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I. INFLEDNING. 

Arbeidsundersøkelser er en relntivt ny forskninrscrein. Det 

første skritt ble tatt i U.S . .'\, ved århundreskiftet. Taylor var 

den som først begynte. Han kastet fram tanken om nrbeidsunder 

søkelser for å finne frRm til bedre ar~eidsmetodero~ sikrere 

nkkordsatser. sa·mtidig med Triylor kom or,så Gilbroth som arbeidet 

mest med bevegelsestudier. 

Taylors og Gilhreths ideer ble f0rst tatt opp i Europa i 1924, 
men først s! seint som i 1935 kom arbeidsundersøkelsene i gang her 

i landet. Det var i første rekke de større industribedrifter som 

satte i gang arbeidsundersøkelser. Jordbruket kom seinere i gang, 

og her i landet kan vi sjøl i dag si at arbeidsundersøkelsene bare 

så vidt er kommet i gan~ for alvor. 

II. AR3EID3?0:':SICNHJCENS QDPGA 'J"'l,. 

~rbeidsforskningen har til oppsnve: 

1. Høyning ev arbeidseffektiviteten ved f'or-e nk l i ng or forbedring 

av prosesser, operasjcn~r oc deler ~v dis~o. 

2. Finne hvorledes arbeidsforbruket varierer med betincelsene. 

3, Skaffe grunnlng for kalkyler over arbeidskostnadene ved 

sammenlikning av forskjellice metoder. 

4. Skaffe grunnlag for berekning av akkordsatser OG til bruk ved 

driftsøkonomiske vurderinger. 

JII. ARBEIDSLEDD. 

Før vi går videre er det nødvendig å ha kjennskap til terminologien 

for oppdeling av arbeidsforløpet. Denne er ikke helt lik fra land 

til lRnd, o~ v~rierer også for det meste innen de enkelte land. 

Innen l8ndbruket synes jec denne inndelingn høver best: 

1. Produksjonsprosess : Høydyrking 

2. Arbeidsprosess ---· Høyberging 

J. Delprosess------- : Hesjing 

4. Opernsjon -------- : Sette opp hesje 

S. Deloper~sjon ----- Strekke tråd 

6. Element---------- : Tr1d rundt st~ur. 
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Oversikten nedenfor viser en del Rndre inndelinger som blir brukt: 

N.J.F.: 
f,rbe idsproses s-nr'le ids ope r n s j on-de Lcpe r-t s j on-tempo-del tempo 
elementærbevegelse (terblic), 

CIOSTA: 

Arbeitsnblnuf-Arbeits~nnc-Teilnrbeit(to, tn, tm osv.)-VerrichtunG 

Griff-Elementarbewecung. 

FARM 'NORK SIMPLic:iICATION; 

prosess-studier 

I Prosess 

Job 

Opern tion 

"'ork Element 

Therblig w 
metode 
beve,elses 
studj_er 

~perR tion I 
I . . -=--------,--, 
~__J2_ovement l 
~ornge I 
~===mpor8.ry storiii,½1 

~ Qnntity determinntionl 

~ Qunlity inspection I 

PTIOFO: 

' I ,-! 
I l-f Kontroller 

~rbe idsprosess;l-j J-i Opphold 1 
I 
1-fLngrinp;er 

1

-·!Bc'"\rbeidinp,sopernsjonl 
Operf\s joner 1-- 

1-....t Handterinr:soper~s.~--, 
Trn.nsportor l --:-:----, j 

i LnstingJ-------- 

I Lossing 

~rbefdsopernsfonl 

I 
Peloper"s jon I 

I 

;Stnbling \---------i 

! Avstabling \··------i 
i Flytt ing uten trP,nsr.or~- 

IEleme n tær ope r" s j on I 
I 

iTerblig l 
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IV. STUDIETYPER. 

Innenfor nrbeidsforsknincen i l~ndbruket kan vi skille mellom 

3 studietyper, nemlig: 

1. Arbeidsre~nsknp~ 

2. Tidsstudier og 

3. Metodestudier. 

I prnksis kombineres ofte de to siste. Tidsstudiet er nemlig 

et svært viktig og det mest brukte hjelpemiddel ved metodestudier. 

For å kunne vurdere mntrialet fra en metodestudie riktig er det 

nødvendig nt vi kjenner tidR for de enkelte delopernsjoner eller 

elementer. 

Tidsstudiet brukes også ofte som et suplement til nrbeidsrekn 

sknpene. Innen ~rbeidsforsknin?,en krn vi også skille mellom den 

kvnlitctive og den kv~ntitative forskning. 

De kvnlitntive undersøkelser består i studier nv nrbeidsforløpet, 

dvs. en undersøkelse nv hvordnn nrbeidet gjennomføres. De kvnnti 

t a t i ve undersøkelser består i en måling nv nrbeidseffektiviteten 

(tidn). Tidsstudiet er nltså ~n kv~ntitntiv studietype mens 

metodestudiet er en kvnlitntiv studietype. Arbeidsre~nsk~pet er 

vesentlig rv kvantitativ k~rnkter men gir også opplysnin~er nv 

kva l t t.a ti v 'H t. 

1. ARBEIDSRBGNSYP.P. 

Denne studietypen blir brukt i forbindelse med undersøkelser på 

det orbeidsøkonomiske plan i motsetning til f.eks. metodestudiet 

som ligger på det a r-b e I ds t e kn l s ke plan. 

Arbeidsregnskapet føres nv den enkelte gRrdbruker. Det gir opp 

lysninger om hvor mye nrbeid de forskillige produksjoner og 

produksjonsmåter krever i løpet ~v seson~en. Videre gir det datr 

over vnrinsjonene i ~rbeidsforbruket fr~ diJtrikt til distrikt 

og hvor sterkt bruksstørelsen og størrelsen av de enkelte produk 

sjoner virker inn p~ nrbeidsforbrukot. 

/\.rbeidsregnsk::.pene nyttes også som f or'h ånd s unde r-s øke Lae r- f'o.. mer 

inng2ende detnljstudier (metodestudier), 
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2. TIDS ,TUDI:;R, 

Tidsstudiet er som nllerede nevnt en kvnntit~tiv studietype, Det 

hnr til form~l å registrere tida for de enkelte arbeider eller 

deler av disse til bruk ved: 

1. Metodestudier (se under dette). 

2. Akkordberekninger. 

3~ Arbeidsplanlegging. 

4. Driftsplanlegging. 

S. Sammenlikning av forskillige Rrbeidsmåter. 

6 .. ~ndersøkelser over hvordRn arbeidsforbruket varierer 

med betingelsene. 

Innen industrien skiller de mellom: 

Akkordtidsstudier, 

tnpstidsstudier og 

kontrolltidsstudier. 

Denne innde 1 ingo. er også Lort.Ls k i industri en hvor akkordstudiene 

spiller en stor rolle. Derimot er det mer diskuto.belt om lnnd 

bruket skal følge industriens terminologi. Det er rellntivt sjelder 

at vi utfører spesielle studier i jordbruket for å bestemme ta~s- 

tidene. I de fleste tillfelle registrerer vi i tilegr. til tnps 

tidene også d9 produktive tidene. Vi kan derfor si ~t kombinerte 

tidsstudier blir mest brukt innen arbeidsforskningen i land 

bruket. Ved metodestudier og i a~beidsforsøk er vi ofte bnre 

interes~rt i tidene for enkelte deler AV arbeidet. Dette studiet 

kan vi derfor kalle detaljtidsstudium. Ellers kan vi sjølsPgt 

dele inn tidsstudiet etter finhetsgraden vea studiet. En inndeling 

på dette pl~n er etter mitt skjønn cv mindre interesse da fin 

hetsgraden vil variere fr8 oppgnve til oppgave etter betydning 

og art. 

Derimot kan vi på gr-unn Lng ,"V 2 forsk j c Ll L ·,r r-e o i s trerinc;smctoder 

skille }'llellom: 

n. Klokkemetoden. 

b. Frekvensmetoden. 
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Ved den første metoden recistrerer vi tidn med klokke over en 

viss tid. Ved den nndre metoden foretar vi ingen tidsregistrering. 

I stedet registrerer vi med visse mellomrom hva som blir gjort. 

Hvis resistreringsintervallene er planlagt etter et visst system 

0g vi har et tilstrekkelig antall observasjoner, kan vi ved å 

rekne ut forholdet mellom de forskjalligo operasjoner eller del 

operasjoner1 finne fram til tidsforbruket.Vi skal seinere komme 

nærmere inn på teknikken ved disse to registreringsmetodene. 

J. METODESTUDIER. 

Metodestudiet er en kvalitativ studietype, dvs. at det er en 

studie over arbeidsforløpet.Metodestudiet har til hensikt å forbed~, 

arbeidsmetodene og gangen i arbeidet ved en kritisk undersøkelse 

av gamle og nye arbeidsmåter for derved å opnnå: 

1. Bedre utforming av redskaper, maskiner og arbeidsmetoder. 

2. 3 edre planløsing på arbeidsplassen og dermed bedre flyt i 

produksjonen, 

3. En raskere 8jennomføring nv arbeidet. 

4. Mindre fysiske anstrengelser for nrbeideren. 

S. Standordiserte arbeidsmetoder. 

6. Mer lønnsom produksjon. 

I korthet: gjøre arbeidet raskere, lettere og billigere. 

Metodestudiet omfatter derfor vanligvis: 

1. Knrtlegging av hvordnn Arbeidet gjennomføres(mann-redskap 

produkt).Arbeidet deles opp i små enheter forat vi lettere 

kan finne ut om hver enkelt av dem er nødvendige og effektive. 

2. Kritisk vurdering av arbeidet 

3. Utvikle nye arbeidsmåter ved å forbedre organiseringa,forbedre 

redskapene o~ metodene og ved å eliminere unødvendige hand 

teringer, oper~sjonor ,forflytnin5er o~ bevegelser. 

4. ~ysiologiske undersøkelser med formål å finne fram til en 

riktig utforming av redskaper or maskiner og til de riktige 

nrbeidsstillinser. 

S. Arbeidsforsøk for å klnrleg~e hvordan rrbeidsforbruket varierer 

med betingelsene, o~ hvordan den nye metoden virker inn på 

kvalitet o~ kvnntitet nv produktene. 
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6. Tidsstudier. Re'gistrering nv tida har i samband med metode 

studier stor betydning d8 vi blir i stnnd til å berekn° den 

innsparinga i arbeidstida som vi knn vente å oppnå. Tidene for 

de enkelte deler ~v arbeidet ;jør det også lettere å se hvor 

det først oc fremst er nødvendig med forbedringer. Registrerin~ 

av tidn er også nødvendi~ ved 

7, ettet-prøvin0 i prnksis for å finne ut om det nye redskapet 

eller den nye metoden svarer til forventnincene. 

8, Økonomiberekning, 

9. Psykologiske undersøkelser knn o~så komme på tale i forbindels~ 

med metodestudier. 

Etter finhetsgraden deles metodestudiet i: 

n. Prosesstudiet. 

b. Operasjonsstudiet. 

c. B ~vegelsesstudiet. 

a. Prosesstudiot. 

