.tudi.e- het d'it ook geblyk dat d1.e produksie-eenhede van 

d:i.e vie.i".dejaars meer akkuraa,t en rretjies was·. Dit kan 

v~ral ten dpsigte van die af~erking en afmetin~ van pro­

dukte opgemerk word. 

Hierdie, aspek beklemtoon ook die vierdejaar vakleerlinge 

as keuse vir die mees ekonomiese werkers. 

5.8'.3 Vergoeding aan die vakl.eerlinge 

Die loonkoers van d.ie verski.llende klasse vakleerlinge 

verskil en indien dit as 'n veranderlike faktor in berekening 

gebring word, kan dit die keuse werkers beinvloed. 

Deur vir· die verskillende klasse vakleerlinge 'n gemiddelde 

koste per eenheid in terme van die loonkoers per uur te 
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bepaal en dit as die enigste veranderlike in berekening 

te· bring, blyk d'at die eerstejaar vakleerlinge die mees 

ekonomiese arbeid lewer. Vergelyk gegewens in bylaag 

3--5 •· 

Vir die ee-rste eenheid beJioop die arbe·idskoste ongeveer 

1Tc per eenheid vir die eerstejaar, terwyl die verskil 

met die vi.e-rde.jaar 20c per eenheid is. 

Indien die vyfde· eenheid se koste vergelyk word blyk daar 

n verskil van Sc tussen die eerste- en derdejaars te 

wees. Dieselfde tendens word by die agtste- eenheid ver­

kry sodat dit blyk dat sover die keuse op die eerStejaar 

vakleerlinge val. 

5 .. 8 .,4. Ander faktore 

Die praktiese opname het getoon dat die eerstejaars ses 

eenhede ~at onbruikbaar (verspilling) ia gelewer het. 

Uit n totaal van agt-en-veertig eenhede deur di.e eerste-· 

j aars gel.ewer ge.e, di t n 12, 5.%. toename iff koste en die 

e-f·fekti.ewe arbeidskoers ten ops·igte van die eerstej aars 
. 112 5 beloo.p dan R1 ,63 (1.4-5 x 

100
) wat gelykstaande aan 

die van die tweedejaar is .. 

Daa,renteen het die tweedej aars slegs een verspilling ge­

l.ewer.. Di t gee. ongeveer n 4, 2 % toename di t wil se n 

ef:fektiewe arbeidskoers van R1, 70. 

Hierdie verspillings is inn eenvoudige proses gelewer. 

Die, vraag ontstaan wat sal gebeur in meer ingewikkelde 

prosesse. 

Die produksietaak wat in die ondersoek gebruik is, is nie 

ingewikkeld genoeg om verdere ontledings in hierdie ver­

band te doen nie. 
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SINOPSTS 

Die arbeidsafwykings word toegepas in 'n onderneming. Dit 

blyk. dat swak opgestelde standaarde as hqofoorsaak vir 

d-ie a-fwykings gegee ka-n word. Aan die ander kant kan 

swak bep-lanning ten opsigte van ma.sj ienkapasi tei tsbenut­

ting as probleempunt aangevoer word. 
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6.1 INLEIDING EN DOEL 

Die doel van hierdie gevallestudie is om die arbeidsafwy­

kings met spesifieke verwysing na die mengselafwykings 

wat in hoofstuk 2 bespreek is, in TI praktyksituasie te 

ontleed. Die bedryf wat ondersoek is beskik oor ongeveer 

tweehonderd vakmanne. Sommige projekte neem tot meer 

as twee jaar om te voltooi en daarom was dit nodig om 

gegewens van oue-r as·twee jaar te gebruik om die probleem 

van onvoltooide take in di§ steekproef uit te skakel. 

Alle produksiehandelings word met verskeie groat masjiene 

uitgevoe-r en gevolglik word arbeidsure gebaseer op masjien­

ure waar gewerk word. Di t wi·l se arbeidskoste ten opsigte 

va·n die produksiekoste, word toegedeel volgens die aantal 

ure wat elke betrokke masjien aan die taak spandeer 

het. 

6.2. KEUSE VAN DIE STEEKPROEF 

Die- populasie bestaan ui t 42-3 take-ten di t is gebaseer op 

TI spesifi.eke tydperk. -Vir doeleindes van die studie is 

bes.luit op keuse van 12 take. Die take is numeries volgens 

taaknommers gerangskik en daarvolgens nuwe nommer van 

1 tot 423 gegee.. TI Wil.likeurige syfertabel van 500 is 

gebruik en syfers buite 423 is by toevalling geignoreer. 

Die· keuse het op die volgende piojekte geval: 

4100 

4329 

4,334 

4383 

4389 

4398 

9026 

510175 

510184 

6.3 METODE VAN ONDERSOEK 

943932 

943976 

943982 

Vir die doeleindes van die berekenings gaan die koerse 

gebruik word wat in die bylaag weergegee word. Die afwy­

kings gaan bepaal word vir doeleindes van koers, hoeveel­

heid en mengsels. Dit blyk nodig te wees om die bepla~de 
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tyd wat hier as 'n standaard'tyd gebruik word aan te suiwer 

om in verhouding met di.e totale standaard en totale werk­

like tyd te wees .. 

Om die doeltreffendheidsafwyking in hierdie geval te be­

paa-1 is. di t nodig om 'n. totale gemiddelde s:tandaardkoers 

v:ir·elke taak te bepaal. 

D.ie totale prysafwyking word op diemetode van die verskil 

tus,sen Werkl.ike a,rbeidskoste en S'tandaard arbeidskoste 

vir werklike tyd gewerk, bereken. 

6.4 WAARNEMINGS 

Sornmige van die bewerkings kan op alternatiewe masjiene 

met ander woorde· soortgelyke mas:j iene wat in grootte en 

prod'uks·ievermoe. verskil, ui tgevoer word. 

Daar word gepoog om bewerkings op kleinste en mees ekono-· 

miese masjiene uit te. voer. KI.einer masjiene- se tarief 

is: laer as grater en swaarder masji~ne. 

Orndat by die aanvang van 'n· taa•k die beplande masj·ien nie· 

a:ltyd beskikbaar· i.s ni.e as gevolg van breke of· gebf'.'uik 

in 'n ander produks,ieproses, moet daar van 'n al terna ti ewe 

masj ien gebruik gemaak word.. Hie:i;-die si tuasie word ook 

verkry waar 'n masj ien breek te:rwyl .daar alreeds begin 

is: met s[ie projek en. di.e masj·ien:. ni:e. binne. die afsi.enbare 

toekoms herstel kan word nie .. In so 'n geval moet van 'n 

alternatiewe masjien gebruik gemaak word. Dit is hoogs 

onwaarskynlik om 'n masj ien van diese·lfde kapasi tei t en 

gr6otte te kry en da-arom moet soms van masj iene met ander 

kapasi'te-i te gebruik gemaak word. Di t volg dan dat 'n ander 

koers van toepassing is op die betrokke taak as wat beplan 

is op die oorspronklike masjien. Aangesien 'n masjien met 

ander kapasiteit gebruik word verskil die werklike tyd en 

die tyd wat dit werklik op die oorspronklike masjien sou 

geneem het. Dit bring 'n kapasiteitsafwyking mee. 



77. 

Deur taak 4100 te bestudeer word die geval verkry waar daar 

2.3 uur beplan word op masj.ien nr ~- 4 7 wat die mid'del/ 

swaar horisontale boormasj·iene is, terwyl daar in werklik­

heid geen bydrae deur die spe.sif'ieke kias mas j ien gemaak 

is· nie .. Deur nou. na di.e a:lternatiewe masjiene se produk-· 

s±et:yd te kyk word gesierr da:t daar. geen beplande tyd was 

terwyI daar werklik met produksi'e besig was ni.e. Daar is 

veTskillende koerse van toepass·ing op die drie ma:sjiene 

naamlik (kyk in bylaag 4-1 ) .. 

47 R25,03/uur 

48' R2.4,85/uur. 

4·9 - R2'5 ,-2.6 /uur 

Hierd.ie verskille in koerse geld ook vir masj iene· wat ander 

pL'.osesse verrig·. Die. beplanning ten opsi.gte van die- benut-· 

ting van masj ienkapas.iteit kan bevraagteken word. Hier is 

egter geen eksakte inligting da,aroor nie .. 

Die volgende opsomming kan gegee word van die opna-mes en 

ve:rwerkings wat oor die· take gedoen is: 

Tbtaal. van afwykings 

Ko e,r-.a·fwyk in g:ff 

Doe,I tre·ff'endheidsafivy-­
k:in'§T' 

Mengse:la·fwyking 

Gunstig 

5 

10 

Ong:unstig 

7 

2' 

6-

7 

Dit blyk dat koerse oor die- algemeen verlaag is aangesien 

daa-r 1 O positiewe afwykings is dit wil. se die standaard-­

gemiddelde koers > Werklike gemiddelde koers-. Die doel­

treffe-ndheids-- en rnengsel.afwykings blyk redelik eweredig 

versprei te wees. 
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Uit 'n ontleding van die afwykings as 'n persentuele.verhou­

d:ing van die werklike totale koste word die volgende ge­

gewens verkry:: 

Ong,uns.tig 

Gunstig 

1 ,47%; 

5,9-5%; 

2.7, 65% ;· 

10 ,20'% ·-

0,86%; 

18·,38%;-

l8, 9'2%; -

12,50%; 

7, 9 9'%. 

152,30%; 

2.2,70%; 

57,30%; 

Hieruit blyk dit dat die ongunstige afwykipgs volgens die 

ondersoek redelik stabiel is met as die grootste persen­

tuele a·fwyking 22, 70 % • 

Daa·renteen is di.e gunstig:e afwykings meer verspreid en 

wi.s:s-el tot syfers van l52, 3-8%. Vir sod·anige buitenspo­

rige syfers blyk dit dat beplanning swak was.-

6 .5 'GEVOLGTREKKINGS 

Oor d:ie al.gemeen blyk die stel.sel redel.ik doeltreffend 

te wees om afwykings op te spoor. Die betrokke onderne­

mingi s.te1. ondersoek in wanneer afwykings ongeveer 3 0 % 

beloop. In die betrokke studi.e blyk di t twee projekte 

te we·es wat ondersoek w.ord. 

D'ie. kontrole ten opsi.gte van bep-1.ande koste as maatstaf 

vir werklike gegewens, hang· af van onderneming tot onder­

neming. Bogenoemde kontrole kan strenger wees deur slegs 

die- onde•rsoek persentasie van 30% te verlaag. Die vraag 

wa t aandag verg is, i.s of die koste om die afwykin.gs van 

sekere projekte te bepaal d-ie verlies wat op die projek 

gely wor~ nie oorskry nie. Indien dit die geval is moet 

so4anige projekte geignoreer word. Dit sal gewoonlik 

.die projekte met klein geldwaardes wees. 
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GEVOLGTREKKING NA AFLOOP VAN DIE STUDIE 

Word arbeid werklik doeltreffend aangewend en word pres­

tasie en vordering van indiwidue voldoende vasgestel? 

Dit is die eerste vrae wat gestel kan word. Verskeie en 

ornvattende afwykings is waargeneern. Dit blyk nie dat die 

rnetodes om die afwykings te bepaal daarvoor verantwoorde­

lik is nie, aangesien die teorie en die praktyk in die 

betrokke geval verbasend ooreenstern. 

Die enigste ander oorsaak wat uitgewys kan word is dat 

die daarstel van standaarde nog n probleern skep. Word 

voldoende voorsien in hierdie standaarde vir onbeheerbare ., 

verspillings of word die koste van verspilling ingesluit 

in die kosprys? 

Die afwykings blyk veral kornrnerwekkend te wees indien 

dit departernenteel bepaal word. Dit wil dus se dat norrne 

in die geval heelfernal onbruikbaar is wat die leerkurwe 

direk beinvloed. Die leerkurwe is dus van geen nut 

indien standaarde swak is nie. Aangesien die leerkurwe 

ook n invloed op die koste het, kan koordinasie tussen 

standaarde (hierby word die leerkurwe ingesluit) en 

werklike produksie aanleiding gee tot n gunstige en eko­

norniese kosprys van produksiegoedere. 



S ·U M M A R Y 

This specific theme was chosen bec'ause it can be related 

to the learning curve. The, learning curve or improvement 

curve i.s· generally regarded as correct and logic-al. This 

can also be - observed in practice. The l.earnin.g curve is 

not dis:cus:s·ed further bu.t. is at no point brou.ght into considera-

- €ion or held responsible fbr variances. 

T_here is firstly referred to various kinds of standards. 

This: division is not d·iscus:sed in depth because of the 

spec~fic subject be~ng the pith.of discussion in contem-

porary management cast accounting. The aim and ·standards 

in this case is the determining of variations from the 

actual re'sul ts. The learning theory is compared to these 

and attention is paid to the- influence of the learning 

theory on the bringing about o-f standards . 

Consequently, the relat:ed production factor, viz .. labour 

is. ana-li.sed, with spe.ci.fi.c reference to the bringing about 

of norms:, the determining of :variances and a s.pe.culation 

on the variance with r.e.f'erence to the waste included in 

the production cost. T.his: waste- of· c-apaci ty can cite the 

learning theory as origin and a discussion of the subject 

- is: the:ref:ore of import-a-nee. 

