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SINOPSIS

Die rol wat arbeid in kosprysberekening speel word al hoe
belangriker, daarom is dit gevolglik nodig om af%ykings
en die oorsake daarvan te ondersoek, Hoewel die algemene
afwykings maklik geIdentifiseer kan word, word probleme
ondervind met die identifikdsie van die sogenaamde

onbelangrikes..

Fodkk K Kk

1. BELANGRIKHEID VAN DIE ONDERWERP

Die: invloed wvan érbeid.op die individu, in die produksie-
prosesﬁ die interne asook die eksterne organisasiestruktuur
en die buitestaander as onafhanklike individu verskil van
werknemer tot werknemer.  Aangesien arbeid direk gekoppel
word aan die werker, en sodanige individu se arbeidskapa-
siteit veranderlik en wisselvallig wvan aard_is, is dit
moeilik om sodanige faktor duidelik en akkuraat te iden-

tifiseer..

2. .' DOEL EN MOTIVERING VAN DIE STUDIE

Die doel van die navorsing is om die oorsake van.arbeids-
afwykings te ondersoek. Hiervoor sal onder andere tyd-
standaarde gebruik word om die afwykings te bepaal. Van
der Schroeff (1979, p. 31) stel dit soos volg: "In de
voortbrenging vormt de tijd een kostenfactor". Die sentrale
tema van die verhandeling gaan om die analisering van tyd

met spesifieke verwysing na arbeidstyd.

Een van die oorsake van die afwykings is die leerondervin-
ding (kyk ook ander benamings). Die leerteorie as m rede

vir die arbeidsafwykings is in eie hoedanigheid nog nie

algemeen aanvaar en toegepas nie. Die studieveld 1& dus oop

vir ondersoek. en ocortuiging ten opsigte van bestuur en ook die
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werknemer self. Dit is belangrik om die werknemer te oor-
‘ tuig dat sy produktiwiteit met die verloop van tyd kan
verbeter. Deur goeie benadering kan n positiewe reaksie
van die werknemer bydra tot die bereiking van die resul-

tate van die leerteorie..

3. ONTPLOOIING VAN DIE NAVORSING

Voortvloeiend uit die genocemde doelstelling naamlik om
arbeidsverskille-vas te stel, is die opstel van standaarde
n primére vereiste. Hierdie onderafdeling &an die studie
het weereens die belangrikheid van die bepaling van n norm,
asook die komplekéiteit daarvan, beklemtoon. Die keuse
van die tipe norm en op watter gegewens dit gebaseer word
vir mn betrokke onderneming, berus op die besluit van die
bestuur en daarvoor is kennis van die ondérwerp noodsaak-
lik.

Met die vordering van die teoretiese studie het die invloed-
van die werknemer se wisselvalligheid meer prominent ge-
word. Bo en behalwe die normale oorsake wat bespreek is,
is die leerkurwe spesifiek ontleed. Vir die doeleindes
van hierdie afwykings in arbeidstyd is praktiese navorsing
geaoen.in die goud~ en yster— en staalnywerhede. Hier is
veral dié‘vordering van.vakleerlinge ondersoek. Die tyds-
ﬁakfor wat so ondersoek is, is dan as 'm kostefaktor ver-

werk.

Die opnames ten dpsigte van die vakleerlinge het nie alleen
bestaande teorieé& bevestig nie, maar ook addisionele insig-
gewende inligtiﬁg aan die iig gebring. Die metode wvan
ondersoek het die maak van tydsopnémes ten opsigte wvan

die vervaardiging van n spesifieke a:tikel behels. Alle
afleidings en gevolgtrekkings is op hierdie opnames geba-

sSeer.
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4., INDELING VAN DIE VERHANDELING

Vir doeleindes van die verhandeling kan die studie in drie
afdelings verdeel word. Die eersie afdeling behels die
teoretiese navorsing_(hoofStﬁk T, 2 en 3), die tweede
afdeling die praktiese navorsing (hoofstuk 4, 5 en 6) en

die laaste afdeling bevat die- bylaes..

Eerste afdeling -

- In hoofstuk 1 word die begrip "standaard" bespreek en n
onderskeid tussen verskillende soorte standaarde gemaak.
Vergelykings tussen die soorte standaarde word getref met

die oog op die mees gunstige keuse vir elke onderneming.

In hoofstuk 2 word die arbeidsfaktor bespreek. Die arbeid
word gekoppel aan die oéreenstemmende standaarde.’ Hier-

volgens word die afwykings bepaal wat ook in hierdie hoof-
stuk bespreek:WOrdw Daar word ten slotte gespekuleer oor

die moontlike oorsake van hierdie afwykings.

Hoofstuk 3 word in sy geheel gewy aan een van die moont-
like redes vir arbeidsafwykings, naamlik die leerondervin-
ding (kyk wverwante terme). Pie ontstaan en ontwikkeling
van die leerteorie word bespreek. Met die ontwikkeling van
die Leerteorie het sekere voorvereistes op die véorgrond
getree. Hierdie vereistes word genoem en is ook ‘van belang
by die algebralIse voorstelling'van:die leerteorie. Die
geldigheid wvan hierdie voorsielling*Word ook bewys..

Hierna word ander toepassings asook beperkings'van dié

teorie-uitgeligf

Tweede afdeling

Die afdeling soos reeds gesé bevat die gevallestudies.
Hoofstuk 4 handel oor die vakleerlinge 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 hoofstuk 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 (doeltreffendheid) op n praktiese situasie
betrek. Die afwyking is bespreek in hoofstuk 2.

Derde afdeling

Bylaag 1 en 2 bevat alle inligting en afleidings wat as
voorbeelde in die eerste afdeling gebruik is.

Bylaag 3 bevat al die grafiése voorstellings ten. opsigte
van die 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 literatuur.
Bylaag 6 - geraadpleegde literatuur.

Bylaag 7 - literatuur waarna verwys word.

5. - TERMINOLOGIE -

Aanvullende tyd: . Dit is ’m aansuiweringsfaktor 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 gekose onderwerp ver—.
samel het oor 'mn tydperk van-vyf jaar - dit kan wel korter
wees indien die vakleerling reeds gouer die vereiste stan-
daard bereik het - waarna m nasionale praktiese'ambags—'
eksamen afgelé moet word wat deur die kandidaat geslaag

moet word.



6.

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 alternatiewe terme.
Namate m werker gewoond raak aan en meer handig raak in
die uwitvoer van 'n spesifieke taak, neem die tyd om elke
addisionele eenheid te wvoltooi af. Die afname in tyd volg

. 'm vaste patroon met elke verdubbeling van produksie.

Opsteltyd: Dit.verﬁeenWoordig die periode of tydsduur
ten'opsigte van die plasing van die ru-materiaal in masji-
nerie of gereedskap sodat verwerkingsprosesse daarop uit-

gevoer kan word.

Prestasie: Vir doeleindes van die verhandeling word hier-

‘mee kwantitatiewe uitset bedoel.

Uitset: Produksie gelewer per beperkende faktor. Verge-

lyk Sordrager en Tromp (1980, p. 383).

Vakleerling: Dis m persoon wat hom kontraktueel bind>om
n spesifieke opleiding te verkry waartydens hy in verdien-
ste. styg namate hy die vereistes vir die voltooiing wvan

sy opleiding nakom. Die ﬁereistes is almal aan voldoen

wanneer hy n nasionale ambagseksamen slaag.

Verspillings: Van der Schroeff(6e druk, 1965, p. 31-32)
verstaan onder verspillings: "... al die offers samen te
vatten, welke voor het gegewen produktieproces meer worden
gebracht dan voor het bereiken wvan de edonomisch meest
gunstige proportionaliteit nodig is, gegeven de voorwaarden
en omstandighede, waaronder in dat proces de voortbrenging

geschiedt™.

Sorgdrager (1964, p. 44) sé dat ekstra verbruik nie met

verspillings verwar moet word nie en gee die volgende defi-



nisie: ... described as the difference between effica-
cious and inefficacious sacrifices, which implies that

waste is an economical and not a technical concept".

Wagtyd: Hier word bedoel die tyd wat masjiene onproduk-—
tief is omdat daar gewag word vir sekere produksie-faktore
soos arbeid en materiaal. Dit sluit in die tyd wat dit
neem_om.die.materiaal vanaf die produsent of uit die

store te verkry.

Die Harvard-metode van literatuur—-aanhaling is gebruik.
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SINOPSIS

‘DieMQPétel van h sténdaard brihg mee dat n vergelykings—-“
maatstéf‘beskikbaar‘word,- Sodoende kan éf&ykings ten

oésiété van-werkiike reéultéte'bepaal'wor&. "Die keuse"
van die tipe standaard sal. die grootte van die‘anyking

bepaal.



. T0.

1.1 DAARSTELLING ~ VAN ST.ANDAARDE

Dit is allereers nodig om die algemene bégrip "standaard".
nader toe te lig. Die Winkler Prins ensiklopedie (1973,
p. 740) beskryf"sfandaarde as: "in het algemeen een tot
norm gekozen model" en "dienende voor het toetsen of défi-
niéréﬁ van andere modellénﬁ. Die omskrywings gee die
bre& algemene grondslag waarvoor standaarde in die koste
ontleding gebruik word, naamlik om as-m Vergelykingsmaat-
staf te dien en om van hulp te wees met die opstel van
toekomstige standaatdeu A

smith en Ashurne (1960, p. 407) - "A standard is any model
or measure taken by teneral consent as a basis of compa-
rison. The quantity, excellence, or correctness of another
thing is. determined by comparison with the standard”.

Hier word spesifiek verwys na die kwaliteit, doeltreffend-

heid. en korrektheid van 'm faktor..

Ten,opsigté/van die produkkosteberekening word gestreef
na die mees korrekte voorspelling wvan die'véranderlike
faktore. - Soos reeds genoem word spesifiek _ arbeid ont-
leed. Die kwaliteit, doeltreffendheid en korrektheid

van die skatting van arbeid is 'n belangrike bestanddeel

van die studieveld van die verhandeling.

Ctowningshield en. Gorman (1979, p.. 254) gee m-woordeboek-
omékrywing: "Standard as a measure of comparison for
quantitative or quélitative.value7 ~a criterion of excel-

lence; a norm; a model or example for comparison”.

Karl Kifer (1964, p. 79) gebruik dieselfde terme om stan-
daardefte,omskryf, naamlik normalmaSsj(standaardmaatstaf),
richtmass (riglyn), figlirlich Regel (figuurlike norm)},
muster (model), maBstab (maatstaf) en Norm (norm). Al

die omskrywings lei tot die definisie dat 'n standaard m
vasgestelde maatstaf is wat as m beginpunt dien om af-

wykings te bereken.
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Dit blyk'gevolglik dat al die omskrywings wat van stan-
daarde gegee word tot 'n algemene definisie kon lei, dat
n standaard 'n vasgestelde maatstaf is, wat as 'n beginpunt

dien om afwykings vanaf n gestelde norm te bereken.

1.2 ALGEMENE STANDAARDE

thlgemehe prébleem in die ontwikkeling van standaardkoste
is die daarstel en definiéring van standaarde. Uit die '
oortuigingsveldtogte wat met die dntwikkeiing van tipe
standaarde gepaard Qegaan het, is daar dikwels ooreenge-
stem dat n standaard wat goeie bereikbare prestasie na-—
streef, ' bruikbare middel is. Vroe&r is daar eerder

van n geskatte koste gebruik gemaak, eerder as om stan-
daarde daar-te-stel; Dit kom neer op, soos Batty dit

stel (17975, p. 196): "Made the systems backward-looking,

rather than futuristic in attitude".

Die gebruik wvan historiese gegewens kan nogtans van groot
hulp wees, deurdat dit as 'n beginpunt kan dien. Dit is
belangrik vir bestuur 6m te bepaal wat koste nou is en
gaan wees en nie wat koste in die verlede was nie. Hoe
'streng standaarde opgestel moet word, is 'n. belangrike
vraag.. Dopuch (1974, p. 309) beweer'datlindien n onder-—
neming wil kontroleer of'sy gestelde standaarde werklik

n. invleoed op produksie het, sal hy soos in die statis—
.tiese teorie van 'n kontrolegroep. gebruik moet maak. Die
kontrolegrbepvse-standaarde'moet dan effens laer gestel
word. Met die uitslag van die préstasie van beide ‘
groepe kan daar dan gesien word of dit werklik enige be-
tekenisvolle verskille inhou. ' Probleem met die toepas—
sing van hierdie metode is dat werKers ontevrede sal wees
indien standaarde wat vir hulle gestel is.met dié& van
hul medewerkers verskil. Dit lei alweer tot m faktor wat

die werker se produksievermoé& kan beInvloed.

Die mate waarin standaarde gebruik gaan word, bepaal hoe
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hoog die standaarde gestel moet word. Indien die doelwit
‘kOStebesparingnisj kan die standaarde redelik hoog gestel
-word. As die primére doelwit'inkomstebepaling en voor-
raadwaardéring\is} moet die stand&arde realisties en

* bereikbaar wees.

:Historiesergggewens kan nielasﬁeniééte.maatstaf,gebruik.
‘word om standaarde op te siel_niém Sodanige standaarde
is:gewOonlik.te iaagjehldien:as.géen‘aanpSoring nie.
Standaarde. wat in die verlede gebruik is, kan ook nie dien
as maatstaf vir kontrole ﬁie; behalwe as die standaarde
aangepas word volgnns ekonomlese en tegnologlese ontwik-

keling in die ondernemlng

1.3 - SOORTE STANDAARDE

. Soos reeds ges& hang die toepasbaarheid en sukses van
standaarde af van: - ' ' ‘
(1) ‘die mate waarin dit berelkbaar is;

(2) ‘ dle mate waarin- dit aangesulwer kan word..

- Standaarde: kan oﬁaerskéi word:in:~-
Ideale. standaarde - 4
'Verwagte werkllke standaarde

17.3.1

1.3.2

1.3.3° ‘,Ba31ese standaarde

1 3.4 'HRrogre331ewe‘standaarde
1.3.5

Nbrmale-standaatde;

Vir: besprekings en omskfywings vah:hie;die'standaarde

vergelyk3verderr

Batty (1970, hfst. 2 en 6)
Els (1963, hfst: 2 en 4)
Henrici (1960, hfst. 3)
Wheldon (1974, hfst. 25)
Sorgdrager. en Tromp (1979, hfst. 10) .
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1-3,T Ideale standaarde

Die standaard kan prakties gesproke nooit 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-
kanse'" in die vorm van hersiening, breke en smering vir

die masjiene wees.

n Ander punt van kritiek wat teen die standaard ingebring
kan word is dat die blote idee dat dit n onbereikbare
standaard. is, die ander veranderlike faktor (arbeid) verder
ontmoedig 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 nie. Daarom wend hy nie 'n poging

aan om die doelwit te bereik nie. Sy produktiwifeit-is

dus nog laer as wat dit in aie geval sou wees indien

daar n realistiese standaard opgestel was.

Om m spesifieke produk te produseer onder die ideale
standaard, word absolute minimum produksiefaktore ver-
bruik. teen die gunstige (laagste) pryse. Bokoste moet

dan op die. mees akkurate metodes bepaal word.

Waar 'n ideale standaard-stelsel gebruik word, is die
probleem wat. ondervind word die onderwaardering van voor-
raad en die oorwaardering van variasies. Dit het weer m
indirekte invloed op die wins. In die praktyk werk die
ideale standaarde selde as gevolg van die groot variasies
wat ontstaan.

Bogenoemde nadele wat ten opsigte van ideale standaarde
genoem 1is, bewys nie dat daar nie plék is vir m ideale
standaard in n standaardkoste-sisteem nie. Dit kan wel
gebruik word vir m spesifieke aanleg. - Waar m aanlég

ten volle geoutomatiseer is, herstelwerk, smering, ens.

buite produksietyd gedoen word en personeel in diens
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betroubaar fs, kan die ideale standaard met sukses gebruik
word.. Néuﬂér'en-Deakin‘(TQTTﬂ p. 280) maak die bewering -
dat'waarrsodanige“éténdaard'in'gebrﬁik is, dit nie sonder
meer verander sal word nie:; behalwe waar 'n verandering )
1n die produk. .of produk51eproses plaasvind. Dlt is loglesr‘
aange51en goeie kontrole en hoé&:! produk51e—u1tset nie '
1ngeboet sal wil word ten gunste van: meer reallstlese

standaardb nle.

lGroot afwyklngs ontstaan baie makllk ten: op31gte van hier—
=d1e standaard. Prysveranderlngs ten op31gte van produk-
,51efaktore sal nle . rol speel nie. Dle oorsaak. sal aan
,:doeltreffendheldsgebreke gekoppel word In so wr geval

vkan gevra ‘word of d1t werkllk 'he vermybare verlles 1s.

Gevolgllk ontstaan dle vraag: of dit deel van produks1ekoste

' moet weeseof teen w1ns en: verlles afgeskryf moet. word..

T.3.2 Verwagte‘werkliké,st&ndaarde{

Met die bepaling van die bereikbare prestasie moet die
standaard so opgestel word, dat dit slegs. met ho&r’ pro-

*,dukt1w1te1t en beter benuttlng van: produk51efaktore be~

"relk kan word n Kenmerk isc dat«dlt nog blnne bereik—
bare grense- moet wees.’ D1e verwagte werkllke presta51ef
B kan aSVba31s gebrulk word en. deur slegs aansuiwerings
daaraan“te maak kan- dlt gebrulk word. as.-1r berelkbare
standaard - Bie presta31e wat - d1e ondernemlng nastreef
is: gebaseer op toekomstlge ekonomiese: toestande. Die
'toekoms, veral oor die langtermyn,. kan moeilik voorspel
iword, sodat dit veral n probleem met die bepallng van

benodlgde produk51efaktore meebrlng.

Soos reeds gesé speel die huidige&aanleg; toerusting en’
‘personeel n groot rol by die-bépalingJVan die verwagte
‘werklike standaard. Indien ' masjien verouderd en onpro-—
duktiéf'ié.met*die;vasStéAling'Van sOdanige standaarde,

' kah'dieselfdefma&tstaf'bY‘die vervanging van die masjien
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‘nie geld nie. Dieselfde sal gebeur waar m leerlingwerker
se produksievermoé& gebruik word, indien die arbeidsfaktor
geanaliseer word. Die standaard sal van geen nut wees

waar dit toegepas word op h‘gevéstigde werker nie.

Batty (vierde-druk, 1975, p. 46) noem as 'm nadeel van die
verwagte 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 nie. '™ Punt van kritiek teen
dié stelling is: wanneer moet sodanige aanpassings' gedoen
word - periodiek of wanneer dit nodig blyk te wees? Hoe
akkuraat is laasgenoemde stelling? Die verwagte werklike
standaard kan ook met groot welslae gebruik word deur dit
te vergelyk met die bereikbare prestasie. Aanbevelings

en veranderings kan daﬁ 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, aé wat die ideale standaard is. Die waardes
wat aan materiaal, onvoltooide werk en voltooide werk toe-
geken word, sal gevolélik meer aanvaarbaar en realisties
wees. Relatiewe groot afwykings sal oor die algemeen nie
voorkom nie en kan as produkkoste beskou word aangesien
'die~standaard waarmee die prestasie vergelfk word, op die

normale verwagte uitset gebaseer is.

1.3.3 Basiese standaarde:

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 niel
Die waarde van die standaard 1lé& dus daarin dat die werk-
like koste van verskillende jare met dieselfde standaard

gemeet word.

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

standaard: "... is rather 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 ) PRYS VAN SPES INDEKSBEREKENING

: ’ ARTIKEL

1960 100 R5 -

1964 120 RG : R« 100

: RS _

RS

1968 160 RS == % 100

, : R7 ‘

1976 180 RO R % 100
RS

1980 200 _R10 R0 . 400 -

35
Vaﬂ der Schroeff (sesde druk, 1965, p. 70) beocordeel die
basiese standaard soos volg: "Uit het feit, dat het nodig
is om dé‘op basis van de bedoelde standaards berekende
koste: met een toegelaten percentage te verhogen, blijkt
reeds, daﬁ deze standaards niet als:hoevéelheidsgrdndslag
.voor'de:bepaling van koste en kostprijs kunnen worden
aangemerkt™.. ‘h PUnt.vannkritiek teen hierdie metode is
die indekssyfers waarvan gebruik gemaak word, veral dan.
omdat dit nie gebruik kah word vir alle ondernemings nie.
bie.verandéring ten opsigte van verskillende jare is nie
kontinu nie, éodat dit moeilik is om 'n algemene tendens
te kén bepaal. Die syfers is direk gekoppel aan die prys
van n speéifieke artikel. Die pfys van n. artikel word
weer beinvloed deur menige eksterne faktore sodat dit

blyk dat die prysindeks wat bepaal word van weinig nut is.
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T.3.4 Progressiewe standaarde

Die standaard word deur Van der Schroeff(1965, p.. 88)
genoem. Dit word so opgestel dat dit maklik bereikbaar
is en daarna. geleidelik verhoog kan word. . Die standaard
kom meestal ter sprake waar nuwe take uitgevoer moet
word. Die beginsel van die leerkurwe — dat namate m
werker meer vertroud raak met m opdrag, hy meer produkte
per tydsinterval kan vervaardig - kan met groot vrug hier
toegepés word. Die leerkurwe beginsel word later be-
spreek. Die probleem met die daarstel van progressiewe
standaarde is dat die werkgewer nie maklik sal kan bepaa‘l'~
wanneer die standaard aangepas: sal moet word nie, veral
waar n werker die "lae" standaarde uitbuit deur lae
doeltreffendheid wat nie opgespoor word nie. Waar die
moraal van personeel egter hoog is; kan dié standaard

met vrug gebruik word in ondernemings waar daar dikwels

nuwe produksieprosesse begin word..

1.3.5 Neuner en Frumer (sewende druk, 1967, p. 521)

noem-ook,normale standaarde:

Dit. is. 'n standaard wat oor m periode van n volledige
ondernemingsiklus onder normale produksietoesténde opge-—
stel word. Sommige standaarde is maklik om te bereik,
hoewel dit moeilik bepaalbaar is. Van der Schroef (1965,
p. 68) noem dit "standaards op basis van normale verhou—
dﬁngen“h Die nadeel wvan normale standaarde is dat dit

op m gemiddelde basis bereken word, en dat nie rekening
gehou word met die tye wanneer groot variasies ontstaan

nie-.

Daar is fundamentele verskille tussen die verskillende
soorte standéarde, tog het ideale en bereikbare standaarde
baie faktore in gemeen. Net so is daar verskille tussen
kosterekeningkundige-tegnieke wat nodig is om die ver-
skillende 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-
stel van standaarde, geen gegewens van die verlede ge-
bruik moet word nie. Van der Schroeff (1965, p. 71) beweer
" dat:  "De vaststelling van de standaards steunt_daarmede
op een ondersqek’naar de doelmatigheid van het verbruik".
Verder sé& hy dat die standaarde nie, soos aanvaar word,
skatttings en bereikbare doelwitte is nie, maar; eerder '
norm. "De standaard moet gebaseef zijn op verhoudingen
die by de gegeven organisatie van het bedrijf en bij de
daarin- bereikte graad van efficié&ntie, kunnen worden
bereikt".

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 ontleding gedoen word. Terugkoppeling is nodig om die

doeltreffendheid van die standaarde te bepaal.

Motivering vir die rede waarom standaarde bespreek is,
is om te dien as kontrole en basis van waardering vir
die arbeid. Arbeid word in die volgende hoofistuk be-

spreek.
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2. AFBAKENING VAN DIE FAKTOR ARBEID

INHOUDSINDELING
INLEIDING

2.2 DEFINISIES EN OMSKRYWINGS VAN ARBEIDS-
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2.2.1 Direkte arbeid

2.2.2 Indirekte arbeid

2.2.3 Arbeidstandaarde

2.3 OPSTEL VAN ARBEIDSTANDAARDE

2.3.1 Arbeidskoersstandaarde

2.3.2 Arbeidsdoeltreffendheidstandaarde

2.3.3 Faktore wat die opstel van standaarde

beinvloed
2.4 KLASSIFISERING VAN ARBEIDSAFWYXINGS
2.4.1. Basiese anykings

Mengsel afwykings
Opbrengs "yield" afwykings

2.5 OORSAKE VAN. AFWYKINGS

2.5.1 Algemeen

2.5.2 Oorsake van arbeidsafwykings

2.5.3 Oorsake van arbeidsdoeltreffendheias—
afwykings
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2.5.5 Oorsake van arbeidSopbrengsafwykings.