Prosesstudiet omfatter et studium nv hele arbeidsprosesser eller 

deler nv disse (delprosesser). Prosesstudiet er dit groveste 
av 

instrument og omfatter vrmligvis ikke en n na Lys e sjølve operas j ene 
men alt som fore_n;fu, før oc; etter disse. Typisk for prosesstudiet 

er derfor at det ska 1 vise s nmme nhe ngen me 11 om flere oper a s joner 1 
transporter m,v., og mulighetene for ~forenkleprosessen. 

Gruppestudiet og transportstudiet er de vikti~ste studietyner 

innenfor prosesstudiet. I industrien reknes oc;så Mnnn-maskin 

studiet med under prosesstudiet. Mann-maskin-studiet er Im i d Le r t Ld 
så sterkt operasjons·betonet a t det nærmer seg operasjonsstudiet. 

Etter min o ppfatning vil det også innenfor o.rbeidsforskningen 

i jordbruket være mest naturlig å plasere Mann- maskin-studiet 

under operasjonsstudiet. 

b. Operasjonsstudiet, 

Oper2sjonsstudiet berører kun en enkelt operasjon, eller også 

deler nv den, og denne form for analyse er derfor mer detaljert 

enn den foregående, Operasjonsstudiet tar for seg mnskinen eller 

arbeideren eller samspillet mellom arbeider og maskin(Mann 

maskin-studiet). 
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c, Sevegelsesstudiet, 

Bevegelsesstudiet er det fineste analyseverktøyet vi har. Det 

bs~ører som regel bare deler ev en arbeidsoperasjon, deleopera 

sjoner~· Denne form for analyse er svært detnljert og derfor i de 

fleste tilfelle tidskrevende. 

Bevegelsesstudiet tar for sec de enkelte elementer eller beveg 

elser for derved 1 fin..~e fram til den mest hensiktsmessige 

utformine; av redskaper, mnskiner, nrbeidsstillinGcr,bevecelses 

kombino.sjoner OG arbeidsteknikk. 

Det er vanskelig å finne et markert skille mellom de tre typer 

av metodestudier. De ulike typer glir mer eller mindre over i 

hverandre. 

Arbeidsforskningen ved Landbruksteknisk institutt vil vel i først1 

rekke befatte seg med delprosesstudier og operasjonsstudier 

kombinert med tidsstudier og fysiologiske målinger. Dessuten vil 

bevegelsesstudier i m~nge tilfelle spille en stor rolle. 

Til slutt skel jeg ta med en oversikt over den terminologi som 

blir brukt i Profo (Produksjonsteknisk Forskningsinstitutt) og 

i jordbruket i U.S. A. 
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PROPO: 

rArbeidsstudferl 
I r---· 

,vret ode s tudieri 

!
Prosess 
studier 

Metode::.. I 
studier 

Bevegelses 
studier 

Tidsstudierl 
I 
L------ 

1 
-- - I 

!Taps tidsJ---- __ I studier 

i-- ilV[ • 
· e nn-cia s k Lrr 

-·--· Is tudic t .Akkord- -, 
tidsstudier---- 

---icfruppes tudiet Kontroll 
tidsstudier 

I 
- J 

Tnbcllariske 
--frrnnsi:,ortstudier I .,-Geografiske 

__ Spesielle I 

1 

jstudier 

I Pro ses 3 ...-~Mn ter in lbo tonte 
·-- studier '~ .... Operasjonsbetonte 

FARM 1:VORK SIMPLIFICATION: 

Product anRlysis 
Man u na Lys Ls « tine ond t~nvcl. 
Mnn Rnd machine analysis. 
Film nnalysis- body motions. 
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V. REGISTRERING."'. (metoder og teknikk). 

1. REC-1'3TR~RETGSMETOvER. 

De viktigste resistreringsmetoder innen arbeidsforsknin~en er: 

a. Spørreskjemame~oden. (ved forhmdsundersøkelser). 

b, Arbeidsregnskapsmetoden. 

c. Klokkemetoden. 

d. Frekvensmetoden. 

e. Kartleggingsmetoder (ved hjelp av skjema for feltopplysninger, 

prosesskjema I t r-anap or-t ak jema eller andere skjemaer ved tids 

og metodestudier for å registrere hvordan arbeidet gjennom 

føres, hvor det gjøres, hvem som gjør det og hvilke deler 

det består av). 

f. Filmmetoden (ved bevegelsesstudier, og også ved operasjons 

studier) • 

g. Fysiologiske målemetodcr(Pulstelling, 

og muskelaktivitet). 

ol. ma ing av energiforbruk 

2. HJELPEMIDL:SR. 

a. Ur. 
a 1. Vanlig stoppeklokke. 

a 2. Halvautomatiske oc 

a 3. Helnutomntiske reGistrorinc;so.pparnter, 

b. Studiebrett. 

c. Skjemaer. 

d. Måleutstyr(stykktellere, måleband eller målehjul, kilometer 

tellere, vekter osv.). 

e. Fototeknisk utstyr(fotoapparat, filmkamera, filmframviser). 

f. Fysiologiske måleapparater. 

J. FORBEREDELSE. 

Før vi starter registreringa må vi ha studert arbeidet nøye. 

Vi mi notere opp os definere delororasjonono og elementene. 

0ppdelin~a nå være slik 8t resultatene kan få ~enerell gyldighet. 

Det er derfor svært vikt:~ -Rt de ulike konstante og variable 

deler skilles fra hverandre. Videre må avlesnin~spunkten~ for 

de ulike deler bestemmes nøyaktig. 
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Den eller de personer som observasjonen omfatter må være trenet, 

og dem~ alltid hR kjennskap til at de er under observasjon. 

Før tidsstudiet startl/må vi huske at klokka skal trekkes. 

4, KARTLEG'}ING AV ATI3'SIDET OG AJBT?IDS3ETINGELSENE. 

En nøyaktig beskrivelse av arbeidsbetingelsene, arbeidets orga 

nis er I ng., arbe idsrnåten oc; arbeidsteknikken er he 1 t nødvendig 

for vurderinga og gyldigheten av resultatene fra undersøkelsen. 

Jo nøyaktisore beskrivelsen blir ~jennomført, jo lottere oc bedr3 

kan vi utføre berekninr;a ors samrnenlikne med andre undersøkelser. 

Til å kartleg~e arbeidet og arbeidsbetinGelsene bruker vi skjema3 
" " ,i Fel t.opo Lys n Lnge r-. Se side 11. Eller vi bruker 11 Pr oses skjemaet 

som vi skal behandle seinere under analysen av resultatene. 

Ellers er et blenkt ark et utmerket hjelpemiddel til kart 

leggin~a. 
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[emc nr. 1. 
NDBRUKSTEKNISK INSTITUTT - 11-- 

FEL TOPPLYSNINGER 
Studie nr. : 

OPERASJON: 

t 

Dato 

Gard . 

Herred . 

Fylke . 

Arb.giver . 

Adresse . 

Observatør . 

Studiets varighet. .. 

Temperatur . . . . . . . _ 

Skydekke . 

Nedbør . 

Vind . 

oc 

mm. 

ARBEIDSPLASSEN: 

Arbeidssted . 

Avstand fra gard 

Vegens tilstand . 

Vegens stigning . 

Areal . 

Jordart . 

Berekn. arb.br . 

Andre opplysninger: 

Jordtilstand . 

Ugras . 

Terreng . 

Planteslag . 

Radavstand . 

Planteavstand . 

Avling . 

------- - 

Skisse av arbeidssted 

REDSKAP: ..- 
Skisse av redskap 

Navn . 

Type . 

Fabrikk . 

Forhandler . 

Arb.bredde . 

Alder . 

Kvalitet . 

Pris . 

- 



ANDRE HJELPEMIDLER: _ 
·1 

.:J... ____ - - ~ 

--- -- 
- - '. -- - - - 

- - - - 
·- -- "t 

I 
I 

- - ~ ~ - ·H· 
I 

TREKKRAFT: - i 

- - - ~·-- - - - -- 

PERSONER: - 
Navn I Kjønn I Alder I Arbeid I Lønnsart I Øvelse Ytelse ,_ 

-- I - ·--t· 

---- -~ - -- ..... 
---- 

I i 
- -++ 

I r-- +· 

Kval i teten av arbeidet : .............. I 

Arbeidsresultat: ...... '• 

' 

BESK R I VE L SE AV ARBE/DSMATEN: 

- - ----- ·,t- 

- - ·--· -t- 

----- - - - -- .. 

- ~ - --- ·+ 
I 

- .,. 
I 

-- -· +t- 

- ~ - - -. .,.. 
I 

- - - .. -- - --- -- --- -- --- I 

--- - -- --- - - -- - ~ -- - _ ...... _ 
I ~~. - - - - - ----·--r-· 
I 

-- ---- 
- - - - -- - - -- -- --- 

I . 

- .. .... 
- - ~ -- --- 

- --- - - --- I. 
I. 
I - -- -- - -- . . t 

-- -- - . - 

-- - . - 
I 
! 
I 

- . I 
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NDBRUKSTEKNISK INSTITUTT. - 12 - 

FEL TOPPLYSNJNGER .. 
'< ~· 

Stddie nr. : 

28 

J. ,, 
OPERASJON: Potet 'Jo-:-:,tnki~.:.;. 

Ran for rnd. • < 

Dato . . . . . . . l~. 1 O • 19 5 5 
Gard: Hve em Forsøksgård 
Herre<;!...... Ø. Toten 
Fylke . . . . . . . Oppland 

Arb.giver . 

Adresse Silitt 

Observatør 

Studiets varighet . 

Temperatur . 

Skydekke . 

Nedbør . 

Vind . 

I(. B og B, G 1. 
181 min. 

oc 

Klart 
O mm. , 

_Q_ 

ARBEIDSPLASSEN: 

Arbeidssted .N .Ø. Ves t-Hveems jordet Jordtilstand . . . . . . . T,ørr 
Avstand fra gard 550 m (øvre veg) Ugras Litt dylle 
Vegens tilstand ... _Middels-God, Terreng . . . . . . . . . . St ign. ca. 1: 10 i k_jør 

Vegens stigning Kupert 
Areal 40 dekar 
Jordart Leirrik morene 

(_ 
Berekn. arb.br .... ;J 3 cm 

Planteslag ·-P~sia 

Radavstand . . . . . . . . 6..2_1_8 __cm_ 

Planteavstand _}g_ cm 

Avling .. , 1960. kg/dekar 

retn 

And re oppi ys ni nger : ___J.cy.e s t.e in. Rise t knus.t._2-9-,l...9-. E.o.tate.ne.- s it t e.r- ha r('i ~ 
på utløperne. Knollstørelse-62_~ -1kke... blot:t.l.a..g_Ll97 kg/dekar~ 
Skade % ; Flass 51·, 8, Svak 6, 6. Sterk 13 ,-4. Vanskl ig å anu_i_.ØY_re ende 

Skisse av arbeidssted 

N 

Opp ta, t t før 

REDSKAP: Kastehjulsopptaker Skisse av redskap 

Navn . 

Type . 