The: l.ea-r.ning curve theory is discussed after its initial 

origin. was explained. In the course of the discussion it 

becomes evident that the le.arning curve theory is actually 

a subject requiring further- testing and adaptiDn. This 

theory as cause of. the variance of capac·i ty can be planned 

in advance and be included in the determining of standards, 

towards an identification of further variances connected 

to labour. In connection with this, there is a reference 

to the. learning' variance which originates in the diff erence.s 

between the actual and the planned learning curve. The 



extent of variation depends on the time· and evaluation -

whether the production ou:tput was. high or low,. Apart 

f·rom the·se conclusions, the-re are various· demands: to be 

met before the learning. theory can be applied. 

Thre·e case. studi.es a,re· then ana·Iysea. In the first case 

it be·c:omes evident that the _I.earning curve cannot be deter­

mined,, because the requirements w.ere· not met. The second 

case- s'tudy, indicates· the: appl.ic:abi.li ty of the. improve­

ment ciarve. In this. case physical time studies were 

analysed. The aim of the last study was the dete-rmining 

O'f the: ex.tent of var·iances in a. practical s:ituation. In 

this specif'ic case, the conclusion. was- reached, that the 

theoretic determining of variances- could. be applied to 

a. certain extent. 

The conclusion is made th~it the inclusion of the improve­

ment by means of· learning in the determining of norms 

should lead to a better and more accurate pricing.· 
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Bylaag 4-2 Taak 4383 129 

4-2 . Taak 4389 130 
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(k) . inligting 149 



90. 

BYLAAG 1-1 

Arbeid a en Arbeid Sis nodig om n produk te vervaardig. 

Dit neem 25 uur om dit te voltooi teen n effektiewe ver= 

houding van 2:3 dus 40% van a en 60% vans. 

Die standaardrnengsel is soos volg: 

40% ten opsigte van a 

60% ten opsigte van S 

= 10 uur@ R8.00/uur = R 80 

= 15 uur@ R4.00/uur = R 60 

25 uur 

R140 Gemiddelde standaardkoers · = RS.60/uur (25 uur) 

R140 

Die werklike gegewens ten opsigte van geproduseerde eenheid 

is socs volg: Werklike totale tyd 30 uur 

50% ten opsigte van a 

50% ten opsigte van S 

= 15 uur@ R8.40* 

= 15 uur@ R5.00* 

30 uur 

Werklike gemiddelde koers = R6.70 

* Werklike koerse 

-· R126 

-· R 75 

R201 
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BYLAAG 1-2 91. 

~ Arbeid a - KOERSAFWYKING 

II Arbeid S -· KOERSAFWYKING 

~ Arbeid a. - MENGSELAFWYKING 
vvv 

~)', 
lulil Arbeiq. S - t1ENGSELAFWYKING 

2 4 6 · 8 10 12 14 16 1 8 20 
PRODUKSIE-URE 
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El 
B 

(i) 

ARBEIDSDOELTREFFENDHEIDSAFWYKING BY MENGSELS 

Gemiddelde standaardkoers 

(i )_ -- - - - - - - - - - - - - ---

5 1o 15 20 25 30 

KUMULATIEWE TYD T. 0. V. ARB EID (URE) 



93. 

BYLAAG 1-3 

Die inset-uitset verhouding ten opsigte vari 'n grondstof is 

1 :.0,8. Dit neem 250 uur om 1000E van die grondstof te ver= 

werk. Daar is werklik ?SOE van·die•grondstof in die produk= 

sie uitset waar 1000E ingeplaas is. 

toepa~sin~ is Rt.oo.·. 

Die arbeidskoers van 

Daar is we-rklik 225 uur teen 'n koers van R6. 00/uur gewerk •. 

Die standaardkoers per eenheidsuitset is: 1000E x R4.00 
1000 X .0,8 

= RS.00 



BYLAAG 1-4 

Materiaal 

94. 

T ~ltooide w_e_r_k _____ b ____ v_o~ltooide werk 
Koste v. Verkope 

Arbeid~ I f 

Bokoste 

a 
d 

g 

Produksie 

Uitgestelde Uitgawes Afwykings 

~ (-) (+) 

e 

a) Werklike koste. 

b) Geskatte eenheidskoste of verwagte gemiddelde eenheidskoste, welke die 
laagste. 

c) Werklike kos~e min geskatte koste. 

d) Verskil tussen geprojekteerde eenheidskoste.en verwagte gemiddelde 
koste van geprojekteerde produksie. 

e) Verskil tussen verwagte gemiddelde eenheidskoste van alle. betrokke 
produksie en die geprojekteerde eenheidskoste. 

f) Verkope vir die periode. 

g) Afwykings voorgekom die periode. 

(Uit: W. J. Morse. Reporting production costs). 



BYLAAG 2-1 95. 

oY 
H 
w = z 
w 100 
w 

~ 90 w 
p... 

.--.. 
<lJ 80 I-. 
::, -...., 

w 70 
E-l 
E-l 
w 
C/l 60 z 
H 

;:E: 50 
w 
c.!) 

. 40 
;:E: 
::, 
:::.:: 

30 

20 

10 

2 3 4 8 12 16 X 

KUM. UITSET (eenhede} 

0 
H 
w = z 
w 10 w 

0::: 
i:::J 
~ 40 
w 30 
E-l 
E-l 
w 
C/l 
z 20· H 

;:E: 
w 
c.!l 10 
::E: 
::, 
:,.:; 6 

5 
4 
3 

2 

2 3 4 5 6 7 10 
KUM. UITSET (eenhede) 

20 



96 •. 
BYLAAG 2-2 

aa 

bb 

cc 

A 

B 

C 

a 

PRODUKS IE ( ui t::s et) 

maksimum uitset waarvoor maksimum tyd van toepassing is 

maksimum tyd 

standaard tyd 

Onbruikbare vordering 

Gemiddelde, vordering 

Buitengewone vordering 

Effektiewe produksie verhoudingsgebied 



97. 
BYLMG 2-3 

APPENDIX I 

DESCRIPTIVE TERMS FOR THE LEARNING CURVE: 

The "Learning Curve 11 is referred to in the literature under a number of 

descriptive terms. While some of these terms are more descriptive than 

others many of them appear to have been 11 named 11 under productive con­

ditions. As it is well nigh impossible to discover from the literature 

the originators of each of these terms no attempt has been made to assign 

credit for any of the following terms to any particular author: 

l . Cost Curve 

2. Cost-Quantity Relationship 

3. Direct Labour Time-Reduction Curve 

4. Dynamic Cost Function 

5. Efficiency Curve 

6. Eighty Percent Curve 

7. Growth Curve 

8. Improvement Curve 

9. Labour-Improvement Curve 

l O. Learning Curve 

11. Manufacturing Scale Function 

12. Manufacturing Progress Function 

13. Natural Productivity Increase Function 

14-. Percent Improvement Curve 

15. Performance Curve 

16. Performance Illl)rovement··curve 

17. Production-Accel era ti on Curve 

18. Production Time-Quantity Relationship 

19. Progress Curve 

20. Time-Reduction Curve 
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99. 

BYLAAG 3.2 

(a) (b) (c) (d) (e) 

Gemiddelde 

Tyd t.o.v. Kmnulatiewe Gemiddelde leer Totale ·ge= 
Vakleer= elke eenheid gemiddelde tyd t.o.v. verbetering middelde 

ling (min) tyd kmnulatiewe t.o.v. leerve,rbe= 
(min) verdubbeling elke ver= tering 

dubbeling 

A-1 28,72 28,72 28 ,72 

2 22,98 25 ,85 25, 85 90,01% 

3 16,90 22,87 

4 19,22 21,96 22,42 86,73% 

5 15, 17 20,60 

6 13, 10 19 ,35 

7 13,86 18 ,56 

8 13,83 17,97 19, 12 85;28% 

262,02% 
87,34% 

A-2 1 15,45 15 ,45 15,45 

2 11,90 13,68 13,68 88 ,54%' 

3 12,98 13,44 

4 10, 12 12, 61 13,03 95 ,25% 

5 7 ,85 11 , 66 

6 8, 1 0 11, 07 

7 6,68 10,44 

8 6,00 ~.89 10, 77 82,66% · 

266 ,,45% 88,12% 

A-3 6,95 6,95 6,95 

2 6,75 6,85 6,85 98,56% 

3 6,40 6,70 

4 6 ,35 6,61 6,66 97,23% 

5 6 ,72 6,63 

6 5,92 6,52 

7 5,53 6,43 

8 6,43 6,43 6,50 97,60% 

293,39% · 97;80% 



100. 

BYI:.AAG 3. 2. (VERVOLG) 

. , (a) (b) (c) . (d) (e) 
''' ' -

A-4 1 11,48 11 ,48 11,48 

2 n ,.90 11 ,.69 · 11 ,69 101,83% 

3 7 ,.13 10,17· 

4 7,23 · 9,44 9 ,8·1 83,92% 

5-' 7,68. 9,08 

. 6. 8',40 8,97 

7 5 ,.98 8,54, 

8 · 6,.05 8,23 8.,.71 88,79 • 

27~,.:54% 91 ,51 % 

A-5 1 '_9,'23 9,23 9,23 

2 · 6 ,70 . 7, 97 ·7,97 86,35% 

3 5,87 7,27 

4 6, 15 6-,.99 T, 13 · .. _:89,46% 

5 6 ,oo. 6,79 

6 5,43 6 ,56. 

7 5,67 6:,44 

8 5 ,.68 6,3.4 6" 53 - , 91 ,58 · · 

267',_39~ . 89, 13%" 

A-6 10,.40 10,40 10,40 

2. ·. _8,68 _9,_54 9~54 91,'73% 

3 10 ,45 _ 9 84 
. ' . 

4, 9,.67 9,80:. 9·,82: 102,94% 

5· _9, 75 . _9,79 

6. _ 8, 18• 9,.52 

7 7,68 _9,26 

8 t 35. 
' ' 9,02 _9,40 95 ;72% -

_290 ,_39% . 96,80% 

Gemiddeide leerverhou,ding van die eerstejaars = 550,70% 
6 

= 91, 78% 



101. 

BYLAAG 3.2 (VERVOLG) 

(a) (b) (c) (d) (e) 

B-1 28,70 28,70 28,70 

2 17,67 23, 19 23, 19 80,80% 

3 12,80 19,72 

4 12,50 17,92 18,82 81 , 16% 

5 11 , 67 16,67 

6 10, 15 15 ,58 

7 12, 17 15,09 

8 10,00 14,46 15,45 82;09% 

244,05% 81,35% 

B-2 18,08 18,08 18,08 

2 19,82 18,95 18, 95 104,98% 

3 15,38 17,76 

4 18,67 17,99 17,88 94,35% 

5 15,77 1 _7 ,54 

6 15, 12 17, 14 

T 18,90 17,39 

8 15,63 1_7,17 17°,31 - 96;81% -

296, 14% 98,_71% 

B-3 13,87 13,87 13,8T 

2 10,53 12,19 1~,19 87~89% 

3 .9,20 11 , 19 

4 9,07 10,66 10,93 89,66% 

5 7 ,95 10, 12 

6 7,50 9,68 

7 6,75 9,26 

8 10, 13 9,37 9,61 - -87-,92% 

265,47% _8_8 ,49% _ 

Gemiddelde leerverhouding van die tweede jaars 
268,01% 

3 

= 89 ,34% 



102. 

BYLAAG 3-2 (VERVOLG) 

(a) (b) (c) (d) (e) 

C-1 1 14,77 14,77 14, 77 

2 13,06 13,92 13,92 94,25% 

3 11,55 13, 13 

4 10,21 12,40 12,77 91,74% 

5 5,97 11 , 11 

6 6,27 10 ,31 

7 5,80 9-,66 

8 5,37 9, 12 10,05 78,70% 

264 ,_69% 88,23% 

C-2 L 18,00 18,00 18,00 

2 14,90 16,45 16,45 91 ,39% 

3 14,52 15,81 

4 15, 15 15,64 15,73 95 ,62% 

5 11 ,33 14,78 

6 12,27 14.,36 

7 10,00 13 ,74 

8 8,77 13, 12_ 14,00 89;00% 

276,01%" . -~2 ~00% . 

C-3 1 9, 12 9, 12 9, 12 

2 8, 13 8,63 8,63 94,63% 

3 6,57 7,94 

4 7,22 7,76 7,85 90,96% 

5 6,42 7,49 

6 5,38 7, 14 

7 4,90 6 82 . , 
8 7,;,7 6,89 7,08 90;19% 

275,78% 91 , 93% 

Gemiddelde leerverhouding van die derde jaars 272,16% 
3 

= 90,72% 



103. 

BYLAAG 3.2 (VERVOLG) 

(a) (b) (c) (d) (e) 

D-1 8,92 8,92 8 ,.92 

2 6,78 7 ,82 7,82 87,67% 

3 6,42 7,37 

4 5,63 6,94 7,16 91 ,56% 

5 5 ,70 6,69 

6 4,58 6,34 

7 4,32 6,05 

8 4,22 5,82 6,23 87,01% 

-~26_6_ ,24% 88,75% 

D-2 1 10, 77 10 ,77 10, 77 

2 8,47 9,62 9,62 89 ,32% 

3 6,28 _8 ,51 

4 5,22 7,69 8, 1 O 84,20% 

5 5,45 7,24 

6 4,90 6,85 

7 5,08 6,60 

8 5,43 6 ,.45 6,79 · · · · 83 ;.83% · 

..... _25~ ,35%. . . _85_,_78% 

D-3 9,52 _9 ,52 _9 ,52 

2 8,67 _9, 10 9, 1 O 95 ,59% 

3 9,00 9,06 

4 9,87 9,27 _9, 17 100,77% 

5 _8, 78 9, 17 

6 8,25 9,02 

7 6,35 _8 ,63 . 