HOOFBRONNE GERAADPLEEG EN AANGEHAAL

BATTY, J. 1975. Standard cdsting. Fourth edition.
London, Macdonald and Evans.

CROWNINGSHIELD, G. R. & GORMAN, K. A. 1974. Cost accoun-
ting. Third edition. Boston, Houghton Mifflin
Company.



20.

CROWNINGSHIELD, G. R. & GORMAN, K. A. 1979. Cost accoun-
ting. Fourth edition. Boston, Houghton Mifflin
Company. :

FAYOL, H. 1949. General and industrial management.
London, Pitman..

HORNGREN, C. T. 1972. Cost accounting: A managerial
emphasis. Third edition. New Jersey, Prentice-
Hall.

KAFER, K. 1964. Standardkostenrechnung. . Ziirich, C. E.
Poeschel..

KLEEREKOPER, S. 1959. Vergelijkend leerboek der bedrijfs-
enomomie. Deel II. Amsterdam, N.V. Uitgever.

LIMPERG, T. H. 1965. Bedrijseconomie. Deel IV. Deventer,
N.V. Uitgever. '

MEGGINGSON, L. C. 1977. Personnel and human resources
administration. Third edition. Homewood, R. D.
Irwin.

NEUNER, J. J. W. & DEAKIN, E. B. 1977. Cost accounting.
Ninth edition. 1Illinois, Richard D. Irwin.

NICKERSON, C. B. 1962. Managerial cost accounting and
analysis. Second edition. New York, McGraw-Hill,.

OGG, F. A, & SHARP, W. - R. 1930. Economic development
of modern Europe. Revised edition. New York,
Macmillan Company. :

SCHOLMA, C. 1961. Kostenkalculatie in het bedrijf.
Tweede druk. Alphen, N.V. Uitgever.

SCOTT, J. A. 1958. Budgetary control and standard costs.
Fourth edition. London, Pitman Publishing..

TAYLOR, F. W. 1930. Scientific Management. New York,
Harper. :

. VAN DER SCHROEF, H. J. 1967. ZXKwantitatiewe verhoudin-
gen kosten en economische proportlonalltelt
Tweede druk. Amsterdam, Kosmos.

WELLS, F.- A. 1958. Productivity in a printing firm.
London, Gerald Duckworth.

'WIXEN, R. 1956. Accountant's handbook. Fourth edition.
New York, Ronald Press Company.



21.

SINOPSIS

Daar is verskeie oorsake vir arbeidsafwykings. Om hier-
die afwykings te bepaal 1is dit_nodig om te onderskei
tussen die verskillende komponente van arbeid. Nadat dit
gedoen is kan die afwykings hiervolgens bepaal en

geklassifiseer word.

*kkek kkk
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2.1 INLEIDING

Goeie organisasie ten'opsigte van die produksiefaktor
"arbeid" het in die veflede en veral die afgelope paar
dekades 'n noodsaaklikheid geword. Limperg (deel IV,
1965; p. 19) omskryf "organiseren 'is dus het doelmafige
ordenen. van handelingen en middelen". Op p. 33 staan'
“De.organisatieiwordt bepaal door de verhoudingen en
betrekkingen tussen de aangeWende middelen onderling en

tussen de aangewende middelen en het samestel".

Kleerekoper (deel II, 1959, p. 248) gee dieselfde omskry-
wing as Limperg maar voeg’by "... die noeodsaaklik zijn

om eeﬁ bepaald doel te bereiken". Die belangrikheid wvan
arbeid in die organisasie blyk uit. die direkte invloed
wat dit op die irkomste ontleding en die groei wvan mn.
onderneming. uitoefen. 'As gevolg van die steeds toene-
mende rol van dié produksiefaktor moes bestuur oplossings
Vind'vir'die:probleme wat daarmee verband hou. Dit is
belangrik dat sommige begrippe eers omskryf word alvorens

die arbeidsprobleme uitgelig word..

2.2 DEFINISIES EN OMSKRYWINGS VAN. ARBEIDSKOMPO=-
NENTE :

Megginson (1977, p. 99) sé werk "is the activity in which
we exert physical and mental in order to do something
useful for some form of gain, usually - but not always -
monetary reward". Kleerekoper ontleed die begrip meer
eksak en gee ook m voorwaarde waarvolgens dit geskiedr
"Onder arbeid is economiese zin verstan wij ieder mens-
like inspannihg 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 tét in die finale vorm dus bemarkbare artikels,

te verkry.
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Arbeid kan in twee hoofkategorie& ingedeel word naamlik
direkte en indirekte arbeid. Soos die name aandui word
eersgenoemde direk as arbeidskoste tot die bepaling wvan
totale produkkoste toegevoeg terwyl laasgenoemde op m

indirekte wyse toegevoeg word.

n- Metode wat met welslae in die verlede gebruik is, is
om die verhouding van die betrokke faktor met dié wvan
ander produksiefaktore te bepaal. Indien arbeid byvoor-
beeld 5% van materiaalkoste’beloop kan die arbeid as
bokoste oorweeg word. As gevolg van die hedendaagse
omvang en gespesialiseerdheid van arbeid kan hierdie metode
in die meeste gevalle nie direk toegepas word nie. '
Neuner (1977, p. 209) sé bokoste "... are comprized of a
number of items, all of which cannot be traced directiy,
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 n buitestaander kan 'n spesifieke arbeidsfaktor as
indirekte arbeid voorkom terwyl dit in die produksie-

departement as direkte arbeid aanvaar word.

Die volgende betrippe kom onder die soekligrs

2.2.1 Direkte arbeid
2ﬂ2.2 Indirekte arbeid
2.2.3 Arbeidstandaarde
2.2.1 _Direkte arbeid

Gedurende die tydperk 1918-1939 is arbeid hdofsaaklik as
n veranderlike produksiekoste gesien. Die rede hiervoor
was dat werkers nie georganiseerd was nie eh hulle is op
kort kennisgewing afgedank.' Werksgeleenthede was skaars

en gevolglik was die werklooshéidsyfer buitengewoon hoog.
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Goedkoop arbeid is bo geskoolde arbeid verkies. 0gg en
Sharp (1930, p. 355) sé uitdruklik "... woman and.child-
ren were given the place of men because their labour was
cheaper". Hierdie situasie moes verander en aan die
begin van die negentiende eeu het beleidsveranderings

en —-formulerings gevolg ten opsigte van werksure, -lone
en -toestande maar ook ten opsigte van behuising, onder-
wys, mediese- en ouderdomsvoordele, As gevolg van hier-
die veranderings het dit noodsaaklik geword om arbeid
meer- te orgéniseer'en noodwendig'moes onderskeid getref

word tussen direkte en indirekte arbeid.

n Voorbeeld van die toename van direkﬁe arbeid in die

drukkersbedryf kom ter sprake in Wells (1958, p. 40).
14,4
» 35,4 ¢
100%) in die tydperk 1930 tot 1952 in direkte arbeid in

die bedryf merkbaar was.

Hier word bevind dat daar 'n toename van 56,69% (

Wixon (1956, p. 837) gee die volgende omskrywing: "Direct
labour is that portion of wages or salaries which éan be
identified with and charged direct to a product or to a
projec£ on a consistent basis. Its necessary characte-

ristics include measurability and materiality".

Neuner sé egter dat die verhouding van arbeid in die pro-
duk. 'h voorafgaande toets is om m onderskeid tussen. direkte
en indirekte arbeid te tref en n meer effektiewe metode

is om te bepaal of die arbeidverrigting direk in die pro-
duk waargeneem kan word. Volgens Wixon berus n doeltref-
fende onderskeid slegs op ondervinding van die betrokke
werk. 'mn Algemene omskrywing kan soos volg geformuleer
word: Direkte arbeid is m spesifieke.héndeling wat direk
aan 'n produk gekoppel en so daarmee geldentifiseer kan
word en wat direk in verhouding varieer met die produk-

sievolume.
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2.2.2 Indirekte arbeid

In feenstelling met direkte arbeid is higrdie arbeid nie
direk in die produk waarneembaar mnie. Dit hoef nie
noodwendig in verhouding te varieer met die produksie-
volume nie, en hoef selfs geen verband te hou met die produk
nie. ' Tog is kontinue produksie oor die langertermyn mn

onmoeontlikheid sonder indirekte arbeid.

Indirekte arbeidskoste word as gevolg van die variasie
van uitset tot uitset beskou as 'n produksie bokoste dit
wil s& dit word in totaal toegedeel na die totale aantal

eenhede geproduseer..

Ander faktore wat ook as indirekte arbeid beskou word
ise - insteltyd
- hersteltyd
- periodieke smering en diens
- arbeidstvoordele
- Die Nasional Association of Accounting (Research
series nr. 32, 1957, p. 3) ondersoek-verslag

noem ook

~ arbeidsonderhandelingskoste

- stakingskoste.

2.3 - OPSTEL VAN ARBEIDSTANDAARDE

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

opstel van standaarde:

Duitse literatuur - Kéfer (1964, hfst. 22).
—= Nederlandse literatuur — Van der Schroeff (1967, hfst. 8).
Engelse literatuur - Batty (1975, hfst. 5).
Amerikaanse literatuur - Neuner (1977, hfst. 11)
- Horngren (1972, hfst. 7)
- Nickerson (1962, hfst. 5)
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Die volgende onderafdeling word onderskei:

2.3.1 Arbeidskoersstandaarde

2.3.2 ArbeidSdoeltreffendheidstandaarde

2.3.3 Faktore wat die opstel van standaarde beInvloed.
2.3.1 Arbeidskoersstandaarde

Standaarde ten opsigte van arbeidskoerse kan in sommige
gevalle moeilik bepaalbaar wees. Dit is belangfik dat
hierdie norm m realistiese syfer sal wees aangesien dit
enersyds groot variasies kan meebring en andersyds m vals
beeld ten opsigte van die gebruik van standaardkoste kan
skép, ’ |

Hierdie standaarde kan daarenteen baie akkuraat bereken
word as gevolg van onder andere uniekontrakte en kontinui-
teit van beskikbare arbeid. Statistieke ten opsigte van
koersveranderings in die verlede kan ook as n elementére

maatstaf dien.

Die vasstelling van koersstandaarde sal noodwendig ver-

antwoordelike optrede van die voorman, hoof van die
betrokke afdeling asook enige algemene hoofde wat gesag

oor hierdie aspek handhaaf, meebring.

2.3.2 . Arbeidsdoeltreffendheidstandaarde

Vergelyk:
Fayol (1949)
Taylor (1930)
Limperg (1967, hste. 1, 2, 3 & 4).

~Hierdie norm word opgestel om-die effektiwiteit of doel-

treffendheid waarmee produksie geskied in o&nskou te neem.
Van der Schroeff (1967, p. 65) sé& "De invoering van stan-

daards is opgekomen met de beweging van de "scientific
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managemént“ die in Taylor haar grondlegger vind". Hier
word séesifiek 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 die mees doeltreffende werker en daarom het Taylor
se teorie "... een geheel ander doel voor ogen dan de
oplossing van- het kostprijsprobleem". Taylor se doel was
die verbetering van produktiwiteit wvan die huidige

arbeid asook die werhoging van effektiwiteit van die pro-
duksie in sy geheel met as oogmerk die uitskakeling van
verspillings. As gevolg hiervan is die standaarde m meer

betroubare norm om die werklike resultate mee te vergelyk.

Van der Schroeff brei hierdie redenasie verder uit deur
dit inderwaarheid as 'n tydstandaard te beskou. Die tyd--
standaard vir direkte arbeid word. gebaseer op die spesi-
fikasie en afmetings van die produk. Bewerkings wat
benodig word vir die vervaardiging van die produk moet
voorafbepaal word en die standaard tydsduur vir elke
indiwiduele proses moet bepaal word. 'n Meer praktiese
‘metode is om elke produksiemetode se werklike tyd op mn
spesifieke tydstip te bepaal. Dit kan gedoen word deur

- Fisiese produksielope

— Historiese produksierekords.

Van der Sbhroeff'het by die bepaling van hierdie tydstan-
daard geen eksterne invloed soos normale produksie-
verliese in berekening gebring nie. Verder is tegnologiese
ontwikkeling waar historiese produksie-data gebruik is

buite rekening gelaat.

2.3.3 Faktore wat die opstel van arbeidstandaarde
beinvloed : ' '

Tydstudies verseker dat tye wat vasgestel word meer akku-
raat is, C. Scholma (1961, p. 51) sé& dat vir die bepaling

van arbeidstandaarde kan n baie eenvoudige metode toegepas
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word: "Voor het tijdopname is het stophorloge een bekende
hulpmiddel". Tydstandaarde moet vir :.elke soorte prosesse
dpgestel word. Dit moet streng genoeg wees om as aanspo-
‘'ring te dien maar moet nie té& onrealisties sodat dit

onbereikbaar is nie.

Te lae norme kan veroorsaak dat dit geignoreer word. Die
algebraiese som van die tydsduur van elke indiwiduele
bewerking met die nodige aanpassing ten opsigte van rus,
persoonlike behoeftes behoort n akkurate standaard te

wees.

J. A. Scott (1958, p. 311) sluit ook hierby in "Method
study should precede time study,. but'the-ﬁwo should never
be: divorced". Metodestudie kan met behulp van vloeikaarte
gedoen word. Hier moet: veral aaﬁdag gegee word aan die
tydsduur. en afstand wat 'n werkstuk moet beweeg, hanteer,
-vervoer en geinspekteer word. 1In hierdiezverband moet
ook. gekyk word na enige faktore wat tyd en koste kan ver-
minder. Scott noem die volgende aspekte wat bevraagteken

kan words:

- "Can the design be simplifed2"™
- "Is the best machine being used?"
- "Can jigs or special tools be used or can they

be improved?”

Hierdie vrae kan ook gestel word by die leerkurwe. Verder
‘kan dit ook bevraagteken word of die voorgestelde doel
op die voordeligste wyse bereik probeer word. Metodes

om dit. vas te stel is verskillend van aard.

FASE 1

Die tydstudie kan gedoen word ten opsigte van n gemiddelde
werker. Om die tye vir ander klasse arbeid op te stel
kan daar van 'n skaaltabel gebruik gemaak word. Hoewel

die 'grootte van die syfers in die tabel nie van belang is
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nie, is dit belangrik om te let op die sistematiese Opeen-

volging- daarvan. Die volgende dien as voorbeeld:

. KLASSIFIKASIE

Tipe werknemer Klassifikasie (numeries)
Baie swak S 60

Swak : _ 80

Gemiddeld 100

Goed | 120

Baie goed : 14:0

Die gemiddelde soort werker se klassifikasie dit wil sé
100 kan as noemer gebruik word om die aanpassings te kan
uitvoer. Dit hang egter van die onderneming af dit wil
sé indien die werkers oor die élgemeen as. goed beskou
word kan hulle prestasie as m basis gebruik word om die
ander werkers te beoordeel. ’Dit'vefseker'dat n. hoé&

standaard-werknemer in diens sal wees.

Rustyd is belangrik in enige soort werk. Dit is bewys
dat m werker se werksvermo& toeneem tot op 'n sekere vlak
en dan afneem by kontinue produksie. n Ruéperiodexom
fisies en geestelik te herstel is nodig om weer m maksi-

mum arbeidsbydrae te kan lewer.

Leeglooptyd is ook m faktor wat in berekening gebring moet
word. Dit is die tye wanneer masjiene en werkers nie in
gebruik is nie dus nie 'n produktiewe bydrae lewer nie,

"byvoorbeeld wanneer gewég'word vir materiaal.

Wagtyd vir inspekéie.en'die tydsduur van die kontrolering
moet ook in berekening gebring word by tydstudies.

Dit is wveral belangrik waar inspeksie gedoen moet. word
van béwerking tot bewerkihg. Daar kan nie voortgegaan

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

Insteltyd wvan masjinerie is n komplekse probleem aangesien
dit slegs een keer gedoen hoef te word vir elke tipe pro-
duk wat gélewer moet word. Die grootte van die produksie-
groep beInvloced die insteltyd van m produk per-eenheid
geproduseer en verskil gevolglik van groep tot groep.

In verhouding tot man-ure beskikbaar is die insteltyd

per man-uur van groot produksiegroepe baie kleiner. ™m
Moontlike oplossing van die probleem kan die opstel van
tabelle wees wat die grootte van die produksiegroep asook

die tipe.produksieproses as veranderlikes uiteensit.

Die tipe materiaal en masjinerie wat gebruik word is ™m
ander faktor wat die tydstudie kan beihvloedﬂ Materiaal wat
nieivolgens standaard is kan.die produksietyd verhoog..
Voorsiening in die vorm van addisionele tyd moet in
sodanige gevalle gemaak word. Ook is die tipe masjien
'wat gebruik word belangrik. Indien n werkstuk veronder-
stel is om op 'n groot masjien afgehandel te word maar dit
word in werklikheid op 'n kleiner masjien gedoen moet
aanpassings uiteraard.gemaak word. Al word die grootte-
verhouding van die groot masjien tot dié van die kleiner
masjien in ag geneem_sal dit nog nie voldoende wees nie
aangesien die produksie—uitsetverhouding verskil van die

fisiese grootte-verhouding.

Hersteltyd van die masjinerie moet ook in ag geneem word..
Hierdie term omvat die onverwagte masjienbreke. Aange-
sien dit nie gebonde is aan spesifieke tydsverloop nie,
is dit m faktor wat moeilik bepaalbaar is. Historiese
gegewens van dieselfde masjien kan as maatstaf dien. '
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 ' onder-
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neming volg. Bokoste kan omskryf word as opgeofferde
produksiefaktore wat nie in 'n spesifieke hoeveelheid en
omvang na n spesifieke eenheid toegedeel kan word nie.
Dit moet na produksie toegedeel word op m indirekte wyse
dit wil sé& op die totale produksie waarop die koste van

tdepassing.is (vgl. Sorgdrager en Tromp, 1980, hfst. '5).

FASE 2

Nadat tyd~- en metodestudies gedoen is, is dit belangrik
om bewegingsopnames te maak. Dit word gedoen om onnodige
vermorsing van tyd en arbeid as gevolg van hanterings—
aksies van materiaal en masjinerie te voorkom. J. A.

Scott noem in verband hiermee die volgende aspekter

(a) Materiaal, handgereedskap en masjienbeheerpunte
moet so naby as moontlik aan die werksplek wees. Die
gereedskap moet sover moontlik in die volgorde van gebruik
gerangskik wees. Die gereedskap moet ook sistematies
.georden wees sodat gereedskap nie gesoek hoef te word

nie. Die uitreiking van gereedskap moet sistematies
geskied sodat onnodige arbeidstyd nie verlore gaan met die

opsporing van gereedskap nie.

(b) . Onnodige optel, neersit en strek na gereedskap

eh materiaal moet beperk word.

(c) Voorafgerangskikte bergruimte.

(d) Handaksies moet sover moontlik uitgeskakel word en

waar moontlik deur voet-aksies vervang word.

(e) Albei hande moet gebruik word in n simmetriese of

ritmiese aksie.

() 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 - KLASSIFIKASIE VAN ARBEIDSAFWYKINGS

Die arbeidsafwykings kan in drie kategorieé& ontleed word:

2.4.1 Basiese afwykiﬂgs'

2.4.2 Mengselafwykings

2.4.3 Opbrengs "yield" afwykings
S 2,401 Basiese afwykings

Hier word hoofsaaklik afwykings ten opsigte van koerse én

doeltreffendheid aangetref:

(a) Arbeidskoersafwyking.

Dit word bereken deur die voorafbepaalde koers (n norm)

te. vergelyk met die koers wat werklik vir die arbeid .
betaal is. Die verskil word vermenigvuldig met die werk-
like gewerkte tyd (ure) . Die standaardtyd moet hier as
maatstaf beskou word. Alle afwykings waar die standaard-—
koers kleiner is as die werklike koers word as ongunstig
van. aard bestempel en gunstig indien die standaardkoers
groter is as die werklike koers. Laasgenoemde situasie
word nie maklik in die- praktyk verkry nie aangesien n
onderneming enersyds versigtig is om nie sy standaard-
koerse te hoog te stel nie en andersins is dit onwaarskyn-—

Iik dat. arbeidskoerse sal daal.

h Ander metode om die koersafwyking te bepaal is om in
terme van totale geldwaarde te werk. Die verskil tussen
werklike Koste van arbeid soos—dit_&oorgekom het en die
standaardkoste vir werklike tyd gewerk, word in bereke-
ning gebring. Hier kan maklik geverifieer word of m af-
wyking gunstig of ongunstig is. Deur te redeneer dat die
standaardkoste vir werklike tyd gewerk as norm geld

dit wil s& dat dit die koste ten opsigte van arbeid is
wat betaal gaan word. Indien 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.

Arbeidsanykings kan onder andere aan die volgende faktore

- toegeskryf word:

(1) Swak standaarde..

(ii) Waar n enkel standaardkoers gebruik word terwyl
daar in werklikheid meer as een koers van toepas-
sing is. -

(1ii) Die uitdeel van 'n.taak aan n spesifieke klas werk—
nemer terwyl dit deur m ander klas werker gedoen
moet word wat die werk baie goedkoper of in n kor-
ter tyd kan doen.

(iv) Deur werknemers op mn uurloonbasis te vergoed in
plaas van 'n stukloonstelsel waar produksie laag
is.

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

sommige arbeiders net toekouers is.

(b) Arbeidseffektiwiteitsafwyking

Ander benamings: Arbeidsdoeltreffendheid, arbeidshoe-
veelheidafwyking. Die afwyking word bereken deur die
verskil tussen standaard ure {(naamlik die tyd wat aan ™m
taak bestee behoort te word ten opsigte van wat werklik
Verfig is) en die tyd wat dit werklike geneem het om die
taak uit te voer, te vermenigvuldig met die standaard-

koers wat daarop van toepassing is.
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Hier gaan dit om die doeltreffendheid waarmee 'n taak uit-
gevoer word, dit wil s& hoe effektief die arbeidsure be-
stee. is. Hier word die standaardtyd as norm gebruik,
waarmee die werklike tyd bestee vergelyk word. Om as
gunstige afwyking bestempel te word moet die werklike
tyd bestee minder wees as die standaardtyd. Gevolglik
moet. daar gepoog word om hierdie situasie te verkfy.

Die omgekeerde geld 0ok,

Deur die koers en die effektiwiteitsafwykings se formules
te vergelyk, word daér waargeneem dat in die geval wvan
die koersafwyking word die standaardhoeveelheid buite
rekening gelaat,.terwyl in die geval van aie effektiwi-
teitsafwyking word die standaardkoers gebruik. In
laasgenoemde omstandigheid word die koersveranderinge
geIgnoreer terwyl in die eerste geval die hoeveelheids-

veranderings vermy word.

2.4.2 Arbeidmengselafwykings

Wolk en Hullman (tweede uitgawe, 1977, p. 238) s& mengsel-

afwykings ontstaan "... when factor input combinations
of raw material or grades of labour differ in composition

from the standard mix".

Mengselafwykings sluit koers— en doeltreffendheidsafwykings
- wat reeds genoem is, in. _Die doeltreffendheidsafwyking
word nou teen m totale gemiddelde standaardkoers in bere-
kening gebring. 'n Voorbeeld van die twee afwykings ter
verduideliking volg hier. Gegewens ten‘opsigte van voor-

beeld kan in byvoegsel 1-1 verkry word.