Fabrikk . 

Forhandler . 

Arb.bredde . 

Alder . 

Kvalitet . 

Pris . 

Herkules 
Direkte montert 
AVA 
A/S Kullberg Æ Co, Oslo. 
l rad 
Ny 
M~et god 
13001- 



.. 
ANDRE,HJELPEMIDLER: Plukker i tråkoreer1ca. 15 kg. 

Tømmer i S O kg ~ kas ser ---- 
. : .. 
-- -- --- 

3 mann kjører potetene med traktor og tilhenger. ~ -- --- - - 
Kjører inn kassene og tømmer. 
-- - •t 

,. . . 
- - - - .... ~ 

L 

Traktor "Dieselross", ny 28 hk for opptaker. · - r 

TREKKRAFT: 'I 
John Deere 11A" transport 

-- - - ,·., 

PERSONER: 
- 

Navn I Kjønn I Alder I Arbeid Lønnsart Øvelse Ytelse 

A. Rusten M 1- 29 _ Kjører opptakfr Tid M. god 100 
~ 

19 stk. M+K 19 Plukke 11 God 
- - -- 3 stk. M Kjøre potet 11 ~vl. god 

- 

I I -- 

.. - 

I 1- I I 
. . - .,;.-- 

.. 

Kvaliteten av arbeidet: Tilfredsstillende ............... 
I I 

Arbeidsresultat: ...... . 3,74 dekar, 25 rader 
I I .. 

BESK R I VE L S E A V AR BE I DS M A TE N : 
Opptaking rad for rad: Slår opp midt i teigen. (ca.40rrader) Kjørel 

- 

·begge &ider. Hver plukker har ryfte på beggE 
- -- 

·- '• . 
- 

Kjøre: Begynner når· skjær går inn i får. i 
I 

- t-7" 
' 

Snu,: .. Begynner når skjær går ut av• får. Snur 1 ha - ~ -- --- 
...-,. sirkel. Løf t e r og s e.nke r-. opptakeren -under fi~ 

- - 

I - - -- - t t--- 

Plukking:- ,:-::-··- Seg. når gripe første potet .. - 
L r :\ ... . ·~ .. 

' 
Forb. til tønnne: Beg , når siste potet i bøtte. L 
-- ____ L 

Til tømme: BeG. når gåing begynnen. I 
-- - - I, -~,- 

-- _1 

Forb. til tømme: Beg. når andre hand griper under bøtte, L-- - --- 

I. 

Tømme: Beg. når første potet går ut av bøtte. I 
- t+ 

I 

Forb. til plukke: Beg. når siste potet 11 I 

--- 

- 
Til plukke: Beg. når gåing begynner. 

Forb. Elukke: Beg, når stopper for å begynne plukking. I 
- 

I 

V• 

r1 
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fl 

UTFYLLING A. V SKcTTI:1\1.i\.ET fl FELTOPPLYSNINGEP. : 

For utfylling av skjemaet for feltopplysninser (seinere også for 

sjølve tidsstudiet og berekninga) tar vi et eksempel fra potet 

opntaking (opptaking og plukking). 

Maskin: Traktormontert(direkte montert) kastehjulsopptaker. 

Opptakingsmetode: Rnd for rad. 

I tråkorg med tømmin~ i $0 kg kasser. reltet 

delt i ryfter. 1 ryfte pr. plukker. 

Sjølve utfyllinga av skjemaet skulle r.å klart fram av eksemplet 

på side 12. Men det kan være ~runn til å gå nærmere inn på 

Plukkemetode 

enkelte punkter 

Vind: Til å an:i vindens retning og styrke bruker vi Beaufort's 

skala. Se vedlegg 1 bakerst. 

Trekkraft: For hester: Rnse, alder, størrelse, lynne, raskhet. 

For traktor: Navn, type, hk, alder·, kvalitet. 

Arbeidsresultat: Angis i stk.,kg, tonn, areal, m rad, lass etc. 

Beskr~velse av arbeidsmåten: ger gis en detaljert beskrivelse av 

hvordan arbeidet er organisert,hvordan de enkelte deloperasjoner 

utføres (arbeidsteknikken), og hvilke deler det består av. Videre 

angis avlesningspunktene for de enkelte deloperasjoner. Hvis 

skjemaet for feltopplysninger ikke strekker til for defoødvendige 

skisser o~ onplysninger, føres dette på et blankt ark eller 

rutepapir som le~~es ved. 

5, TIDSST1JDIET. 

a. Tidsterminolo~i. 

Et arbeid er satt sammen nv: hovedtid, hjelpetid,ve~tid, innstil 

linr,stid og tapstider, 

Fra CIOSTJ\ er det nå utarbeidot et forsla~ til internasjonal 

terminolo~i ved arbeidsstudier i landbruket. Se vedlegg 2. 

Hovedvekten er lagt på å få en likeartet oppdelin\ av tida. Denne 

oppdelinga tar i~jen sikte på mulighetene for en funksjonell fram 

stillin5 av nrbeidsforbruket. 
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Som grunnla~ for oppdelinga er det nyttet latinske betegnelser son 

er forkortet til symboler. 

OPPDELING!. -rp: 

1. temous efficientiae, = te (hoved tid) 

2. tempus adjuvandi, = ta (hjelpetid) 

a. li li vertendo, = tav (ventetid) 

b. " " supplende, = tas (fylle og t ømme t Ld , 

C • " li curando, = tac (vedlikeholdstid) 

d. li " respirando, = tar (kviletids tilleg~ 

eller nødvendig 

kvile tid) 

3. tempus parandi, = tp. ( inns ti 11 in~s tid) 

a. " 11 horro = t ph . ( inns t . p9.. garden 

b. !I " loco = t;)l, ( innst. Då jordet 1 

4. tempus it iner is, = ti. (vectid) 

5, tempus mor and i, = tm. (t.a o s t t d ) 
a. " " fortuito = tmf.(arbeidsavbrudd) 

b. " " arrimas causa, = tma.(personli~ behov) 

c. " " tardando, = tmt. (unødv , pers. 

tapstid,sommel) 

d. li Il disponendo, = tmd. (feildisponering~ 

Denne oppdelinga aviker en del fra den som tidligere er brukt og 

som fremdeles brukes i industrien.Avvikelsene gjelder særlig for 

hjelpe og tapstidene, Det er derfor vanskelis å finne norske uttryk 

som dekker godt. Det har heller ikke vært diskutert enda hva de 

enkelte deltider skal hete på norsk. De norske uttrykkene som er 

satt i narantes, er min personlihe oDpfatning av de latinske 

pcteGnelsene. Jer:. har så Lang t det er mu l.Lg forsøkt å bruke norske 

httrykk som er kjent frn før. 



·f . 
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Nedenfor skal je~ ~i en ov0rsikt over den tidsterminolo~i som 

brukes i norsk industri (Profo). 

For tapstidsstudiet: 

/Observasjons tid = Tote 1 tid 
i 

!Produktiv tidl 

--ffiein produktivtTdl 

Wroduktiv hjelpetid 

Innstillinr,stidl 

-----i 
I Taps tid I 

'---· 
codkjent jf_Driftsteknisk ta~ 

rt l[Ersonli0 tapstidl--~) 

ror akkordtidstudiet: 

I Akkord tid] 
rganger I 1 gang _

1 
.,,.~..,...t y_,k,_..,k_,t...,.i_,,d--,! I Inn s t il 1 ing s t id I 

I . . ·------, 
!Produktiv tidl jTapstid 1·1 

I 
I Rein 

fi.jelpff}Æ rodukti v 1 ~--.;.odkjent 
tid 1·--driftteknisk 

J taps tid 

r-)ganct tid I 

-fu1askintid I 

------- - ---- -~----T::ål 
!Re in inns t il 1 ings t iui 

r=--= 

ennerell personlic 
t.aos tid 

~idstilleggl 
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Det ser ut til at C I 0'3T.r\ har prøvd å føre a 11 11 nødvendig taps tid" 

under hjelpetid (ta). Denne linjen har de imidlertid ikke fulgt 

konsekvent da tma (personlis behov) også er ei nødvendig tapstid. 

Derimot er nødvendi~ kviletid (tar) ført under hjelpetid. Gruppen 

t o e b e s t ån ogs:'?t o.v tid som vi vanlir:;vis har reknet som nødve nd å g 

drifteknisk tapstid. 

Innen norsk industri 0kjennetegnes ~jelpetidene ved at det er del 

_lperns joner som kommer i~ jen med re ::;e lmos s ise mel lomrom. Produkt i ve 
~jel1Jetider kan således reknes ut i tid pr, pr-oduae r t enhet". 

Delo1Jorasjoner som OP1Jtrer mer oller mindre tilfeldi0 under 

arbeidet reknes som tapstider. I det store og hele er ind~strienJ 

innhold og oppdelin0 av hjelpe OG tn-ostidene otter mitt skjønn 
I 

langt mer klar og rasjonell enn CIJST~ s. 

Forslaget fra CIOSTA g'.3..r videre ut på å dele innstillingstida(tp) 

i: tph = innstillingstid på garden os 

tpl = 11 n jordet. 

Denne inndelinga av innstillingstida virker fremmod og uhensikts 

ressig. Det har liten eller ingen betydning for arbeidsresultatet 

hvor innstillingstidene forekom.~er. Derimot er det av meget stor 

b e t.yd n i.ng hvor man-re Gt:rncer de forskjellige innstillinger blir 

µtført i løpet av den tido a r-b e l do t foreg\r. Innen jordbruket kan 

vi skille mellom L~ forskjelli::;e innst illin'3stider: 

1. Operasjonsfaktor. Innstillin; som utføres bore en cang for 

hele ooerasjonen, f.eks. finne fram, sette i stand oc rydde 

bort redskapene. 

2. Opugavefaktor. Innstill inc; s om utfi'øres ved ber,ynnelsen 

o0 slutten av hver ny arbeidsoppe; vr e , Som e ks ernce I kan nevnes 

starte motor o~ skifte s å l d ,:1 skurtresker i for'riindelse moI 

flyttin0 til et nytt jorde (flyttetidn reknes som ve13tid). 

3. Dagfaktor. Innstillins som utføres bare en 6an~ hver dag. 

4, Øktfnkt~r._Innstillinc;stid som er nødvendis ved be0ynnelsen 

og slutten av hver økt. 



·. r 
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Jeg vil derfor anbefale at vi ve~ instituttet bruker denne inn 

delinga: 

1. Hovedtid----------- ------------------------- 
2. Hjelpetid------------- ---------------------- 
3, Tapstid---------- -------------------- 

a. Driftsteknisk tapstid re~i~trert 
vurc 

t! b. Personlig behov 

= te 

= ta 

= tm 

= tm1 
= tmz 
= tm3 
-- ti 

c. Kviletid " ----------- 

4. VeGtid -------------------------------------- 
a. Re in vec;tid 

b. Taps tid 

5. Innstillin~stid (rein+tspstid) -------------- = tp 

a OuerasJ'onsfaktor -------------------------- = tp . ' 1 
b. Oppsavefaktor ----------------------------- = tp2 
c. Da5fAktor --------------------------------- = tp) 

d. Cktfaktor --------------------------------- = tp4 

te+ ta= virketid------------------------·----= tea 

tea+ tm =nettoarbeidstid?-------------------= team 

team+ ti+ tp =totaltid-----------= teamip = tu. 