8 6,85 8,41 8,81 96 ;07% · 

29~~_43% 97,48% 

Gemiddelde van leerverhouding van die v-ierde jaars 272;01% 
3 

= 90,67% 



104 •-

BYLAAG 3-2 (VERVOLG) 

(a) (b) (c) . (d) (e) 

J.R.S. 1 9,67 9,67 9,67 

2 10,52 10,JO 10, 10 104 ,45% 

3 7,52 9,.24 

4 9,52 9 ,31 9,28 91 , 98% 

5 6,53 8,75 

6 7 50 ,. 8,54 -~ 
7 7,35 8,37 

8 7,57 8,27 8,48 91 ,J8% · 

287,72% 95,90% 

....... 

KUMULATIEWE ··GEMIDDELDES ·VAN ·EI.KE ·KLAS ·VAKLEERLING ·TEN ·OPSIGTE VAN ·HUL -GEMIDDELDE ·GE.= 

SAMENTLIKE ·PRODUKSIEINSET.(URE) 

:rtt~i. V?~l;.~e:r,l;i.µg 
. . . ·'-· ~--:. .'. -· -- ... .- . 

Gemiddelde van eenheid 
(min •. ) 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

·8 

Eerste.jaar· Tweede jaar 

13,71 20,22 

12,60 18 ,.16 

11, 72 · 16,23. 

· 11 ,23 15,52 

10,76 14,78 

10,33 -_ 14, 13 

9,94 13,92 

.9,64-
-13 ,6T 

....... 

Derde j ac1r Vierde j aar 

13,96 9,74 

1'3,00 8,86 

12,29 8,31 

11, 93 7 ,96 

11 , 13 7,70 

10,60 7,40 

10,07 7,09 

9,71 6,89 



BYLAAG 3-3 (a) 105 •. 

VAKLEERLING A-1 

30 

27 

24 

21 

--;; 18 . K,.G, 
.,..; 
s 

'-' 

15 
A 
>< 
E--1 12 

9 

6 

3 K. G. KUMULATIEWE GEMIDDELDE 

2 3 4 5 ,6 7 8 

KUMULATIEWK PRODUKSIE-UITSET (eenhede) 

18 

16 

14 

--. 
~ 12 
,..; 
e _, 

::i 10 
,.; 
.... 

8 

6 

4 

2 

2 3 4 5 6 7 8 
-- ---------- ------- I' 

- ,_ - _, - \ 



10 

4 

2 

14 

12 
,-._ 
.:: 

•:--i 

-.:, 10 

0 8 >-
E-< 

6 

4 

2 

BYLAAG 3-3 (b) 106. 

' VAKLEERLING A-3 

K.G. ~.G. 

~ ~ 

2 3 4 s 6 7 8 

KUM.- PRODUKSIE-UITSET (eenhede) 

VAKLEERLING A-4 
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:-­

' ' , ... 

3 
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------- ---
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5 6 7 8 

KUM. PRODUKSIE-UITSET (eenhede) 



107. 
BYLAAG 3-3(c) 

VAKLEERLING A-5 
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BYLAAG 3-3 (d) 

VAKLEERLING B-1 
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' \ 
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\ 
\ 

\ 

VAKLEERLING 

2 

' \ 

3 

' ' ' 

B-2 

3 

' ,_ 

4 

' ', 

5 

' ........... 

6 

1 08 •. 

---...__ ..... -- K.G. 

7 8 

KUM. PRODUKSIE-UITSET (eenhede) 

4 5 6 7 8 
"KUM. PRODUKSIE-UITSET (eenhede) 



16 

14 

12 

10 

8 

6 

4 

2. 

BYLAAG 3-3(e) 

VAKLEERLING B-3 
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BYLAAG 3-3(£) 

VAKLEERLING C-1 

2 3 

VAKLEERLING. C-2 

2 3 

11 0. 
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BYLAAG 3-3 (h) 
1 1 2 • 

VAKLEERLING D-1 

_____ 
...... ___ ___ --..__ 
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BYLAAG 3-3(i) 
1 1 3 • 
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3-3(j) 11 4 • BYLAAG 
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BYLAAG. 3-3 (1) 
11 6 • 

DERDE JAAR VAKLEERLINGE 
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BYLAAG 3-3(n) 
11 8. 

GEMIDDELDES VAi.~ VERSKILLENDE JARE VAN VAKLEERLINGSKAP 

22 

B-gem. 
20 

18 

16 

14 . 
A-gem. 

12. 

10 D-gem. 

8 

6 

4 

2 

2 3 4 5 6 7 8 
KUM. PRODUKSIE-UITSET (eenhede) 
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BYLAAG 3-3(0) 11 9. 

GEMIDDELDES VAN DIE KUMULATIEWE 
KLASSE VAKLEERLINGE VOORGESTEL OP 

/ 

- -- -· --. -· 

GEMIDDELDES VAN 
LOG-LOG PAPIER 

-,:::,,------ - - - ==-=-~--"?:- - -
~ -· -·-·~ -·-- Tueede jaar 

10 ~ 
9 .-----

8 

7 
6 

5 -

4 

3 .• 

2 

----::.~----.....::-.:. -- ........ 
-........................ DercLe jaar ......... .. ... ' 

:-,.,. ~ 

Eerste jaar -- -·- ... - - - __, ----- _...._ 
~ ......... , .. ~ 

'· vierde- j aars 

j 

2 
I 

3 
I 

4 5 6 7891 fo 
KUM. PRODUK~TF-TTT'T'c:i;-.,-, r ___ ,_ 

VERSKILLENDE 



120. 

BYLAAG 3-4 VERDELING VAN VAKLEERLINGE SE RESULTATE 

Klasgrens.e 
(min) 

4-6 

6,-8 

8:"""10 

10:-12· 

12-14 

14-16 

16-18 

18-20 

20,-22 

22-24 

. 24-26 

26-28 

28-30 

Klasmid= 
delpunt 

(x) 

5 

7 

9 

11 

13 

15 

17 

19 

21 

23 

25 

27 

29 

n =· 

Frekwensie 
(£) 

.24. 

34 

24 

15 

10 

10 

3 

5 

0 

1 

0 

0 

2 

128 

Kummula= · 
tiewe 

frekwensie 

128 

104 

70 

46 

31 

21 

11 

8 

.3 

3 

2 

2 

2 

d = verskil tussen mediaan en klasmidde1punt 

Rekenkundige gemiddeld · 1246 9,7344 -· 128 
= 

Modus 7 

Mediaan 10,- (Ji) 2 = 8,5 24 

Standaardafwyking 
-fd2: = · ·2914 

n 128 

= 4,.77 

xf 

120 

238 

216 

165 

1.30 

150 

51 

95 

0 

23 

.0 

0 

58 

l246 

d d2 . fd 2 

- 3,5 12,25, 294,00 

- 1 ,5 2,25 76~50 

0,5 0,25 6 ,.00 

2,5 6 ,.25 93,75 

4,5 20,25 202,50 

6,5 42,25 422 ,so . 
8,5 72,25 216,75 

1 O ,5 110 ,25 551 , 25 

12,5 156 ,25 ·o 

14,5 210,25 . 210 ,25 

16,S 272,25 0 

18,5 342,25 0 

20,5 420,25 840,50 

~914,00 



1 2'1 • 

BYLAAG 3-5 VERGELYKING VAN ARBEIDSKOSTE ·PER SPESIFIEKE EENHEID ·VIR VERSKILLENDE 

KLASSE. VAKLEERLINGE 

A-gem. B-gem. C-gem. D-gem. 

Arbeidskoerse (per uur) R 1 ,45 R 1 ,63 R 1 ,.99 R 3,26 

EERSTE EENHEID: 

Gemiddelde tyd (min) 13, 7'1 20,22 13, 96- 9,74 

Aantal eenhede: per uur. 4,,.3764 2, 9674 4,2980 6, 1287 

Koste per eenheid (sent) 33, 13 54 ·, 93 46,30 53, 19 

TWEEDE EENHEID: 

Gemiddelde tyd (min) 11 , 4·-9 l6-,.01 12 ,.03 7,97 

Aantal eenhede per utir 5,2219 3 ,7477 4,9875 . 7 ,5282 

Koste per eenheid (sent) 27, 7T 4-3 ,49· 39,90 43,30 

VYFDE EENHEID :. 

Gemidde lde t.yd. (min) 8,.86 11 ,80 7,91 6,64 

Aantal eenhede per uur 6, 7720 5,084T 7 ,5853 9,0361 

Koste per eenheid (sent) 21,.4.1 32,06 2(;i,23 36,08 

AGTSTE ·EENHEID: 

Gemiddelde tyd (min) 7 ,56 11 , 9-2 7, 17 ?,5 

Eenhede p·er uur 7 ,:9365 5 ,'0336 8,_3682 10,9091 

Koste. per eenheid (sent) 18 ,27 32,38 23,78 29,88 

GEMIDDELDE: 

Gemiddelde tyd (min) 9,64 13,67 9,71 6,89 

Eenhede per uur 6,22 4.,3892 6, 1792 8, 7083 

Koste per eenheid (sent) 23,30 37, 14 32,20 37,43 



BYLMG 4-1 
fl., c; 

l22· •. 
BUDGE·TED COST RATES & ESTIMATING RATES 

---
1'°'!'.['b OF MACHINE MAKK OF' MACHINE .MACHINE NO. il UDG.El'ED 

GROUP. NO. RATES 
(RAND) , 

VERTICAL. BORERS Webs te-r-·Benne t t 40 1 18-01 
LIGHT · W:ebster-·Benne t.t 40 2· 18-01 

VERTICAL. BORERS: Web,s t er-·B:enne t t 41 1. 18-93 
MEDil:JM Gra,f:f enstaderi ·41 2 18-93 

s·chiess 41 3. 18-93 
Nile·s 41 4 18.-93 

VERTICAI:. BORERS: 
HEAVY Shibaura 42 1 21-·14 

HORIZONTAL BORERS: Wotan 45 1 19-62 
LIGHT' Rus:s:ian 45 2 19-62 

HORIZONTAL BORERS: Pegard 46- l 19-43 

I MEDI.UM Pegard. 46 2 19·-43 
I 

I HORIZONTAL BORERS: p·eg,ard AF·. 13 47 I - 25-03 . -
) MEDIUM HEAVY Giddings & Lewis 47 2 25-03 

GrafTenstaden AF.213 47 3 25-03 
: 
i" ·- . - ·--

' ; 1._ • l\ ~ CJ~ n r ., !. GOR.ERS: 
iiF:, '._'\' Gr.afEens taden 48 l 24-85 

HORIZONTAL BORERS: Innocenti 49 I 25-26 
EXTRA. HEAVY Skoda. 49· 2 25-·26 

MILLING MACHINES: Heller: 50 I 16-97 
LIGHT Heckert 50 2. 16-97 

Heckert 50 3 16-97 
Heckert 50 4 16-97 
Huron 50 5 16-97 
Tos· 50 6 'r6-97 

·MILLING MACHINES: 
MEDIUM G'raEfens t·aden. 51 I . 17-'38 

LATHES: Hitachi-Seiki 55 I 11-04-
(TURRET) Herbert 55 2 11-04 

LATHES.: Ward 7 56 I 10-84. 
(TURRET) Ward. 7 56 2 10-84-
(COLOUREDS) Ward. 7 56 3 10-·84 

Ward. 7 56 4 10-84 

I 



BiYLAAG 4-·1 (verv:olg) 
l23 .. 

TYPE. OF MACHINE MAKE OF MACHINE 

L·,THES, -· CENTRE: Wa-s;scind 
LIGHT. Wassfnd 

Chole,t 
Chalet 
ChciTet' 
Ikegai 

' M!Lsal 
' 

LATHES: -· CENTRE: V'.D:,.F. 
MEDTUM Rex· Mazak 

J:i:1p:i'.t·er 

LATHES~ -· COPY Amer·i:can 
· Ga·li c0Ii· 

LATHES -· HEAVY Okuma. 

' .Poreba. 
: G~a:ven: 

LATHE' -· EXTRA HEAVY J.ohrrs-tone 

DRILLS,·-- LIGHT Si<d1-Iumber.g.er 
Vbe:s.t. 
Magp;et 

DRILLS - }!EDIUM M'.A.S:. Y'.R.4 
J; .. H .. G·. 

D1HL1$ -- HEAVY ff.A. S. Y.R.8 
M:'.A.S:. Por.t 
Graf:f'ens tad en 
01.tuma. 
M-.k .. S .. Port. 

DRILLS:. -· Asqui.t:h (Cent.) 
HOR']ZONTAL Asq.:iaith. 

DRILLS' -· TAPE G~.S:,.P\ 

P.'LA:NEK · -· HE'AVY- Bhtle·r 

> 

SLOTTER. -· LIGHT ffutler 

KETSEA'.J?ER Fr:omag, 

GRINDER -· LTGHT C'in:cinnati 

GRINDER - HEAVY Sli.ibaura 

GRINDER - SURFACE Discus Werke 
Lums-den 

STRESS RELIEVING 

MACHIN·E NO. 
GROUP NO. 