Arbeidkoersafwyking = (Std koers - Werklike koers) x Werklike tyd
gewerk
Arbeid «o = (R8,00 - R8,40) uur x 15 uur

= R6'(ongunstig).

Arbeid B ° @ : (R4,00 - R5,00)uur x 15 uur

= R15 (ongunstig)

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

i

R21 (ong-.)

(Totale std. tyd - Totale werklike

Arbeidsdoeltreffendheidsafwyking
. tyd) x.Totale gemiddelde std koers

(25‘udr - 30 uur) x R5,60/uur

R28 {(ongunstigqg)

n Mengselafwyking ontstaan soos volg: Verskillende klasse’
arbeid word in die meeste gevalle by produksie gebruik.
Daar is gevolglik verskilléndé arbeidskoerse van toepas-
sing. Vooraf word bepaal watter klasse arbeid en ook »
watter hoeveelhede van elk nodig is om 'n spesifieke taak
te voltooi. By die voltooiing daarvan word opgemerk

dat die werklike hoeveelheid van die verskillende klasse
(d.i. die mengsel) arbeid wat aangewehd is verskil wvan

di& soos voorafbepaal is. Die verskil wat verkry word
word vermenigvuldig met die standaardkoers van die betrok-
ke tipe arbeid. Wat gebeur dan indirek? Die verandering
van die mengsel naamlik die hoeveelheid wvan verskillende

klasse arbeid beinvloed die gemiddelde koste.

Gegewens van die volgende voorbeeld is in byvoegsel 1-1
uiteengesit terwyl die grafiese voorstelling in byvoeg-

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

Arbeid o = (40% x 30 wur - 15 uur) x R8,00/uur

R24 (ongunstig)

Arbeid B : (60% x 30 uur - 15 uur) x R4,00/uur

R12' (gunstig)

\

Totale arbeidsmengselafwyking = R24 (ong.) + R12 (gunstig)

= R12 (ongunstig).

2.4.3 Opbrengs "Yield" afwykings

Met die verloop van die vervaardigingsproses verloor
sekere vén die produksiemiddele van hul hoeveelheidswaar-
des. Daar is 'm verskil in die hoeveelheid insette en

dit wat in die voltooide eenheid teenwoordig is. Dit kom
veral voor by materiaal maar kan ook deurgevoer word na
arbeid. By die bepaling van produksiekoste is dit belang-
rik dat die produktiewe komponente van sekere produksie-
faktore in berekening gebring moet word. In die geval van
arbeid skep dit m probleem aangesien die menslike gedrag
altyd aan variasies onderworpe is. Anykings sal seker-
1lik voorkom maar dit kan geminimaliseer word indien goeie
standaarde vasgestel word wat wel moontlik is deur deeg-

like -navorsing.

Die arbeidsopbrengsafwyking word bepaal deur die verskil tussen
die standaardtyd vir insette en die standaardtyd vir uitsette

te vermenigvuldig met m standaardkoers.

Die opbrengsverhouding wat gebruik word in die formule word

soos volg bepaal:
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\

: - x 100%
hoewveelheid van die produksiefaktor ingeplaas

Hierdie is m belangrike syfer vir bestuur aangesien dit
nie- aan koersveranderings onderhewig is nie. Afwykings
kan daagliks of weekliks bepaal word om oneffektiewe

gebruik wvan produksiefaktoré uit te skakel.

Crowningshield (1976, p. 275) sé: "Two factors must be
brought out in the analysis will be used to fix respon-
sibility

1. The change in labour costs stemming from the effi-

- ciency of the operators.

2. The change in labour cost resulting from a difference

in yield".

Die arbeidskoersafwyking word op dieselfde metode as
voorheen bereken. Die doeltreffendheidsafwyking word in
-hierdie geval bepaal deur die standaardtyd vir uitsette
in die vorige gevalle te vervang met die standaardtyd

vir werklike insette. Die ander vanderlikes bly dieselfde.
Bestudeer die gegewens van voorbeeld in byvoegsel 1-3:

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

(250 wur - 225 uur) x R4,00/uur

= R100 (gunstig)
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Arbeidsopbrengsafwyking:

(Standaardtyd vir werklike insette - Standaardtyd vir werklike

uitsette x Standaardkoers).

750. E, ( 250, uur
.87 1000 E

(250 uur - ( ) X R6/uur

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

R81,75 (gunstiqg)

2.5 OORSAKE VAN AFWYKINGS
2.5.7 Algemeén
C 25,2 . Oorsake. van Arbeidskoersafwykings.
2.5.3 Oorsake van arbeidsdoeltreffendheidsafwykings
2..5.4, Oorsake van arbeidsmengselafwykings
2.5.5 Oorsake van arbeidsopbrengsafwykings..
2.5.1 Algemeen

Anykings.impliseer'dat:korrekte:arbeidshoeveélhede en
die?kqste-van verkryging nie vooraf korrek vasge-

stel kan word nie. Daar ontstaan 'n toestand waar meer

of minder arbeid gebruik word as wat beplan is. Vir die
onderneming is die bekamping van die afwykings die oorsake
&a&xvan,maar.veral die-daérstel,van teenmaatreéls belang-

rik..

Alvorens daar na die oorsake van afwykings gesoek word,

is dit belangrik om die oorsprong van die afwykings vas

te stel. Dit kan vergemaklik word deur die aard van die
afwyking te bepaal en dit dan te klassifiseer. 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 "contro-
lable and'uncontrolable:cost.variances". Hy' is van mening
dat dit belangrik is om sodanige onderskeid te tref aan-
gesien n beheerbare afwyking in ander omstandighede onbe-
heerbaar kan wees. Die klassifikasie hang af wvan die
omstandighede waaronder die afwyking voorkom.

n Beheerbare afwyking 1& in faktore wat deur indiwidue in
die lynorganisasie kontrole op 'n betrokke aspek uitgevoer
moes wees, maar dat dit nagelaat is. Hierdie kontrole-
fout hoef nie noodwendig in die betrokke departement plaas
te gevind het nie byvoorbeeld waar 'n werker aangestel
word as n ho&rklaswerknemer as wat hy in werklikheid is.
Sodanige werker ontvang dan n groter loon as wat sy
produksievermoé regverdig. Alle foutiewe boekhou werk
kan dan hierby geklassifiseer word, asook enige kontrole-
gebrek wat tot sodanige afwykings kan lei. Laksheid:

wat goed weggesteek word en diefstal is ook faktore wat
_'m rol speel by beheerbare afwykings. Eersgenoemde kan
wel ten opsigte van die produksie-uitset vasgestel word
maar die opsporing van diefstal is moeilik aangesien dit
nie net gaan om die artikels wat verdwyn nie maar om die
produksietyd wat verlore gaan. Arbeid vir persoonlike
gebruik (voordeel) vind plaas wanneer die werker sy kwota
werk voltooi het en in plaas daarvan om met addisionele
produksie aan te gaan, dit gebruik vir eie gewin (voor-
deel) ..

n Onbeheerde afwyking is 'm faktor soos Batty stel: "Any
responsibility for the variance cannot be assigned to a
particular department or person, but must be regarded as
being due to circumstances outside the control of indivi-
duals employed by the business concerned". Vakunies is
gewoonlik die hoofoorsaak van sodanige afwykings aangesien
daar geen beheer uitgeoefen kan word oor besluite wat deur

sodanige instansies geneem word nie.
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Verklarings vir afwykings verskil van onderneming tot onder-
neming. Elke tipe onderneming sal in =n mindere of meer-
dere mate deur die afwykings geteister word afhangende

van faktore soos onder andere interne beheer,bestuursbe-
leid, kommunikasie in die onderneming, arbeidsbeskikbaar-
heid, beskikbaarheid van rekeningkundige inligting en die

boekstawing daarvan.

2.5.2 Oorsake van Arbeidskoerafwykings

Algemene verklarings vir arbeidskoersafwykings 1é in die

volgende:

2.5.2.1 Waar dit noodsaaklik is om 'n meer gekwalifi-
seerde persoon in diens te neem en dus n hoér uurloon te

betaal as wat aanvanklik beraam is.

2.5.2.2 Addisionele oortyd waarvoor nie voorsiening
gemaak is nie. Dit kan gebeur waar m taak gebonde is aan
n lewerlngstyd en dit blyk dat sodanige lewerlng nie ge-

doen sal kan word teen huidige kapasiteit nie.

2.5.2.3 Waar werknemers vergoed word volgens 'n stuk-
werkstelsel sal arbeidskoerse verander indien werklike

uitsette verskil van dié 'van die standaarde..

2.5.2.4 Waar m aantal verskillende klasse arbeiders
saamwerk in T groep en m gemiddelde koers vir die groep
word gehandhaaf kan afwykings ontstaan indien 'n bestaande

arbeider vervang word deur m werker wie se koers verskil.

2.5.2.5 =+ Waar bonusse betaal word op werksprestasie is
dit moeilik om die eksakte syfer te bereken wat by bepaling

van m standaard ingesluit moet word.

2.5.2.6 " Waar daar nie operateurs beskikbaar is vir

spesifieke masjiene nie moet persone daarvoor opgelei word.
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fn. Besparing ten opsigte van die verskil in koers word ver—
kry omdat m laer uurloon aan die betrokke werker betaal

word. wat Qerskil van dié waarvoor vir die speSifieke taak be-~
groot is. Die voordelige afwyking word egter 'm. nadelige
uitwerking op die effektiwiteitsafwyking.

2.5.3 Oorsake van Arbeidseffektiwitéitsafwykings

Die effiektiwiteitsafwyking hou direk verband met die afwy—
king van produksie-uitset met ander woorde die verskil
tussen die beplande uitset en die werklike uitset.

Faktore wat die beplande uitset béiInvloed kan as oorsake

vir die afwykings aangevoer woxd.

2..5.3.7T Swak werkstoestande verlaag die werkersmoraal
- sodat die werk later as. n straf beskou word. Goeie verlig-—
ting en lugredling verhoed dat werkers gou uitgeput raak

en. veroorsaak dat. positiewe werkersmoraal opgebou word.

Die arbeider is ook meer lojaal teenoor sy werk.

2.5.3.2 Swak ingestelde en gebrekkige masjiene bring
onnodige vertragings en verlies van produksie-ure mee.
Veranderde masjiene: lewer ook swakker produksie'as wat

huidige beskikbare masjiene: lewer.

2.5.3.3F Indien bo-normale wagtye betrokke is word
masjien- sowel as man-ure daardeur verloor. Die masjien
loop leeg terwyl die operateur'rondstaan wat. produksie

verlies meebring.

Z"5L3;4 Verspillings waarvoor nie voorsiening gemaak
is nie.  Verspillings is hoofsaaklik die gevolg van swak
ingestelde masjinérie, verkeerde materiaal of onbekwame
werkers. Dit is gevolglik. die toesighouer se verantwoor-
delikheid om sodanige verspillings uit te skakel deur

vroegtydige opsporing van ondoeltréeffende produksie. Die
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toesighouer moet ook aan die werker verduidelik wat fout

is en hoe dit in die toekoms vermy kanh word.

2.5.3.5 Swak opgeleide werkers veroorsaak laer produk-
tiwiteit as wat aanvanklik verwag is van die betrokke
werkex; Die standaarde is opgestel ten opsigte van m
arbeider wat m sekere mate van tegniek bemeester het.
Indien dit gebeur dat die betrokke werknemer nie die
vereiste kundigheid bemeester het nie, moet &f die stan-
daarde aangepas word Of die werker verder, opgelei word tot
op: die vereiste vlak.

2.5.3.6 Foutiewe en onduidelike opdragte kan meebring
dat verspillings en afval "scrap" toeneem; Dit wveroor-
saak n verlies van materiaal, masjien— en man-ure. Die
persoon. wat die'opdragte uitdeel moet seker maak dat die
werker presies weet wat van hom verwag word sodat onno-
dige produksieverlies uitgeskakel kan word. Onvoldoende
toesig en kontrole oor arbeidstake bring mee dat foute

en swak gebruik van gereedskap nie uitgewys word nie.

By die werkers self skep dit m frustrerende gevoel deat

sy werk nie erken word nie.

2.5.4 Oorsake van Arbeidsmengselafwykings

Wat is die oorsaak dat die werklike arbeidsmengsel verskil
van die standaardmengsel? Crowningshield (1974, p. 200)
noem onder andere: "operators are absent, ... scheduling
is mixed up, union agreements prevent management from
laying off employees with seniority even though their
services are not needed". Onvoldoende kontrole, swak
werksverdeling en ~uitdeling asook faktore wat nie beheer
kan word nie, kan die redes wees. Indien dit arbeidtekort
is as gevolg van m algemene tekort ﬁan m spesifieke klas
arbeider kan dit as onbeheerbaar oor die korttermyn be-

skou word. Hier word met korttermyn bedoel die tyd wat
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dit gaan neem om 'n werker in die spesifieke klas op te lei
of n plaasvervanger in die arbeidsmark te kry, welke ook
al die gouste. 1Indien 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
moet uitvoer kan in die beplanningsafdeling ontstaan.
Dié fout sal eers later wanneer groot afwyking obduik,
opgespoor word.. Daar is dan reeds van die verkeerde
klas werker gebruik gemaak en sodoende is die standaard-

mengsel versteur.

2.5.5 Corsake van Arbeidsopbrengsafwykings .

Die:arbeidsopbreﬁgsafwyking vind plaas as gevolg van

die opbrengs wat deur 'n spesifieke produksieloop dgelewer .
word. Die oorsake van die opbrengsafwyking sal die fak-
tore wees wat die uitset beiInvloed. Dit sluit in die

ekonomiese sowel as die bedryfsekonomiese faktore.

Bogenoemde variasies is van die grootste belang om die
ontleding en verwerking van die leerkurwe te kan doen.
Hier word spesifiek die kapasiteitsfaktor as oorsaak vir

die leerkurwe bedoel.

Algemene faktore wat die opstel van standaarde en kosprysbere-
‘kening moeilik maak en wat as oorsaak van afwykings aangehaal
kan word, kom neer op:

- Leerkurweteorie - word hierna volledig bespreek.
Opsteltyd. '

- Ranvullende tyd "supplementary time".

- Kwalitatiewe verwerkingstyd "Rectification time".

- Verspillings.

- Wagtvyd.

- Leeglooptyd.
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SINOPSIS

Die praktiese benadering ten opsigte van die leerteorie
veronderstel dat met: die toename in produksie-uitset.
ten opsigte van m spesifieke taak die produksietyd per
eenheid afneem. Die teoretiese bénadering_spesifiseer
dat namate die kumulatiewe produksie-uitset verdubbel,
die kumulatiewe produksie-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..

Hicks (1972, p. 119) gee die volgende definisie: "Learning
is a change in behavior based on experience". Wild (1972,
p. 189) beskou die vermoé& om te leer "... as the process
by-means of which‘an ihdiﬁidual acquirés skill and pro-

ficiency at a task".

Die leerteorie behels dat die effektiwiteit en doeltreffend-
heid per tydsinterval van die arbeid toeneem namate produk-
sie-eenhede vermeerder, met die veronderstelling dat dit

onder dieselfde produksie omsténdighede geskied.

3.2 DIE ONTSTAAN EN FORMULERING VAN DIE LEER-
KURWE

Alvorens die leerteorie verder bespreek en uitgebrei word
moet daar gekyk word hoe die arbeid déardeur beinvloed
word. Een van die hoof produksiekoste is arbeid en die
effektiwiteit daarvan hang af van die kwaliteit en kwan-
titeit wvan die,opleidiﬁg; Laasgencemde faktor hang weer
af van die finansi&le ondersteuning en bydraes tot die
opleiding wat weer'die produksiekoste beInvloed. Dit vorm

dus 'n sirkel kettingreaksie.

Historiese gebruik was om opleidingskoste as onbelangrik
te beskou en in arbeidskoste te vervat. In dié geval was
"~ dit moontlik korrek as gevolg van die omvang daarvan maar
volgens Kirkman (Management accounting, vol. 49, p. 348)
het opleidingskoste m groter rol begin speel en die nood-
saaklikheid vir m aparte bégroting "will depend largely

on the management structure".

Aangesien opleiding deesdae as m byvoordeel beskou word,
het die vraag ontstaan of dit nie as 'm produk koste in
aanmerking geneem moet word nie, en indien wel tot watter

omvang?
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Die volgende benaderings kan gevolg word om die omvang

van opleidingskoste te bepaal:

- per indiwiduele arbeider
- per soort/tipe arbeider

- in totaal vir die onderneming.

Leerkurweteorie 1is volgens Burman (1972, p. 80) "The cumula-
tive average direct labour cost per unit produced decreases
by a fixed substantial percentage each time the cumulative
output doubles". 1In die Nederlandse literatuur staan dit
bekend as "routine-" of "afloopkromme" en word dit gedeéefinieer
as "... in de geleidelijke kostenvermindering bij groter wor-
dende- series van een produkte vervaardigen ..." (Bedryfskun-
dig-TLexicon, no. 1). Die leerkurweteorie staan ook bekend

as vorderings-, tydsverminderings-, verbeterings- of onder-
Vindingskurwe beginsel. Die Nederlanders gebruik ook die-
term afloopkromme. Dit verklaar die afname in die gemiddelde
produksietyd namate die kumulatiewe eenhede verhoog. Kyk

alternatiewe name in definisielys.

Daar is vir die eerste keer aandag gegee aan hierdie teo-
rie in die Tweede Wéreldoorlog toe ondervind is dat by die
kumulatiewe aantal vliegtuie wat vervaardig word, die
differensiéle tydsduur van addisionele produksie-eenhede
met. 20% afneem. Tot op hierdie stadium was slegs die
gemiddélde.tydsdﬁur van elke produksie-eenheid van belang
en geen‘aandag is aan die tendens van die gemiddelde wvan
kumulatiewe 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 mn
algemene omskrywing van die leerteorie gevorm is naamlik
dat namate m werker meer gevorderd en gewoond aan die’
handelings wat hy moet uitvoer word, dit hom minder tyd
neem om die kringloop van aksies te voltooi. Uit dié

stelling word afgelei dat die léerproses nooit sal ophou
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nie. De Jong het in teenstelling hiermee gesé& dat die
leerkurwe se limiet nul nader'aé’die-kumuiatieweleenhede

. na oneindig gaan. Indien die kurwe op m logaritmiese
skaal.getrek word sal die logaritmiese kumulatiewe eenheid

wel 'n waarde het al nader dit na oneindig.

P. J. D. Cooke het n eksperiment opgestel waarna een en n
half miljoen herhalings die leerteorie nog steeds gegeld
het. Hicks (1972, p. 70) sé: "... because of continuous

technological improvement, real stability is never reached".

Horngren (vierde druk, 1977, p. 207) neem nog n faktor in
ag. waar hy in teenstelling met Hicks beweer dat indien
produksie lank genoeg aanhou of as dit 'n eenvoudige taak
is wat uitgevoer word, daar wel 'n-verbetering van nul

in die leerteorie sal verskyn. "The learning curve is
applicable only to setting standards during the learning

or startup phase of production".

' Ondérsoek tussen drie fases waar die leerteorie van
toepassing is word gemaak, naamlik - aanvanklike opleiding;
werkverrigting na opleiding; die oorblywende en herhaalde

leertyd.

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

onderskei kan words:

(i) "operator level" — verbetering van. 80% tot 95%..

(1i) "plant or firm level”™ - verbetering van 70% en meer.

(iii) T"entire industry level" - verbetering van tot 60%.

3.3 VEREISTES VIR DIE TOEPASSING VAN DIE LEER-
KURWETEORIE ’

Die. genoemde feite is wel bewys in die praktyk maar tog is
daar sekere voorvereistes wat nie altyd genoem word, waar-

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

en produksiepatent moet gebruik word.

- Omstandighede waaronder produksie plaasvind moet
gelykmatig in al die produksielope wees byvoor-

beeld beligting, lugre&ling.

- Onnodig'druk‘op werkers moet vermy word veral in
die geval waar die toesighouer leerteorie wil
afdwing op produksie. Eksterne invloede byvoor-

beeld vak-unies moet ook konstant wees.

- Daar moet geen resessie-tydperk ("slack time")

beskikbaar wees waarvoor betaal moet word nie.

- n Uurloonstelsel moet van toepassing wees en nie

- taakkostestelsel nie.

- Teenwoordigheid van n konstante kontinue vloei
waar daar n werkslyn van toepassing is sodat die
leervermo& nie deur voorafgaande tydsverspillings

beInvloed word nie.

- As gevolg van die toepassing van die hiperboliese
funksie om die leerkurwe te verteenwoordig, moet
.daar aangeneem word dat die produksieproses inge-
wikkeld is sodat voortdurende afname in produksie-

tyd moontlik is.

3.4 AFLEIDINGS EN VOORSTELLING DEUR MIDDEL VAN
'N FORMULE

Soos reeds gesé speel kumulatiewe uitsetverhoudings mn
belangrike rol by die leerkurwe. Die grafiese voorstel*
ling en formulering word ook direk gekoppel.aah hierdie
verhouding. Die arbeidsure per eenheid neem af namate

die uitset toeneem.
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Dit is belangrik om in hierdie stadium 'n ondersoek te maak
tussen die indiwiduele arbeidstyd per eenheid en ' kumu-
latiewe gemiddelde arbeidstyd per eenheid. Laasgenoemde
neig om kleiner ondervindingsverbeterings te toon. Waar
indiwiduele gegewens baie wisselvallig is, neig die kumu-

latiewe gemiddeldes om meer gelykmatig te wees.

DielkUmulatiewe-gemiddelde,per eenheid éal altyd groter'
wees as die gemiddelde van die laaste kwantitatiewe uitset.
n Metode om die leerondervindings té verklaar 1l& daarin
dat indien ons aanneem dat die eerste eenheid 100 uur neem
om te produseer en n 90% leerkurwe van toepassing (dit

wil s& n afname van 10% in arbeidstyd met elke verdubbe-
ling van die vorige produksie-uitset) die volgende ten-

dens verkry word:

Eenhede‘ Kumulatiewe.gemiddelde tyd per
: eenheid

Eerste - 100

Eerste twee o 90 (.9 x 100)

Eerste vier ‘ _ 81 (.9 x 90)

Eerste agt ' 72,9 (.9 x 81)

Eerste sestien " : 65,61 (.9 x 72,9)

Die grafiese voorstelling is in byvoegsel 2-1.

Beskou die tendens wat deur die kumulatiewe gemiddelde

tyd per eenheid daargestel word. Dit neem in n degressiewe
verhouding af. Om die gemiddelde arbeidsinset van die
laaste groep (verdubbeling) ongeveer 10% van die eerste
inset (ure) te verkry is 'm kumulatiewe produksie-uitset,
meer as 3,8 miljoen, nodig. Vir 'n 80% afname in produk-
sietyd word m kumulatiewe uiﬁset van ongeveer 1,27 mil-

joen, vereis.
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Die helling (gradiént) van die kromme word bepaal deur
die werker se vermo&€ op verbetering. Crowningshield
(1974, p. 692) beweer: "The slope will be steep on com-
plex and lengthy operations. which require - a high degree
of technical skill and are.perfbrmed on a limited number
of units". Hy sé'verder-dat waar n onderneming kapitaal-
intensief is dit wil sé& hoofsaaklik van masjienarbeid

gebruikmaak, die Ieerverbetering nul is.

Deur. die gegewens op 'h log-log skaal uiteen te sit, ver-
ander die kromme in 'n reguit lyn. Die kurwe begin- by die
ko8rdinaat (1:aantalproduksie ure) en besit m negatiewe

'helling:dit wil sé daal van links bo na regs onder..

Vergelyk verder Neuner en Deakin (1977, p. 439) wat die
b

volgende formule gedoen Ya = aX

Die formule vir die leerkurwe word gegee deur die

vergelyking:
b : .
¥, = ax - aangehaal uit Dopuch (1974, p. 81)
waar y = Kumulatiewe gemiddelde insette (ure) van toepassing
op n kumulatiewe uitset x.
a r 1nsette (ure) vir die: eerste eenheid

kumulatiewe uitset (in- eenhede)
eksporiensié&le uitdrukking wat dien as maatstaf

vir die leervebetering di.