For å kunne skille mellom totaltid (tida forn enheter) og en 

hetstid kan det være fordolaktig å innføre: 

te = hovedtid pr .. Arbeidsenhet 

Te= total hovedtid 

tea= virketid pr. arbeidsenhet 

Tea= total virketid 

osv. 

Je r; har forutsatt at tapstida r-e kne s 1..J.t som en prosent av virke 

tida. Videre anser jez det for~ være riktig at vestida o~ inn 

stillinsstidene f~r sine eene ta~stidstilleg~. 

P~ grunnlag av den opDdelinca je~ har anbefalt, kan tidsforbruket 

for et arbeid fram~stille3 funksjonelt ved hjelp av denne formelen: 

Tu = tea x . ( 1 + -1t~ ) + 2 ti. :, . ~ 
00 



...!... ... , 
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x =antallenheter, 

ti= Kjøre~asti~het i tid pr. meter 

L = veglengde, 

n =antalløkter, 

m = antall dnser, 

o =antalloppgaver. 

m og n finner vi tilnærmet ved hjelp av disse formlene: 

Team m = f - (tp3 + tp4) 
hvor f =dagenslengde. 

Team n = 
g - tpl~ 

hvor g = øktas lencde. 

~e berelma verdiene form o;, n forhøyes i alle tilf0llG til hele 

dar;er og økter. 
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b~ Jegistrerin5 ved klokkonotoden. 

Valr, av tidsstudieskjema: Til bruk ved klokkemetoden har vi to 

sla~s skjemaer til rådishet, nemliG 

11 skjema nr. 2 Tidsstudieskjema". 

11 skjema nr. 3 Tidsstudieskjemn". 

11Skjema nr. 2. Tidsstudieskjema0 1 se side20, kalles i industrien 

for tapsstudieskjema. Det er delt vertikalt i 4 spalter OG kan 

brukes for studier pl opp til 4 personer om ganren. ~tter mitt 

skjønn er skjemn nr. 2 ocså å fortrekke ved kombinerte studier 

oc likeledes ved reine metodestudier hvor det ikke er flere korte 

~eloperasjoner etter hver-andre. Fordelene ved skjema nr. 2 li:=er 

først os fremst ved tidsstudier over et arbeid med mange fremmed 

operasjoner eller hvor rekkefølgen av deloperasjonene kan variere. 

Videre gir skjemaet en me~et GOd oversikt over hendelsesforløpet, 

og utrekninga av deltidene blir rask og oversiktli0 da tallene st~r 

under hverandre. 
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"Skjema nr.J. Tidsstudieskjema", (se side20tj,krever at vi 

kjenner arbeidet i minste detalj før studiet tar til. De enkelte 

deloperas joner føres på forhand inn i h o+e n e ovo r I\. oci; a v Le s n i ng s - 
punktene noteres i hodene over T. På denne måten sparer vi oss 

mye skrivearbeid under sjølve re~istrerin6n, oc skjemaet kan 

derfor brukes ved registrerinrr er kortere tider enn skjema nr. 2. 

I det hele tatt høver skjemnof0frbeid hvor de enkelte deloper~ 

sjoner gjentar se13 ofte og helst i s arnme rekkefølge. Fordelen 

ved skjemaet er at vi slipper å føre over tidene for de enkelte 

deloperasjoner p§. et kladdeark ved s umme r Lnga , 

BRUK AV STOPPEKLOKK!, OG NOT~RING l\.V TIDENE: 

Til registrering av tida brukes nå mest stoppeklokke med slepe 

viser og 1/100 min. inndeling. Slepeviseren er ei meget god hjelp 

for ei nøyaktig avlesjng. De fleste stoppeklokker har en skala 

som er inndelt i 30 min. for minuttviseren. 3est er det med ei 

klokke hvor minuttviseren flytter se~ med et hakk for hvert 

minutt. 

Ved bruk av vanlig stoppeklokke har vi 2 forskjelli13e rec,istrering~ 

metoder som kan benyttes. 

Kontinuitetsmetoden er den mest brukte os o0så den som eir størst 

nøyakti~het. Ved denne metod3n s&r viserne kontinuerliz under 

hele studiet. )ruker vi klokke med slepeviser, storyDes bare den 

Vi noterer hva som skjer og tidspunktet for hver ,sang det begynne:> 

å s-kjenoe nytt. Tidsforbruket reknes ut seinere som diffornnsor 

mellom tidspunktene. 

Nullstillingsmetoden (;1 snapp b~c~~blir også brukt mye. Klokka 

settes igang når studiet tar til, men for hver avlesing 

fører vi viseren tilbake til nullstillin~ ved et særskilt handgrep 

Tida avleses altså i det øyeblikk arbeidsleddet slutter. Vi 

noterer hva som skjer og tidsforbruket for hvert enkelt arbeids 

ledd, Denne metoden gir større feil enn kontinuitetsmetoden og 

stiller større krav til studiem8nnens dyktighet. Til sjen~jeld 

sparer vi mye reknearbeid. 

Ved tidsstudiet or 1et best om stoppeklokk~ st"rt0s 1-2 minutter 

før c r bc Ldo t tar til. s~.mtid.ig med nt s t op ne k l okka s t.a r t.e s , 

leser vi 8V klokkeslettet p1 ar-mb ånds - 
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uret (lommuret) og noterer dette på tidsstudieskjema. Det sRmme 

gjøres n~r tidsstudiet avsluttes. 

Eksempel: Starter stoppeklokka når armbåndsuret viser nøyaktig 

07.10. '3top-:)eklokk8 viser d~ 0. Stop".)er stopoeklokka når arm 

b ånd s ur e t viser 10.4-5. Stoppeklokka viser da 22,50. 

' Deloperasjon 1 A T I l I 
t 
I 
! 07 .10 I 0 I 250 I 

'.Gå til traktor 250 50 
lpå traktor 300 
i 
I 
I 
I 
lrw traktor I 2150 I 10 
f,rbe id slutt 2160 90 I r 

I 10,45 I 2250 
f ' - 

Ved å notere klokkeslettet nøyaktig for start og stopp av stoppe 

k I o kka får vi kontroll på totalsummen av tidene for de enkelte de; 

ope r-a s joner. 'lli må bare huske på å ta med i summen den tida som 

stoDPeklokka går før og etter tidsstudiet. I dette tilfelle skal 

alts '\: 

lo.1~5 - 07.10 = summen av alle re3istrerte deltider he Lt frn 
stoDpeklokkn start3s til den stopDes. 

IT·rr ar-be Ld e t be-:ynner, leser vi av p å s t cppe k Lo kkn oc n o te r e r- 

tida p~ skjemaet for hver ny ~olonerasjon. Vi kan enten notere 

tida for stert-eller sluttpunktet for de enkelte deloperasjoner. 

Personlig bruker je~ best2ndi; stnrtryunktet og vil derfor anbefale 

at alle som skal befatte ses med tidsstudier ved instituttet 7jor 

det p\ samme måten. 

Ved en tidsstudie vil det som regel lønne seg å dele opo arbeidet 

is\ mange deloperasjoner som mulig. Dette fører med seg at mange 

deltider blir svært korte. Om en kort deloperasjon på 0,02-0,03 m l,n 
forekommer mellom to len~re deloperasjoner, er det vanligvis ikke 

så vanskelig §.. f', notert tida. Kommer det derimot to eller flere 

korte deloperasjoner etterhv~randre blir det straks vanskeligere 
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å f :1 observert og no tert. N fu, det kommer flere korte deloperas j one r 

etter hverandre, fins det muligheter 2 få fram tidene for disse 

ved hjelp av formler. For å klar~jøre metodikken skal je~ ta et 

eksempeJ fra Taylor over La s t i.n-; av jerntakker på jernbanevo:;n. 

De forskjellige delopernsjoner ved denne arbeidsmåten er: 

a. Løfte opp takka 

b. Gå med t8kke til vosn 

c. Leg~e ned takke 

d. G1 tilbake til utsan~spunktet. 

Da tidene som går med for å løfte ODD takken og likeledes for å 
les~e den ned, er svært korte og derfor vnnskeli~e å lese av, 

kan vi i stedet ta t i d> for hver tredje de l ooe r-asj on . 'Ti avleser 

da første gangen tid? f, for d'3 Lonc r-n s j onene a, b oc c, a nd r-e 

sangen tida 3 for deloperasjonene d, a o~ b, tredje r,an~en C for 

delouerasjonene c, d o:· a 0'.3 fjerde r-angen t i dr I) for delopera 

sjonene b, c og d, Kaller vi den totale tida for tre serier med 

de Lo oe r-a s j one r- for T, kan vi sette o vo disse lilminc;er: 

a + b + C = i', 

d + a + b = 3 
C + d + a = C 
b + C + d = D 

l + B + C + D= T som således er 3 ( a+b+c+d). 

Løser vi liknin~ene får vi: 
T a=3-D 

T 
b = J - C 

T 
c=3-B 

T 
d = J - A 

P\ side 25 er det et eksemnel "".)\ bruk av skjema nr. 2. De enkelte 

delooerasjoner skrives under ~verandre. ~tnrtpun~tet for de enkelte 

delo~erasjoner leses av pl stoppeklokkR or noteres under A (A = 
avlest tid) rett ut for tekstene, For hver canr stop~eklokkP hnr 

pasert 30 ~in. lønner det se~ å merke dette av i tekstrubrikken 

slik: 30, 
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P \ side 26 
e k jema nr. 

hvert nytt 

er det et eksempel YJ \ bruk n.v skjema 

2 le:;'.:".er vi merke til a t m Lnu t t r Ll e t 
minutt. Dette letter skrive~rbeidet. 

nr . 3 . Som ".) 1 
b".re føres o,ry 
Vi be r-ynne r 

0 i~jen for hver g~nG minuttviseren hrr ~&tt en gnn~ rundt. 

Vi skriver ~1tså f.eks. 170 og ikke 3170. 

Den ".vleste tid~ for de enkelte deloper~sjoner føres her fra 
venstre mot høyre.For hver ny syklus(l syklus or 1 dette tilfelle 

fra og med "plukka" til og med "forb .p Lukkc" ) flytter vi en 

linje ned og begynner fra venstre igjen. Tidene for den enkelte 

deloper~sjon vil derfor komme under hverandre. 

Hvis observatøren eller operatøren ~jør en feil oller det er en fei] 

~ed mnterinle, redsknp eller trekkraft bruker vi feilsymbolene 

som st~r i øverste høyre hjørne på skjem8et, 
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Tidene for eventuelle frem.medoperasjoner føres i rubrikken len~st 

til høyre p 2 s k jernae t. Vi skriver derfor n Annet" i hodet over de nnr 

rubrikken. Hva fremmedoperasjonen består i, skriver vi under 

"Me r-kna de r-" .Teknikken med Lnnf'ør Lrign or-; be r-e kn Ln-ra t.v tidene for 

frem.medoper~sjoner blir forskjelli~ .'."Ilt etter om fremmedoperasjoner 

kommer mellom 2 deloperrsjoner eller den kommer inne i en del 

opernsjon. Vi s knL belyse frnmf?:r-mr;sm\ten ved 2 eksempler. 