60 1 
60 2 
60 3. 
60 4 
60 5 
60 6 
6.0 7 

6;1 i 
61 2 
6;1 3: 

6.2 I. 
62. 2. 

63 1. 
6.3 2 . 
6-3 3 

64 1 

65 1. 
6:5 2 
65 3 

66 1 
66 2 

67 r 
67 2. 
67 3 

·6T 4. 
67 5 

68 l 
68 2. 

69. l 

TO l. 

72. 1. 

74. 1. 

75 1 

T6 1 

77 1 
77 2 

78 

BUDGE'l'ED 
RATES 
(RAND) 

lS:-85 
15-85 
15-·8'5 
15-85 
15:-'85 
15-85 
15,-·8'5 

LT-37 
17-3.7 
1.7--3 T 

lT:-31 
LT-31 

20-64 
20-64. 
20-64 

19·-81. 

- n:--19 
1.1.-79 
1.1.- 79 

1.1--82. 
l.L--82. 

13-70 
13--70 
13--70 
13--70 
13-70 

14,-·64 
14-64 

14-90 

18-38 

16-73 

16--74. 

1.7-60 

18-64 

15-92 
15-92. 

38-00 

·_;. 

I 
I 
; 

• I 

, I ' 
'I , 



B¥1:.AAG 4-1 ( vet:vo 1 g} 

TYPK OF MACHINE ~ OF MACHINE MACHINE NO. 
GROUP' NO. 

-- -----·------------+------------+------+---+-
MARKING- OFF. -· 
LIGHT.· 

MAf*'ING; OFF 
ME]lI.l:JM 

MARI{:LNG; OFF -
HID'AVY~ 

MAJ:N~NANCE 

TOO•L, S,H:ARPENTNG 
T.O0L. MAKING 

CARfPEN!I'ER 

SUPER/VI SiION/ 
LNS'.PEC.TT0N: 

AEER:ENTTC:ES. 

RIGC:;ER/DRIVER 

/ j C 

21.10.77 

80 

8'2. 

TboT:roorn 

lo C 

BUDGETED 
RATES. 
(,RAND) 

15-58 

16-4-T 

1.7-49: 

16;-·13 

n.-.so 

13'-·80 

11:--50 

. '1, 

_:-;;;,_~ 

1-~r:i 

lL--50 

9·-·ZB. 

11.-50 

10-35 

'. ·~ .. -~: 

,, 
•\ 

·• •.· 
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BYLAAG 4-2 SIMBOLIESE ·VERKLARING 

Die- volg~nde simbole word gebruik waar duplisering van toepas-sing is: 

a Masjiennonnn.er 

b •· Beplande. tyd (in ure) 

C •· Bepland·e tyd. x. faktor (in ure) 

d. •· Werklike tyd (in tire) . 
e. •· Afwyking (in ur.e.) •· 

f .. Standaardkoers (in rand per uur) 

g Afwyking x koers. (in rand) 

h •· Beplande tyd X standaardkoers (in 

l:. .. Werklike tyd. X standaardkoers (in 

Die· volgende formules word gebr.uik: 

faktor 
Wer-ktike · tyd 
Beplande tyd 

rand) 

ra)ld) 

gemiddelde· standaardkoers - I: · (Beplande ·tyd x standaardkoers) 
[ Beplande tyd 

I • 

Die, ber.ekenin.gs is tot 2 desimale syfers benader ten opsigte van indiwi= 

duele berekenings ter.wyl die rekenaar dit. vir 8-desimale syfers bereken 

het. Daarom. is dit meontlik dat die totale syfers met 0,01-0,02 ur.e of 

rand kan verskil met die,werk1ike syfer as dit vir 2-desimale gesommeer 

word .• 
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'I TYPE OF f/AC'llNE: 
MACH -- .. ~~~~~~s';'j!t:~~~ ~~~!L__ - ~cJir~m; PT -ON-JQµ; ~ J ~tcnn.eTiMlis-~0,l.--E~.:--1~ -

No.. HOURS COST°---···oEPRl'XT. . IIOUliS EXT./CllAR. RECTIF. APPRENT. PRODUCT TOTAL 
A~TUALCOST 

VEATICAl. UOAlHS li4o O. 0 0 0 61. 2 0. 0 0. 0 2. 7 5 7. 8 6 0. 5 
041 o:o o ii 101.0 ci.ri o.o ci.o 115:6 11s.6 
04~ b.o o o il6.o tLii o.o o.o -i4~o. 44.o 

IIORIZOl'JTAL BPREcnS 

LIGHT 

MEDIUM 

HEAVY 
LIGHT· 

MEDIUM 

MEohiriAvY 

HEAVY 

045 o.p ci o 38.) o.Q p.~ ~j. '7 25;i 39;~ 

104 2. 70 
2105.24 
9oL~9 
74!>. ~!l 

1198.83 

MILLING MACHINES 

LATIIES 

COLOURLD:3 

CENTRE 

DHILLS 

PLANEB 

SLOTTEII 

KEYS[ATEII 

GRINDER 

HARKING OFF 

EXlRA llf:AV'( 

L!GIII 

MEDIU~ 
TURRET 

TURHET 

LIGHT 

MWIUM 

COPY 

hf.AVY 
EXfRA l![AVY 

LIGHT 

MEDIUM 
H[AVY 

HOHIZONTAL 
lAP[ 
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060 0. 0 0 0 9. B 4. 3 p '2 . Q. 0 H. 13 6 6 d 

0.0 0 0 .288.2 5.1 2.4 7.7 13.S 2B.7 
~:~ 0. ci Q 0 15. 0 6: Q 7. ~ 0. 0 6 9: 7 13 :i .1 

Q.O O C 28.3 0.4 0.6. 41.0 33,0 75.0 
063 
064 

1130~43 
. 761.46 
1337.116 
i592.7B 

316:59 
40L 12 
721.66 
440.35 

1j9j. :ii 
l:.'56.03 

065 · Q • 0 p O l 9 , 1 ~ • ? · !) • p O. 0 l O. 3 21, 0 2 3 9. ~ 4 
(66 0.0 0 0 96.6 0.1 0.4 o.o 95.4 95.9 1069.17 
06 7 0. 0 0 0 2 4 5. 7 2 • B O. 7 0. 0 6 B. 4 71. 9 . 9 4 2. 11 
068 0 • 0 0 0 14 • 9 0 • 0 0 • 0 O • 0 2 5 • 9 2 5 • 9 3 8 5 • 11 
069 O~Q ~ ci 53.3 3:5 O.Q 6.9 31.3 U.13_ 610.97 
070 !) • 0 p C l , p O • 0 ] • ~ Q. Q 2. oJ 6 • ~ 11 ~ • 1 ~ 
072 o.o O O l.B o.o o.o o.o o.e o.o 12.78 
o-,., o:o O O 7.9 1.0 O.O O.O. 17.l 1B.l 20':l.24 
L11:. b.o o o 5.ci o.o 1.2 1~ii i.9 5. 1 96.16 
a,c; o.o o o 11.0 o.o o.o o.o 10.0 10.0 119~42 
OJ"/ 0.0 0 0 1.9 Q.0 0.4 .. 0.0 0.1 0.5 6.84 
080 o.o O O 50.8 0.3 0.3 o.o 47.5 40.2 7~~-41 
OBI 0.0 0 0 40.6 o:o 0.0 0.0 20.8 20.8 327.63 
082 0 • 0 p O :lil . 7 2 • B O • 1 0 • 0 2 4 • 8 2 7. 7 4 6 7 • 2 7 

ASSEMBLY FITTING 

APPRENTICES 

LIGHT 

llfAVY 

SURFAC~ 

LIGIIT 

MEDIUM 

IIEAVY 

FITTING 08:l 0.0 0 0 605. 7 o.o 3.1 142.4 623.1 768.5 12190.90 
·092 _. ___ o ______ Q ___ ~•--1-------0:s ___ o_.o 4 .• 1 o.o ·s_.L.L __ ft_ ~ • .41..06..__ 

TOT AL LAOOUH COST __ · __ D_._(! ___ ~---· 0 ... 2 3 7 4. 3 ----- .3 4. 0----3.0 .• 8 2 I fiJ_ _l._1l21l....1-2.l ~~-~~251.J.: 
. MATEI!~~~~-~!!~-~~~'!•~~~----- ______________ _ 

MATERIAL 
CODE 

24 . 
n 
20 
31 

32 
33 
36 
3"/ 

121 
122 
·,24 
125 
126 
127 
131 
12U 
132 

CLASS OF MATERIAL 

M.S/8 S/E N/~.EYS ANU KEY STEELS 

NON FEIIAOUS METALS . 

FORGINGS 

CASTINGS 

f'Al fEHNS 

Pll'ES AND PIPE flTTINGS 

FASTENEI S · NUTS. EJOL TS. SCREWS ETC) 

£1.EClfllCAI. [OlllPMt:NT (MOTOHS f.TC) 

TRAMSM\SSION f:OUIPMl:NT (GEA11 BOXES. COUPLINGS ETC.) 

SPEriAI. TOOLS - EXPANDAl:ILE 

GU fSIDl MACI IIMING AND GEAl1CUTTING 

TriAMSl•ORT 

PACKltlG 

0n1rn MATUllALS AND SERVIC~S 
HFAT Il'::ATMENT 

SIIOIIJL,-<;T 

IMPORf/SIIIPPING CIV,RGES (AIRFRf.lGlff/Cl,EARING ETC.)_. 

13:l l'AiNTING 

134 
136 

TESTING A MtCll.'\Nlt:/\L 

_El HYflHAUi IC 

TOTAL MASS ANO TOTAL MA-:ElilAL COST 

TOrAt LABOUR AND MATEIIIAL COST 

fSlll,IATE ACTUAL COST 
__ 11uu11s_ MASS VALUE EXlflAS RECTIFICAllON -N-0-RM_A_L ___ T_O_TA_L _ __,, 

0 0 0 0 663 663.04 
0 0 0 0 39 39.4 3 
O O o O 3715 3714.87 
0 0 0 0 15228 15228.01 
o o. o o 419 41a.8i 
0 0 0 0 1192 1192.19 
0 0 L O 1815 1815.~4 

0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 

0 - -

0 
0 
0 

·o 
(j 

0 
0 

0 

0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 

0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 

0 . ··-···----· . O· 

441 
l 

149 
326 7 

65 
9 36 9 

144 

13B 

4 41. 4 8 
o.aj 

149. 07 
3267.0(J 

65.08 
9368.80 
143.50 

137.56 

-------~+!---~D~ __ _o____lfi.6.AS 366U~!l.il .. 
----------------~-------------------------

.-" 
N 
co 



' •• , ·.i ~- 1. \; '' 1.' I' : i •/ ! 1 I -1 L· ~ 

tvl~CIJ 

LABOUR 
. . . ·'ri:)UvlAlf' --;tA·i».; ·o·· ··-~--· _-.tl:~7c:ruifT.i1tiw1s . - -TYPE Qf MACIIINE: 

_y~ATICAL oonrns 
['lo. .. _. ttyqns ..... 1-0~ 1·. DL111,1 lX I .. . 

1.:.!~~Jf - ·-EXT./C!IAR- flECT!f • APPRrnT. ' P,RODLJCT. _JO_T_A_t ___ A_. c_r_µ_~_._c_.P_. s_. T__, 

HOAIZOf-ll AL BORERS 

t,AILI.ING MACl!lllES 

PRILLS 

l'LAl'![II 
SLOfTER 
KEYSFA'fER 
Gl'INDpl 

MAfjKINU Off 

ASSEMIJLY FITT!NG 
APl'lllNflCf 3 

pGHT 
f0EDIPM 
lilAVY 

I.IG!!T 

10rn111tv1 
tvl~D.111FAl(Y 
lllll.VY 
Ex rrii, !!~~vy 
Ll(]liT 
t,,IEDI\JM 
TUflR~T 