Log (desimale leerverbetering)
Log 2. :

Die totale tyd vir m spesifieke kumulatiewe uitset kan
ook bepaal word en word verkry déur 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, maar ewe be-
langrik is die totale tyd wat h spesifieke kumulatiewe
uitset gaan vereis. Beplanning en vooruitskattings op
hierdie syfer kan ﬁir die onderneming voordelig wees ten

ops:igte wvan onder andere tenders en kontrakverpligtings.

Dit Kan ook belangrik wees om die eenheidstyd wvan n spe- -
sifieke verdubbeling te bereken. Dit word verkry deur die
kumulatiewe gemiddelde produksie inset per eenheid te
vermenigvulig met (b + 1).. Laasgenoemde is 'n syfer wat

tussen 0 en 1 1lé.

Hierdie formules is vah die uiterste belang vir vooruit-
skattings waar die leerteorie in berekening gebring word.
Dit: is noodsaaklik dat dielﬁersooniwat die skattings en
beplannings doen op hoogte is met die toepassings en
ontledings daarvan. Die: veranderlikes in die formules
hang af wvan die Eipe onderneming, beleid (intern en

ekstern) en doelstellings van die bestuur.

3.5 ANDER GEBRUIKE VAN DIE LEERKURWETEORIE

Die leerkurweteorie kan die onderneming help om tender-
pryse soO realisties as moontlik te bepaal. Die mees
ekonomiese tenderpryse kan deur middel van die leerteorie
bepaal word. Waar die standaardkoste van die hele kon-
trak bereken word op dier verhouding wat dit aan die
begin. van die taak gaan kos om n sekere gedeelte af te

X handél, ontstaan die situasie dat die geskatte totale
koste baie ho&r is as wat dit werklik gaan wees. Indien
die beginsels van die leerteorie toegepas word, blyk dit
dat die tyd om 'n spesifieke deel werk af te handel afneem
sobs 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 belInvlced deur die be-
ginsels van die leerteorie. Voorraadbeplanning moet gedoen
word voordat met produksie begin kan word. Die hoeveel-
heid voorraad benodig hang af ﬁan die beplande produksie
omvang. Indien die voorraad benodig gebaseer word op
verbruik aan die begin van die produksieproses, gaan daar
later 'n tekort ontstaan. Die rede hiervoor is dat die
hoeveelheid voorraad wat per tydseenheid verbruik word,
toeneem namate m werker meer gevorderd raak. Voorraad

moet dus op n kumulatiewe hoeveelheid pef tydseenheid

begroot word.

Wanneer daar met m spesifieke kontrak begin’'is ontstaan
daar gedurig die vraag of die opdrag betyds voltooi gaan
word binne die gestelde tydsbestek. Hier kan die leer-
kurwe ook toegepas word met die vasstel van die geskatte

voltooiingsdatum.

Die leerteorie kan verder uitgebrei word deur gebruik te
maak van die gewone standaardkostetoedeling. Materiaal,
arbeid en bokoste word teen wefklikeAkoste na onvoltooi-
de werk toegedeel. Laasgenocemde word teen m gemiddelde
éenheidskoste na voltooide werk toegedeel terwyl afwykings
en uitgestelde produksie uitgawes addisioneel toegereken
word. Die uitgestélde produksie uitgawes moet dan weer
dorgedra word né.voltooide werk. Die afwykings en die
voltooide werk word weer na koste van verkope toegedeel.
Dit. uitgestelde produksie uitgawes is dus net 'n tydelike

voorsiening wat geskep word. Kyk skematiese voorstelling1-4;

Werkers wat besig is om opgelei te wora 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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. Standaard kurwe wat op die grafiek getoon word kan ver-
gelyk'word'met die individu of groep se leerkurwe en gevolg-
lik kan afwykings aangetoon word. Kyk skematiese voor-
stelling 2-2.

Primér- is dit bélangrik dat die krommes die gearseerde‘ge—'
bied sny. Dit toon dat die betrokke werker in die minimum
vereistes kwalifiseer. Verder is dit belangrik dat oor

n langer termyn die standaardvereistes bereik moet word.
Bestuur kan dusrhiervolgens in 'n vroeé stadium van oplei=-
ding vasstel of die leerlinge in die vereistes gaan vol-
doen. Sodoende kan die leerling se beste aanleg bepaal

en daarop gekonsentreer word.

3.6 BEPERKINGS VAN DIE LEERKURWE

i) Dié teorie is slegs van. toepassing op gestandaar-
diseerde proaukte4 Die produkte moet homogeen wees en

dit moet in relatief groot hoeveelhede geproduseer word.

ii) Die leerkurweteorie maak nie voorsiening vir tegno-
logiese ontwikkelings nie. Verbeterings, nuwe:;, - meer
effektiewe masjiene en nuwe patent word nie in ag geneem
wanneer die teorie toegepas word nie. Die hele skatting
en gebruik word hietig gemaak waar tegnologiese ontwikke-

ling geskied.

3.7 REDES WAAROM DIE LEERKURWE NIE ALGEMEEN
GEBRUIK WORD NIE ‘

i) Sommige bestuurders is van mening dat die koste om
die leerteorie in werking te stel nie die voordeel wat
vé}kry word regverdig nie. Bestuur moet in gedagte hHou
dat die voordele van die leerteorie m kettingreaksie tot
gevolg het. Nie net swak produksie word uitgewys nie,
maar afwykings is kleiner en dit veroorsaak dat standaard-
koste beter en meer doeltreffend toegepas kan word.

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

ii) Daar is m wantroue in die stelling dat. verbeterings
kontinu is veral waar produksie reeds m geruime tyd aan
die gang is. Dit veroorsaak dat m pessimistiese bestuur
verbetering slegs in die eerste paar produksie—eenhede

“aanvaar en dit verder as onbelangrik beskou.

iid) Bestuur wil eerder aan die versigtige kant bly en
daarom word verbetering wat reeds voorgekom het nie erken
nie. Dit.gebeuf'veral waar die verbetering redelik vinnig

geskied en sodoende nie raakgesien word nie..

iv) Bestuur wil nie'erken dat wverbetering redelik akku-—
raat bereken en verantwoord kan word nie. Hulle beskou
dit as fluktuerend en wisselvallig. Dit mag in. sommige
gevalle waar. wees maar deur die-termyn.waarvoor-die leer-
teorie toegepas: word te-verlehg of om die skaal van die

- grafiek te wysig kan n definitiewe kromme herken word.

V) Baie ondernemings beskou. die leerteorié as onvan-
pas in hul tipe bedrywe. Die probleem ontstaan waar .die
bestuur die Ieerkurweteorie.sbndermeer wil toepas en dan
tot die gevolgtrekking kom dat die4resultéte onrealisties
is. Hulle besef nie dat daar sekere veranderlikes is wat
van onderneming tot onderneming wverskil en daarvolgéns

aangepas. moet word nie.,

vi) . Konserwatiewe ondernemings glo dat die arbeidsfaktor
staties is en redeneer dat die hoeveelheid produktiewe
arbeid wat per tydseenheid gelewer word konstant is.
Verbetering word as n korttermyn tendens gesien waarna

produktiwiteit weer terugkeer‘na'die aanvangstendens.

vii) Ondernemings voel dat die aannames wat gemaak word
die leerkurweteorie ongeldig en moeilik toepasbaar maak:

" Deur die aannames 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) Soms 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 tussen die swak, goeie en

die uitstekende werkers.

W. B. Hirschman (1964, p. 128) beskryf die gebruik wvan
die leerkurwe: "The industrial learning curve thus
embface more than the increasing skill of an individual
by repetition of a simple operation. Instead, it des-
cribes a more complex orgahism - the collective efforts
of many people, some in line and other in staff positions,
but all aiming to accomplish a common task progressively

more efficiently".

3.8 SLOTOPMERKINGS

Om te leer is m eienskap wat alle Iewende organismes besit.
Deur te leer kan hulle hul karakteristieke,patrone en
leefwyse verbetér. Bangesien georganiseerde groepe és
"lewende" entiteite beskou kan word, word leerondervinding
verwag. Sodanige prestasie gebeur nie van self nie.

Dit is die resultaat van tydopoffering, kontinue strewe

en soeke na bronne, die verwerking en omékepping daarvan
en die hantering van die resultaat wat lewende wesens se

ideologie verwesenlik.

Onbeperkte 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 gesé word dat so mn kontinue
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_ verbetering n natuurlike karaktereienskap van n vooruit-
strewende en dinamiese onderneming is, waarvolgens die
resultaat van die leerteorie gebaseer is op toekomsont-
leding en leierskap.
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4. EERSTE GEVALLESTUDIE
INHOUDSINDELING
4. DOEL VAN STUDIE

1
4.2 WAARNEMINGS EN OPSOMMING
4.3 GEVOLGTREKKING

SINOPSIS.

Om die leerkurweteorie toe te pas moet daar aan spesifieke
voorwaardes voldoen word. In dié gevallestudie word. die
veorwaardes verontagsaam wat dus meebring dat die  leer-

teorie nie toegepas kan word nie.

kokokekk kkok
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4.1 DOEL, VAN DIE STUDIE

n ‘Goudmyn is besoek waar léeriing—&akmanne opgelei word.
Die- doel was om tydstudies ten opsigte van spesifieke

take uit te voer wat as 'n kostefaktor in berekening ge-—
bring word deur die resultate te vergelyk met m standaard. -
Die standaard sal bepaal word in ooreenstemming met die
vermo€ van n gemiddelde gekwalifiseerde ambagsman..
Hiervolgens sal die koste aspek om die vakleerling tot

op hierdie standaard te bring ondersoek en gevolgtrek-
kihgs gemaak word.

n Verdere oogmerk is om die arbeidsdoeltreffendheidsver-
skille tussen vakleerlinge van verskillende jare dit wil
sé die volt001he1d van vakleerllngskap, te bespreek en
vergelykings ten op51gte van die leerkurwe in dié wverband

te doen..

4.2 WAARNEMINGS EN OPSOMMINGS

Die volgende waarnemings is gemaak:

4..2.1 Met die opleiding van vakleerlinge is daar geen
spesifieke tydbeperkings met die uitvoering van take op
hulle van toepassing nie. Hierdie feit het baie beperkings
meegebring aangesien dit beteken het dat leerlinge nie aan
tydsbeperkings gewoond was nie en. verder het dit die daar-

stel van tydstandaarde onmoontlik gemaak.

4.2.2 Die vakleerling word opgelei met die oogmerk om
in die betrokke bedryf te werk en omdat hul taak dan hoof-
saaklik m onderhoudsomvang het, volg 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 ho& standaard sodat m verbetering ten opsigte van
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arbeidseffektiwiteit éekerlik sal kon plaasvind.'

4.2.4 . Daar word nie voldoende rekords ten opsigte van
fisiese toetse afgelé nie. 0ok word nagelaat om enige
beperkende faktore wat daarmee verband hou, ter sprake

te bring..

4.2.5 - Die populasie ten opsigte van m spesifieke ambag
was in elke soort opleiding te klein om m voldoende

studie 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 bereik
nie. Dit sal onder andere meebring dat verskeie verander-

likes in berekening gebring moet word.

Daar kan dus in hierdie geval aangeneem word dat waar
daar nie m direkte fisiese bydrae tot produksie gemaak
word nie, die teorie van die leerkurwe moeilik toepasbaar

is.
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5. TWEEDE GEVALLESTUDIE
INHOUDSINDELING
'INLEIDING

AMBAGSMAN EN VAKLEERLING
KEUSE VAN . "N PRODUKSIEONTWERP

5.4 MASJINERIE EN GEREEDSKAP
KEUSE VAN KANDIDATE |

5.6  TYDOPNAMES EN ' AFLEIDINGS ,
OPMERKINGS

5.8 KEUSE VAN DIE MEES EKONOMIESE
ARBEID
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SINOPSIS

Vakleerlinge word gebruik om die praktiese neiging van die
ieerkurwe te bepaal. Die bevindings word verwerk en gra-
fies voorgestel. Dit word verder vergelyk met die teore-
tiese verklaring van die leerteorie en die afwykings word

dan daarvan af ontleed.

*kkkkk
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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 eile opleidingsentrum vir vakleerlinge. Die navor-
sing by Beta Beperk handel oor die ondervindingstedrie

by die vakleerlinge.’

5.2 AMBAGSMANNE EN VAKLEERLINGE .

n Ambagsman is 'n vakleerling wat sy opleiding voltooi het
deur aan sekere vereistes te voldoen. Die vakleerling

en sy werkgewer verbind mekaar kontraktueel waar laasge-
noemde die opleiidng moet verskaf en eersgenoemde as

téenprestasie sy samewerking daartoe gee.

Van Jaarsveld (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 kwalifiserende bedryfstoets af te 1&". n
Verdere tipe ambagsdplei&ing'is'die verkryging van ambags-—
manstatus sonder dat die vakleerlingskap volledig wvoltooi
is. Persone wat hiervoor kwalifiseer is ouer persone

wat reeds n ho& mate van volwassenheid besit. 1In die
betrokke navoréing is daar ook so 'n persoon betrokke wat
as n J.R.S. (Journeyman Requisition Scheme) bekend

staan.

Die teoretiese kennis word by m tegniese instelling opge-
doen. Die huidige tendens is om klasse gedurende spesi-—

fieke tydperke voltyds by te woon.

5.3 KEUSE VAN PRODUKSIEONTWERP

Die produksieontwerp was aanvanklik m ingewikkelde werk-

stuk wat ongeveer-90 tot 180 minute sou neem om te voltooi.
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As gevolg van die beperkte masjienure is besluit om 'n
meexr eenvoudige taak te ontwerp. Die keuse het op ™

"lining bolt" ontwerp geval soos getoon in bylae 3-1.

Elke vakleeriing het agt eenhede geproduseer sodat eksterne
faktore soos tydsduur van meer as 'm skof per vakleerling
nie in gedrag kom nie. Dit sou m onrealistiese beginsyfer
wees. indien daar n tweede dag met dieselfde vakleerling

geéksperimenteer word..

Die werkstuk het die volgende behels:

(1) lees van n elementére plan.
(ii) afmetings merk.
(1ii) Dbasiese snywerk van. twee tot vier snitte - "rough
cut”. |
" (iv) afrondingsnit.
(v) die sny van skroefdraad.
(vi) finale afronding. |
(vii) lengtesnit..

Die: draaibankwerk gaan gepaard met verskeie ratverande-
rings: en die gebruik wvan die toevoer. Die proefneming

" sluit nie die inplaas van materiaal in die draaibank nie.
Tydopnames\geskied.vanaf die oomblik.dat afmetings op die
materiaal gemaak word en eindig as die lengtesnit gemaak

is.

5.4 MASJINERIE EN GEREEDSKAP

Die opleiding van die vakleerlinge en vir navorsingsdoel-—
eindes die Passer-en-draaiers, geskied op in verskeiden-
heid tipe masjiene. Vir die betrokke studie word alle
produksie ten opsigte van die navorsing slegs op een mas-
jien, naamlik die draaibank gedoen. Dit skakel verander-
iikes uit wat kon ontstaan by die gebruik van alternatiewe

masjiene.
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Barnes (1958, p. 296) beskryf 'n draaibank as 'm:
"... device enables the operator to obtain easily and
guickly any one of the seﬁéralvavailable spindle speeds.
It is power-operated; the operator simply sets dail

and the machine automatically makes the shift to give

the: correct spindle speed".

Die oogmerk is om die vakleerlinge se vaardigheid op die
draaibank asook sy vermo& om deur hérhaling beter te

presteer aan die hand van tydstudies te toets.

Daar word van vier snygereedskapstukke gebruik gemaak.
Die eerste om die afwerking "rough cut", te doen, n tweede
om skroefdraad mee te sny, n derde om die afronding te

~doen en die laaste om die lengtesnit te maak.

Ander gereedskap wat ook gebruik word by die betrokke

produksie is:

Meetinstrumente: (i) Veniér

(ii) - diktemeter
(iii) verdeelpasser
Ander=: iy ystersaag
(ii) vyl.
5.5: KEUSE. VAN RANDIDATE

Daar was 38 vakleerlinge besig met praktiese opleiding
wat by die.stﬁdie betrek kon word (16 eerstejaars, 13
tweedejaars; 4 derdejaars, 4 .vierdejaars; 1 J.R.S.).

Die finale keuse moes beperk word. tot m totaal van 20
aangesien dit die aantal vakleerlinge is wat weet hoe om
n draaibank te gebruik. Daar is met die keuse van vak-
leerlinge van verskillende jare sover moontlik n verteen-
woordigende syfer prbbeer verkry. Dit het bestaan uit

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 gedagte te hou dat die artikels
wat die vakleerlinge produseer nie alleen as deel van hul
opleiding geld nie maar dat dit ook gebruik kan word en

daarom nie as afval beskou word nie.

Dit blyk dat daar slegs 'n basiese leerverbetering ten op-
sigte van lees van die ohtwerp is. Met die daaropvolgende
produksie word slegs seker gemaak dat die afmetings wat
gebruik word korrek is en gevolglik is die tyd hieraan
gespandeer nie relevant nie. Die ondervindingsteorie vind
sy inslag by die afwerksnitte "rough cuts" en by die sny
van die skroefdraad. ' Dit blyk dat die gevorderde vakleer-
linge (derde- en vierdejaars) 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 wvan die afsnit asook die keuse van
masjienspoed berus op ondervinding. Die gevorderde vak-
leerlinge bepaal reeds by die eerste eenheid wat die mak-
simum afsnit kan wees terwyl die masjienspoed ook meer

ekonomies gekies word.

Dit is 'm beginsel by die gebruik wvan n draai-
bank dat snywerk. meer ekonomies gedoen word
teen die maksimum draaispoed wat van toepassing
is op die betrokke tipe materiaal (in hierdie
géval geelkoper), m Fyner grein word ook ver-

kry en die snygereedskapstuk hou langer.

Om die tydopnames onder gewone produksie omstandighede

te laat plaasvind, is gepeog om geen buitengewone toesig
en omstandighede te skep nie. Alle tydopnames van indi-
widuele vakleerlinge asook enige verwerkings daarvan word
in bylaag 3-2 weergegee. Die tydsduur van elke eenheid
word in kolom (a) aangetoon. Ooreenstemmende grafiese
voorstellings van die tydopnames word getoon in bylaag

3-3. 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).

Die kumulatiewe gemiddelde tydsduur-grafieke toon n meer
kontinue grafiek wat prakties meer toepasbaar en verge-
lykbaar met mekaar is. Soos reeds genoem berus die keuse

van metode by die onderneming.

In hierdie stadium kan beweer word dat indien
die produksieproses lank en ingewikkeld is, m
indiwiduele uitset-inset ko&Srdinaat meer toe-
péslik sal wees. Waar die produksieproses kort
en afwykings relatief groot in verhouding met
die produksietyd is, is die kumulatiewe gemid-

delde tyd meer relevant.

Die kumulatiewe gemiddelde tydkurwe kan verder uitgebrei
word om n nog meer realistiese leerkurwe te verseker.

Dit word gedoen deur n bewaringsgemiddelde wat verband

hou met die verdubbelings beginsel by die- leerteorie

ter sprake te bring. Die kumulatiewe gemiddelde produk-
sietye van die eerste twee eenhede word net so gebruik
terwyl die derde getal-verkry'ﬁord ult die gemiddelde van
eenheid drie.en vier en dié laaste getal uit die gemiddélde
van die vyfde tot die agtste eenheid. Dié& vier getalle
word as produksietye vir die vier uitset verdubbelings
gebruik. 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 grafiek af te meet. '
Bylaag 3-3 kolom (c) toom die verwerkte gegewens soos uit-

eengesit.

Deur middel van laasgenoemde metode is gepoog’om T ondervin-
dingsverhoudihg ten opsigﬁe van elke vakleerling in die
ondersoek te bepaal. Deur hierdie vier getalle te neem

en n verbeteringsverhouding tussen die opeenvolgende

syfers te bepaal (uitgedruk as 'm persentasie) word drie
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ondervindingstendense vir elke vakleerling verkry. Die
gemiddelde van die drie getalle is as m algemene verbete-
ringstendens ten opsigte van elke wvakleerling beskou.

Dit word in kolom (d) en (c) getoon.

Hierdie leerverhoudings (soos: bepaal in kolom (e)) kan
toegepas word op die formule y = axb waar b negatief is.
Dit blyk dat waar die kumulatiewe produksie agt eenhede
is, die- tyd van die agtste ooreenstem met die kumulatiewe
gemiddelde tyd van die ooreenstemmende produksie-uitsette.
Aangesien die leerverhouding deur middel wvan gemiddeldes
bepaal is, stem die tyd vir ander uitsette soos bepaal
deur middel van die formule nie ocoreen met werklike gege-
wens nie. Daar kan gevfa word wat die nut van die metode
is? Dit kan onder andere as 'm maatstaf gebruik word om
relevante afwykings £e~bepaalm Beskou die grafiese produk-
sie wvoorstellings van vakleerlinge A-4; A-6; B-2; B-3;
C-3; D-3 en die J.R.S. Vergelyk. die twee grafieke van
elke vakleerling. 1In elk van di& gevalle kruis die
grafiek met die indiwiduele tye van dié& kumulatiewe ge-
middelde tye. Hierdie intervalle waar die indiwiduele
tye groter is as die kumulatiewe gemiddelde tye kan as
oﬁproduktiewelarbeidsﬁesteding of  verspilling beskou

word:..

Met verspilling word in hierdie verband bedoel
die addisionele. arbeid wat bo en behalwe die
ekonomiese doelmatige hoeveelheid benodig word

om ' artikel te produseer.

Die oorsake van hierdie verspillings moet vasgestel word.
Die verskillende tipes afwykings en die oorsake daarvan

is reeds bespreek in vorige hoofstukke.

Dit is. bekend dat reglynige voorstellings meer bruikbaar
is as krommes. Enige gelykmatige gebo& lyn (funksie)

kan n regﬁit lyn gemaak word deur die logaritmes van die
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betrokke kromme 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 vakleerlinge in bylaag 3-3 (o).

5.7 GEVOLGTREKKING

5.7.7 Dit is belangrik om nie die ondervindingstendens
in berekening te bring as 'n maatstaf om vakleerlinge of
werkers oor die algemeen te evalueer nie. Die resultaat
dat Vakleerling A-1 (' eerstejaar) mn 87,34% leerverhouding
-het wil nie s& dat hy 'n meer produktiewe vakleerling as
D-3 (n vierdejaar) met n leerverhouding van 90% is nie.
Dieselfde geld vir die geval van vakleerling A-3 (ook m
eerstejaar). As daar gekyk word na die betrokke indiwi-
due se produksie-uitset kan duidelik gesien word dit
weerspieél die teenoorgestelde van die leerverhouding-

vergelykings.

5.7.2 Die metode om werklike resultate te koppel aan
h.voorafbepéalde standaard is ook wenslik by die leer-
teorie. Die probleem bly steeds die vasstel van sodanige
standaard. ™n Moontlikheid om hierdie norm vas te stel
wat voorsiening maak vir normale tydsverskille kan onder-
soek word deur gebruik te maak van'klasgrense waarin
indiwiduele prestasies val. Hiervolgens kan die frekwen-
sie van verskillende aktiwiteite binne die klasgrense
bepaal word. Die noukeurigheid van resultate kan vasgepen
woxrd bihne enige spesifieke vereistes deur die grootte
van die étandaardafwyking'korrek te kies. Die gegewens

word uiteengesit en verwerk. in bylaag 3-4.

Die ontleding laat ons met drie waardes wat as pri-

mére riglyne gebruik kan word, naamlik rekenkundige gemid-
delde, modus en die mediaan. Die statistiese korrektheid
is nie hiér van belang nie maar wel as n hulpmiddel vir

die bepaling van m 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 sal afhang vir watter doel
daarmee bereik wil word byvoorbeeld om produktiwiteit te

verhoog, strenger kontrole ens. uit te oefen.