Fremmedooernsjonen kommer mellom 2 deloper.'."lsjoner: 

k 
li) . ~ • *'/, / ~: 'NI ~ ¼' i ~ ~ . /< 'J t 

';f / /~i/141/ 
1 , I · 

A 1T ' 1T i ~1erknnder 

300~_1_10 1570!10 1310 260;1, Vente n.2i, o'o o t a kc r- 

I 
_§_Q 15 5~ 5 16.Q_?~.-25 l 2. 

95 I ---+·----~ I I 

! l 

P.~. ----------------i 

I eksemplet hnr det forekom.met to fremmedopernsjoner. Den første 

h a r- forekommet mellon "Til plukke" og "Forb. plukke 11:,g den a nd re 

mellom" For. o Lukke" ocr,11Til plukke". rJnder studiet må vi pn s s e 

0?1. å sette et m=r-ke ved bcg rrine Ls e s t.Lda for operasjonen som kommer 

foran fremmedoperasjonen.Det samme merket m~ vi o~så sette i 

merknndsrubrikken. r;treknin':'.rc ev tidene skulle så kl~rt fram av 

eksemplet. 

Fremmodonerasjonen kommer inn i en deloperP.sjon: 

I~!/ 
ft-i: ':( I ___ ......:.__-:------- 

I 
I 

! ' A I T A T i A I T i r,~erlmnder 

101 
! 115 I l 

10 120 5 l )3""- 100 I 1 • ka s te Do te t 

4o2 
I 3L~5 ' 25 15 10 l 145 20Ji 2 . Kvile 
I I I 350 I 
I 

! I ! 
! 



r •' ~.: i 

.:, ...i. 

,;'':····· 

.r.' 

,,.- 

.. - .. -· . 

---- -·-··· .-----···· ·- ··1 

1· - 

• r 

I. - 

···--- .. ·-···-·- 

;i 
/r 

;·,.· ' .. ,,.,"' 
\, . 
u,/1/ 

'··',\· 

.. -----···--· - 

·--·-· --·- -··· ··- --- 

-· - --- -----··· -·· 



- 28 - 

I eksemplet har vi 2 fremmedoperasjoner. Den første har forekoTIU11et 

i operasjonen "Til plukke" oc, den andre i "forb.plukke1! Ved studi 

et settes det et merke ved begynnelsestida for den operasjonen som 

er berørt av fremmedoperasjonen. Det s amme merke settos ogs å her i 

merknadsrubrikken. 3egynnelsestida for fremmedoperQsjonen føres 

under streken i rubrikken og sluttida føres over. Tidsforbruket 

for fremmedoperasjonen er derfor differansen mellom tallet over og 

tallet under streken. Tidsforbruket for sjølve deloperasjonen er 

lik summen av de to tidene før og etter fremi~edoperasjonen. Fram 

p:anr;smiten skulle t or-øv r-Lg gå f r-am av eksemplet. 

c. Frekvensmetoden. 

Frekvensstudiet er en statistisk registreringsmetode som med for 

del kan brukes i mange til-felle. Til bruk ved L.T.I. har jeg laget 

skjema nr. 9. ""Prekvensstudieskjema" (se side30 ). Dette skjemaet 

skal erstatte det tidligere Ratio-Delay-skjema(skjema nr.4),på side 

31 . De første studier som ble utført ved hjelp av frekvensstudie 

teknikken gikk ut på å b e s t crnme t a os t i.do ne . Metoden fikk derfor 

navnet Ratio-Delay-stucier.I nyere litteratur blir mteoden ofte 

kalt Work Sampling istedetfor Rotio-Delay. Metoden er i dag så 

godt utbygp,et o~ prøvd at den med fordel OGså blir brukt til kom 

binerte studier og metodestudier. I enkelte tilfelle kan den til 

å med være bedre enn klokkemetoden. Metoden byr oå store fordeler 

når vi skal ta studier på mange personer p å en gang, f.eks. studier 

på mange arbeidere i en bedrift hvor det utføres mange arbeids 

operasjoner p~ samme arbeidsplass, eller studier over flere erb 

eidere som utfører samme ar-be Ld s ope r n s j orr på samme orbeidsplass 

(potetplukking f.eks.) 

Fr~mgRngsmåten ved frekvensmetoden er at vi med bestemte tidsinter 

vall noterer hv~ de enkelte personer foretrr seg. 

EKS. p\ '9R'JK AV FREKV"SNSC'T'JDIEC\KJEMAET: 

Et e ks ernne L p'.\ bruk [IV Pr-e kve n s s t ud l e s k joma e t finner vi på side 32'"' 

Arbeidet deles på forhånd opp i de nødvenii~e delopernsjoner. 

SJ. bestemmer vi oss for nvlesnings intervo.llene. I c ks enro Le t p} 
side 32 har je > lest nv hvo. de enkelte ~rbeidere c·jorde ettor 

1-3-6-10-13-15 min. osv. til JJ min. Avlesningsintervnllene knn vi 

to. direkte ut av tnbeller som er sntt o~u. ~ntall nvlesninger som 
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er nødvendig for\ få tilstrekkelig stor sikkerhet på mnterinlet 

kan bereknes p å forhånd ved hjelp tsv en spesiell formel. Vi s ks L 

imidlertid ikke komme nærmere inn på dette her, dr: jer; s ka L 1--;chnnd~.c 

frekvensstudiet i et spesielt befte. Ved studiet g år vi from slik: 

Når den første begynner å n r-be Lde stnrtes s t opp o lr'l.okkn , or; a r-bmb ån.Is 
uret leses av s amt Ld i.g o.~ klokkeslettet noteres. :,r&r det er gått 

1 min., koster vi et blikk på person nr. l(personone h~r her samme 

nr. under hele studiet) og setter en strek under "plukke" hvis 

han plukker. 3å kaster vi et blikk på person nr. 2 or setter en 

strek under "vonte" hvis han venter osv. NTI> vi o å denne måten 

har notert hva alle personene gjør, venter vi til stoppeklokkR 

hviser 3 min. og noterer på snmme måte og i snmme rekkefølge igjen. 

Når minuttviseren hnr pasert JO min., begynner vi på nytt igjen 

med 1-3-6 min.osv. Når studiet er ~vsluttet, noterer vi som ved 

et vanlig tidsstudium klokkeslettet p~ 8rmbåndsuret. 

d. Registrerigng ved hjelp av fil~. 

Registrering ved hjelp nv fi~n brukes i stor utstrekning ved beveg 

elsesstudier o~ også vod detaljerte opernsjonsstudier. Ved å plas 
sere et spesi8lur p~ nrbeidsplassen slik nt det blir synli7, µå 

filmen kan vi også ved denne metoden f~ re~istrert tida, Sjølve 

studiet blir utført seinere ved hjelp av et frnmviserappnrat. 

Teknikken ved metoden skal vi ikke ei nermere inn p5. her. 
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VI. BEREK:TING AV I-fJ\':'ERLi\LET. 

1. VED KLOYJillMJ:T ODEN. 

Nfil' vi bruker startpunktet som avlesning for de enkelte delopera 

s joner får vi: 

Tida for en enkelt deloperasjon er lik differansen mellom tallet 

som står rett ut for (eller rett under ved skjema nr. 3) vedkom 

mende deloperasjon og det nærmest etterfølgende tall. De utrekna 

tidene føres i rubrikken under T (T=berekna tid) på tidsstudie 

skjemaet, 

Skjema nr .2: 

Sjølve berekninga av de enkelte deltider skulle gå klart fram av 

eksemplet på side 25. Når• denne berekninga er 3jort, må vi samle 

sammen tidene for de enkelte deloperasjoner på et kladdeark. 

Kontroller at de enkelte deltider og totnlsu.mmen er rektig. Se eks 

empel på side 35 hvor tallene er hentet fra studie 28 side 25. 

Når vi har sunnnert og berekna de nødvendige :",jennomsnitt kan vi 

berekne sprednlncen på tallmaterialet. I eksemplet er dette gjort 

for kjøring og snuing, I dette eksemplet ville det o~så være av 

stor interesse å teste forskjellen mellom snutida i øvre og nedre 

ende, like ens teste forskjellen mellom hastighet ved kjøring mot 

og med bakke. Dette er imidlertid ikke gjort i eksemplet. Fra 

kladdearket føres sunnnene og de berekna gjonnomsnitt over på skjema 

nr.5."Samrnendragskjema11, (Se side 36 og 37). På dette skjemaet rekn 

es tapstidene ut i prosent av virketida, 

Virketida (Tea)= hovedtid (te)+ hjelpetid (ta). 

Fra sammendragsskjomaet føres t.u L'Le ne over på skjema nr. 6 ." Samle- 

s k jerna'! , (Se side 38 og 39). Det brukes et skjema for hvert redskan 

eller for hver arbnidsmetode. Ve8tidone og innstillingstideno føres 

inn på sine egno aaml.e s k jemae r , f:i'or innstillingstidene bruker vi et 

snmleskjema for trokkraftinnstilling og et sRmleskjema for redskaps 

innstilling. 

Skjema nr. 3: 

Ved bruk av skjema nr. 3 slipDor vi å ~q vegen om kladdonrket for 

å finne summene for de enkelte d o Lt.Ldo r , Forøvrig b Li.r- framr,angs 

måten akkurat den samme som ved bruk ov sk,iem1:1. nr.2. 
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2. VED FREKVENSMETODEN. 

Når vi bruker frekvensmetoden, får vi ikke tidene for de enkelte 

delooerasjoner direkte. Vi har her bare den totale arbeidstida 

(diff. mellom slutt og starttid) og fler e~ler mindre streker under 

hver deloperasjon. Men når vi kjenner den totale arbeidstida og 

antall streker (avlesninger) kan vi berekne tida for de enkelte 

deloperasjoner. Vi går da fram på denne måten: 

a. Summerer strekene under hver deloperasjon og finner til slutt 

totalsummen. 

b. På grunnlag av totalsum.men og summen for de enkelte deloperasjoner 

rekner vi ut den prosentvise andel som hver deloperasjon utgjør. 

c. På grunnlag av totaltida og prosenttallene rekner vi ut tida i 

min. for hver enkelt deloperasjon. Se utrekninga i eksemplet 

på side 32, Den videre behandling av tallene blir akkurat den 

samme som ved bruk av skjema nr. 2 eller 3. 
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1 292 204 1, )_!-3 45 490 88 tL675 36 ~-lj. ,~ 141 52 390 
) 310 205 1,53 25 740 69 85 
3 29') 205 1, 4-1 ~6 224 

66 ± 326 202 1.61 89 
) 290 206 1, 4-1 35 37 34 I 

329 201 1,64 ,6 420 J 
7 307 207 1,48 36 I 

3 3ll 200 lr 57 561 
-:; JO 208 1, 7 22 271 
0 328 199 1, 5 38 

420 2766 ,167r 2w.il uu 100 226 52 I 390 1 324 209 1, 5rJ 24 . . :) 
) 325 19b 1,64 61 
3 313 210 1,i9 24 Kontr. traktor 124 ± 318 197 1, 1 63 På traktor,2 21 
) 330 212 1,56 23 Av li 11 
I 

306 196 1,S6 ss Star te 11 100 J 

7 285 212 1, Jlt 20 Rygrr,e ut 100 
s 293 196 1,4b 63 Rygge til opptnker 60 
9 306 212 1,4 30 Kople " li 750 
0 30 196 1,56 97 Kople til sidereg. 780 
1 3L1-6 212 1,6.3 2L1- Forb. kjøre til jordet 50 
) 298 196 1,,2 30 Snu til f0r første rad 50 
3 310 212 1, 6 70 Innstille skjær 269 
'.i 301 196 l,fi4 411- • .:i 255 li s r.ce r eg , 5 311 212 1, + 7 

I 

24 25 25 25 
7740 5101 38,10 1064 
309 ,6 I 20!1- 1,52 lt-4 . 