TU!HlLT 
l!Gl!T 
MEDIUM 
COPY 
!lf'AV'( 
IXlltA ltEAV'( 
LIGHl 
l\,1EDIUM 
HEAVY 
IIORIZ(,)NTAL 
TA!'E 

~IGIIT 
111:AVY 
SUllfACE 

1 IGIII 
MEDil.lM 
!l[:AVY 
flTTING 

OAO 
041 
0·12 
045 

u4G 
047 
IJ.IB 
04_9 
Of,O 

Of.] 
055 
056 
06Q 
0§1 

q6~ 
!llj3 
01q 
Olio 
066 
067 
068 
Oq\J 
Olll 

072 
014 
075 
07/i 
017 
0110 
OUl 
0112 
OUJ 
092 

~· • I 1 

1.5 
~~~ 

~?1-P 

•.:,Ii 
u. I.) __ ,.,, 

I), I) U. ti (), I· 
ll. u . ·- , __ .µ ~ 11., __ .. .l).ll. ~ 

!', f.l. l1 , Q (). lj O. JI 
!,; • i. ·•·-·"' 0, 4, .. ··--· li~.L!._ -....... ,µ,:1\ 

.ll.-J 

, .. !J.~!L ..... . l'.. l.iL' 

l~ U·~.3 .. ·-·-·· .;,! !l~.l. 4 u · ··--· - · 

.... U:.q· -Y ~ pu ____ _ 
. ,. "~ ,.}.·--· U•f -~4 

. .20.1. .. L .... - .. ,.;. . Ju~;.~··) 

, ... U.lJ ... ,, .. O.,ll., ... _ .. _u.o ... _ ... .1!4--•···--·.l • .O .... __ . . _.15,.tJ·I ... 
..... .!l,LllL .. _. ;_:,u _1;,11 -· i,~o. .. ... o!o. ·--·-... tt.o ..... . 

li 1 11 4, 1 .'I .1., \ '., 

TOTAL ~ABOUR COST 
------ ---··------t--------

1- .b.l!..~ --·--~'·--··--·-·~MA .u,ia .AND-SillJICES 
' ··-• ...... "••-- ESlHi,\At"'E-----------c----A..,.c"'r-,u..,.A-L-,C""o"":,-=T,-,,------~--~-. MATERIAL 

CODE 
, 24 

21 
28 

CLASS OF·MATERIAL 

M Sill S/E N,'KI-.YS At-/D nY STffLS 
NUN H.fUlOl.l~ MElALS 

FOHGlf'lGS 
31 CA!;T1f>!GS 
32 PAlTERNS 
33 l'IPlS AND PIPE flTriNGS 
36 t=Ai;rrNrw; (N!ll i;. nm.rs. scnrws ric, 
3/ 111!.IIIILAI I.UlJll'MI.NI IMUIUlbLIC) 

121 
122 
124 
lr,c 

126 
127 
131 
128 
13~ 
133 
134 
13f> 

1 IIAtl':M1,;•;ioN I llllll'MI NI (Iii ll.11 IIOXI !,. Cilllf'I l~ll;"i I IC:) 
Sl'L-CIAI. llHJI.:; l.Xl'I\NUAIH.I. , 
OUJ'~ll.11: MIIC!IINING AND GlA!ICUl]'ING 

01 II Eh MA ]'([UAL S MIO sr 'NIC[!; 
IIEAT TltEATMUH 
s11orn1 AST. 

IMPOHT/SIIIPPING CIIAIIGES (AIRFFIEIGHTICLEARING ETC) 

PAINTINU 
TESTING A t,lECI 1AN1CAI. 

fl IIYDIIAIII IC 

TOTAL MAS.: ,!IW 'IOTAL MAlD!IAL COST 
TC,T, 1• LAUOUR AUD MAfl.lllAL COST 

IIOUHS t.1,'ISS VALUE EXTAA~S __ ~RE_C_T_IF_IC_A_T..,.IO~t~l ___ ~NO __ R~M_AL ____ T~O_T_AL _ __, 

u . I) , ...... u .. 

·i.J ll 0 l 7ll, u ·l 

U.. ._ .. O ... -· C ...... 7:-:6_·--·-·--- P'!,.!\J. 
.•. ..I)..... ___ .. u ...... -·--···-- .u_ ....... -_ . .!l (1 a ___ ___ .ii.u 11. ,HL. 

.... ·--··-· .... --... ---·-··----··-·----· .. ·-··-····---- ·--·-··· -· 

... ,_ ····--·-·-·-·----1----------·-------
(J lJ ,J ] h 'In 7 Ii \J 11 /, •I i . .. ----·- ----·-------~~·-+-·---"---·---"-- --~-~~----~~~~--

-- -·------- ---·-·---~-------------------------' 



• · CGTIM~T~ r~ FOR l OPP 
l'Y!'E ·o,: ~AC!Jlr-'~: 

LADO!JR - ··-- · - +-. f-E _,\C4) Uf;-4-0~----! Ol.l.;--ii.ciuAi:""11JJIR\--Pt.JC!J.fl,l-¥ ~C' ~,;~..., n.-------~ 
·MAC_H. ,----_~_--,,,-. '_"i:sllMA!.~ ··----·--·----- PLAWH·D ________ · •. '"·c..·..:.•_...:..... _________ -,--1 ACTL!ALCOST 

1in. 11ouns co<;T f>f,P11i:x1 · 11<:111RS . EXTiCltAR _____ BECTtF. _ t>,P-PiiENT PRODUCT TOTA'.'---1--------1 
VEIIJ"ICAI. UOlll:IIS 

!_iOf!IZONT AL· B0fl£f1S 

MILLING MACHl!'lES 

LATli[S 
COLOUflEDS 
CENTRE 

Of11LLS 

PLANEfl 
SLOTTER 
KEYSEATEA 
G~l"~DI R 

fvlARKtNG Off 

ASSEMIJLY Fil TING 
APl'HENTICES 

l.l(iliT 

t..11.DIUt,1 
ltEAYY 

L!GIIT 
-M~C)!UM 
MI.D J!!f:/WY 
li[AVY 

~XTl!A ti~AV'( 
!-IGIIT 
MEDIUM 
Tl.lflfJP 

TU~flET 
LIGltT 

CO[W 
HEAVY 
EXT!lA Hf'°'YY 
LIG!-lf 

fvlUllU~ 
HEAVY 

t!(JflllONTA\. 
T/IPE 

LIGIJf 

ll•JU 
041 

012 
01fi 
046 
047 
04H 
04~ 
050 
051 
Ob6 
!)56 
060 
OliJ 

0Ji2 
06~ 
064 
065 
066 

067 
Oq8 
069 
070 
012 
074 
075 

111./\VY Off, 

sum:Aq 011 
LIGIIT 

M_EDIIJM 
titiWY 
fllTING 

OHO . 

0~1 
082 
ou:i 
on 

p.p 
y,o 

Q:O 
q,q 

0.9 

9 :l! 

q :9 

o!o 

Q.Q 

(J 

l) 

q 
l/ 

9 

Q 

() 

9 

0 

0 o· 
ij 

TOlAL LAflOUfl COST ___ o, o ____ o _______ _ 

MATEfjlAL 
CODE 

24 
27 
28 
31 
32 
33 
36 · 
37 

121 
122 
124 

CLASS OF MA TE~IAL 

M 3/B $/E i'!/KfYS AND KEY STH I. S 
NON FHlflOUS Ml:T AI.S 
FOflGINGS 
CA'.;J"INGS 
PATTl.RfJS 
l'IPl:S ANO f•ll'I' H fTINGS 
l'A~; I [NI.BS (NI ITS. !lOI. rs SCil~WS ETC) 
Et LC I IUCAI. l(tUll'Ml:N I (MO rans Ere) 
fllAN'.,MIS'.il<l~ FOllll'Mrn I ((;[ All llOXFS. COUPl.)NCS UC) 
'.;1•1 CIAI ll)tll S LXl'ANl>AIII I. 

Olfl '.,IDf MAC Ill NI NG NH> (,LAllCUlTING 
12li ffiAN~I •lJR r 
126 
127 
131 
128 
132 

l'ACf'.II-IG 
0"!111 ti MAHllll\1 ~ ANO SHtVICES 
Ill.AT Tllf.AfM[tH 
SflOI fll.AST 
IMl'llfll"/SIUPl-"ING CtlAnGES (Alnf·RUGltT,qlAl-iJNG nc) 

133 PAIM"IING 
134 
nri 

ll.'.,IINt; A Ml C:•tAtllCAl. 
llllYntlMIIIC: 

TOTAL MAS!; At.:> l"OTAL MA"fllllAL COST 

10TAI L, %UR ANCl MAlEHIAL COST 

0 
i1 

ll 

9 

Q 

9 

0 

p 

0. 

() 
u 
0 

u .IJ 
L!l .~. 

16.U . 7; Q 

?Pill 

o '.o 

1.4 

ll i p 

o.o 

1-1 
1.0 

!3,6 

····----. ··--· ---

O.Q 
i.l.O 

!u ,u 
p.o 

p.a 

Q,O 

o.a 

o~a 
O,Q 

Q,O 
0,0 p;q 

··---· 

q~o 
15.5 

o.q 
o.o 

a.q 

O,!) 9.5 9.5. 
0 •. u 166.(! 1112,J .. 

o.o q.u .. - .. 0. 0. 
p,q 17.4 !7-4 

·•-······•·"···· 

---------··-- -···-----·--·· .. 

172. 40 
:36ii5.2G 

o.uo. 
422,31 

• • # •• •••- • -•••--• - 0 ••• - -H• • • 

.o.o ........ o.o ----····a.g _________ o .. q o.oQ 
-- ··•·. 

-P:P-- __ o.p _____ 9~~--------9•~---- 1411.!io .... 
-- ------· .... O~P- _______ q,~u.__ ___ ..... 7~f-----L4. _____ .... 104.61 _____ _ 

9 ~Q ----- 9, O ··- --· - - Q • QQ -- - -· 
l~,l . l6,l ... po;~q ..... . 

. . - ·------ - . - --· - - . . . -· . . - -

- 2:i i-:~--:~~~--~ ,i ·:_ __'Jt~ P. : ... ·.~_:· 

1) , 2~ 5,·/ . I Q,!) -~-.J.5..._5 _ __j.J..,..!1__:n~_2__251' /; 4Ql~Q b_ll__ 
MATIRIAL5 AND SERVICES . . . -~-------~ . . ,~--~-~~ ::::==·isr"11Af,:rE _ ACTUAL COST 

·- w,uHS --·- MASS __ __:V.:..;A:::.LU::::E=--+........:E.::X.:..;lA:::A..::S:___.:.:R:::EC:::..:T..::lf..:.:IC:::!/.c.:Tc.::10:.:N,._ ___ _c,N;.::O:.:.:Ac:.!v'::.:A:::.L __ .....,:TOT ~--

o: 0 0 2· 0 l •. ~ 5. 

... __________________ o ________ o ____ .. __ o _ · . 2 _____ · __ 1. 7 '.i __ 

I-· - ·- ···- ---- - ·--- - ····---- -----------------------' 



v~n I ICAI. IJ0111 A~ 

HOfllLON I Al. lllllll ns 

Mlll.11'-!G MA!":1 lltj~S 

LArtirs 
COl.OIJltt:DS 
crn1m 

DIIILLS 

l'l/1.NI II 

SLO"I 1'£.A 
~l Y'.il:AT':H 
GHINllUi 

I lblfl 

f',11.1JllJM 
111./1.VY 

ur,11 r 
Mlllll/M 

Ml I.JiHfAVY 
lll'AYY 
l.X I Ii/I. lit/I.VY 

L'GHI 
Mt'l)IIJM 

Tll!!ltFI 
i!JIIIU I 
L!<ill I 
Ml.i)IUl\-1 
COPY 
lil·t,VY 

l',JIIA 111'.AVY 

MU)IIJM 

110\VY 
lj,-Jl!I/Otjl AL 

JAn. 

l.1(;111 

MACH 
14u 

().J() 

lih ,0 .. Q, p 421l•i 
I! 

l:.!7) 

97 

(I 

(i 

u 

0 

... --·-•-····--------··----- ··-·· ···--- ·-·-·- ·-----·--···-··· 

0 II O tl· ·· 0 0 .. ·•• -159 6 --·····l-5!:t ·6 ·· 
·· ---· o.: O·----·- · o '. Q ----- l)•:o·- ······_:··f 9 : .... i :.9.--. 

-- .... -·---··· -·- . ·---- ---- -·-·- ----. -···•--·---·-·-·--· 

·---···--·--· ---·----- ---···-·-·- ----· -- ·--
1).0 .. 0,0 

. -·--····-·~ •····· ··---'--·-·--·· ··•·- --··-· ·---·--···· .. --

3894,24 
HJ,7!! 

111 ,~ \/ t 

SU1ti ,~Cl: 

111;111 

M~DIUM 
HEAVY 
Fl rTll'-!G 

0•11 
0•12 
O•llt 
1141i 

0·1/ 
048 
O•JU. 
O!iO 
ptil 
Of,& 
O!'.li 

01.lJ 

Olil 

01,2 
Ol,'I 

(Hi•1 

OG~) 

U~(, 

oti·, 
OliB 

ll(i!I 
(l /11 
(J'/2 

0"/4 
11 /& 
(1/11 

0// 
t,t!O 

Otil 

Otl2 
08] 
U!l2 

1'7.0 20,1 0 7.7 -· -0,.0. --·-·· o.o ..... o.o 5.9 &,9 · ···105.:!6 
·-· ~ .;!L.-·------·· .. :; i··- ··- ....... ll~ f,. o · 1 -·-- o ;ii- ·-----.o.:i>---·-~~:; 1 ··--· ... jj.,.()••--1i: ~·--·· .... 2q3, ~o /1.SSEMULY FITTING 

APl'hEtlTICES 
TOTAL l..OBOUA COST . .2:w.LL- .. Gup-3._ ·----··· · 0An1i~iils7AHD "ifiJl\111h-,--·Q-, 0 1~---a~4,-9 27 1.2--. -fO·&ihllO-· fd . ......... ,., ______ ... ,-----------------
MATERIAL 

CODE 
24 
27 

28 
31 
32 
33 
31l 

3/ 
121 

122 
1~4 
126 

llli 
1, / 
1.11 
1:!H 

1:12 
1:CJ 
1:J.1 
11!) 

Cl ASS 0!' MATEfllAL 

M: ;10 S/EII/KFY'.; AND KEY sn:u.:,; 
NON f(J!ll(JW; Ml i"AI.S 