Veronderstel vir ons doeleindes die mediaan die beste maat-
staf is dit wil sé m produksiesyfer van 8,5 minute per
eenheid. 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 +
1

3 (68,26) van die waarneming binne die gekose interval

wees.

Indien die étandaard verhoog wil word kan slegs ‘n halwe
standaardafwyking by die mediaan gevoeg word wat dan
norm van 10,885 minute (8 + % (4,77)) gee. Dit dek dan
67,07% van die waarnemings. In die geval waar die bestuur
die mediaan‘nie as streng genoeg beskou nie kan die stan-
daardafwyking afgetrek*word.» Dit sal veroorséak dat mn
kleiner persentasie van die waarnemings binne die gekose

norm sal val.

5.8 KEUSE VAN DIE MEES EKRONOMIESE ARBEID

Faktore wat die keuse van arbeidsbeskikbaarheid beiInvloed

is:

5.8.1 Kwantiteit

5.8.2 Kwaliteit

- 5.8.3 Vergoeding aan vakleerlinge
5.8.4 Ander faktore.

5.8.1 Rwantiteit

Deur die gegewens van die vakleerlinge van verskillende
jare te bestudeer kan die voordeligste klas wvakleerling

uitgewys word. Deur die tye vir verskillende klasse te
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beoordeel blyk die vierdejaar vakleerling die gunstigste
arbeider teé wees. -Dit is die- geval wanneer die produksie-
uitset per tydseenheid as die enigste Veranderlikes-beskou
word. Deur 'm vexrgelyking tussen die eerste-en die vierde-
jaar Vakleerlinge te tref word bogenoemde gévolgtrekking
bevestig. Die gemiddelde uitset per uur van die eerste-
jaars is 6,22 eenhede terwyl dié van die vierdejaars

8,71 eenhede is. Vergelyk ook die gegewens van die
tweede— en derdejaars wat in bylaag 3-5 verskyn. Dit blyk
dat die afwyking van die tweedejaars se prestasie te wyte
~is aan die feit dat twee van hulle.pas hul militére oplei-
ding:voltobi het wat meegebring het dat die aanvanklike
uitset swak vertoon het in vergelyking met die ander

klasse se prestasies.

5.8.2 Kwaliteit

. Tweede veranderlike kan in berekening gebring word naam-
lik die kwaliteit van die produksie-uitset. Dit is logies
en prakties bewys dat die maté van ondervinding gepaard
gaan met. die kwaliteit van die produk. Vir die betrokke
studie het dit ook geblyk dat die produksie-eenhede van
die- viexrdejaars méer’akkuraat eh.netjies was. Dit kan
veral ten Opsigte van die: afwerking en afmeting 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 wvakleerlinge

Die loonkocers van die verskillende klasse vakleerlinge
verskil en indien dit as 'n veranderlike faktor in berekening

gebring word, kan dit die keuse werkers belInvloed.

Deur vir die verskillende klasse vakleerlinge m 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 dat die eerstejaar vakleerlinge die mees
ekonomiese arbeid lewer. Vergelyk gegewens in bylaag
3-5.

Vir die eerste eenheid’béloop die arbeidskoste ongeveer
17c per eenheid vir die eerstejaar, terwyl die verskil

met die vierdejaar 20c per eenheid is.

Indien die vyfde eenheid se koste vergelyk word blyk daar
m verskil van 5c 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 wat onbruikbaar (verspilling) is gelewer het.
Uit 'n totaal van agt—-en-veertig eenhede deur die eerste-—
jaars gelewer gee: dit m 12,5% toename in koste en die
effektiewe arbeidskoers ten opsigte van die eerstejaars .
beloop dan R1,63 (1.45 x 122

100
. die van die tweedejaar is.

)- wat gelykstaande aan

Daarenteen het die tweedejaars slegs een verspilling ge-
lewer. Dit gee ongeveer m 4,2% toename dit wil sé ™m

effektiewe arbeidskoers wvan R1,70.

Hierdie verspillings is in 'm 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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SINOPSIS

Die arbeidsafwykings word toegepas in m onderneming. Dit

blyk dat swak opgestelde standaarde as hoofoorsaak vir

die afwykings gegee kan word. Aan die ander kant kan
swak beplanning ten opsigte van masjienkapasiteitsbenut-

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 hoéfstuk 2 bespreek is, in 'n praktyksituasie te
* ontleed. Die bedryf wat ondersoek is beskik oor ongeveer
tweehonderd vakmanne. Sommige projekte neem tot meex
as- twee jaar om te voltooi en daarom was dit nodig om
gegewens van ouer as twee jaar te gebruik om die probleem

van onvoltooide take in dié steekproef’uit te skakel.

Alle produksiehandelings word met verskeie groot'masjiene
uitgevoer en gevolglik word arbeidsure gebaseer op masjien-
ure waar gewerk word. Dit wil sé arbeidskoste ten opsigte
van 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 uit 423 takeien dit is gebaseer op

n spesifieke tydperk. .Vir doeleindes van die studie is
besluit op keuse van 12 take. Die take is numeries volgens
taaknommers gerangskik en daarvolgens nuwe nommer van

1 tot 423 gegee. m Willikeurige syfertabel van 500 is
gébruik en syfers buite 423 is by toevalling geiénoreer.

Die keuse het op die volgende projekte geval:

4100 4383 9026 ‘ 943932
4329 4389 510175 943976
4334 4398 510184 943982

6.3 METODE VAN ONDERSOEK

'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 ncdig te wees om die beplande
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tyd wat hier as 'n standaardtyd gebruik word aan te suiwer
om in verhouding met die totale standaard en totale werk-

like tyd te wees..

Om die doeltreffendheidsafwyking in hierdie geval te be-
paal is dit nodig om 'n totale gemiddelde standaardkoers

vir elke taak te bepaal.

Die totale prysafwyking word op die: metode van die verskil
tussen Werklike arbeidskoste en Standaard arbeidskoste

vir werklike tyd gewerk, bereken.

6.4 WAARNEMINGS

Sommige van die bewerkings kan op alternatiewe masjiene

" met ander woorde soortgelyke masjiene wat in grootte en
produksievermoé& verskil, uitgevoer word. : .
Daar word gepoog om bewerkings op kleinste en mees ekono—
miese masjiene uit te voer. Kleiner masjiene se tarief

is: laer as groter en swaarder masjiene.

Omdat by die aanvang van m taak die beplande masjien nie
altyd beskikbaar is nie as gevolg van breke of’gebrﬁik |
in h-ander-produksieproses, moet daar van 'm alternatiewe
masjien gebruik gemaak word. Hierdie situasie word ook
verkry waar n masjien breek térwyl.daar'aireeds begin

is met die projek en. die masJjien. nie: binne die afsienbare
toekoms herstel kan word nie. In so n geval moet van n
alternatiewe masjien gebruik gemaak word. Dit is hoogs
onwaarskynlik om 'n masjien van dieselfde kapasiteit en
grootte te kry en daarom moet soms van masjiene met ander
kapasifeite gebruik gemaak word. Dit volg dan dat m 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 tfd wat dit werklik op die oorspronklike masjien sou

geneem het. Dit bring n kapasiteitsafwyking mee.
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Deur taak 4100 te bestudeer word die geval verkry waar daar
23 uur beplan word op masjien nr. 47 wat die middel/
éwaar'horisontale boormasjiene is, terwyl daar in werklik-
heid geen bydrae deur die spesifieke klas masjien gemaak

is nie. Deur nou na die alternatiewe masjiene se produk-
sietyd te kyk word gesien dat daar geen beplande tyd was
terwyl daar werklik met éroduksié besig was nie. Daar is
verskillende koerse van toepaséing op die drie masjiene

naamlik (kyk in bylaag 4-1). -

47 - R25,03/uur
48 - R24,85/uur
49 - R25,26/uur

Hierdie verskille in koerse geld ook vir masjiene wat ander
prosesse verrig. Die beplanning ten opsigte van die benut-—
ting van masjienkapasiteit kan bevraagteken word. Hier is

egter- geen eksakte inligting daaroor nie..

Die volgende opsomming kan gegeé word van die opnames en

verwerkings wat oor die take gedoen is:

. Gunstig Ongunstig
Totaal van afwykings
Koerafwykings 10
Doeltreffendheidsafiwy—
KRing
Mengselafwyking

Dit blyk dat koerse oor die algemeen verlaag is aangesien
daar 10 positiewe afwykings is dit wil sé die standaard-
gemiddelde koers > Werklike gemiddelde koers. Die doel-
treffendheids— en mengselafwykings blyk redelik eweredig

versprel te wees.
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Uit mn oﬁtleding van die afwykings as m persentuele verhou-
ding van die werklike totale koste word die volgende ge-

gewens verkryz:

Oongunstig - 1,47%; 0,86%; 12,50%; 22,70%

5,95% ¢ 18,38%; 7,99%.
Ganstig - 27,65%; T8,92%;- 152,30%; 57,30%;
10,20%..

Hieruit blyk dit dat die ongunstige afwykings volgené die
ondersoek redelik stabiel is met as die grootste persen-
tuele afwyking 22,70%.

Daarenteen is die gunstige afwykings meer verspreid en
wissel tot syfers van 152,38%. Vir sodanige buitenspo-

rige syfers blyk dit dat beplanning swak was.

6.5 ‘GEVOLGTREKKINGS

Ocr: die algemeen blyk die stelsel redelik doeltreffénd
te wees om afwykings op te‘spooru Die betrokke onderne-
ming stel ondersoek in wanneer afwykings ongeveer 30%
be%oop. In die betrokke studie blyk dit twee projekte

te wees wat ondersoek word.

Die kontrole ten opsigte van beplande koste as maatstaf
vir werklike gegewens: hang' af van onderneming tot onder-
neming. Bogenoemde kontrole kan strenger wees deur slegs
die ondersoek persentasie van 30% te verlaag. Die vraag
wat aandag verg is, is of die koste om die afwykings van
sekere projekte te bepaal die verlies wat op die projek
gely word nie oorskry nie. Indien dit die geval is moet
sodanige projekte geignoreer word. Dit sal gewoonlik

.die projekte met klein geldwaardes wees.

1
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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 gestél kan word. Verskeie en
omvattende afwykings is waargeneem. Dit blyk nie dat die
metodes om die afwykings te bepaal daarvoor verantwoorde-
lik is nie, aangesien die teorie en die praktyk in die

betrokke geval verbasend ooreenstem.

Die enigste ander oorsaak wat uitgewys kan word is dat
die daarstel van standaarde nog 'n probleem skep. Word
voldoende voorsien in hierdie standaarde vir onbeheerbare
verspillings of word die koste van verspilling ingesluit

in die kosprys?

Die afwykingé blvk ve;al kommerwekkend te wees indien

dit departementeel bepaal word. Dit wil dus sé& dat norme
in die geval heeltemal onbruikbaar is wat die leerkurwe
direk beinvloed. Die leerkurwe is dus van geen nut
indien standaarde swak is nie. Aangesien die leerkurwe
ook m invloed op die koste het, kan koSrdinasie tussen
standaarde (hierby word die leerkurwe ingesluit) en
werklike produksie aanleiding gée tot n gunstige en eko-

nomiese kosprys van produksiegoedere.
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SUMMARY

This specific theme was chosen because it can be related
to the learning curve. The learning curve or improvement
curve 1is generally regarded as correct and logical. This
caﬁ also be observed in practice. The learning curve is

_hot. discussed further but is at no point brought into considera-
"tion or held responsible for variances.

There is firstly referred to various kinds of'standards.
This: division is not discussed in depth because of the
specific subject being 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 results. The learning theory is compared to these
and attention is paid to the influence of the learning

theory on the bringing about of standards..

Consequently, the related production factor, viz. labour
is. analised, with specific reference to the bringing about
of norms, the determining of variances and a speculation
on the variance with reference to the waste included in
the production cost. This waste of capacity can cite the
learning theory as origin and a discussion of the subject

-is: therefore of importance.

The: learning curve theory is discussed after its initial
origin was explained. In the course of the discussion it
becomes evident that the learning curve theory is actually

a subject requiring further testing and adaption. This
theory as cause of the variance of capacity 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 differences

between the actual and the planned learning curve. The
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extent of variation depends on the time and evaluation -
whether the production ouktput was high or low. Apart
from these conclusions, there are various demands to be

met before the learning theory can be applied.

Three case studies are then analysed. In the first case
it‘becomes-evident that the learning curve cannot be deter-
mined, because the requirements were not met. The second
case study, indicates the applicability of the improve-
ment curve. In this case physical time studies were
~analysed. The aim of the last study was the determining
"of the extent of variances in a practical situation. In
this specific case, the conclusion. was reached, that the
theoretic determining of wvariances could. be applied to

a. certain extent.

The conclusion is made that 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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Gegewens van n voorbeeld in hoofstuk 2.4.2

Grafiese voorstelling van afwykings ten
opsigte van hfst. 2.4.2 '

Gegewens.van m voorbeeld in hfst. 2.4.2
Skematiese voorstelling van koste
Grafiese voorstelling hfst 3.4

Grafiese voorstelling hfst 3.5

Alternatiewe terminologie vir leerkurwe

Skematiese voorstelling van produksie-
ontwerp

Gegewens ten opsigte van tydopnames
Kumulatiewe gemiddelde produksietye

Gemiddelde tyd ten opsigte van kumulatiewe
verdubbeling van produksie-uitset

Gemiddelde leerverbetering ten opsigte
van elke verdubbeling

Totale gemiddelde leerverbetering

Individuele grafiese voorstelling ten
opsigte van produksie-uitset en kumula-
tiewe gemiddelde produksie-uitset

Elke klas vakleerlinge se resultate op
m vergelykende grafiese voorstelling

Gemiddeldes van verskillende klasse op
op n vergelykende grafiese voorstel-
ling

Gemiddeldes ten opsigte van kumulatiewe

gemiddeldes van verskillende klasse op
lo-g-log skaal

Statistiese verdeling van vakleerlinge

‘se resultate

Vergelvking van arbeidskoste per spesi-
fieke eenheid vir verskillende klasse
vakleerlinqe

Begrote koerse van toepassing ten opsigte
van arbeid '

Verklaring
TAAKKOSTEKAARTE:
Taak 4100
Taak 4329
Taak 4334

90
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95
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99
99

99
99
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113 .
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121
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125

126
127
128
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89.

4383
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9026
510175
510184
943932

1943976

943982
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129
130
131
132
133
134
135
136
137

138/
149
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BYLAAG 1-1
Arbeid o en Arbeid B is nodig om m produk te vervaardig.
Dit neem 25 uur om dit te voltool teen m effektiewe ver=

houding van 2:3 dus 40% van o« en 60% van B.

Die standaardmengsel is soos volg:

40% ten opsigte van o = 10 uur @ R8.00/uur = 80

60% ten opsigte van B = 15 uur @ R4.00/uur = R 60

25 uur R140
Gemiddelde standaardkoe?s -= R5.60/uur (Blég )
: 25 uur

Die werklike gegewens ten opsigte van geproduseerde eenheid

is soos volg: Werklike totale tyd 30 uur

50% ten opsigte van « = 15 uur @ R8.40%* = R126
50% ten opsigte van 8 = 15 uur @ R5.00% = R 75
30 uur R201

Werklike gemiddelde koers = R6.70

* Werklike koerse
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93,

. BYLAAG 1-3

Die inset-uitset verhouding ten opsigte van m grondstof is
1:0,8. Dit neem 250 uur om 1000E van die grondstof te vers
werk. Daar is werklik 750E van‘diergrondstéf‘in die produk=
sie uitset waar 1000E ingeplaas is. Die arbeidskoers van
toepassing is R4.00." ' . A

Daar is werklik 225 uur teen 'n koers van R6.00/uur gewerk..
1000E x R4.00

7000 x 0,8
= R5.00 ’

Di¢ standaardkoers per eenheidsuitset is:
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BYLAAG 1-4
Materiaal
2 Onvoltooide werk Voltooide werk Koste v. Verkope
b \
N > N c N
Arbeid’/////éfzzzfﬁ
. g
Bokoste , |
Produksie
Uitgestelde  Uitgawes Afwykings
g 1 —
' SIS

a) Werklike koste.

b) Geskatte eenheidskoste of verwagte gemiddelde eenheidskoste, welke die
laagste. )

c) Werklike koste 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.

£) Verkope vir die periode.
g) Afwykings voorgekom die periode.

(Uit: W. J. Morse. Reporting production costs).
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BYLAAG 2-2

PRODUKSIE (uitset)

aa ¢ maksimum uitset waarvoor maksimum tyd van toepassing is
bb. : maksimum tyd

ce : standaard tyd

>

Onbruikbare vordering

[ws]

Gemiddelde vordering

Buitengewone vordering

N

Effektiewe produksie verhoudingsgebied
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APPENDIX I

DESCRIPTIVE TERMS FOR THE LEARNING CURVE:

The "Learnihg Curve” 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 "named" under productive con-
ditions. As it is well nigh impossibie 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:

" 1. 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
10. Learning Curve
11. Manufacturing Scale Function
12. Manufacturing Progress Function
13. Natural Productivity Increase Function
14.. Percent Improvement Curve |
15. Performance Curve
16. Performance Improvement-Curve
17. Productjon-Acceleration 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.0.v. Kumg}atiewe Gemiddelde leer' To?éle'ge=
Vak?eer= elke ecenheid gemiddelde tyd t.q.v. verbetering mlddelde ‘
ling (min) tyd kumulatleye t.o.v. 1eerv?rbe=
~ (min) verdubbeling elke ver= tering
) dubbeling
A-1 1 28,72 28,72 28,72
2 22,98 25,85 25,85 90,017
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 85,287
_.262,022 ...... 87,347
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 95,257
5 7,85 11,66
6 8,10 11,07
7 6,68 10,44
8 6,00 - 9.89 10,77 82,667 -
266,452 88,127
A-3 1 6,95 6,95 6,95
2 6,75 6,85 6,85 98,567
3 " 6,40 6,70
4 6,35 6,61 6,66 97,237
5 6,72 6,63
6 5,92 6,52
7 5,53 6,43
8 6,43 6,43 6,50 97,607
293,397 - 97 ,807%




BYLAAG 3.2 (VERVOLG)

100.

@ (e

@ ®) ()
A~k 1 11,48 11,48 11,48
2 11,90 11,69 11,69 101,83%
3 7,13 10,17
4 7,23 9,44 " 9,81 83,927
5 . 7,68 - 9,08
6. 8,40 8,97
7 5,98 8,54
8 - 6,05 8,23 8,71 88,79 .
- - | | 274,54% 91,517
A5 1 9,23 9,23 9,23 ,
2 6,70 7,97 7,97 86,357
3 5,87 7,27 o
4 6,15 6,99 7,13 £189,46% .
5 6, 00. 6,79
6 5,43 6,56
7 5,67 6,44 _
8 5,68 6,34 - 6,53 91,58 -
‘ 267,391 89,137
A-6 1 10,40 10,40 10,40
2 18,68 9,54 9,54 191,737
3 10,45 9,84 2 o
4 9,67 9,80: 9,82 102,947
5 9,75 9,79
6. .8,18 9,52
7 7,68 9,26
8 7,35 9,02 9,40 95,72% -
- | 290,392 96 ,80%
Geﬁiddelde Teervertouding van die eerstejaars - = ' éégézgz

i

91,78%




BYLAAG 3.2 (VERVOLG)

101.

(a) (b) (e) (d) (e)
B~1 1 28,70 28,70 28,70
' 2 17,67 23,19 23,19 . 80,807
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 1 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 94,357
5 15,77 17,54
6 15,12 17,14
7 18,90 17,39
8 15,63 17,17 17,31 .96 ,81% -
296,147 98,717
B-3 1 13,87 13,87 13,87
2 10,53 12,19 12,19 87,89%
3 9,20 11,19
4 9,07 10,66 10,93 89,667
5 7,95 10,12
6 7,50 9,68
7 6,75 9,26
8 10,13 9,37 9,61 . 87.,92%
E 265,472 88,497
Gemiddelde leervertiouding van die tweede jaars ' g§§§glz

= 89,347




BYLAAG 3-2 (VERVOLG)

102.

(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
4 710,21 12,40 12,77 91,747
5 5,97 11,11
6 6,27 10,31
7 5,80 9,66
8 5,37 9,12 10,05 78,70%
264,697 88,237
c-2 1. 18,00 18,00 18,00
2 14,90 16,45 16,45 91,397
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%
276,017 92,00%
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 7,37 6,89 7.,08 90,197
275,78% 91,93%
Gemiddelde leerverhouding van die derde jaars gzgéléz

90,72%




103.

BYLAAG 3.2 (VERVOLG)

(a) (b) (c) (@) (e)

D-1 1 8,92 8,92 8,92

2 6,78 7,82 7,82 87,677

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%

1266,24%7  88,75%

D-2 1 10,77 10,77 10,77

2 8,47 9,62 9,62 89,327

3 6,28 8,51

4 5,22 7,69 8,10 84,207

5 5,45 7,24

6 4,90 6,85

7 5,08 6,60

8 5,43 6,45 6,79 - .- 83,837

..... 257,35% ' 85,78%

D-3 1 9,52 9,52 9,52

2 8,67 9,10 9,10 95,59%

3 9,00 © 9,06 o

4 9,87 9,27 9,17 100,772

5 8,78 9,17

6 8,25 9,02

7 6,35 8,63

8 6,85 8,41 8,81 . ...96,07%.

292,437 97,487

Gemiddelde van leerverhouding van die vierde jaars ' 2725012

= 90,67%




104.

BYLAAG 3-2 (VERVOLG)

@ ® (@ @ (@

J.R.S. 1 9,67 9,67 9,67
2 10,52 . 10,10 - 10,10 104,452
3 7,52 9,24 ‘
4 9,52 . 9,31 ° 9,28 . 91,98%
5 6,53 8,75
6 7,50 8,54 R
7 7,35 - 8,37 )
8 7,57 8,27 8,48 91,382
' | 287,724 95,907

KUMULATIEWE -GEMIDDELDES VAN ELKE KLAS VAKLEERLING -TEN -OPSIGTE VAN -HUL -GEMIDDELDE -GE=
SAMENTL IKE -PRODUKSEEINSET ' (URE)

Klas Vakleerling

Gemiddelde van cenheid Ferste-Jaar' IWeede jaar Derde jaar = Vierde jaar

(min..)
1 13,71 20,22 13,96 9,74
2 12,60 18,16 13,00 8,86
3 11,72 - 16,23 12,29 . 8,31
4 11,23 15,52 11,93 . 7,96
5 10,76, . 14,78 11,13 7,70
6 10,33 S14,13 10,60 7,40
7 9,9 . 13,92 - 10,07 7,09
8 9,64. 13,67 9,71 6,89
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BYLAAG 3-3(a)

VAKLEERLING

A-1

105..

K.G.

KUMULATIEWE

5

.6

7 8

KUMULATIEWE PRODUKSIE-UITSET (eenhede)

GEMIDDELDE



(min)

TYD

10

VAKLEERLING A-3

BYLAAG 3-3(b) 106.

K.G. K.G.

1 2 3 4 5 6 7 8
KUM.. PRODUKSIE-UITSET (eenhede)

VAKLEERLING A-4

1 2 3 4 5 6 7 8 '
' KUM. PRODUKSIE-UITSET (eenhede)



TYD (min)

BYLAAG 3-3(¢)

VAKLEERLING A-5

107.

4.

VAKLEERLING  A-6

6 7 8
PRODUKSIE-UILTSET

(eenhede)

1 2 3

KUM.

PRODUKSIE-UITSET

6 7 8

(eenhede)
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BYLAAG 3-3(d) 108..

VAKLEERLING B-1

1 2 3 4 5 6 7 8
KUM. PRODUKSIE-UILTSET (eenhede)

VAKLEERLING B-2

1 2 3 4 5 6 7 8
‘KUM. PRODUKSIE-UITSET (eenhede)
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BYLAAG 3-3(e)

VAKLEERLING

B-3

109. .

KUM.