X=~ n - 

I----·· 

s ~ll!.x2 - (.l:~)2 
V n _ 1 

m = s -- v;- 
m "b - m . 100 

I - -x= 
Transuort: 500 cmin: 630 m = 0, 79 _22:r1in/E1-......o...._ 

~ -·--· 
i I j I i 

i 
De Lopr= , ! n IJ;x X jX.x I s I m m -ri l l /0 

I 

I Kjøre I 25 1.38,1011,52 .Ss~229L1- 0,083 I '), 0166 l;l 
I 

Snu 2L1- 1064 I li.I~, 33 . 57696 21. 39 4'37 ' 9,9 I I i 
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3RUKSTEKNISK INSTITUTT 

Studie nr. : 

SAMMENDRAGSSKJEMA 
Syrn- Obs. Ant. Min. pr. enhet 

bol Deloperasjoner tid obs. 
i min. Gj.sn. Min. Max. Enhet m O o 

I f 

- - - I - 
1· 

- ,- 
I I 

f 

- I - - 
I I 

I 

- - - - - - - 
I 
I 

I 

- - - 
·-- 

- - - - 

- ·- ·- - - 

-- - 1- 
I 

- I. 

1: 
- - - 

I I 
' - - - 

I - 
I 
I - 

- I· I· - 

I 
- I 

I 
- - - - - . 

- - - . -- 

- - 
f 

- I - I 
- - - ~~- 

- - --- - - 
- - - 

- - -·- I - - 
I 

- -- - - - I - - -·-· 

- - -· - - - - - - - -- 

-- - - - - - - - - - - - 
- - - - I - I· 

- - I - - - - 
f 

- - ·- ~ 

·- - - - - ~ 

·- - - - - - 

- - - - - - f - - - - 

- - - - - - - - 

- - - - - - - - 
- - - - - - 

f 

- - - - - I -- 

J: _ 

- - - - . - - 

·- - - 
1-_ 1-_ ·--- - - 

- -- - I - - 

- - - I I- --1-- 
I 

- - 

Sum I I I I I I I I I I - 
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MERKNADER: 

~+ - 

Bereknet av : Arkiv: 

Grunnmateriale : 



em a nr. 5. 
- 37 - Studie nr. : JRUKSTEKNISK INSTITUTT 

SAMMENDRAGSSKJEMA 28 

Syrn- Obs. Ant. Min. pr. enhet % av 
bol De/operasjoner tid obs. i min. Gj.sn. Min. Max. Enhet m O o Tea . 
"te Opptaking 77, L~ D 25 1,51 1,34 1,65 100m. 1,1 
ta Snu 10 ,6) 24 o,44 0~20 o,.97 9,9 

Tea Virket id as, ol 
- , 

tm1 Ordne maskin 2,26 ·-· c:. ,o 
-- ~ 

" Vente, prod. 4-, 90 5,6 

" Vente, uprod. 27,66 31,4 
- 

" Flytte kasser 1,00 1,1 
- - 

" Levere tang _Q,52 -- o,6 
fl Konf. plukkere o, 4L~ - 6_,_5 
fl Kjør t feil 2 ,41~ 2,8 

[ tm, Drifts tapstid 139,22 44,6 
" --· t1¾ Kvile .6,75 1_9,0 

tm Sum tapstid S5,97 6.3,6 
ti Midd. gardsveg 5,oo 1 0' 79' "": -- 

I I 

tp Kontr. traktor 1,24 1 1 ,24, ti og t_p 
Fylle brensel 3,90 1 3__,_ 90 - 
På traktor 0,21 2 0,10 føres over [På 

- 

Starte traktor 1,00 1 1,00 egne 
- - 

Rygge ut 1,00 1 1,00 samles kjerr aer 
- i - - 

Av traktor 0,11 1 0 ,J.11 I - " ~ 
Rygge til maskin 0,60 1 0160 I 
- I - - - 
Koble til maskin 7,50 1 7 ,50 I - 

Sider~._på 7,80 _l 7,80 f 

I 
Forb. kjøre - 0 ,50 1 0,50 I 

1: 
Snu til for 1.ra ao,50 1 0,50 
Innstille skjær 2,69 1 2,69 

I ----. - - 
" sidereg, 2,55 1 2,55 I 

- ,_ ·- - 
- - 

Kople fra Bjørnrud 1,54 I 
I 

- - 
Til Herkules 0,90 -- .. - -- -- -· - 

I 
- - -- - - -· -- 

- I I -- -- --- - I 

- - - - --- I - 

I - -· - - -·- - - 

I 
- - 1- 1- -- - - 

Sum I !81 t 021 I I I I I I I 



YTELSE 

t a T_ T- . T : 
t 

ca., 5L e 
t t ! t t t 

Team av as ac ar a Tea 
o e kar- 

/ time 
c.,'1v 2,55 1,56 

L ~ - 
' ·~· ,; ~ --a-e,Kar -- 2,90 - 2,55 1,56 .i. / M time - ++- I ' - / I . ..... , ~ ... _, ,. I 

~+i . , ·~' ... ' . .r _I 

· dekar -- 2 ,-90 '.c-- I 

__ 21-55 ~ _ 1, 56 / T time L.1 _:_ - .. + - - 

! 
----,- - - -· 

min; dekar · 20,70 
I ' 12 ,_ 9-4 -..:23,64 . _3B_,_5-D- .,.+ --- - _..._ -:- 

>- '-1-T - ----- -- ---~ 

I - ~ ~ 1--- . ------- i-,. - -· 
I 

- - - 

. 
.-· - - -- -- - 

I 

MERKNADER: -- . . . . 

' ' -+ - 
•.• .l .... :.I. 

: 
++ l - - - 

j· -· 
,. .. -- 

- - - .. - 

-+- -- ·. ; 

- -- - - -· - - -- 

- .,. - - - 

++ 

··+ -- -- 

...... 

..... 

. .. 
.. 

... .. - 

-+ - 

++- . 
~ - - 

-+- - 

- ++ . -- -- 

- -+-- - --- - 

- -- - ---- - 

E. Glennnestad Arkiv:_ 61.7 -- Bereknet av : 

Grunnmateriale : - 



rna nr. 6. 
DBRUKSTEKNISK INSTITUTT SAML~~~JEMA I Ack;v 

OPERASJON: 

REDSKAP: 

Navn . 

Type . 

Fabrikk ,-- 

Forhandler . 

Arb.bredde . 

Alder . 

Kvalitet 

Pris ... 

Skisse eller bilde av redskap. 

ANDRE OPPLYSNINGER: 



I I 
I I 

-- 
Syrn- Studie nr. I I 

bol 
Deloperasjoner 

I I 
.. 

I I I 
I 

I I .. 

- -- ++ 

-- .... 
- - - ..-+ 

- -- - -+ - 

- •·+ - 

-- 
I _ 

I ....... 

- -- - 
I 

-- - -- 
- 

- -- I 
··1 

I :1 - - i I 

I 
I· 

I I 

- - 

I I 
I --1- 

- +-+ I 

- - . - - ~- 

+T 

...... 

, - ....... ,_ 
I 

' 
f I I 

-1 I ... ~ f 

I 
+- 

- 
f I ++ 
I 
I __ I_ -- 

- - --,-+- 

- 
___ ,._ 

- -- _,__ ... 
- -- - ~ 

. - 
f 

........ _ 
f 

-- - .,.I_ 

- 

I 
.... 
+- 

- 

I 
- - 

- - +t- 

- -- - 
I 

Merknader: f 

I I I 
I I 

I 
I 

I I 



I 
I 

I I I I I I I Sum Gj.sn. 
I I I I I I I 

- - 

-- - - -- 

--- -r---= - - 

-- - - - - - -- 

I - - - - -· 

- ·---- - -- - - 

- - - - - 

--- - --1- - - - - 

- -, - 

I I -- - ___ , 

I - -· -I - 

I 
- - 

- - - - -- ·- 

- - - - -1 - 

I I - - -- - - -,- 
I 
I 

I -- - - I - 

I 
I 

-- 

I - -- - 
I 

I - - - - --- - 

I 1- __ I __ I -- 
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. 
I - ·--- .-·-- -I 

I I 
I -- 1=-- - 

! 

- 
I 

I 
-- ------ 

I I 
I 
--- 

I 
I - 

I 

I \_ - -- - -- - 

- - - _, -- - 

- - - -,- 
I I 

I - - I I --- 
I 

-1 
I 

- - -·· - - - 

I - -· ..,__ I - 

I 
I - -- - - 

I - - -1· - - 
I 

I 
I 

I 

I I 
I I I 

I I I I 
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IBRUKSTEKNISK INSTITUTT - 39 - 
SAMLESKJEMA 

Arkiv: 

617 

·-. 

OPERASJON: 

REDSKAP: 

Navn . 

Potetopptaking rad for rad 

Kastehjulsopptaker 

Herkules 

Type . 
Fabrikk ~-AV':_ 

A/S Kullberg & Co, Oslo 

Direkte montert på traktor 

Forhandler ... 

Arb.bredde . 

Alder . 

l rad 
Ny modell 1955 

Kvalitet Meget god 
Pris kr. 1300,- 

Skisse eller bilde av redskap. 

ANDRE OPPLYSNINGER: Kastehjulet drives fra kraftuttaket på 
traktoren. Utstyrt med sidere_guleril}g. 



I 2s I 
- 

Syrn- Studie nr. 
Deloperasjoner bol I I 

f 
I 
I 

te Opptaking min/10'.) m 1,51 C I 
ta Løfte min - I :~ ,_ 

Snu o,44 I 

" 11 

Hl ' 
11 Senke 11 - I tt -- 

li Sum snutid 11 o,44 
" Annen 'hjelpetid - n 

Ordne maskin % av 2,6 ·- - tm1 
Tea 

++ 

li Vente, prod. 5,6 I " t+ 

" Vente, uprod. 31,4 ti 

Flytte kasser -~·- 
li li 

1,1 .. 
li Levere tang 11 o,6 f - .. - 

f I 

" Konf ~ lukkere 0,5 
I 

1f I 
I ...... 

li Kjørt feil li 2,8 I ,._,.__ 
I 

.... 
I I 

- ..... 
I' tm, W+,6 

f 

Drifts t. tapstid ~ 
tm; p .B • li - 
tm1 Kvile 11 19,0 

-- 
tm Sum tapstid 63,6 

ti Dårlig veg min/lOOm ,. --,- ~t 

" Midd. veg 0,79 " I I 
f 

I -1 ++ 
. It God veg I 

li 

- - - i 

-.1 - .. - 

- I Hl I 

I 
\-+ - 

f 

..... 
.. 