FOl'IGINGS 
CN;l1N1i1 ~ • 

PAl[[RNS 
PIPI S AND l'IPI: fl i"f"lr·JCS 
r11•.11 Nf"II~ (NIII•; r111I r; sr11rw!; rrr., 
1:111.11111.i\l llJUll'Mllli (1"11llUfl·,IIC) 
HIIINl,Mll:::1s1N I OIJll•MI NI (C:I /Ill fi(lXI S C:()LWI INGS I' 1r.1 

Sf'LCl/1.I 1 (JUl.'.i · U(l'ANIJAIJL.' 
llUl•,11)1 MI\CIIIIJIIJC IIIW 1;1.Al!ClllllNG 
ll!AIJ::l'\Jlfl 
PACI.IN!, 
(lilll.11 MIiii ldAI :, /\till :,I.IIVll,f~ 
HI Al [Ill ,\IMl'JJI 
~.I 11 1 f I U I\.:, I 
IMl-<111 I. :.1111-l'IIK, Cl IAl'll;[':; (Allll·lll.lGIIT:CL ~AfllNG l l L) 

l'lllt·lllrli, 

·11~,l,Nf) !\ fl.HlilM;h_:AI 

II 1n111U\IJI Ji' 

·1 (rl Iii. MA!;!; IIIJI l . 0 ! /.1 MIi Tl 111111. COST 

HHAI. LAIIOIJII ANO MlllEBIAL COST 

!. --··-- blllvlATE ACTUAL COST ___ ·-·----·--
.1iCJIJHS_. ____ .• MASS VALUE EXTRAS RECTIFICATION NORMAL TOTAL 

•G7110 ··-•·13!69-·· ·-·---·O · ·· - o. :······ 11~49· ·· · · 1144U,67 

------··•-·-·----•--· ----·· 

...... ------·-· --·------- ·------··. --·---···----·----------··-- -- --·. 

- .. ··- -·-·-·---- .. -·---·--· ....... -··-- -----

... o ......... 40 ·······e·--.··. ·O····-- ,,. o. ··-··-··· U,uo-. 

.... ··- .·· :-:-~ ·.~~:-=·~-IJ;·;l-~==r---0 ·----·O--l-l-4-4~----111148 .-6 , __ _ 



1:.sU: 1 ~•'l, !< l O~l 
TVP~ 1,1· ,y,.:dllNE: M/\t:11 

Mo 
Vl:11llCAI [!Ulcl HS 11c;1n 0-H, 

MIIJlllM !Ml 
llf-1\VY <M:' 

1101\llUNTAL l!OHLl!S Llpll) 04[1 

Mf.DILIM 0•16 
M! ll;ll!AVY 041 
IIIAVY !J.111 
~X lliA HfAVY O•l!I 

Mil.LIM(; MAC:IIINI S I •t:111 0!10 

MI.IJIUM (l[,1 

LAl1IES lllllllfT OL!1 
COLOUl1U.lS llllilll I (J~ ,ti 
Cl.NIil( lll,111 OhO 

MlllllJM Olil 
COl'Y (Hi'.' 

lll·A'✓Y Ot: l 
I <II</\ Ill AVY IJl,•1 

plULLS I !GIil ui;G 

MllllUM Uu6 
lil'AVY 067 
110111/.0NTAL 068 

TAf'I: llli9 
1'1.ANl.ll U/0 
SI.Of l[H · 0/2 
Kf.YSEATE!l Ol•l 
Gll!NDl:ll I.IGIIT on, 

111·,W\' 0/1) 

SlJHl'·AC~ qn 
MAllrlNG OFF 1.1(,111 ll!lO 

I MEDIUM Otll 
lll·NY IH!1 

A5SFMllLY ~ITTING fJrTING lJtl1 
111•Pf11tir1crs ,,.,:, 
TOIAI. 1.ABOUH COST 

MATERIAL Cl.ASS OF MA TEfllAL 

CODE 
:,,, M: .. 1,•, I II.I It:, /\tlll I.I Y :;Ill I:, 

Nl•li 11 Hl!OU~ Ml. I Al S 
IUll"lr-Hj:.i 

CJ\'illtli,:\ 

l'AI II hi-IS 
1'11'1•:, AND l'il'I l·I ITINGS 
I A': I I Ml (I•: (till I/, l!Cli Vi SCIII w:; HC) 
1.11 l. llU< Ill I lll!li'M\ 111 (Ml.Jilli!': I. IC) 

·1' 0 

i2,0 

71ll 
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27 
2,1 

31 
32 
31 
3G 
3/ 
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22 

124 
12!i 
126 
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13~1 
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··-·· ........ Y[:IJll(;A~ 11Qflf:Fl~ . 
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. ~!G!!T 
14ef")!lJM .. 
Hf:AVY . 

... ~!O!H 
,· 

01b 

04~ 

. !J•F 
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1!1!_l 
q!j~ 
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... P!l1 
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·- ·-----· .... ,. -
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___________ ••.. ---····--···--, _____ TAPE .. 

P,LANEA 

___ S.LOTJEfl -------·-····-- ·--···-· ... 
KEYSEA1"£R -------- .).);. - .. ,.~~- - ..•. -~ ····-· 

----·-- §fll~!PE[! __ LIGHT 
tifi-.i.iv• 

. . . . • .. _ ....... : . . . .... -·· ~~!1rAC~ .. 

___ MArlK,i'!G ~ff-·---··-- --------· ~Ht-JT .. •· ........ . 

·-·. -- - - --·-··-··--. 
____ MATERIAL ________ CLASSQF:~ATERIAL ___________ .•. 
_______ CODE···- ______ ...... __ . _ 

~4 M SIB S/F N/KEYS AND KEY STEELS 
---.. ····•-·· .. · ···-- - ' .. , .. ,~,1.-·• ··- ····•-··-··-·· 

ll ·•- .. "':" •··= 

~---- __ . .?!. ______ . no!-Jf"'R~q_USJ~EJ/',~§ ... ____ _ .. ___ .. ·-----·---- ____ .. _ ........... _ . _ 

-----··· 28 FOflQINQ§ ............ ·--··· .. _ ..•. ···--····-···-- _ . .. . ....... _ ..... . 

---···•· 31 CASll~jG~ ····•··-----·····- -·····--·--·----····-----·······--···· .... ·-----··--···--·· 
---·--··· .. :!? PAllE!lN~ . . ....... _ ... _ ....•. ___ ... . 
________ ~~ _________ PIPESAi'!lJPIP_l;_fljT!l-!QS ., .• ·--··· ........•. 
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__________ 13~ . ··--·-- _ fAl!'JflNG . 
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r ,,·:•i'J;1r v,~1,~i:!; ,·-..,, l Cl'F. 
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L:,t1rAAo! l'LA1-it1tD Tl · ACT\JA.L __ H_,,..o_U-'fjc..S _ _,,.---------1 TYPE OF M \CHINE: MACH 
NlJ HO~llt::; cu:-1 ..•••.•.•• Of:i'lj l_tl ___ llllcJli::.'·__ £Xl /CliAfl · flECTlt=. . APPflENT. PROOl:iCT TOT~L 

VEJHICAI IIUI II It; 

flOlilLON I AL. IJOlll: liS 

l,lll_P!'JG MACIIINlS 

1.AHlfS 
COL OURcDS 
CENrtl[ 

DRILLS 

PLAN[ll 

SLOrlfR 
.Kl:YSl:Al'Eli 
C:lllt·l!!I II 

MAAKlf'lG OFF 

AS:~EM!lL Y IUTl"!G 
APl'llf.lfl IC[S 
TOL~L 1.AllOUJt COST 

!.IGIH 
MCDIUM 
H[AVY 
LIG!ll 
MIUIUt.1 
Ml P ;: t!,AVY 
Ill' AV( 

FXTflA IIEAVY 
\.'i",ttT 
~!H)llJlyl 
llJltttr ! 
TLlflnE r 
urnn 
MIIIIUM 
1'.0i'Y 
lff AVY 
I X\111\ Ill AVY 
LIGIII" 
Ml'DIIJlyl 
111.AVY 

·!IOAILOf>l l AL 
TAPt 

! 11 ii 11 

1111\VY 

SUiit ACL 
(.IGIH 
M~UIUM 
Hl:AVY 
f·IJTING 

MATE~IA(. qASS OF MATERIAL 

040 
0-11 
042 
0,15 

0-lu 
04'1 
048 
ri4~ 
050 
051 

Qb~ 
. Of,6 

OliO 

1.lfil 
01i2 
0G3 
lJl14 

U65 
066 
06/ 
l)68 

Oli9 
070 
072 
Cl/1 
1)/1, 

(J/(i 

on 
080 
IJ81 
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0113 
0!)2 

t,,1 S,B S;f tl/KfYS Ai'!D KEY STf-E~S 
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l'Al llllN,; 
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'ES'!' 111 /\'I·J; 1 ;..i i:'011 1 Uff . 
'fYPE OF t,,IACHINE: 

V[fll lCAL flOHrtl'.; 

HOfllZON T AL fJORlllS 

Mil l.lNG MACJ!INF.S 

1.ATIIES 
COLOUREDS 
Cf:NTAE 

Dllll.LS 

q(;IIT 

"!1:DIUM 
lll'AVY 
LIGIIT 
Mi'lllllM 
MW./IIEAVY 
H~A\Y 
fXll1A llfAVY 
LIGIIT 
M[l)IUM 
TlJ1111ET 
TURRET 
LIGIIT 
MEDIUM 
COPY 
111.AVY 
EXlAA HFAVY 
l.lG1H 
MEDIUM 
IIFAVY 

MACII 

040 
041 
042 
045 
u4t 
047 
048 
(1,1') 

O!,O 

Obl 
055 
05~ 
060 
061 
062 
0fi3 

0b4 
OG5 
066 
067 

HOI\ILllN T AL 0(i8 

PLANER 

SLOIILfl 
KEYSFATER 
GHINOtft 

MARKING OFF 

ASSEMBLY Fl TTING 
APPfJENTICES 

!Al'l. 

!.!Giff 
Ill AVY 
SURFAC[ 

LIGtfl 
M[DIUM 

l!EAYY 
FITTING 

Ofi9 

070 
on 
074 
075 
0/1, 

077 
IJU0 
081 
082 
083 
092 

28.0 

4.0 o.o 
(J .o 

O.IJ 

o.o 

o.o 

~-0 
7.J.,U 

\IU 
.l.) 

l) 

26 3 

0 

u 

ll 

lU 
.j.!,]~2 

0 

0 
p 
u 

4 

u 

n 

0 

0 
Q 

]2.5 

8.0 
o:u 

33.5 

32 .o 

2,4 

1 !l. I) 

~ .1 

~ . ~ 
Q4.U 

Q.O 

o.o 
1~.4 
2 ~ ~ 5 

0. 0 ·- . .0 ~ 0 .. -· .34. 7. 

Q.!,l o.o o.o 
o.o .. ----- O~IL ·-···-· ii~g o.o q.u p~o 

.. ll. 0 
llL4 
~5 .$ . 

.. --· ··-··· ... - . ---·. -- ------------··--·---·-----
.. -···-···-····-·------

}(: .4 

o.o o.o 

2J, 7 o.o 0.9 ;q,7 

Or7 . Q. Q ·- ., . ,,r. 7 
. ----- . .. .... -- ····-· ----·-- ·-----~---

0.5 
Q !~ 

Q. Q 
Q !ll 

_ Q,Q Q,9. P,~ 
______ Q.Q ........ ?li4 ----Hd-. 

o.ou 
24L4~ 
141.65 

- rn.~Q .· .. 
0 !)2 
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24 
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M SIB ~IE N/KEYS ANll KEY STEEi S 
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32 l'A'f I LIINS 
33 PIPES AND PIPE FITTINGS 
36 
37 
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115 
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FASl UH"tS tNUTS. bill TS. SCRfWS ETC) 
111 C l'IIIC:AI I <lllll'MI NI (Ml)f1lf1!; FlC) 

TIIANSMISSION ECllJIPMlNT (Of.AR µoxES. ¢oUPUNU:, ETC.) 
sn,:1/\1. fOOL.S · lcXl'ANl.lAIII [ 
OU I !>ID[ MACIIINltlG ANll Gi'AHCUTTING 
TA, ',NS,'Oll r 
PACKING 
01111:fl MATI RIAi SAND !,l:IIVIC[S 
IIEAl' J'fl[/11 MUH 

128 SIIOIBI .\ST 
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114 
1:i5 
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ES'rIMM'E IS l•'U!l l Ql-'f•' 
TYf¢ Of MACHIN.¢: 

1/~A IIGAI. BQ[IEll? 

~QfllZONTAL IJQAt:R$ 