6 7 8

PRODUKSIE-UITSET

(eenhede)
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BYLAAG 3-3(f)

VAKLEERLING C=-1

110.

VAKLEERLING C-2

4

KUM. PRODUKSIE-UITSET (eenhede)
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BYLAAG 3-3(g)

VAKLEERLING C-3

5

KUM.

7 8

PRODUKSIE-UITSET (eenhede)
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BYLAAG 3-3 (h)

VAKLEERLING D-1

/

112.

—
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12 3 &
KUM.

VAKLEERLING D-2

5

6 7 8
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VAKLEERLING D-3
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113.

5 6 7 8
KUM. PRODUKSIE-UITSET (eenhede)

5 6 7 8
KU¥. PRODUKSIE-UITSET (eenhede)
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BYLAAG 3-3(j)
AAR VAKLEERLINGE
A-1

EERSTE

114.

3 4 5 6
KUM. PRODUKSIE-UITSET (eenhede)
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B-1

TWEEDE JAAR . VAKLEERLINGE

~ T15.
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BYLAAG 3-3(1)
DERDE JAAR VAKLEERLINGE

116.

KUM.

4 5
PRODUKSIE-UITSET

6
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BYLAAG 3-3(m)
VIERDE JAAR VAKLEERLINGE
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KTIM .

4 5 6
PRONIMIKSTF=TITTSFT (aanhada)
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GEMIDDELDES VAN VERSKILLENDE

B—gem.

118.

JARE VAN VAKLEERLINGSKAP

3

KUM.

4 5
PRCDUKSIE-UITSET

6
(eenhede)
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BYLAAG 3-3(0) 119.

GEMIDDELDES VAN DIE KUMULATIEWE GEMIDDELDES VAN VERSKILLENDE
KLASSE VAKLEERLINGE VOORGESTEL OP LOG-LOG PAPIER

/
100 —
30 -
e e
L , )
Tomm o v — Tweede jaar
- R
. -~ *‘-:"-\
T~
. \"h\\ S -
~0- Derde jaar
10 —_ TRy
9 . TT e Eerste jaar
-——
8 T e
7 "Vierde- jaars
6 -
5 &
L -
3 .
5 -
[ } i | P i_ i i
5 3 4 5 4 7891

KUM. PRODUKSTR=ITFTQET fam—t 1
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BYLAAG 3-4 VERDELING VAN VAKLEERLINGE -SE RESULTATE

Kummu 1;'1.= :

Kla(i;gf:)nse Ifileals;tjf: 'Frekz’;;l sie tiewe xf d .dz fdz
‘ . (x) frekwensie ‘ ‘ .
4=6 5 7 128 - . 120 - 3,5 12,25 294,00
6-8 7 34 104 - 238 - 1,5 2,25 176,50
8=10 9 24 70 . 216 0,5 0,25 " 6,00
10-12 1 15 46 165 2,5 6,25 93,75
12-14 13 10 31 130 4,5 20,25 202,50
14-16 15 0 21 . 150 6,5 42,25 422,50 -
16-18 17 3 1 5 8,5 72,25 216,75
18-20 19 5 8 95 10,5 110,25 . 551,25
20-22 21 o ' 3 0. 12,5 156,25. 0
20-24 - 23 1 3 23 14,5 210,25 - 210,25
. 24-26 25 0 2 16,5 272,25 0
2628 . 27 0 2 18,5 342,25 0
28-30 29 2 2 58 20,5 420,25 840,50
n= 128 1246 | 2914,00 -
d = verskil tussen mediaan en kl_asuiiddelpunt
Rekenkundige gemiddeld = 1122—486 = 9,?-344 |
Modus ) A
Mediaan : 10~ ([)2 = 8,5
Standaardafwyking £ _ 2192%

n

= 4,77



1217.

BYLAAG 3-5 VERGELYKING VAN ARBEIDSKOSTE -PER SPESIFIEKE -EENHEID -VIR VERSKILLENDE
KLASSE VAKLEERLINGE

A-gem. B-gem. C~-gem. . D-~gemn..

Arbeidskoerse (per uur) R 1,45 R 1,63 R 1,99 R 3,26
EERSTE EENHEID:

Gemiddelde. tyd (min) 13,71 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) : 11,49 16,01 © 12,03 7,97

Aantal eenhede per uur 5,2219 - 3,7477 4,9875 . 7,5282

Koste per eenheid (sent) - 27,7T 43,49 - 39,90 43,30
VYFDE EENHEID:

Gemiddelde tyd (min) 8,86 1,80 7,91 6,64

Aantal eenhede per uur 6,7720 5,0847 7,5853 9,0361

Koste per eenheid (sent) : 21,41 32,06 26,23 36,08
AGTSTE ‘EENHEID:

Gemiddelde tyd (min) 7,56 . 11,92 7,17 5,5

Eenhede per 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




BYLAAG  4-1

T22.

BUDGETED COST RATES & ESTIMATING RATES

o

pal

TyPL. OF MACHINE MAKE OF MACHINE .MACHINE NO. BUDGETED
GROUP NO. RATES .
(RAND)
VERTICAL. BORERS Webster-Bennett 40 1 18-01
LIGHT ‘Webster-Bennett 40 2 18-01
VERTICAL. BORERS: Webster-Bennett 41 1 18-93
MEDIUM Graffenstaden 41 2 18-~93
Schiess. 41 3 18-93 .
Niles 41 4 18~-93
VERTICAL BORERS:
HEAVY Shibaura 42 1 21-14
HORIZONTAL BORERS: Wotan 45 1 19-62
LIGHT Russian 45 2 19-62
' HORIZONTAL BORERS: Pegard 46 1 19-43
l MEDIUM Pegard 46 2 1943
1
! HORIZONTAL BORERS: Pégard.AF}13 47 1 25-03
l MEDIUM HEAVY Giddings & Lewis 47 2 25-03
, Graffenstaden AF.213 47 3 25-03
i e
CPCRTECHTAL BORERS:
TS S Graffenstaden 48 1 24-85
HORTZONTAL BORERS: Innocenti 49 1 25-26
. EXTRA. HEAVY Skoda. 49 2 25-26
MILLING MACHINES: Heller: 50 1 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 16-97
"MILLING MACHINES: : )
'MEDTUM Graffenstaden 51 1 -17-38
LATHES: Hitachi'Seiki 55 1 11-04
(TURRET) Herbert 55 2 11-04
LATHES:: Ward 7 56 1 10-84 .. .
(TURRET) Ward. 7 56 2 10-84.
(COLOUREDS) Ward. 7 56 3 10-84
Ward. 7 56 4 10-84




BYLAAG 4~1(vervolg)
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TYPE OF MACHINE MAKE OF MACHINE MACHINE NO. BUDGETED
: GROUP NO. RATES
(RAND)
AWTHES - CENTRE: Wassind 60 1 15-85
LIGHT " Wassind 60 2 15-85
Cholet 60. 3 15-85
Cholet 60 4. 15-85 |
Cholet 60 5 15-85 .-
Ikegaf 60 6 15-85
Mi:sal 60 7 15~85
LATHES - CENTRE: V.D:F. 61 1 17-37
MEDIUM Rex Mazak 61 2 17-37
Jupiter 61 3: 17-37 -
LATHES - COPY American - 62 - I 17-31
' ‘ . Galicop 62. 2. 17-31
LATHES - HEAVY Okuma. 63 1. 20-64
: Poreba:. 63 2. 20~64-
Grayemn 63 3 20~64
LATHE - EXTRA HEAVY Johnstone 64 1 19~81.
DRILLS ‘- LIGHT Schlumberger 65 1 11-79
- Voést. 65 2 1I-79
Magnet 65 3 11-79
DRILLS - MEDIUM M.A.S. Y.R.4 66 1 11-82. .
- J.H.G. 66 2 11~-82.
DRILLS - HEAVY M.A.S. Y.R.8 67 T 13-70
M.A.S. Port 67 2. 13-70
Graffenstaden 67 3. 13-70 - -
Okuma: 67 4 13-70
" M.A.S. Port 67 5 13-70
DRILLS. - Asquith (Cent.) 68 1 14~-64
HORTZONTAL Asquith. 68 2 14-64
DRILLS - TAPE @.8. 7, 69 1 14-90
" PLANER: - HEAVY' Butler 70 L 18-38
SLOTTER. - LIGHT Butler 72 1 16~73
KETSEATER Fromag 74. 1 16-74.
GRINDER - LIGHT Cintinmati 75 1 17-60
GRINDER - HEAVY Shibaura 76 1 18-64
GRINDER - SURFACE Discus Werke 77 1 15-92
Lumsden 77 2 15-92
STRESS RELIEVING 78 38-00




AAG 4—1(vervolg)

124...

//\

Pl

c

TYPE. OF MACHINE

MAKE OF MACHINE

MACHINE NO.

GROUP

NO.

BUDGETED
RATES .
(RAND)

MARKING OFF -~
LIGHT

80

15-58

MARKING OFF -
MEDIUM

8L

S

16-4.7

- MARKING: OFF -
HEAVY

82.

17-49

ASSEMBLY

83:

16-13 -

MATNTENANCE

I1-50 =

TOOL. SHARPENING
TOOL. MAKING

Toolroom -

13-80

CARPENTER

11-50

lic
21.10.77

SUPERVISION/ i
INSPECTION 11-50
ABPRENTICES ag 9-28.
 RIGGER/DRIVER 11-50
SAW 10-35



125.

BYLAAG 4-2 SIMBOLIESE VERKLARING
Die volgende simbole word gebruik waar duplisering van toepassing is:

Masjiennommer

o' @

Beplande tyd (in ure)

Beplande tyd x faktor (in ure)
Werklike tyd (in ure)

Afwyking (in ure)

Standaardkoers (in rand per uur)

: Afwyking x koers. (in rand)

5 th @ A0

Beplande tyd x standaardkoers (in rand)

.—_l-

Werklike tyd x standaardkoers (in rand)

Die volgende formules word gebruik:

Werklike. tyd
Beplande tyd

faktor =

gemiddelde standaardkoers = I -(Beplande tyd x standaardkoers)
» - L Beplande tyd

LN

Die berekenings is tot 2 desimale syfers benader ten opsigte van indiwi=
duele berekenings terwyl die rekenaar dit. vir 8-desimale syfers bereken
het. Daarom 1is dit moontlik dat die totale syfers met 0,01-0,02 ure of
-rand kan verskil met die: werklike syfer as dit vir 2-desimale gesommeer

word.



ESTIUATE 18 t‘Ql@ ore

LABQUR I ACHINE SHOP

.. .2 GFF ACTUAL ON JOB:

303 73/2/2100

“TYPE OF MACHINE" MACH B ¥ NI A AT
TYPE OF 1 ' Mo HOUIS \%-?l DUPHEX] ‘:gg‘;flglqls‘ll)‘ TOTAL 1 ACTUAL COST
VLR HICAL BORLIE LIGH] 040 o ' Lo T ._. T
MLDIUM 04} )
i AVY 042, |
HOIMZONTAL BOR| RS NG 0467 N T . R .
MEIUM 0984 . o )
ME £ A . AVY aay 0 0 23,0 0,0 0.0 0.0 0.0 0,0 0,00
i AvY o, b0 0 0 b0 0,0 0.0 0.0 21,0 21,0 509,92
EX 1A HLAVY el p.o "0 0 0.0 0.0 0.0 0,0 42, 42,9 1011.50
MILLING MACIINGS CianT psi™ ™ T T s T 26,5 0.0 11,7 0,0 49,0 T60,7 ] 956,88
A DI 05! ' ) :
LATHES 4 TURAET abs | )
COLOUIEDS TUHE T 056 o N
CLNTHE LIGIT GbY T Tt Tt T
MEDIUM 061 ’ o
COPY 062 o ’ ’ ) i
HEAVY 063 0.0 0 0 6P .6 9.1 0.0 70,0 347,.% "356.6 "6697.43
§ LIRA HEAVY 064 T T o C
DRILLS TIGHT 065 : i
ML DI uiih 0.6, 0 o 0.9 0.0 0,0 0.0 7T 19,7 19.7 "213.48
HEAVY 067 ) T )
HOHIZONTAL Uiy 0,0 0 O 2,5 0.0 0.0 "7 0.0 0,0 7 6.00
1ALL ey | i oo ' T
PLANLR - 070 i ) o -
SLOTTER or2 o R e i
FEYSFATRR s o — .
GHIRDLT ‘Ll ot g N
NI AVY as; T )
SUflil-Adt [0y 24 ~
MARKING OFF LIl 04D 0.0 0 (: .4 0.0 0.0 3.0 0.0 6,0 G.00 -
ML DI oel ) ) T ’ oTmm T
HIEAVY ) 0.0 u i 240 0.9 0.0 7040 0,0.°°7 70,0 T 0,60 T
SSLMBLY FITTING L HRG Oy - ] - - : N
APERENTICES [T . i : Co~ e
TOIAL LABOUR COST on o 0.0 "4£0.1 00 % 19389 .71 - '
MAIERIAL CLAS3 OF MATERIAL ACTUAL COST
CODE . EXTRAS  RLCIFICATION _ NORMAL — "TGTAL
2 MBI N LTS AND ERY SILETS ’
27 NON FLIMOUL MEife s
24 FOHCINGS 0 0 1] : 0 43429 43428.80
n CASTINGS - )
32 PAT LIS .
33 PIFL: AND FIPL FITTINGS
36 FASTENERS (NUTS BOL TS, SCHEWS ET1C)
47 PLVCTHICAL TOUIPRE B (Moot T 1C) .
121 TRANSEAS GO T GUIFNE LT (GEAR HOXES LOUPLINGS E1C Y
122 LLGIAL TTOUL S EAPARNDAULE ) ) oo
124 OUTSINE MACIINING AND GF ABCUTTING
126 THANSIOUT Tt ) : -
126 PACKILG J 0 0 0 467 " 466.59
127 OTHl L MATE AL G AND SEIVICES 0 a [¢] [{] ‘33 S % W27 (R
1 HEAT LILATRE T ' : a7Z a7 7y
L'y SHOT s AS) N ° T T ’
132, IVHAIY SHIPPIRG CHARGL L (AIRTREIGH 161 EARING £TC)
133 PAINTING - T - N
[RE . PG TG A RS AT A
14 FOTBRAU 1] 0 h} R 95" Y5y
: TOTAL MALS ARG (1AL [IAGE FEAL COST ! o 0 g TTTOTTUTA4123 T U 44023, 10
TOTAL LABOUE AND MATEKIAL COUT ! ’ T S

9Tl



i
i

CSTINATE IS FAR 1 OFP ... LABOUR MACHINE SHOP 7€ OFF ACSUAL GH_I0R: . ... 4329 __ENCUIRY HQ: 77/3/116/a_. . .
TYPE OF MACHINE: ’ MACH. | - ESTMATL T TpAnnED | ' __ ACTUAL HODRS TUAL COAT
' ) No o | HOORs” T eost T hEenekr | wits TTOXTCHAR RECTIF. APPRENT. PRODUGT ___ “TOTAL __f‘f_“"“"
VEHTICAL BOHERS LIGHT 046 ' ' ST T I T e
' W DIUM o4t L S _
HEAVY 042
HOHIZONFAL BORLHS LG 04
MI13IUR 248 N
© MEDHEAVY 047 0.0 - 0 2014.0 4..36896 ,006
IEAVY 048 foo 0 0 nLo "1159,4¢
I XTHA HEAYY 049 ) ' T
MILLING MALHINF LIGHT 050
ALDIUM (T
LATHES TUHKET BIRA e
COLOUREDS Tl T at 0. 0 0O 0.0 .. 65.04
CENTRE LIt 860 .4 0 M 12,3 0,00
MI LIUM ({3 e i} 0 G0 o 282,22
cory 062 ’ L
1HEAVY 063 .
EXIRA HEAVY 064 A
DHILLS LIGHT 065
MEBDIUM 0646 n.0 0 0 n, e ) 145,99
HEAVY 067 D.u 0 Bio1n6a,0 JA3772,50
HORIZONTAL 068 0.0 0 i (2.0 C161.42
TAPE 069 i : ’ i
PLANER 070 0.0 0 N A0 a650,:9
SLOTIER 072 R
KLYSEATLR 0/4 . - L
GRINDER LIGHT 04 0.0 0 3 7.2 207,04
HEAVY 6
TOUNE ALY 0!/ e .
MARKING OFF LIGHT 080 | n.0 0 n ponf 0. | 17081
MLDIUM oM .0 0 Y 306.5 d. _.3933.60 _
HEAVY 042 0,0 0 0 n.0 - o, 2680.53
ASSEMOLY FITTING FITTING IR} 0.0 1] 0 a6.0 57. ) 1079840
APPRENTIZES 092 L : : ) e
TOTAL LABOUR COST Q.0 b U I B I St ST oy ) 18.3 7.2 3607.7 .3139.9 70715.14
MATERIALS AND SERVIZES . R
MATERIAL CLASS OF MATERIAL i ESTIMATE ACTUAL COST _ e e
CODE Toviaons T Mags VALUE EXTRAS RECTIFICATION NORMAL _ — ToraC
2 . MSASE HAKEYS AND KEY STFELS L T O 0 73 7341
2 NOW T LHHOUS METALS o o
2 FORGINGS
3 CALTINGS R
32 PATTERNS
33 PIPES AND PIPE FITTINGS i e T o
6 FASTENFRS (NVITE, BOLTS, SCRE W ETC) )
37 FLEE DG 1 QOIPIENT (MOTORS § 1) o T T T e T
121 THANSMILEIOH EQUIFMEN | (GLAR BOXLS COUPLINGS ETC) . ’ N
122 SPECIAL 1001 S - £ APANDABLE, . e - e
124 GUITSIDL MACHIHING AND GEARCUT [ING oo
176 TRANSPURT Tt
126 PACKING o T
127 Ol MATTRIALS ANDY SERVICT S Q 360 . 36ii.vo
131 WEACVREATMENY  _ 3 /2 p 274 T TTTTEYTTT T un o
128 SHOTE AG 17 . T T
132 L)L SHIFVING CHAHGLS (AINEEIGHT 7CLEARING E1C) ! T ot m T
133 FAINTING - oo
134 TULSTING A MECHANMICAL T " o -
135 B HYDRAULIEC T . - T
_ TOTAL MASS AUD FOTA". Mi TERIAL COST i 0 516 Ts10.57
I01AL LABOUI ANU MATLIGAI COST \ R T

*LZl



_LABOUR MAGHINE SHO

4. OFF. REQD, ON-JOBs—— 4334 NPEXF 502

4INE: MACH FSTMATE PLANNED .
TYPE OF MACTINE " Na. HOURS  COST BEPEXT | "ngy‘nsn EXT/CHAR.  RECTIF. APPRENT. PRODUCT __ TOTAL ACTUAL COST
VERTICAL BORLRS LIGHT 040 0.0 0 0 5;. 2 o_q 0.0 2_ 7 57,.8 60.5 1042.70
MEDIUM 041 0.0 0 o 197.0 0.0 0.0 0.0 115.6 115.6 2105.24
HEAVY 042 0.0 0 0| 116.0 0.0 0.0 0.0 44,0 44.0 901,29
HORIZONTAL BORERS LIGHT - 045 0.0 0 (] 38.1 6.0 0.8 13.7 25.1 39.6 - 746.35
MEDIUM 046 0.0 0 0 83.6 0,0 3.0 0.0 61.0 64.1 1198.83
MED /HEAVY 047 0.0 0 0 83.5 0.0 0.3 0.0 45.8 46.2 1130.43
HEAVY 048 0.0 0 0 20.2 0.0 0.0 0.0 31.6 31.6 761.46
EXTRA HEAVY 049 0.0 ‘0 0 0.0 0.0 0.0 0,0 54.6 54.6 1337.86
MILLING MACHINES LIGHT 050 6.0 0 0] 200.1 1.0 0.9 1,1 93.2 96.2 1592, 78
MLDIUM 051 0.0 0 0 10.4 0.0 1.5 0.0 17.5 . 19.0 316,59
. LATHES TURRET 055 0.0 0 a 1.0 3.9 8.0 0.0 33.7 37.6 401.12
_COLOUALDS TURRET 056 0.0 (] 0 9.8 4.3 0.2, 0.0 61.8 66.4 721.66
CENTRE LIGHT 060 0.0 0 0| .288.2 5.1 2.4 1.1 13.5 28.1 440.35%
MEDIUM 061 0.0 0 0 15.0 6.0 7.3 0.0 69.7 83.1 '1393.32
cory 062 0.0 0 [ 28.3 0.4 0.6. 41.0 33.0 75.0 1256.83
HEAVY 063 . _
EXTRA HEAVY 064 .
DAILLS LIGHT 065 ‘0.0 ) 0 19,1 2.7 0.0 . 0.0 18.3 21,0 239.14
MEDIUM (66 0.0 0 0 96.6 0.1 0.4 0.0 95.4 95.9 1069.17
HEAVY 067 0.0 0 0| 245,7 2.8 0.7 0.0 68.4 71.9 942.11
HORIZONTAL 068 a,0 a 0 14.9 0.0 0.0 - 0.0 25.9 25.9 - 385.11
1APE 089 0.0 0 0 53.3 3.5 0.0 6.9 31.3 41.8 610.97
PLANER ‘ 070 0.0 0 ¢ 1.0 0.0 3.6 0.0 2.9 6.9 115.15
SLOTTEH 072 0.0 0 i 1.8 0.0 0.0 0.0 0.8 0.8 12,78
KEYSEATER 074 0.0 0 0 7.9 1.0 0.0 0,0’ 17.1 18.1 289.24
GRINDER LIGHT urs . 0.0 0 0 5.0 0.0 1.2 1.6 2.9 5.1 96, 16
HEAVY 074 0.0 0 0 11.0 0.0 0.0 6.0 10.0 10.0 179.42
SURFACE 077 0.0 0 0 1.9 0.0 0.4 . 0.0 0.1 0.5 6-84
14ARKING OFF LIGHT 080 0.0 0 0] 50.8 0.3 0.3 0.0 47.5 48.2 725.41
MEDIUM 0s1 0.0 0 0] 48.6 0.0 0.0 0.0 20.8 20.8 327.63
HEAVY 08z 0.0 -0 1] 7 2.8 0.1. 0.0 24.8 27.1 467.21
ASSEMBLY FITTING FITTING 083 0.0 0 0 605.7 0.0 3.1 142.4 623.1 7€8.5 12190,90
APPRENTICES . " 092 0.0 0 0l . B.5 0.0 4.1 n.0 A1.4 85.5 741.06
TOTAL LABOUR COST Q.0 qQ 01.2374.3(...._.34.0______30.8 21,9 1M28.2  2¥1p.4 | 33753.12 ]
. j MATERIALS AHD SERVICES _
MATERIAL CLASS OF MATERIAL . FSTIMATE ACTUAL COST
CODE _ . houns MASS VALUE EXTHAS RECTIFICATION NORMAL TOTAL
2 . M.S/B.S/E N/KEYS AND KEY STEELS 0 0 0 0 663 663.04
n . NON FERROUS METALS 0 0 0 0 39 39.43
28 FOHGINGS 0 0 0 Q 31715 3714.87
3i CASTINGS 0 0 0 0 15228 15228,01
32 PATTERNS 0 0. 0 0 419 418.82
33 PIPES AND PIPE FITTINGS 0 0 0 0 1192 1192.19
36 FASTENES § - NUTS, BOLTS, SCREWS ETC) 0 0 6 0 1015 1815.24
37 - ELECTRICAL EOUIPMENT (MOTORS ETC) '
1”21 TRANSMISSION EQUIPMENT (GEAR BOXES, COUPLINGS ETC.) 0 0 0 0 441 441.48
122 SPECIAL TOOLS - EXPANDABLE : 0 1] 0 1] 1 0.83
V24 GUISIOE MACHINING AND GEARCUTTING 0 0 0 R 0 149 149,07
125 TRANSFORT 0 0 0 0 3267 3267.00
126 PACKING 0 G .0 1] B 65 65.08
127 OTHER MATLIIALS AND SERVICES 0 0 i) 0 91369 9368.080
k) ) HEAT TREATMENT 0 0 0 n . 144 143.58
128 SHOTBLAST _
132 IMPORT/SHIPPING CHARGES (AIRFREIGHT/CLEARING ETC) 0 .. 0 0 0" 138 . 137.56
133 PAINTING ) .
134 TESTING A MECHANICAS. -
138 B HYDRAUL IC
TOTAL MASS AND YOTAL MAVEINAL COST 0 Q 1] 36645 316644.91
TOTAL LABOUR AND MATERIAL COST -

gzl



_VERTICAL BOALRS

. ) r- LABOGUR
TYPE OF MACHINE: o £
: . . No. _hours
LIGHT 040 T
MEDILM .04
HLAVY 042
LIGHT n4s
MEOIUM u4s
MLED./HFAVY 047 .
THEAVY [s2F:} : .