I 
... 

- _ ... 
/ 

I 

r 
- 

~: I 
I 

- I 

--Hi- 
Merknader: I I 

I I ,, 
- I I 

I 
I 

"i' I 

I - - I f 

I 



I I I I I I I Sum Gj.sn. 

I I I I I I 

' ~ _J - - 

- - - - -- 

- -- - -· 
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.. .. - - - - .. 
I 

- -- -"-~ - - 

- - - -· 

I 
---- - - 

I I 
I - - - -- - - - 

I 
- 

I 
- - - - 

I I 
- - - ,- 

- -1- 
I -- 

- - -- 

I I 
I I ___ I_ 

- 

I I 

I ·- .. -·- .• _. ·.o, •••••. ,. ~ - -I - 
I 

V 0 

. . ... ·-' -- .... -- .. -- .. I ---- . 
. .•.. ,. . ., - -- --- - 

- - - ......... ,. - -- 

I - -- - - - 

I 
--- - - 

--- - - -- 

- - - - 

- --- - I 
~ 

I - - - 
I 

- - -. - - -,- - I 

I 
I 

- ----- -~ 
I 

-- ~- - - I --· 

I I 
--- - -- -- 

I - - 
I 

I- I - I -- 
I 

I I 
- 

I 
I I 

I 

I 

I I 

I I I I I 
I I 

I 

I 

I I I 
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VII. ANALYSEN ti.V RESULTATENE. 

Aria Lys e n av t.a Ll ma te r La Lo t kan ofte Gjøres direkte ved å se p8. 

tallene i snm~endro~sskiemaet, men som regel fl\r vi et langt bedre 

grunnlag for analysen ved & bruke spesielle ~n~lyseskjemner. Til 

dette har vi ved institut~et forløpic to sln;s skjemaer, 

1. Prosess-skjema (skjema nr. 7) 
2. Mann-maskin-skjema. ( skjema nr. 8) 
Av o.ndre analysemetoder har ~i thorblig oc syn~etisk analyse, 

(herunder medreknet høyre-venstre- hands- analyse). 

Videre har vi funksjonell analyse som brukes for å se hvorden arbeic~ 

resultatet varierer med en eller flere variable faktorer. Denne skaj 

vi imedlertid ikke behandle i dette heftet. 

1. ARBSIDSFORENKLING.- SPØRRETEKNIKK. 

Arbeidsprosessene er etterhvert blitt så innviklete at vi må analy 

sere hvert trinn i produksjonen for å nå en høy arbeidseffektivitet, 

Når det gjelder å bearbeide OG analysere den nåværende metode syste" 

matisk, gjør vi dette best ved å stille enkle, men riktige spørs 

mål. Den grunnleg0ende spørreteknikk er slik: 

Hva? 3va er det som ~jøres? 

Hvorfor? Hvorfor gjøres det?__g_~Y!].j.per unødve nd Lr;e prosesser og 

operasjoner. 

Når? 

Hvor? 

Hvem? 

Når i nrosessen c;jøres det? 

Hvor i urosessen gjøres det? 

Av hvem blir det gjort? Kombiner ved å slå sammen to eller 

flere operasjoner. Bytt_om plass, person, rekkeføl~e. 

Hvordan? Hvordan utføres arbeidet? Forenkle arbeidet så mye som 

mulig. (Verktøy og deler på bestemte plasser innenfor 

normal rekkevidde. AvlRst hendenes holdefunksjon. Utnytt 

tyngdekraften. Bruk becce hender. Bruk samtidire symetriske 

bevegelser i motsatte retninger. La små detaljer gli i 

stedet for at de plukkes opp og beres,) 

2. PR0SE'3SANALYSE. 

' 
fror å foreta en prosessanalyse er det strengt tatt ikke nøivendig 

med noen tidsstudier, men det er som regel ønskelig for å kunne 
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berekne innsparinga vi får ved en eventuell ny metode. På side 430g 
44finner vi et eksempel på prosessanalyse over pakking av metall 

blokker. På grunnlBg av en kritisk analyse av den nåVBrende arbeids 

prosess er arbeidsplassen forandret med det resultat at arbeids 

forbruket er redusert til ca.2/3. Resultatet viser også at forandringe 

har ført til langt bedre utnyttelse av arbeidskraften. 
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a nr. 7. - 42 - Analyse nr .... : ~ 

3RUKSTEKNISK INSTITUTT Dato ........ : 

PROSESS-SKJEMA Observatør ... : 

Blad blad. av 

PROSESS : - - - 

C f I Merknader L Beskrivelse av 0 L 'O " 0 0 "' .1 ~ ~ 11 C 3 L .c C nåværende/foreslått C ~ 11 
• "C.~ ~ DO 0 11 11 ~ Hva? Hvor? Når? Hvorledes? Hvorfor 0 ~ 0 ..J Ei=E>-" 

1 \} ~ - 
2 \} 
3 'V -- - 
4 \} 
- - -- - 
5 'v - - - - - 
6 1'\J 
- - -- 
7 I 'v 
8 I 'v 

\} - - ----- 
9 I 

- 
10 \} 

- - 'v 1-- ----- - - - 
11 I , __ 

---· - - - - 
12 ~I i 

- 
13 

- - 1-- - - 
I 'v I 14 f - - - - 
15 \J 

I 16 \l - 

I 17 \l I I - - - \} I 
18 I 

I 
- - \} 19 
- -- \} -· 
20 

\} - - 
21 

-- 
\J -- -- 

I 22 

\J - - 
21 I 

24 \J I 
'v - 

125 I 
26 'v 
27 

28 

29 

30 

31 

32 

0000 
O[)DD'v 
00009 
O[)DD7 
O[)DD\l 
OODD'v 
OODD'v 

Nå værende metode 

Foreslått metode 

Spart 

Eliminer 1 Kombiner 1 Forandre rekkefølge 1 Forenkle 1 

Husk: Der er alltid en bedre måte 1 
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erna nr. 7. 

NDBRUKSTEKNISK INSTITUTT - 43 - 
PROSESS-SKJEMA 

Analyse nr : 1 

Dato : 9.1 1954 
Observatør : N • N 
Blad 1 av 2 blad. 

PROSESS: .Pakke lB metaJJb-1_okke•r 

! Beskriveise av 
8 nåværende/f9r~,l~u 

:S li Merknader EI~ t Hva? Hvor? Når? Hvorledes? Hvorfor 

Blokker s t ernpl es 
2 11 til bord, ettersyn 
3 

4 

" 
" 

12 

113 Lang og tverrsida brettes 
!14 Et stålband rundt 
15 Skiven dreies u To stålband på tvers 

ID Pakke venter 
I 18 P~kke r til pall 
19 

20 

21 

22 

21 

24 

25 

26 

27 

28 

29 

30 

31 

32 

Skrive inn vekt 

Nåværende metode 

Foreslått metode 

Spart 
--1- 

Eliminer 1 Kombiner T Forandre rekkefølge 1 Forenkle 1 

Husk: Der er alltid en bedre måte 1 
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rnBRUKSTEKNISK INSTITUTT _ 44 - 

PROSESS-SKJEMA 

Analyse nr : _ 

Dato : 11. 1 1954 
Observatør : N. N 

Blad 2 av 2 blad. 

PROSESS : Pakke L8 me.tia.Ll.b.Lokke.r , 

Beskrivelse av 
nå1ræceode/foreslått 

C - 0 I... - -0 
.vi' g O O DØ 

~ C ~ 43. ·C 
å ~ ;;_ å j 

~ Sl Merknader ~~ 
E j ~I Hva? Hvor? Når? Hvorledes? Hvorfor; 

1 Blokk til bord 
2 venter -" 3 

------1-1 veges 
4 " venter v. stempel 
--- 
5 11 i sekk 
- ! 

1Q©1 

15 
- 
16 

~1- 
18 

,--!- 

19 

20 

21 

22 

2< 

24 

28 

29 

30 

31 

32 

Nåværende metode 

Foreslått metode 

Spart 

Eliminer 1 Kombiner 1 Forandre rekkefølge 1 Forenkle 1 

Husk: Der er alltid en bedre måte 1 
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FORKLARING AV TEGNENE PP. PROSES3-3KJEMAET. 

Symbol! Funksjon 

0 Operasjon 

Defnisjon 

(Etter amerikansk ASME-standard) 

En operasjon finner sted når en med hensikt 
endrer en gjenstands fysiske eller kjemiske 

tilstand, monterer eller demonterer den sam-. 
men med en annen gjenstand, arangerer eller 
forbereder den til en følgende funksjon, f. 
eks. transport, kontroll eller lRgring. En 
operasjon finner of.s~ sted når en beskjed 
blir gitt eller mottatt, eller når p'Lan Le gg Lng 
eller ka Lku La s jon utføres. 

1 >1 Transport 

~n t r-ansp or t finner sted når en g je ns t.and 
flyttes fra et sted til et annet, untatt n4r 
slike flyttnin~or finner sted som føl~c av 
oc. i forbindelse med en ope r-a s j on eller kon 
troll. 

D Kontroll 
En kontroll finner sted når en r,jenstond 
blir undersøkt for identifisering eller gran 
sket for kvalitet eller kvantitet eller blir 
målt på andre måter. 

D Opphold 

Et opphold på-føres en gjenstand når forhold 
ene hvorken tillater eller krever øyeblikk- 
elig utførelse av påfølgende planlagte funksjonf 
heri ikke medreknet slike opphold som med hen 
sikt forandrer gjenstandens fysiako eller 
kjemiske tilstand. 

V 
D 

Lagring 
Med lagring forst~s planlagt lagring for å 
beskytte ~jenstanden mot skade eller sikre den 
mot vilkårlige forflyttninger. 

f-- 

Når det er ønskelig å vise funksjoner som 
Kombinerte1-gjøres enten samtidig eller av samme operatør 
funksjoner ved samme arbeidsplAss, kombineres symbolene 

for disse f'unks j one r . 
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Prosess-skjemaet brukes ved hele arjeidsprosesser eller for større 

deler av disse, men kan også brukes for en enkelt Rrbeidsopern~jon, 

3, MANN-MASKIN-ANALYSE. 

En Marin-cna s kin- ana lyse er som tidligere nevnt et finere instrument 

enn prosessanalysen og brukes i de fleste tilfelle i forbindelse med 

metodestudiet når en eller flere Rrbeidere har med en eller flere 

maskiner å g jør-e ; Et Mann- maskin-skjema gir et meget klart bilde av 

arbeidsouerasjonen, og viser som regel klart feilene ved gjennom 

føringa av arbeidet. Vi skal ta for oss noen eksempler på Mann-maskir 

analyser. 