COL()IJllf:US 

PR.ILLS 

P!.AN~A 
SL9TT!=fl 
KEYSEATER 

9llt!Dfll 

pGqr 
M~piUM 
HEAV¥ 
, .. , 
LIGr!T 
MfDll,!t,,1 
HcD/IIE·W( 
r1EAv/ ·-
PTRA lj~AI/Y 
LIGHT 
Mf:lll!,!lyl 
!l!llllf:T 

ll!flHn 
1.1~Hr 
MEDI\JM 
co 0 y 
HEAVY 
~Xf!iA 1-jEAY'.' 
~!Giff 
t,,tmtUM 
1\fAVY 
HOH1ZO!'H AL 
TAP~ 

LIG!tT 
ll[AVY . 

_SUllfACE 

MACII 

1'/0 
(14(J 

041 

042 
045 
04/i 

947 
04~ 
049 
060 

05! 
055 

O\>~ 
Of.(] 

061 
062 
OG~ 
001 
06~. 
06!, 

067 
068 
OG9 
070 
072 
074 
07!i 
07\i 

- 017 

OU() 
MfPIUM 0111 

f1,SSE MBL Y flTf!f'o!G 
IIPPRENTlt;fS 

H~AVY OIJ2 
flf IINq 083 

092 

Q,O Q p 

9:Q 0 0 
0,0 0 b 
i:~ 64 ~ . ' 

0 
Q 

0 

0 
tj 

9.p 

9,P 
9.0 
ti ;o 

9,9 
Q,O 

.... --- . - . ---·----,-.--,,--

·•-•. ···--·.-····--··-·--··:--~~-- . . ___ ,_ 

9i~ - . Q',~. 
9,5 2:2'.l .... ----- .. --;---·,-· - ...... , 

14.27 
~~$.;H 

TOTAL l.Afl0Uf1 COST 47,0 ___ o'.o ___ 15_9 _________ G 1 39.!.l ___ g.o__ o.o""'- 12.!i J.•1 .4 
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27 
28 
31 
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33 

36 
37 
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[!I.CI IIH.A!. I lllll!'MI N r {MU l"OIIS pc) 
TrlANSMIS510N .EOUIPMHI T (GEAR QOXES. CQUPL!f'o!GS ETC) 
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ULi I ~.ILJI. r-,IACI lltJINl, Af'o!U ulAIICU I lll'!G 
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ESTIMATE rs fOP l Off 
nf~ oF MAPHNf: i.AAc11 

vrn 1 ICAI. IJOlil I 11; 

IIOlllZON l"AI. u(Jll[IIS 

MILL!NG MACIIINLS 

LATIIES 
COI.OUllEOS 
UNTIi( 

DIIILI.S 

nANfll 
Sl.OfTfA 
~EY~lAIUl 
Gfll"!Drll 

MAllKIN(J Off 

ASSEMUL Y FITTING 
ARPfjE ~ Tll:E:, 

u,;111 

l,itUIIJM 
IIIAVY 
Llt,111 
MUllUM 
M! llilllAVY 
llf AVY 

f:X"lnA l!EAYY 
l.'lilfl' 
1"' Dlllt-,1 
ll.lljlif-T 
TUIIH!:r 
LiGflT 

1"1!PIL!~ 
COPY 

(J~lj 

04.1 
041 

045] 011; 
Ufl . 
048 
0•19 .:, 
OHO 
Ohl 
Of;!) 

f)!J6 
UQO 
0~1 
Oli2 

l!L'll'✓Y Oi;1 

EXTIIA IIEAVY lJ(j4 

UGl!f : . 

MfDIL!t..! 
IIEAVY 

JIO!ll/(Jf'l ! Al. 
TAI'[ 

I Ii;, ff 
111 A\J"( 

'.lJlili\1:1. 
prnn 
MI.U1Ut,1 
111:AVY 

FITTING 

Q65 
066 qf,. 
Otill 
Qtj9 

11iu 
qn 
Ol•1 

0/', 
(Jhi 

11/1 

ouo 
081 
082 
08'1 

012 

·u .o 
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138. 

BYLAAG 4-3 (a) 

TAAK 4·100 

(a.) (b) (c} (d) (e) (f) (g) (h) (i) 

47 2,3 27 ,J•8 o· 27, 18(+) 25,03 680,42(+) 575,69 0 

48' o· 0 21 21, 0 (-) 24,85 521 ,85 (-) 0 521,85 

4-9 0 0 42, 9 42,9 (-) 25, 26. 1083,65(-) 0 1083,65 

50 26,5 31,32 60,7 29 ,.37 (-) 16,97 498,56(-) 449 ,71 1608,55 

63. 368 434,94 356,6 78 ,3.4(+) 20,64 1617,11(+) 7595 ,52 7360,22 

6.6 0,.9 1 ,.06 19,T 18,63(-) 11 , 82 220,28(-) 10,64 232,85 

68- 2.,5 2,.95 0 2.,.95 ( +) 14,64 43,26(+) 36,60 0 

80 0,4 0,47 0 0,4T(+) 15,58 7,37(+) 6,23 0 

82. 2,5 2,,95 0 2., 95 ( +-) 17 ,4-9 51,68{+) · 43,73 0 

4-23' ,8 500,9 500,9 . nut 31-,50(+) . 10807, 12 

8724, 35 

GeJll,ic;ld,ei<;le sta,p,cla,a,;i;c;l,kqei;-s R8724,35 
= R2~,58Juu~ , -423., 8 UU;t; 

Faktor- 500,9 
= 1,1819 423 ,.8 

Totale mengselaf:w-1king R31 ,SO gunstig 

Doeltreffendheidsafwyking (423,8 uur -- 500,9 uur) x 20,586 uur 

-· R1587, 18 ongunstig 

Kcersaftvyking •· R9389,71 - R10807,12 

= R.1417,41 gunstig 

Totaal van afwykings R138,27 ongunstig 



139. 

BYLAAG 4-3 (b) 

TAAK 4329 

(a) (b) (c) (d) (e) (f) (g) (h) (i) 

47 2014,.0 2025,08 1"513 ,5 511 ,58 25,03 12804,85 50410,42 37882,91 

48 0 0 48,2 48,2"(--) 24,85 1197, 77 (-) 0 1197, 77 

56 0 0 6. 6 (-) 1'0,84 65,04(-) 0 65,04 

60 12,3 12,37 0 12.,37 15 ,.85 196,06 194,96 0 

61 6 6 ,,03 16,,.2 10,17(-) 17 ,37 176,65(-) 104 ,.22 281,39 

66 0 0 13-,.2 13,2 C-:--) 11 , 82 156,02(-) 0 156,02 

67 1064 1069, 85 1053,7 16, 15(+) 13, 70 221,26 14576,80 14435,69 

68 62,6 62,94 53,9 9 ,04.( +) 14 ,64" 132,35 916,46 7 89, 10 

70 88 88,48 543,5 455 ,02 (-) 18,.38 8363,27(-) 1617 ,.44 9989,53 

75 7,.2 7 ,.24 11 , 8 4 ,56.(-) 17,60 80,26(-) 126,72 207,68 

80 0 0 4,9 4,9 (-) 15,58 76,34(-) 0 1189,38 

81 - 369,5 371 ,53 244,5 127 ,03 16,47 2092, 18 6085,67 4026,92 

82 0 0 160,7 . 160 ,7 (-) 17,49 2810,64(-) 0 2810,64 

83 96 96,53 69,8 26,73 16, 13 431 , 15 1548,.48 . 1125,87 

3719 ,.6 37 39 ,.9 75581., 17 

2509, 34-( +) 73032,07 

Gemiddelde standaard koers R75581., 17 
= R20,32/uur 3719,6. 

Faktor 3739,9 
= 1,0055 

3T19,6 

Tota1e mengselafwyking R2509,34 gunstig 

Koersafwyking R70715,14 - R73032,07 = R2316,93 ongunstig 

Doeltreffendheidsafwyking (3719,6 - 3739,9)uur x R20,32 

= R412,50 gunstig 

. Totale afwyking ·• R604,91 ongunstig 



T4-0 •. 
BYLAAG 4,...3 (c) 

TAAK. 4334 

(a:) (b.) (c) (d} (e) (f) (g) (h) (i) 

40 . 6,J ,.2. 59·,,40 60,5- 1-, 10( -) 18·,.01 19,,,80-C~) 1102·,21 1089,61 

4-f t9:7 ,.0 19:1 ;,2:1 11-5:,6 75,6-l 18 ,,93 1431 ,2p 3729,21 2188,31 

42: flfr,,O 112'.,.59 44-,,0 6B:,.s,9· 21, 14 144-9, 98 2'452,24 930, 16 

45· 3'13', l 36, 9·8 39 ,.6 2.,62(-) 1'9,6-2 51,41(-) 747,52 776, 95 

46 83 ,,6 81. ,.14 64,.1 1 T,04 19,.4-3 331, 1-? 1624,.35 1245,46 

47 93,5 90·,.75 46 ,2· 44,55 25 ,,03 1115,l1 2340,31 · 1156,39 

48 20,,2- 19. ,,6-1 31 ,.6 11 ,99{-) 24,85 2.98,05(-) 501-,.97 785,26 

4-9 o· 0 54,6 . 54-,6 (-:-) 25,26 1379,.20(-) 0 1379,20 

50 200,.1 194-,.22 96,2 98,02 16,97 r66J ,35 3395 ,70 1632 ,51 

5:1 .10 ,.4- 1-0,,09 19:,o 8·,91(-) 17,38 154.,7'8(-) 180., 75 330,22 

55 1 ,.0 0,97 · 37,6 36 ,.63(-:) 11,04 404,39(-) 11 ,04 4-15, 10 

56 9,..8 9 ,.5-1 66,.4 56 ,-89·(-) 1 O ,.84 · 6:16,6-7(-) 106,23 71_9, 78 

60 28'8,2 279,73 28·,.T 251 ,.03 15,85 391f ,.00 4490 ,.16 454,90 

6f 15 ,.0- 14,56- 83, 1. 68 ,.54(-} 17 ,.37 1190 ,56 (-:) 260,55 1443 ,.45 

62 28,3 2T,.47 75 ,.0 47 ,·sJ:(-) 1.T,31 82'2, 78 (-) 489 ,87 1298,25 

65 1-9·, 1 1 S-,54 2:1 ,o 2_.,.46 (-) 11 ,.79 29,02(-) 225, 19 247,59 

66 98,,6- 95 ,.70. 95,,9 0 ,20.(-) · · 11 ,.82 2;35(-) 1.l65,45 1133 ,54 

6T 2'45 7 . ,. 23'8',.48• 71 ,.9 166 ,_58, 13 ,.70 2282, 10 3366 ,09 985,03 

68 1:4,.9- l4-,ii6 25,.9' 1l ,44,C-) 14 ,6:4 l6S,:39·(-) 215-,.45 379 '18 

69 53,.3 51,:T3 4f,8 9·,.93 14-,.90 148,00 T94-, l7 622,82 

70 1 ,.0 o,.9':7 6,.5 5,53(-:) 18-,38 101 ;63(-) 18 ,38 H9,47 

72 1,.8: 1; 75 0 ,.8 · 0,95 1 _6 ,.73 15 ,.84 30, 11 13~38 

74 7,.9· 7,,67 18 1' 
. . ' . 

l0-,.43:(-) . 16-,.74 174 ,64 (-) 132,25 3Q2 ,99 

75· 5,0 4:,$5 5,T 0,85(-) 1T,60 14,91(-) 88,0b 100,32 

76 11., O · 10 ,.68 10 ,.0 0,.68 18,64 12,61 205,.04 1_ 86 ,40 

77 f,9 1 ,,84 0,5 1 ,34 15,92 21,40 30 ,_25 7,96 

80 so,:3· 4-9,31 · 48,2 l,1l 15,58 17,24 7 9_1 .~6 750,96 

81 48',6 47 ,.17 20,8 26·,37' -l6,A7 434-,33 800,44 342 ,58 

82 J8,T 37,56 27',T 9,86 1. 7 ,k9 172 ,49 676 ,86 484,47 

83 605, 7 587,89 768,.S 180,61(-) 16, 13 2.913 ,20(-) 9769,94 12395,91 

92 8,5 8,25 85,5 77 25(-) 9,28 716,88(-) 78 88 .. 793~44 ' . . . . ' . . . 

2374,3 211_0 ,-4 _ 3950 ,-18 , 34711,5 

39820,01 



BYLAAG 4-3 (c} (Ve,rvo-Ig) 

TAAK 4334- (V.ervolg) 

Faktor 

Gemiddelde standaardkoers. 

Totale- mengselafwy;king-

.Doeitref fend·heids afwyking 

Koersafwyki:ng 

Totaa.1 van afwykings 

•· . 

2110,A 
2374,3 

= 

R3.98-~0 ,,07 
237 4-,J·uur 

O ,,9T06 

= R 16 , 77/ uur · 

R3950 , 1:8 gunstig 

(23'7'4,3 uur -- 2110,4 uur): x R16,7_7/uur 

=, R4425 ,,60 gunstig 

R33753, 17 -· R34711,5 · = R958,33 gunstig 

R933·4., 11 gunstig. 



BYLAAG 4-3(d) 

TAAK 4J83 

(a) (b) (c) (d) 

48 115 ,o 102,87 0 

49 0,0 0,0 110, 3 

60 2.,5 2,24 0 

61 0 0 8, 1 

63 237,0 211, 99 . 201, 2 

67 2·,o l 1, 79 1 , 0 

68 1 ,o 0 ,_89 0 

82 · 5,5 4,92 4, 1 

363,0 324,7 

Gemiddelde standaardkoers 

· Fakt:or 

Totale mengselafwyking 

Doettreffend'q,eidsafwyking 

Koersaf-wyking 

Totaal van afwYkings 

(e) (£) (g) (h) 

102,87 24 ,85. 2556,23 2857,75 

110,3(-) 25,26 2786,18(-) 0 

2,24 15,85 34,84 38,95 

8,1(-) 17,37 140,70(-) 0 

10,79 20,64 222·,79 4891,68 