HORIZONTAL BORERS

EXFRA JIEAVY 043 Y b
MILLING MACHINES LIGHT 060 '
) MEDIUM 081 ..
LATHES TURRET 085
COLOUREDS TURALT .
CENTHE LIGHT O i

MEDIUM
cory

HEAYY

£X1HA HEAVY
LIGHT
MEDIUM
HEAVY

DRILLS

HORIZONTAL o ( ;
) TARE
PLANT
SLOTTER
KEYSEATER
GPINDER LIGHT
HEAVY
SUNFAGE
MARKING OFF 11GH )
MEDIUM
HEAVY o, u :

ASSEMBLY FITTING
APPRENTICE S

FITTING

TTROUMALE )
sl DLRWEXT

JR——

' .

0N

o

Pl IS e T |

I Y

tal,

PLANNED
HOUIRS

A

AN ART
TUACHOURS

"TEXTJCHAR,

RECTIF. APPRENT.

BRODUCT ___TOTAL ACTUAL €Q51

2.5
0.0
2310

Lo, 0.0

.4

TR D WO 1S X0 o

- - N LR TAT
~|aseliu

at

- - - [N ————

¢, 4.0

TR TR T S V% O ETEPITE S

PR DRI | U | WO 1
.0, .

G0

S DU N DY U I

gewn
134,54

4.1

TOTAL LABOUA COST |

MATERIAL
CODE .
.24 M S/B S/E N/KEYS AND KEY STEELS

27 KON FLRROUS METALS

8 FORGINGS

31 CASTINGS

32 PATTERNS

a3 PIFLS AND PIPE FITTINGS .

36 FASTENTRS: (NUTS. BOL TS, SCRIWS FTG)

37 LHLGTHIGAL EUUIPMIN T (MULUHS L)

121 THANSMISSION TOUIEMENT (GEAT DBOXT S COURLINGS | 1E)
22 SPECIAL TOOLY  LXPANDARNLL, '
124 OUTSILE MACHINING AND GLARCUTTING

128 TRANS G

126 PACKING

127 OMIER MATERIALS AND SCAVICES

131 HEAT THEATMENT

128 SHOFBI AST.
137 IMFORT/SHIPPING CHARGES (AIRFREIGHT/CLEARING ETC)
133 PAINTING '

134  TESTING A MECHANICAL

135 B HYDALINC

TOTAL MAS.: AND TOTAL MATLRIAL COST
TCTr . LABOUR AND MATLRIAL COST

CLASS OF -MATERIAL N

B0

MG 3210 SR

ESTIMATE

ACTUAL COST ~

tMASS

VALUE EXTRAS

TOTAL

e U BOQ T i

RECTIFICATION 'NORMAL

T WU N %% } VO C N TUNEY B

v 17

15 12

0

v) 1hvunl

.‘_':‘Jh/.'l 1

YA



. ESTIMATE TS FOR 1 ory

TYPE OF MACHINE:

VERTICAL BORERS

HORIZONTAL: BORERS

MILLING MACHINES

LATHES

COLOUREDS

CENTRE

DRILLS

PLANER
SLOTTER
KEYSEATER
GRIDIR

MARKING OFF

ASSEMBLY FI1TING
APPHENTICES
TOTAL LABOUR COST

MATERIAL
CODE
24
2
28
3
32
33
%
a7
121
122
124
126
126
127
131
128
132
133
134
138

e i v Al P
| e b ST OO 48— BICUSEY a0
Mo, | OGRS TTOST THERRET T HOURS [ TEXTJCHAR . HEGTIE, APPRENT PRODUCT ____TOTA, ACTUAL COST
LIGHT 040 ) ’ e ..
MLUIUM ot 0.0 0 11.0 0.0 0.0 . . 0.8 9.5 9.5.. 172,40
HEAVY 042 g.0 0] ¥} 121.9 0.0 15.5 . 0.0 166.8. 182.3.... |-3645,20 .
LIGHT 046 . . L i I I
MEDIUM 046 L g.0 0 a 16.40 0,0 0.9 0.0 0.0 .....0.0 0.V0 . . ..
MLD /HEAVY 04a? 0.0 ] 0 7, c.0 - 0.0 -~ 0.0...- . 17.4 .. 17.4 - 422,31 ..
HEAVY 048 ' g N . " '
EXTRA HEAVY 049 . e - —— SS—
LGHT . 050
MEDIUM . 061 e _ —_ . —
TURRET 055 e
TURRET 056 . e e
LiGHT osa 0.0 0 0 20,4 0.0 9.05... ...
MUDIUM 06} ’ . R
copy 662 0,0 - 0 ¢ 0.0 0.0 187,02 . ..
HEAVY 064 : . U
EXTRA HEAVY 064 . _ R R
LIGHT 065 | Q.0 0 0 1.4 0.0 0.0, .. 0.0 . 0.0...__0.0 ... Q.00 ...
MEDIUM 066 - : R e
HEAVY 067 0,0 0 0 1,0 0.0 0.0 . 0.0 . 9.9 . 148.50 . .
HORIZONTAL 068 , . Lo . .
TAPE 069 0.0 0 0 8,0 6.0 ... 0,0 0.0 7.4 . 7.4 . - 104,63 . -
070 . .. e ]
072 L - L .
074 IR —
LIGHT 078 I .
HLAVY Oy
SURFACE 077 S ) .
LIGHT 080 . u.0 0 0 4.4 0,0 9.0 0.0 . _2) el ) 231,02
MEDIUM o8] 0,0 0 0 1.0 0,0 0,0 0.0 . . 0,0 0,0 | _ 0,00 ___
HE AVY 082 0.0 0 0 13.6 - 0.0 0,0 0,0 16.1 Y6 .1 276.91 . ...
FITTING 0u3 : . g [
092 | — S - _
L._0,0 g 0 1 215,7 0.0 ____15.5 J1.9 229,2 256.6 4999,60
MAYERIALS AND SERVICES C )
CLASS OF MATERIAL ‘ ESTIMATE : ACTUAL COST
MASS VALUE EXTRAS RECTIFICATION NORMAL TOTAL
M 3/8 /B N/KEYS AND KEY STEELS ) Q 0. .. 0 S 1.35.
NON FERROUS METALS . . ’ '
FORGINGS o
CASFINGS
FATTLANS
PIPES AND PIPE FITTINGS
FASTENLRS (NUTS. BOLTS SCREWS ETC) i 3 i
ELLC THICAL LOUIPMENT (MOTORS ETC)
THANSMISSION FOUIPMUNT (GEAR ROXES. COUPLINGS ETC) . . . ’ i
SPECIAL TOOLS  EXPANDAN L ’ ’
OUTLIDE MACHINING AHD GLARCUTTING e .
THANSI'OR T 7
PACKSING . ’
OTHI iR MATFRIAL'S AND SERVICES ) )
HLAT TREATMEN] T i
SHOIRLAST ’ ) e e
" IMPORT/SHIPFING CHANGES (AIRFREIGHT/CLEARING ETC) B T B
PAINTING B T B
FESPING A MECHANICAL
B HYDRALIIC . - - o o - o i
TOTAL MASS AND TOTAL MATERIAL COST T 0 0 A Y -
TCTAL Ls SUUR AND MATERIAL COST b o _ .

“ogl



. TYPE

LSPLbATL

T VERTICAL BOf RS

HOMZON T AL Isunl

MILLING MAGIINLS

LATHIS
COLOUKEDS
CENTIE

DItLLS

AN R
SLOTILA
KLYSEAT:R
GRINDER

MARKING O -

ASSEMULY FITTING

APPHENTICES

(5 rur 1 oKy
F MACHINE:

mac | R
Mo | WOURS
LIGIT 040 T T
MELDIUM 041
HLAVY 042
ns LI T 046
ML uaG
ML ) /HEAVY 047
HEAYY 048 176.0
LXTHA HEAVY 049, oo
LGH) 050 or
MF DIM oLt
TURKE 055
VURHE § 0t6
LiGH1 0Ly
MLDIUM ol
copy 062
H-avy [$ITY) 64.0
EXFRA HLAVY 064 e
LIGHT 06

ML DIUM ugo

HEAVY ) 067

HORIZONTAL 0h8 7.4

TAPL 064 o
u/n

072
074

LIGHT 075
o i
SUKE ACE 017
LiGH e
MEDIUM 081
HEAVY 0u2 17.0
FITTING 083 T4t
vy ;

TQTAL LABOUR COST

MATERIAL
CODE

24
27
28
3
32
33
6
37
121
122
124
126
126
REY;
at
178
132
143
134
135

Cl ASS OF MATERIAL

M8 S/E NJKEYS AND KEY STEELS

NON FERROQUS Mt TALS
FOHGINGS

CASTINGS

PATTLRNS

PIPLS AND PIPE FLTTIRGS
FASTENTRS (NDTS B0 TS

SCREWS TTC)

22000 GUPI_ . |2
MATES )gALS AHD

unoun .

Il’Al\lh

4284
v

1273

97

284
ul

Cunl __-_

TOTAL MASS ARD
TOTAL LABOUR AND MATERIAL COST

EVLLTIBCAL BQUIBMENT (MO TOIE L 1ty
TRANSLMISSION FOUIMENT (GEAR BOXES COUMLINGS EIC)
SELCIAL TUOLS - EXPANDABLE
OLEIOE MACHIHIG AND GLARCUT TING
[RANLIOI]
PACLING
QUHLIEMATLIIAL AMND SERVILES
HUATV TREA MU
Wil ALY i
WO T LHBING CHARGES (AHT RLIGHT/CLEARING £10)
(AN LR . '
TELLNG a MECHALICAL
Bty oAl
LOTAL MATERIAL COST

DEPREXT

0
0

. { PL ANNED®

rlul 1Y

- OEP-ACYUAL—ON-JOB 7oA A 38—

ENGOIRY-HO+—Fb7/5

25 d e

ACTUAL COS5T

TEXT JCHAR, NECTIF APPRENT PRODUCT TOTAL e
0.0 0.0 - - 0.!] . : 6 -
3.5 | -me 000 0.0 »~~~—u.o ~~~--—--4 9 A 9--- -

208 .0

7.7
lf),l) .

TP SF ST O WP PR

N FIN -,

-

e

{2

U

G

N2}
|

0.0~ -

- 105.26-
- 203,50 -

Sl 2

0.0————12—.~3———264—.—9———24—7—.—2—-—

L 605280

ACTUAL COST

HOURS

VALUE

EXTRAS

RECTIFICATION

NOAMAL

TOTAL

SN DT R |

3169~} e @ -

Y

11449

-11448.67

—_ [P o
g
v

Y N Y

e 13209

I 0--—-———-0—-——1»1—449————-—1 1448.67 -

Clel



Lsﬁ- S :

TYPE O MACHINE:

VERTICAI BOHERS

HORIZONTAL BORLHS

MILLING MACHINE S

LATIIES
COLOURLDLS
CLNIHE

DRILLS

PLANLR
SLOTIER -
KLYSEATER
GHINDER

MARKING OFF

I4

ASSFMULY HTTING

APPRENTICES

TOIAL LABOUR COST

MATERIAL
CODE
A
27
28
31
32
33
36
3/
21
22
124
125
126
127
3
120
132
133
V34
134

1 KOk L Ok
MACH
. Mo
LIGHT 0
M1 LIIM 0l
HEAVY BN {E Y]
LGHT - 044
MEOIUM U486
M) DA AVY 047
tHkAVY uay
EX 1A HEAVY 019
[T an
ML I ant
CLURRET oL
oy 0N
I 0G0
ML UIUM 061
cory [
HEAYY 063
txtia iy Avy 1
116111 UG
Mt DIUM [SIH ]
HEAVY 067
HOZONTAL 048 3.0 44
TAPE: . 069
00
072 3
074
LIGHT 0%
Hi-AVY 076
SUREACE uit

0,0 S0

LiGH T uy 1.0 16

MEDIUM 0d)
HEA VY 042
FITTING vy3

[

1.5 2

CLASS OF MATERIAL

MU AND BEY ST

NON | EHROUS ML TALS

FOIGINGS

CASTINGS

PALTLHNS

PIPEL AND PUE FITTINGS

FASTL NI R HUTS BOLTS SCREWS ETC)

LECGCHIICAL LOURMAL R (o Tule LIC)
THANEANCSHON FOUIREN T (GEATLBOAES COUPLINGS | TC)
SUCOAL TOUES F KFANDALI ’
QUL MACHINING AND GEARCUL TING

IATEPOL )

PALKING

OIHETCMATLIIALS AHD SERVICES,

IHEAT [REATILHT

SHOTHLANT

THMPORT SHIPPING CHARGLS (AIHIHEIGHTZCLEARING ETC )

PANRN NG
FESVING A MECHARNIC AL
B DR
TOTAL MASS AND TOTAL MATFIIAL COST

TEALM AL L aaa ML AL RARATE AL MOQT

8.5 8

L (i ATIUAL DN 00D

! N
{ vamay

" ACTUAL 1#OURS ™

9926

ELQUIFY NO: 78/11/656

(RN

APPRENT ACTUAL COST |

TOTAL _‘_I ~

Bouks TR CHAR . RICTIE

‘] hd (’. PRI

PRODUCT

T w0

0 0TI TR T 000

0 0.0

0 1.0 0.0° 0.0

770 scp b

G.0T OV TR, T

e G QT -

LT DL P LY RS 2

'0..).,.0 —_

LR e T

U

t.0

| 445,75 T

| MATLAVALS ANID SERVICES
I LLTATE

IR TN

MAGE

VALUE
A N

BT

. 7
=

ACTUAL COET T
RECTIFICATION NORMAL T0TAL
L FRRNEEATION. .. M

4EA T T R0

. TR SR A S A Y

S EXTRAS
U

H .- s - - -
; . - - e e .-
1 - — S A S U S S,
P
i
H e i e = PR, o o et bt e bt mt by e et = ot bt mrmre ot o+ e}
!
1
| - - e e
i . — — e e e oo e o meeee
i - e re e me e e s e e e
i [ I — et e et e

R A T2

e e e Lol

“Zel



SRRV

10175

RN RN S STL | .,.1‘|-,
el Al e Tl G,
AETUALHOURS

VERTICAL NORERS

CSTIMATE

T PrannED

TCOst

CDEPREXT HOURS EXT/CHAR

“RECTIF

APPRENT ~

PRODUCT

ACTUAL COST

Juent

o TuEdM e L d
- HEAVY . 042 - -
.- HORIZONTAL BOREHS  LGHT 040 s I
' 046 . .
047 ) - . )
[ Y .. 048 . - . -
EX]HA HEAVY L Q_‘!? N
uanr oo 680 b.4 e
MEDIUM 051 . .
TUMRET 055
s TURHET 056 o .
LoueHr T geo 20,4
e e LMEDIUM . 061 0.0 S
= T - .
- B~ - . HEAY .. 03 —
I EXTnA HEA\!Y L 00@ —_
LIGH( . 065 N
T T T T MepiuM T e 3.0 o
HEAVY 067 N -

LoueHr 078 : o N e e : S e

e HE/\VY _— i ] . - -
‘supkaCE” ) S : - - .
e ST Y .

(=]
?\-Ln

5.0
0

i6.5 | ¢

MATERIALS AND SE wces " . -
- . ESTIAATE ACTUAL-GOST = e
e e - ’ - HGURS TIIASS VALUE EXTRAS AECTIFICATION ' NORMAL OTAL o
_ _MS/B S/F N/KEYS AND KEY STEELS _ G G 0 s T .30 -
.. MONFERHQUS METALS ) _—
. FORGINGS L ) .- - R
) CASTINGS o - : - R . v
. PNITERNS . - I
. PIPESAND PIPE FITTINGS - - - - -~ . . o
FASTENERSINUTS, BOLTS. SCREWS ETG) S 0 0 11,40
. ELECTRICAL EQUIPMENT (MOTORS ETC) - B 0 o - A
__THANSMISSION EQUIPMENT (GEAR BOXES. COUPLINGS ETC) ) T o L s U0 N
"SPECIAL TOOLS ~ EXPANDABLE o R R e - s -
" U S MACHINING AND GEAHCUTTING » ‘ e - S
TRANSPORT T i R - —
T PACKING i L o . ] ) . o
" OTHER MATERIALS AND SERVICES ) o _ ) 0 9 y.22
_ HIEAT TREAIMENT _ ) o - : T : < -
. SHOIBLASGY v : St RERIEE .- e
. IMPORT: SHIFPING CHARGLs(AlﬂFnenom/cLEAmNG gm, ToTmr T - - i e - - s e e P .. . -
PAINTING ) . e - - - — e e - IR
TESTING A MECHANICAL ) o - - - - - - - . .
. 0 HYDRAULIC T o . . R - - . - e e . S . .
_ TOTAL MASS AND TOTAL MATER'AL COST i ' T S i Q 54 53,42 -
. TOTAL LABOUR AND MATERIAL COST ) oo T I — g ™ i :

* nEE =’L



TYPE OF MACHINE:

VERTICA} HORL Hi-§

LIGHT
ML DIUM

HEAVY

HORIZON FAL BORERS LIGHT

MILLING MACHINES

LATHES
COt OUREDS
CENTRE

DAILLS

PLANER
SLOTTFR
KLYSEATEH
GHIHI N

MARKING OFF

ASSEMELY FITTIN
APPRLNVICES

Mi DIUM
MED HIEAVY
HEAVY
EXTHA HEAVY
LIGIRT
MFEDIUM
TURRET
TURRE T
LIGHT
Mi DIUM
oY
HFAVY
UXLHA i AVY
LIGHT

- MFDIUM
HEAVY
HORIZONTAL
TAPE

e
JEAVY
SUH ACL
LIGH T
MEDIUM
HEAVY

G F1TING

TOTAL LABOUN COST

MATERIAL

CODE
24
27
2
4
32
3
36
37
124
122
124
125
126

W
i3
128
132

133
134
135

CLASS OF MATERIAL

MACH
Wy
040
041
042
Qa5
D406
047
048
0449
050
081
058

- 056

060
061
062
063
LL4
065
066
06/

o6l

089
07
072
074
w2
a6
077
080
[91:1]
082
o043

492

1S, B S/F N/KEYS AND KEY STEELS

NON FERIOUS METALS
FORGINGS

CASTINGS

PA L ILENS

PIPLS AND PIPE FITTINGS

LABOUR - -

G.d
.

[F

o LulMAy
_hodis oyl

FASTLE LE S (NUTS BOL TS SERLWS ETC)Y
FLECTRILAL LOUIPMENT (MOTUR: ETC)
TRANSMISSION EQUIPMENT (GEAR BOXES, COUPLINGS ETC)
SPECIAL TOOLS - EXPANDALLE
QUISINE MACHINING AND GEARCUTIING
FHANSIORT
PACKING .
QLUER MATEHIAL S AN SLRVICLYS
BEAT TREATMENT
SHOTLLALT : .
IMPORT LEIPPING CLIARGLS (AIRFREIGHT/CLEARING ETC)
PAINTING
TISTING A MIECHANICAL
B HYDRAULIC .
10TAL MASS AND TOTAL MAYEMIAL COST
TOTAL LABOUR AND MATERIAL COST

HOUNS

i -“', 3
1 (A

i U, ¥
i A

PLANNED T.____ -
EXT /CHAR,

£OATWOAD vALGLS
A LA

‘Ul

Tole,

_ACTUAL HOUHS

] Ciy,

" ACTUAL COST

-~ RECTIF.

APPRENT.

PRODUCT

10TAL

B

1.

kR N 79 & B

(D) L)

[ S TOTET

775 7.

ESTIMALE

ACTUAL casT

CHOUKS  MABS VALUE EXTRAS AECTIFICATION NORMAL TOTAL
s o S I . 13
. - . e
i
o 0 Y U T 7137

pel



'l;)S'l'[HI\'!‘I) {5 o 1 ore |

TYPE OF MACHINE: MACH
No
VEHTICAL BORCHS LGNt 046
MEDIUM 041 28.0 509
HEAVY 042
HORIZONTAL AORLAS LIGHT 045
. MUDIOM 3 1%
MED/EAVY 047
HEA\Y 048 4.0 98
EXTNA HEAVY 049 0.0 U
MILLING MACHINES LIGHT 050 0.0 0
: ME DIUM 051 .
LATHES TURRET 055
COLOUREDNS TURRET 056
CENTRE LIGHT 060
MEDIUM 061
CoPY 062 .
HLAVY 063 14,0 263
EXTRA HEAVY 064 .
DHILLS LGH s Q65
MEDIUM 066 0.0 0
HFAVY 087 ’
HOKIZONTAL 068
TArL 069
PLANER 070
SLOYILA 072 .
KEYSFATER 074 6.0 U
GHINDER LIGHT 07%
HEAVY 076
SURFACL 077
MARKING OFF LIGHTY 080 0.0 1]
MEDIUM . o8t
HEAVY 082 1.0 18
ASSEMBLY FITTING FITTING. 083 71.0 1092
APPBENTICES 092 e
TOTAL LABOUR COST 1980
MATERIAL CLASS OF MATERIAL
CODE
2, M S/BS/E N/KEYS AND KEY STEEL S
27 NON [ LRHOUS MLIALS
28 FORGINGS
i CASHNGS
32 PATILRNS
Kk} " PIPES AND PIPE FITTINGS
36 FASTENENS (NUTS, LOLTS, SCREWS ETC)
37 LLLCTHICAL EOUIPMENT (MOTORS ETC)
121 THANSMISSION EQUIPMENT (GEAR BOXES. COUPLINGS ETC)
122 SELCIAL FOOLS - EXIANUALLE
t2a OUISIDE MACHINING AND GEARCUTTING
126 TRWNSPORT
126 PACKING
127 OTHER MATERIALS AND GERVICES
17 HEAT TREATMENT
128 SHOTBLAST .
132 IMPORT/SHIPPING CHANGES (AIRFRE(GHT/CLEARING ETC)
133 PAINTING
134 TESHNG A MECHANICAL
135 B HHAULIC

TOTAL MASS AND TOTAL MATE AL COST
TOTAL LABOUR AND MATERIAL COST

- OF B ACHUAL ONJOR:. .
D

- ENGUI 0z 78 /84978
343032 ENGUIRY N0 78./8/49%

- ACTUAL A ACTUAL COST
_____ EXT/CHAR RECTIF APPRENT, PRODUCT TOTAL -
8 | 32.5 0.0 0.0 0.0 ... .34.7._. 34.7.°0)| .6a3z.0r .|
0 8,0 | . 0.0 0.0 “0.0 0.0 0.0 0.00
0 0.0 10.4 0.0 . e 0200 e 0.0 . 1024 241,49
0 33,5 25,5 0.0 3.0 0.0 ... 25.5 441.65
4 | 32,0 1.4 al3. 10
0 2,4 1.9 27,00
o | 10.u 23,7 419,49
0 1.1 C0,77 10,90
0 1.3 Tols 8,92 T
0 ! 94.0 0,0 117816 .
12 12144 1 8Y, 1 3943,72
MATERIALS AND SERVICES _
o ESTIMATE ACTUAL COST
HOURS MASS VALUE EXTRAS ___ RECTIFICATION NORMAL TOTAL |
360 560 0. . .0 405 . 464,64 -
TLQ Ll 242 0 003007 " 300.00. .
0 100 23 0 0l T all L 3s.87
0 500 | 0. 0 Q. 0,00
0 127 256 .. .0 .0 .. 256.00 _
. Ty b48 292 0 785 1076,171

tgel



ESTIMATE 15 VFOR 1 oy
TYPE OF MACHINE: -
VERFICAL BORERS

HQRIZONTAL BORERS

MILLING MACHINES

LATHES

COLOUREDS

CENTRE

DAILLS

PLANER
SLOTTER
KEYSEATER
GRINDER:

M/ARKING OFF

ASSEMBLY EITTING
APPRENTICES
TOTAL LABOUR COST

MATERIAL
CODE

bJ]
27
28
31
32
33
36
3/
121
ry
124
125

126 -
127
131
128
132
133
134
135

MACH
No
LIGHT (40
MEOIUM 04t
HEAwY " 042
LIGHT 045 0.0
MEDILM 046 )
MED /HEAV ¢ 047 0.0
HEAVY 048 0,0
EXTRA HEAVY 049 2,5 6
LIGRT 050 ) ’
: 051
I 085
TURRET 006
LIGHT . 060 0
MEDIUM 061 54
cooy 062 o
HEAVY 063
EXTHA HEAVY 064
LIGHY 065
MEDIUM aep .
HEAVY 067 [ 1.0 x5
HORIZONTAL ogg - ’ R
TARE Q69
070
072
. 074
LIGHT G76
HEAVY 078
SURFACE ‘o017
LIGHT o8
ME DIUM 081
HEAVY 082 9
FIT 1ING 083 17
’ 092
159

CLASS OF MATERIAL

M 5/B.S/E N/KEYS AND KEY STEELS
NON FERROUS METALS
FORGINGS
CASIINGS
PATTERNS
PIPES AND PIPE FITOINGS
FASTENERS (TS BOLTS, SCREWS ETC)
ELLGTHILAL LQUIPMENT (MO FORS £TC)
THANSMISSION EQUIPMENT (GEAR-BOXES. GOUPLINGS ETC)
SPt Gl ]'(JOL'S - PXPANDAIL )
OU 1501 MACHINING ANU GLARCU 1 TING
THANSPORT
PACKING

T 0V HER MATLRIALS AND SERVICES
HEAT FREATNENT
SHOTBLAST
IMEORT/SHIPPING CHARGES (AIRF REIGHT/CLE ARING ET1C )
PAINTING ’
TESTING A MLCHANICAL

. B HYDRAULIC

TOTAL MASS AND TOTAL MATERIAL COST
TOTAL LAISOUR AND MATFHIAL COST

.2 OIF ACTUAL OW _JOB: _ 943976 _ENQUIRY NO: 78/10/488
] omaNwEG | ACTUAL HOURS, I AcTumL dosT
. IouRs TEXT/CHAR © RECTIF _PRODUCT FoTal | ACTUAL GOST
0 9.0 0.0
0 6.0 0.0
Q 9.0 0.0
6 0.0 0.0
0 | 5.5 | 0.0
a 0.0 0 0.0
0 5,0 0.0
] 0.5 0.0 0.0 7 0.0
a 10.0 0.0 0.0. .12.6 L - 365.78
AT N 0.0 12.6 34 47.0 T H89.47
MATERIALS AND SERVICES ' __
b omm _ESTIMATE ACTUAL COST _
_MOURS MASS VALUE EXTRAS ~ RECTIFICATION NORMAL TOTAL
‘ 0 o1 .0 L0 1 0.99 .
15 40 0 I I ¥ C o 124.0077
0 30
0 .
T - 1] 0 0 179 124,99

~9Eil



+ ESTINATE IS FOP
npt OF MACHINE:

VERTICAL BOHEHS

HORIZONTAL. DOREAS

MILLING MACHINLS

LATHES
COLOUREDS
CENTRE

DHILLS

PLANER
SLOTTER
KEYSEATER
GIUNDLR

MARKING OFF

ASSEMBLY FITTING
APPRENTICES
TOTAL LABOUR COST

MATERIAL
CODE

24
27
28
3l
32

- 33
36
41

121
12
124
125
126
127
131
128
132
133
133
135

1 OFt LAGOUR
' Mac | dotpaal (W)
No |77 Wouls cusd
Lii 040G
it BIVM 041
HEAVY 042
LIGHT 045
MUDIUM 046
M1 D 7iiEAVY 047 0.0 0
Hravy 048, 0.0
EXTRA HEAVY 048 ) g 3s. L0 0
LGHT 040 .
M DIUM 051
FURRET 088
T TURHLT 056
©LIGHT 060
MEDIUM a6l
CopPY 0h2
HEAVY 063
EXTRA HEAVY uG4
LIGHT 065
MEDIUM 066 i
HEAVY 067 n.o 0
CHORIZONT AL 068 R
TAPE 063 N n
uly
072
074
LT arm
HLAYY 06
UL AGE uly
L1GH] 080
MEDIUM 081
HI:AVY 082 0.0 n
FITTING 083
092 .
0.0 a

CLASS OF MATERIAL

MEALS ENKEYS AND KEY STLELS

NON FERROUS METALS '
F()H()l!\!&)

CASTINGS

PATTLING

PIPLS AND RIPE FITTINGS

FASTENERS (NUTTS BOLTS, SCREWS ETC)
FEE P Ap FOVHBRA T A0 ol ()

FHARCAES SO EOUDERAL TEE (68 AR TIOX] 5 COUIIRGS E10)
CPLGIAL LA S | XIPARLALLL '
OUTEIDE MACHIMING AND GEARCUT HNG

THANSEOR T

PACKIHG

UTHET MATERIALS AND I n\m,t

HEAT TREATMERHT

SHOTBLEAST

IAEOIT, SHIPIHG CHANGE 5 |A|MH(( IGHT, CLEARING [ 113)
PAINTING

TESHNG A RALUIARIC Al

B HYDAULK

TOTAL MASS AND TOTA M, FERIAL COST
TOTAL LABOUR AND MATCRIAL COST

Ve AT

n

MAI ) - 31ALS A

; t Cnoonrg”

f l Al 1
HULHS

32.0¥

20,00
TPRiry

Gt e

10,5

77

.1 .QFE.AC . P 2 ENQUIRY -NO3 T oBe Ao
ek OFE. ACTURL--ON ‘}OBACTUA_L »?c‘)mi%m ERQUIRY -HO0: 9,0 A

TTERT/HAR,

AECTIE.

APPRENT,

PRODUCT

TOTAL ACTUAL COST

‘ ’ 0 00 .
1352 94 - 4

b s:’hvncu T

T3y 30 ) T se.an

0,0 0,0 T 0.0 858 B8 B. | 1954.71.
WAR] _ACTUAL Ca5T -
_MASS _ VALUE EXTRAS RECTIFICATION HORMAL TOTAL

g

“LEL



BYLAAG 4-3 (a)

- TAAK 4100

138.

Totale mengselafwyking

Doeltreffendheidsafwyking
Keersafiwyking

Totaal van afwykings

R9389,71 — R10807,12

R31,50 gﬁnstig

@ @ @ @D (e (D) (8 (h) (i)
47 23 27,18 0 27,18(+) 25,03 680,42(+) 575,69 0
48 0 0 2.1 21,0 (=) 24,85 521,85(-) 0 521,85
49 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 78,34(+) 20,64 1617,11(+) 7595,52 7360,22
66 0,9 1,06 19,7 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 0,47(+) 15,58 7,37 (+) 6,23 0
82 2,5 2,95 0 2,95(+) 17,49 51,68(+) - 43,73 0

423,8 500,9 500,9 . nul 31,50(+) 10807 ,12
8724,35
. , R8724,35 o
Gemidde]lde standaardkoers ,lﬁiiﬁiﬁﬁi = R20,5§/uur
S 500,9 .
Faktor | R = 1,1819

(423,8 uur — 500,9 uur) x 20,586 uur

R1587,18

R1417,41

R138,27

ongunstig

gunstig

ongunstig



BYLAAG 4-3 (b)

139.

Doeltreffendheidsafwyking

- Totale afwyking

R70715,14 - R73032,07 =

(3719,6 ~ 3739,9)uur x R20,32
R412,50 gunstig '

R604,91

ongunstig

R2316,93

TAAX 4329
(@ (b (c) (d) (e) (£) (g) (h) (1)
47 2014,0 2025,08 1513,5 511,58 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 (=) 10,84  65,04(-) 0 65,04
- 60 12,3 12,37 0 J2,37 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 (=) 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(+) 14,64 132,35 916,46 789,10
- 70 88 88,48 543,5 455,02(<) 18,38 8363,27(=) 1617,44 9989,53
75 7,2 7,26 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 3739,9 75581,17
:2509,34.(+) - 73032 ,07
Gemiddelde standaard koers E%%%glglz = R20,32/uur
. 3739,9 _
Faktor 3719.6 1,0055
Totale mengselafwyking R2509,34 gunstig
Koeréafwyking ongunstig



BYLAAG 4-3(c)

TAAK. 4334

140.

39820,07

(@) () (@) (@ (e) (£) (8) (h) (1)
40 61,2 59,40 60,5  1,10(=) 18,01  19,80(=) 1102,21  1089,61
WP 197,0 191,21 15,6 75,61 18,93 1431,26 3729,21  2188,31
42 116,0 112,59 44,0 68,50 21,14 1449,98 2452,24 930,16
45 38,1 36,98 39,6  2,62() 19,62  51,41(=) 747,52 776,95
46 83,6 81,14 64,1 17,04 19,43 331,13 - 1624,35 124546
47 93,5 90,75 . 46,2 44,55 25,03 1115,11 2340,31°  1156,39
48 20,2 19,61 31,6  11,99(=) 24,85 298,05(-) 501,97 785,26
4 0 0 54,6 54,6 (=) 25,26 1379,20(-) 0 1379,20
50 200,1 194,22 96,2 98,02 16,97 1663,35. . 3395,70 . 1632,51
51 10,4 To,09,' 19,0,  8,91(-) 17,38 154,78(-) 180,75 330,22
55 1,00 0,97 37,6 36,63(-) 11,04 404,39(=) 11,04 - 415,10
56 . 9,8 9,51 66,4 56,89(=) 10,84 - 616,67(=) 106,23 719,78
60  288,2 279,73 28,7 251,03 15,85 3911,00 4490,16 454,90
61 15,0 14,56 83,1. 68,54(=) 17,37 1190,56(=) 260,55 1443,45
62 28,3 27,47 75,0 47,53(=) 17,31 822,78(=) 489,87  1298,25
65 19,1 18,54 21,0  2,46(=) 11,79  29,02(-) 225,19 247,59
66 98,60 95,70.. 95,9  0,20(=) - 11,82 2,35(-) 1165,45 1133,54
67  245,7 238,48 71,9 166,58, 13,70, 2282,10 3366,09 985,03
68 14,9 14,46 25,9 11,44(=) 14,64 165,39(=) 215,45 379,18
69 53,3 51,73 41,8 9,93 14,90 148,00 794,17 622,82
70 1,0 0,97 - 6,5 . 5,53(=) 18,38 101,63(-) 18,38 119,47
72 1,8 1,75 0,8 0,95 16,73 15,84 30,11 13,38
74 7,9 7,67 18,1 10,43(-) 16,74  174,64(=) 132,25 302,99
75 5,0 4,85 5,7 0,85(-) 17,60  14,91(-) 88,00 100,32
76. 11,0 10,68 10,0 0,68 18,64 12,61 205,04 186,40
77 1,9 1,8 0,5 1,34 15,92 21,40 30,25 7,9
80, 50,8 49,31 48,2 1,1t 15,58 17,24 791,46 750,96
81 48,6 - 47,17 20,8 26,37 16,47 434,33 800,44 342,58
82 38,7 37,56 27,7 9,86 17,40 172,49 676,86 484,47
83  605,7 587,89 768,5 180,61(=) 16,13 2913,20(-) 9769,94 12395,91
92 8,5 8,25 85,5 77,25(-) 9,28 716,88(-) 78,88 793,44
2374,3 ©2110,4 ' 3950,18 34711,5



BYLAAG 4-3 (c) (Verwolg)

TAAK 4334 (Vervolg)

'Faktor

Gemiddelde standaér&koers

Totale mengselafwyking

Doeltreffendheidsafwyking

Koersafwyking

_Tbtaallvan afﬁykings

141 ..

2110,4  _ .- ;
s - 0,9706
R39820,07 = R16,77/uur’

2374.,F uur

R3950,18 gunstig

(2374,3 uur -~ 2110,4 uwur) x R16,77/uur

: R4425,60 gunstig

R33753,17 = R34711,5 - = R958,33 gunstig

R9334,11 gunstig.



142,

BYLAAG 4-3(d)

TAAK 4383
(@ ® (© @ (e £) (g) (h) (i)
48 15,0 102,87 0 102,87 24,85 2556,23 2857,75 0
49 0,0 0,0 110,3 110,3(-) 25,26 2786,18(-) 0 2786,18
60 2,5 2,24 0 2,24 15,85 34,84 38,95 0
61 0 o . 8,1 8,1(=) 17,37 140,70(-) 0 140,70
63 237,0 211,99 201,2 10,79 - 20,64 222,79 4891,68 4152,77
67 2,0 11,79 1,0 0,79 13,70 10,81 27,40 13,70
68 1,0 0,89 0 . 0,89  f4,64 13,10 © 14,64 0
82 . 5,5 4,92 4,1 0,82 - 17,49 14,34 . 96,20 71,71

- 363,0 ¢ '324,7 - 74,77(=) 7165,06
7926 ,62
Gemiddelde standaardkoers : '31235:53 = R21,84/uur
363 uur

_ : - 324,7

Faktor : == = 0,8945

a 363,0

- Totale mengselafwyking : R74,77 ongunstig
Doeltreffendheidsafwyking : (363 uwur — 324,7 uur) x R21,84/uur
: = R836,47 gunstig '
Knersafwykfng : R6665,83 — R7165,06 = R499,23 gunstig

Totaal van afwykings :. R1260,93 gunstig



BYLAAG 4-3(e)’

TAAK 4389

143,

Totale mengselafwyking .

Doeltreffendheidsafwyking

Koersafwyking

Totaal van afwykings

R60,81 ongunstig

(a): (b) (c)  (d) (e) (D) (g) (h) (1)
41 11,0 13,54 9,5 4,04 18,93 76,56 208,23 179,84
42 121,5 149,60 182,3 32,7-(-) 21,14 691,22(-) 2568,51 3853,82
46. 16,0 19,70 0. 19,7 - 19,43 382,79 310,89 0
47 . T7,0 8,62 17,4 .8,78(-) 25,03 219,79(=). 175,21 435,52
60. 20,8 25,61 0,6 25,01 15,85 396,42 329,68 9,51
62 0. 0 11,3 11,3 (=) 17,31 195,60(~) 0 195,60
65 1,4 1,72 0 1,72 11,79 20,32 13,19 0
67 11,00 13,54 9,9 3,64 13,70 49,93 150,70 135,63
69 8,0 9,85 7,6 - 2,45 14,90 36,51 - 119,20 110,26
80 4,b 5,42, 2,1 3,32 15,58 51,69 . 68,55 32,72
87 1,0 1,23 0O 1,23 16,47 20,28 16,47 O
82 13,6 16,75. 16,1 0,65 17,49 11,29 237,86 281,59
21557 256:,6 - 60,81(-) 5234 ,49
‘ 419849
Gemiddelde standaardkoers. ‘ E£12§l£2 = R19,53/uur
215 uur '
‘akt o 25656
Faktor 15,7 1,2313

- (295,7 uur - 256,6 uur) x R19,53"

- R798,78 ongunst

R4999,60 = R523
-R234,89 gunstig

R624,70 ongunst

ig

4,49

ig



144,

BYLAAG 4~3(f)

TAAK 4398
(a () (@ @ - (e & (@) (k) (i)
48 0. 0 159,6 159,6 (=) 24,85 3966,06(-) 0  3966,06
49 3,5 4,22 4,9  0,68(=) 25,26  17,08(-) 88,41 123,77
63  208,0. 251,01 92,5 158,51 20,64 3271,74 4293,12  1909,20
68 4,5 5,43 2,0 3.,43 14.,64 50,22 65,88 29,28
82 7,7 9,29 5,9 3,39 17,49 59,33 134,67 103,19

83 6,00 7,24 12,3  5,06(=) 16,13  81,06(-) 96,78 198,40

229,7 277,2 . 683,45(-) ~ 6329,90
4678,86

Gemiddelde standaardkoers. R4678,86 R20,37/uur

‘ 229, 7uur ’
e 277,2  _ an
Faktor 7397 - 1,2068
Totale mengselafwyking : R683,45 ongunstig
Doeltref fendheidsafwyking - ¢ (229,7 uur - 277,2 uur) x R20,37/uur

=- R967;58 ongunstig:

Koersafwyking ¢ R6052,80 - R6329,90 = R277,10 gunstig

Totaal van afwykings o R1373,93 ongunstig



145,

BYLAAG 4-~3(g)

TAAK 9026
@ B @ @ (e ® (@ (1)
47 3,00 1,34 O 1,34 25,03 33,65 - 75,09 0
63 50,0 22,41 24,2 1,80(-) 20,64 37,05(-) 1032,00 499,49
82 1,0 0,45 O 0,45 17,49 7,84 17,49 0
54,0 24,2 4, 44 499,49
| 1124,58
Gemiddelde standaardkoers fﬂlﬁﬁ:§§- = 4R20,83/uur
54uur.
. ‘ . 24,20 _
Faktor H m 0 ’ 4481
Totale: mengselafwyking :  R4,44 gunstig
Doeltreffendheidsafwyking ¢ (54 uur - 24,2 uur) x R20,83

- R620,73 gunstig

Koersafwyking : 445,75 - R499,49
- R53,74 gunstig

Totaal van afwykings . . R678,91 gunstig



BYLAAG 4~3(h)

146.

TAAK 510175
(a) ) () (@) (e) (£) (g) (h) (i)
50 8,0 7,81 10,7 2,89(-) 16,97 49,04(-) 135,76 181,58
60 26,8 26,16 21,1 5,06 15,85 80,28 424,78 334,44
61 0 0 4,8 4,8(=) 17,37 83,38(-) 0 83,38
66 3,0 2,93 0 2,93 . 11,82 34,62 35,46 0
80 1,7 1,66 1,8 0,14(=) 15,58 2,19(-) 26,49 28,04
83 5,0 4,88 6,5 1,62(-) 16,13 26,11(-) 80,65 104,85
92 2,0 1,95 0,5 1,45 9,28 13,48 18,56 4,64
46,5 45,4 32,33(-) 736,92 13b 9%
721,70
Gemiddelde standaardkoers : Blzlzlg R15,52/uur
. 46 . Suur
; . 45,4 _
Faktor b4 6.5 0,9763

Totale mengselafwyking

Doeltreffendheidsafwyking

Koersafwykihg

Totaal van afwykings

1

R32,33 ongunstig

(46,5 uur - 45,4 uur) x R15,52/uur
- R17,07 gunstig

R767 ,33 - R736,92
- R30,41 ongunstig

R45,67 ongunstig



BYLAAG 4-3:(1)

TAAK: 510184

147 ..

(a)

(b)

(e)

(d).

@ ® ()

(h)

(1)

5 1,6 t,12 0 1,12 19,62 22,06 31,39 0
60 0,3 0,21 @ 0,21 15,85 3,28 4,67 O
61 0,5 0,35 0,9  0,55(-) 17,37 9,53(-) 8,69 15,63
66 0,4 0,28 0,5 0,22¢=) 11,82 2,59(=) 4,73 5,91
8 0,9 0,63 1,2 0,57(=) 16,47  9,35(-) 14,82 19,76
3,7 2,6 3,87 64,30 41,30

Gemiddelde standaardkoers

Faktor:

Totale mengselafwyking

Doeltreffendheidsafwyking

Koers afWking

Totaal van afwykings

3,7uur R17,38/uur
2,6
357

= 0,7027
R3.,87 gunstig

(3,7 — 2,6) x R17,38/uur
- R19,12 gunstig

R40:,87 — R41,30
- RO, 43 gunstig

R23,42 gunstig



148.

BYLAAG 4-3(j)

TAAK 943932
(@ ® (@ (@ (e (€ T ¢ BN ¢ (i)
41 32,5 29,43 34,7 5,27(-) 18,93 98,78(-) 615,23 656,87
48 8,00 7,24 0 7,24 24,85 180,01 198,80 0
49 0 0 10,4 10,4 (=) 25,26 262,70(-) 0 262,70
50 33,5 30,33 25,5 4,83 16,97 82,04 568,50 432,74
63 32,0 28,98 25,7 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(=) 167,40 396,74

- 80 1,1 1,00 0,7 0,30 15,58 4,61 17,14 10,91
82 1,3 71,18 0,5 0,68 17,49 11,84 22,74 8,75
83 94,0 85,12 71,4 13,72 16,13 221,26  1516,22 1151,68

214,8 194,5 .- 37,03(-) | 3473,28
3794,88
Gemiddelde standaardkoers H Bézgélgg = R17,67/uur
214, 8uur -
» M 194,5

Faktor: . 376.8 0,9055

Totale mengselafwyking ¢ R37,03 ongunstig

Doeltreffendheidsafwyking : - (214,8 'uwur - 194,5 uur) x R17,67/uur

' = R358,70 gunstig

Koersafwyking , v R3443,72 - R3473,28 = R29,56 gunstig

Totaal van afwyking : R351,23 gunstig



BYLAAG 4-3.(k)

TAAKR 943976

149.

(& ® (@ (@ @ @ (@ (@)
45. 9,0 10,85 O 10,85 19,62 212,80 176,58 0
47 0 0 6,3 6,3 (=) 25,03 157,69(=) 0 157,69
48 9,0 10,85 O 10,85 24,85 269,52 223,65 O
49 0 0 6,7 6,7 (=) 25,26 169,24(=) O 169,24
60 5,5 6,63 0 6,63 15,85 105,05 87,18 0
61 0 0 9,3 9,3 (=) 17,37 161,54(=) 0 161,54
67 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(-) 17,49  3,45(=) 8,75 13,99
83 10,0 12,05 22,1 10,05(-) 16,13 162,09(-) 161,30 356,47
39,0 47,0 8,75(=) 883,59
725,96
Gemiddelde standaardkoers R725,96 R18,61/uur
39uur
A 47,0 _ '
Faktor '3—9-’—6 = 1 ,2051

Totale mengselafwyking

Doeltref fendheidsafwyking
Koersafwyking

Totaal van afwykings

R8,75 ongunstig

(39 wur - 47 uur) x R18,61/uur

= R148,88 ongunstig

R889,42 — R883,59
= R5,83 ongunstig

R163,46 ongunstig



150.

BYLAAG 4-3(1) .

TAAK 943982
1. ! [ sy t ¢ i o
@ & @ @ e @ @  ®  ®
47 32,0 35,43 O 35,43 ° 25,03 886,74 800,96 0
48 3050 33,21 O 33,21 - 24,85 825,34 745.,50. 0
49~ 0 0 79,8 79,8 (=) 25,26 2015,75(-) 0 2015,75
67 5,0 5,54 0 5,54 13,70 75,84 . 68,50 -0
69 0 o 2,7 2,7(=) 14,90 40,23(-) 0 40,23
g2« 10,5 11,62 3,3 8,32 17,49~ 145,60 183,65 57,72
77,5 85,8 122,46(-) 1798,61 2113,70
Gemiddelde: standaardkoers Zglzgiigl- = R23,21/uur
77.,5uur
e 85,8
Faktor 7725 : 1,1071
Totéiéﬂmengselanyking : RT22,46 ongunstig
Doeltreffendheidsafwyking : (77,5 uur — 85,8 uur) x R23,21/uur
— ‘ v=fRT92;64-ongunstig> :
Koersafigking = ' R1954,74 - R2113,70. = R158,99 gunstig

Totaal van afwykings : : R156,11 ongunstig