0,79 13,70 10,81 27,40 

0,89 14,,64 13 ,.10 14,64 

0,82 · · 17,A9 · 14 ,.34 · 96,20 

74 ,77(-) 

7926,62 

-RT926·,62 
363 uur 

= R2.1 ,84/uur 

32A.7 0 8945 363 O = ' . · 
' 

. R74 ,.77 on:gunstig 

(i) 

0 

2786, 18 

0 

140, TO 

4152,77 

13 ,.70 

0 

71, 71 

7165,06 

(363 uur -· 324,7 uur) x R21,84/uur 

= R836 ,4-T gunstig 

R666-5,83 - R7165,06 = R499 ,.23 gunsti.g 

.. R1260,93 gunstig 



BYI.AAG 4-3 (e). 

TAAK 43'89 

(a)' (b:). (c) ·(d) 

41. : 11,,0' 1'3?5.4 9 ,5. 

42" 12.l,5 1·49, 6.0 1'8Z,3; 

46. t6 ,.0 1:9,-70 o. 

47' T,,O 8,.62' 17,4 

60_ 20,8 25, 6-1 0,6 

62. 0 O· 1 l ,3: 

65, 1,4- 1,.TZ 0 

6T 11 , 0. 13 ,54- 9,,.9 

69 8,0 9·,85 T,4 

80 4-,4 5•,,42. 2 ,.1 

8l 1,0 1,23 o· 
8-2 13 ,.6 16 ,.7 5 . 16 ,.1 .. 

2t5,,,7 256,.6 

Gemidde,tde s tandaardkoer.s. 

Faktor· 

Totale mengselafwyking 

Deel t.re-ffendheidsafw.yking-

Koe-rsafwyking 

Totaal van afwykings 
. ' 

(e} (f) (g) (h) (i) 

4,04 18 ,.93 76,56 208,23 179,84 

32-,T -(-Y 21, 14 6-91 ,.22(-) 2568 ,51 3853,82 

1-9:,]' 19,43 382,79 31 o.,.89 0 

. 8-,]8-(-) 25 ,03 219,79(-) . 175,21 435,52 

25,,01 15,85 _396,42 329 ,.68 9,51 

1:1',3. (-) 17,31 195,60(-) 0 195 ,60 

l,72 11 ,T9 20,32 13, 19 0 

3 ,.64 13,70 49,93 150 ,70 . 135 ,.63 

2.,.45 14-, 90 36,51 11 9, 20 110 ,26 

3,3'2 15,58 51 ,.69 68,55 32,72 

1',23 16,47' 2.0,28 16,47 0 

0,65 17,49 11 , 29 237,86 281_ ,59 . . . . 

. 60,81 (-) 5234,49 

4198,49 

-~ R41'98 ,49 = R19-,53/uur . 
2:15 uur 

256-,6 - 1,.2313 •· 2l5,.7 

.. R60 ,,81 ongunstig •· 

- (2:fS,7 uur - 256,.6 uur) x R19,53 · 

= R798,T8 ongunstig 

R49 9 9 , 6 0 -· R523 4 , 4-9 

=- R23:4,89 gunstig 

R624,70 ongunstig 



BYLAAG 4,.. 3 ( £-) 

TAAK 4398 

(a) (b) (c) (d') 

48 0 0 159,,6· 

49 3,.5 4,22 4., 9. 

63 208;,.0. 251 ,o 1 9-2.,.5 

68 4.,s S,A3 2 ,.0 

82 7,T 9 ,29· 5,9 

83 6·,0' 7,24 1.2, 3 

229,,7 277,.2 

Gemidde lde stand·aardkoers-

Faktor. 

Totale mengselafwyking 

Doe:ltreffendheidsafwyking. 

Koersafwyking 

Totaa·l van afwyldngs 

144. •. 

(e\) (f) (g) (h) (i) 

1-S-9',.6 (-) 24,'85 3966,06(-) 0 3966 ,o·6 

0.,.68!(-) 25 ,.26 1 T,08(-)· 88 ,,41 123 ,77 

15 8 ,51 20,64 3271, T4 4293., 1'2 1909,20 

3-,.4-3 14-,.64 50,22 65 ,.88 29·,.28 

3 ,.39 17,49 59,33 134 ,.67 1 03 ,.19 

5,.06 (.-) r6, 13 81,.06(-} 96,78 198 '40 

.• 

R:4678',86 
229,7uur 

27T,.2 
22.9 ,.7 

683 ,45(-) 

4678,.8.6 

- R20 ,.37 / uur 

R683,45 ongunstig 

63_2.9, 90 

(2'29' •. 7 uur - 277 ,2 uur-) x R20 ,37 /uur 

=• R.9!67; Sff cing:uns tig: 

R6052.,80 - R6'329,90 =· R277 ,10 gunstig 

R137'3 ,93 ongunstig. 



BYLAAG 4-:3(g) 

TAAK 9026 

(a) (b.) (c) (d) 

47 3,.0. l,34 0 

63 50,.0. 22,41 24,2 

82 1 ,.0 0,45 0 

54.,.o 24,2 

Gemiddelde standaardkoers 

Faktor 

Totale mengselafwyking 

Doeltreffendheidsafwyking 

Koersafwyking 

Totaal van afwykings· 

145. 

(e.) (f) (g) (h) (i) 

1 ,34- 25,03 33 ,.65 75,.09 0 

1, 80 (-) 20,64 37,.05(-) 1032 ,.00 499,49 

0.,.45 17,.49 7,,84, 17,49 0 

4-,44 4,99 ,49 

1124 ,58 

R 112.4, 58 = R20,83/uur 
54uur. 

2/4.,,2. 
= 0,4481 

54,.0 

R4,.44 gunstig 

(54 uur - 24,2 uur) x R20,83 

=· R620, T3 · gunstig 

445,.75 - R499 ,49 

=· R.53,74 gunstig 

R678 ,.9l· gunstig 



BYLAAG 4--3 (h) 

T:A:AK 510175 

(a) (b) (c) (d) 

50 8,0 7 ,.81 10, 7 

60 26,.8 26, 16 21, 1 

61· () 0 4,.8 

66 3,0 2 ,.93 0 

80 1 ,} 1 ,66 1 ,8 

8-3 5.,0 4,.88 6,5 

92 2 ;.0 l ,.95 0,5 

46,5 45,4 

Gemid'de:lde• s tandaardkoers 

Faktor' 

Tot:a:le mengselafwyking 

Doelltreffendheidsafwyking 

Koersafwyking 

Totaal van afwykings 

146. 

(e) 

:2.~89·(-) 

5,06 

4 ,.8.(-) 

2 ,.93 

0,14(-) 

1 ,62.(-) 

1 ,.45 

.. . 

(f) 

16,97 

1S,85 

17,37 

11 ,.8'2 

15,58 

1 6 ,.13 

9,28 

RT21,.70 
4"6·,5uur 

45,4 
46,5 

(g) (h) 

4.9,04(-) 135,76 

80·,2.8 424,78 

83,38(-) 0 

34,62 35 ,46 

2,19(-) 26,49 

26, 11 (-) 80,65 

_ 13 ,48 18,56 

32,.33(-) 

,721,70 

= R15 ,.52/uur 

= 0,9763 

R32,.33 ongunstig 

(i) 

1 81 ,.58 

334 ,.44 

83,38 

0 

28 ,.04 

104,85 

4,.64 

7.36.92 l3l:,/\JJ 

(46,5 uur - 45,4 uur) x R15~52/uur 

=- R17 ,OT gunstig 

R7'67 ,33 - R7 36, 92 

=0 R30,41 ongunstig 

R45.,._6,7 onguns,tig 



T~··5101'84 

fa) (b) (c) (d') 

~5· 1 ,.6 1'· ,.1 2 0 

6:0' 0·,3 O·,Zf o· 
6.1· 0:,5. 0·,,35. n·,.9. 

66: 0:,..4 o ,.28· 0,,5 

8\1' 0',,9: o·,,63. 1,_2: 

3.,7' 2,,6 

G'emii.da'e,lde standaardkoer.s 

Totale,mengselafwyking 

Dbe-1:tr.ef'f'endheidsafwyking 

K0ersafW¥.kin.g 

Tota:a:1 van afw;ykirigs 

l4'7 •. 

(e.) (f') (g) 

1'~ 1'2 1'9,,6,2 22.,.06 

0,2t 1S,.8'5· 3 ,.28, 

0·,.5'5(-) 17 ,.37 9,53(-) 

0,.22(-}' 11 , 8'2 2,59(-) 

0,57(-} 16.,.4T 9 ,.35 (-) 

3·,87 

R64 ,30· 
3,.7uur 

=· R17 ,38/uur 

2:,.6 
3;.,T 

R3·,.87 guns,tig 

(3, T -· 2.,.6) x R 17,.38/uur· 

- R19 ,.1'2 gunstig: 

Rq0: ,.81 -· R41 ~30 

=•· R0,,.43: g:unstig 

R23 ,42. gunstig 

(h) (i) 

31 ,3-9 0 

4-,6T O· 

8,.69· 1"5 ,.63 

4-, 73 5 ,.91 

1'4 ,.82 19,76 

64 ,_30 41 ,30 



1'48. 

BYLAAG 4,..3(j) 

TA:A.K 943932 

(a) (b) (c) (d) (e) (f) (g) (h) (i) 

41 32,5 29,43 34,7 5,27(-) 18, 93 98,78(-) 615,23 656 ,87 

4·8 8,o· 7,.24 0 7,2.4 24 ,.85 180 ,01 198·,80 0 

4.9 0 0 l0,4 10,A- (-) 25 ,.26 262,70(-) 0 262,70 

50 33,5 30,33' 25,5 4-,.83 1'6,97 82 ,04. 568,50 432 ,7 4 

63 32,0 28,98 25 ,T 3,28 20 ,64, 67 ,,62 660,48 530,45 

66 2,4 2, 17 1 ,_9: 0,27 11 , 82 3,23 28,37 22,46 

74 10,0 9,06 23,7 14, 65 (-) 16,74 245, 16 (-) 167 ,.4Q 396,74 

80 1 , 1 1 ,00 O,.T 0,30 15 ,.S.8 4,61 17, 14 ro ,91 

82 1 , 3 1 , 18 0,5 0 ,6-8 17,49 11 ,84 22,74 8,75 

83 9'4,.0 85, l2 71 ,4 13 ,72 16, 13 221,26 151_6,22 1151 ,68 

214 ,.8 19.4 ,5 37 ,03'(-) 3473 ,28 

3794,88 

Gemiddelde s tandaardkoers R3794 ,.88 
= R17,67/uur . 

214,8uur. 

Faktor.- 19'4 ,5 - 0,9055 
214,8 

Totale mengselafwyking R37,03 ongunstig 

Doettreffendb,efdsafwyking (2'1-4-,.8 ·uur - 194-,5 uur) ~ R17 ,.67 /uur 

== R358, 70 gunstig 

Koe·rs0afwyking . R:3443 72 - R34T3,28 = R29,56 gunstig '· 

Totaal va;n afwyking R351 ,23 gunstig 



14-9 •· 

BYLAAG 4,...3(k) 

TAAK 943976 

(a) (b) (c) (d) Ce) (f) (g) (h) (i) 

45 9,0 10 ,,85 o· 10 ,.85 19 ,,62 212,80 176,58 0 

4-7 0 0 6,3 6,3 (-) 25 ,03 157 ,.69 (-) 0 157,69 

48 9,0 10,85 0 10,85 24,85 269,52 223,65 0 

4-9 0 0 6,7 6·,7" (-) 25 ,.26 169 ,24 (-) 0 169,24 

60 5,5 6 ,63- 0 . 6 ,.63 15 ,.85 105,05 87, 18 0 

6-1 0 0 9,3 9,3 (-) 17,37 161 ,54 (-) 0 161 ,54 

6-7 5,0 6~03 1 ,,8 4,23 13,.70 57,89 68,50 _ 24 ,66 

82 0,5 0,60 0,8 0 ,.20 (-) 17 ,.4-9 3 ,45 (-) 8,75 13,99 

83 10 0 
. '· 12,05_ . 22 ,_1 10,05(-) 16,r~ 162.,_0~(-) 16_1,30 356,47 

39-,0 4T,,O 8, 75 (--) 883 ,59 

T25, 96 

Gemiddelde. standaardkoers RT25,96 = R18,61/uur-39uur. 

Faktor 4-7,0 
= 1 , 2051 

39,0 

Tota.;I.e-mengselafwyking R8,75 ongunstig 

Doeltreffendheidsafwyking ·(39 uur - 47 uur) x R 18, 61/uur 

= R148,88 ongunstig 

Koer:s afaey,king . R8.89,42 -· R883,59 

= RS ,:83 origunstig 

Totaa.l van, afwykings R163,46 ongunstig 



B:YLAAG 4-3 (1) , 

TAAK 943982 

. r 

(a} (b.) (c) (d) 

4T 32·,.0 35,-,.43 0 

48 30\.0 33',.2"1 0 

4-9s 0 0 79,8 

67 5,.0 5,,-?4, 0 

69 0 o· 2,7 

82'., 1-0,5 11,62 3,3 

,,- 77,5 85 ,.8 

· Gemiddelde stand:aardkoers 

Faktor 

,. 

r To1tale mengselafw:yking 

Doeltreffendhe-idsafwyking 

Tota-al van: afwykings 

150. 

(e} (f) (g) (h) (i) 

35 ,.43· 25 ,.03 886 ,.74 800,96 0 

33 ,,i1 2·4,BS 825 ,.34. 745.,.50. 0 

T9 ,.8 (-) . 25 ,.26 20,15,75(-) 0 2015,7"5 

5,54 

2.,.T(-) 

8,32. 

1_·3 ,.70 75 ,84- . 68,50 

14,90 40,23(-) 0 

17 ,.49· 1:45 ,.60 l83 ,65 

-1'2'2. ,46 ( -) 1798,61 

-R 17"98 ,61 _ 
77.,Suur 

= R23,21/uur 

1 , 107-1 

R122.,46 on:gunstig 

0 

40,23 

57 ,7 2· 

2113,7_0 

(77",5 uur· - 85,8 uur) x R23,21/uur · 

_=, R 1.92.:·,.64- ongunstig 

R:1'954-,.7-1-· R2113,T0. = R158,99 gunstig 

R156,11 ongunstig 