I eksemplet p3. side l+Sog49 er det foretatt en analyse på crunnlag av 

tidsstudier over potethøstinga. Studiene (se side 48) viste at rad 

for-rad metoden førte til mye tapstid oc; d0.1'.'lig utnytting av maskin 

og mannskap. Skjemaet på side l~9 viser hva vi kan op on å ved å t a i b r-r k 

forråds-metoden. P§.. side 50 or;51 er det t.a t t med et eksempel som viser 

resultatet før og etter analysen ved fylling og pakking av steinmjøl. 

3teinmjølet pakkes i 50 ks's sekker. Sekken henges på en fylletut 

med vektbelastning. Det er to fylletutor som betjenes av to arbeidere. 

De fulle sekkene går p:3. trnnsportband til en symaskin hvor det legges 

inn ei beklist og toppen blir sydd igjen. Av hensyn til innlegging 

av beklist og igjensying av toppen, må sekkene komme med noenlunde 

regelmessig avstand. P.g.a. det nevnte forhold og den store avstand 

mellom fylletutene må arbeiderne avpasse sitt arbeid slik at arbeiders: 

som betjener vekt nr, 2 må starte 0,09 min. før den arbeider som 

betjener vekt nr.l. 

Syklustiden= 0,73 min pr. sekk og består av: 

Henge pi to~sekk = 0,12 min, 

Utløse vekt, rist~1~kk = O,OS r.Ln , 
Sekk fylles = 0,37 min. (nr.l) og o,41 min. (nr. 2). 

Vente på vekt nr. 2 = 0,04 min. for nr. 11 

Riste sekk1 åpne klype ::s 0,12 min. 

Vekt nr, 1 Vekt nr. 2 

0 0 

i"'-, 3eknppnr.'3. t. 
' f /v" ,.o~ 
,,.,.,. ,) '·./.\~ L()) 

----- {) , 
Symaskin. 
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~ma nr. 8. 
IDBRUKSTEKNISK INSTITUTT - 47 - 

MANN-MASKIN-SKJEMA 
Nåværende/Foreslått. 

Studie nr.: 

Arkiv: 

OPERASJON: 

Objekt 
Tid 
1 min. 

I I 

I I 

L 

I Vente- 
tid I I 
Arbeids- I 
tid 

I Total I 
' sykl.tid 

Utnyt. i i I 
grad 0/o f 

I 





ima nr. 8. 
1DBRUKSTEKNISK INSTITUTT - 48 - 

MANN-MASKIN-SKJEMA 
Nåværende 1~1'€-SHHt-:- 

Studie nr. : 

28 

Arkiv: 

OPERASJON: Potetopptaking. Rad for rad. 
------------ 

0 b I kt I 
~inav T843. Kjører Opptaker Plukkere 

( 
10 

-2-{) 

30 

40 

50 

60 

70 

80 

90 

10-0 

110 

120 

130 

150 

Kjøre 84,2 

Vente uprod. ) 
3-G, 1 .., 

) 

l60 

170 

- 
Annen tapsticE- 

7, y:::. 

OpptakinG 
sL~,2 

Plukke 86,6 

i ¾ - - 

~ 

~ 
Snu 11,6 Snu llt6 i Tømme 13,4 l 

Annen hj.t. Annen hj.t. - - - !L 
4,2 ill 4,2 

.,, 
Kvile 18,2 Kvile 23,3 

Vente prod. 
5,3 2L 

( -=- 
Vente 6019 S omme 1 3 , 0 .c::. 

Vente 23,9 

Vente- 
60,9 tid 30,1 23,9 

Arbeids- 100 I 100 100 
tid 

I 
Total 160 ,9 ' 160 ,9 150 ,2 
sykl.tid 

f 

62 
I 

62 66 Utnyt. f 

grad 0/o 
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ma nr. l$. 

DBRUKSTEKNISK INSTITUTT - 49 - 
MANN-MASKIN-SKJEMA 

NdværeRde/Foreslått. 

.)LUUle 111 •• 

28 

Arkiv: 

OPERASJON: Potetopptaking. Forråd. 
...____ _ Objekt 

eld ,., V 1t~f&-i. ,10m1ra. Kjører 

-. 10 

30 

40 
50 

60 

70 

~jøre e4,2 

-su-- 
Snu 11,6 ~ 

Tapstid 7,3 Tapstid 
I 

=-l20 I I 

90 

-110 

I Opptaker Plukkere 

-I 

~ TØlmlle ±3,4 li, _ 
Kvile 23,3 ~ 

130 

Sommel 3, 0 '5" 
:::.. --1 

I 
-16-0- 

170 

I 
_L -- I- _I 

I 

Vente- I 
tid 0 0 0 I 
Arbeids- I 

100,0 
I 

100,0 100,0 I 

tid I 
I I 

Total 

I 
126,3 

I 
107,3 107,3 

I 

sykl.tid I 
Utnyt. I I 

grad 0/o 93 I 93 79 
I 
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rna nr. 8. 
DBRUKSTEKNISK INSTITUTT - 50 - 

MANN-MASKIN-SKJEMA 
Nåværende 'foreslått. 

Studie nr. : 

1 

Arkiv: 

OPERASJON: Fylle og pakke s t.e i.nm jø'I i 50 kg sekker 
Objekt 

Vekt nr.l Operatør 1 Vekt nr. 2 O.I2_eratør 2 

0,20 

D, 30 1 

Ve-n t-e O, 12- 

-~ 

o,os 1 
/;· 
1/ 1/ 

Sekk / 
fylles O, 37 / 

1 
I ----1 
I; 

Vente o, 04 ~ 

}1:e nge på 

sekk O, 12 

G,60 

0,70 

" 

Vente 0,12 

1/i Vente O, 03 ';; 
:% /4 " 

Jtløse vektV; 
riste sekk ½ 
- O,OB ~ Sekk 

r 
fylles 

Vente 
() ,J7 ------ 

0,06 

Vente - 
ze kt, 2 o,o4f 

Ris te sekk % Vente 
opne klype I;, 0, 

09 
0,12 I/;_ 

. // 

h; 
~ 

I 0,41 /, Vente 0,41 
/. l- 
i 
o/ 
I 
1 • 

Vente 0,12 
Riste sekk 
opne klype 

O _t}_2 1% 
~ 

J Henge på. 1~. 

tomsekk ~ 
~ . 0,09 / 

O,BO 

Vente- 
0,36 0,41 0,41 tid 0,32 

I Arbeids- I 
tid 0,37 0,32 0,41 0,32 
Total 
sykl.tid 0,73 f 0,73 0,73 0,73 I 

Ut nyt. I 
I 

L.1. 8 grad 0/o 50, 7 
l 43,8 56,o 
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ma nr. 8. 

OBRUKSTEKNISK INSTITUTT - 51 - 

MANN-MASKIN-SKJEMA 
NåværeRee /Fores I ått. 

Studie nr. : 
l 

Arkiv: 

OPERASJON: Fylle og pakke steinmjøl i 50 kg sekker . 
...._____ 

Objekt Operatør 
I 

Vekt 1 Vekt 2 Tid 
i min. ..__ 

~·t~!Jd'";'sek~ , I 
0 ,zd ~ Forts. fylle ~ 0,12 {f Vente sekk ~- 

Utløse vekt 7 I; i ris te s.e kk i 
på vekt 1 ~ 5 0,29 . ~ 

Q,20 0,08 ~ 

Vente på sek1 I ,- '; I 
blir full · I; vekt 2 O, 09 1/ I 

0,30 
Riste sekk ~ 

Fylle sekk . f- I I - 
opne klype '/4 I 
på vekt 2 ½, 

0,3~ ~ 
0,40 

0,12 ½ 
Henge tomsek~ I på vekt 2 Vente O, 32 

0,12/ /i- 0,50 .A 
I j - Utløse vekt 0 

2.Riste sekk1/i I 
0,60 o,os _,_ 7 < --r ) - . - - -...i. -;; Riste sekk ~ 

opne klype i V t O 16 Fylle sekk % 
på vekt 1 1/ en e ' j 

0,70 0,12 Q-, 12 ~ - - -;;- ·- - 
-1.. 

0,80 -:- 

Vente- 
0,36 0,32 tid 0,09 

I I 
Arbeids- o,64 0,37 0,41 
tid 

I 

Total 0,73 · o, 73 0,73 
sykl.tid I 

I 
Utnyt. 87,6 50,7 56,o 
grad 0/o 
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4, THERBLIG-ANALYSE. 

a. Elementærbeve~elser. 

Therblig-analyse er vanlig i forbindelse med bevegelsesstudier. 

B, Gilbreth fant omkring 1912 at hvert manuelt arbeid kan deles 

opp i et forholdsvis lite antall elementærbevegelser, i alt 17, 

Seinere har andre arbeidsstudieteoretikero kommet fram til at det 

fins 1 elementærbevegelse til, slik at vi i dag opererer med i alt 

18 stykk, (Therblig = elementær-bevegelse) 

For å lette skrivearbeidet er det laget et symbolsystem for disse 

therbligs, I den etterfølgende oppstilling er det gitt en oversikt 

over den vanlige inndeling av therbligs. 

Symbol Therblig 

10 

20 
3 ~ 
4 n 
.5 .a: 
6 ' 7 /j 

8'-" 
9'--9/ 

10 /"O"\ 

11 :t::t- 
12 +t 
13 U 
1!~ 0 
15 (i' 
16 t_, 
17 ,...... ... 'o 
18 '-----1' 

søke 

Symbolforklarinc 

finne 

velge 

e;ripe 

holde 

innstille 

for-innstille 

bevege tom 

bevege lastet 

slippe lasten 

samle 

skille 

bruke 

kontrollere 

planlec;cse 

kvilo 

uungieli~ opphold 
I 

unng~olic opnhold! 
l 

=tøye med pupillen i dreid 

retning. 

Et øye rettet mot objektet 

Rekke et objekt 

[agne t uten last 

Magnet med last 
H*1d mot gjenstand 

Kjegle 

Hånd uten last 

Hånd med last 

Last faller ut av hånd 

Flere deler samlet 

En del fjernet 

Første bokstav i "use" 

Li ns o 
"Sn tenkend0 mann 

Sittende mann 

Mann p ~ ne sen 

Li,;c;ende mann 
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Søke - finne " velge: .. 

Disse terbligs omfatter tida for å lokalisere og velge ut et eller 

flere objekter. I jordbruket er disse terbligs særlig utpreget blant 

annet ved plukking av poteter. 

Søke, finne og velge er elementer som vi i størst mulig utstrekning 

må forsøke å fjerne ved riktig belysning p1 arbeidsplassen, ved at 

de enkelte hjelpemidler og produktene har sin bestemte plass og ved 

å bruke fargeko~traster. 

Gri~ Gfine er den bevegelsen vi utfører når vi tar tak i et objekt 

Vi skille/vanlisvis mellom trykkgrep, ftJ.ll~rep og spenngrep. 

Trykkg~ bruker vi når fingrene skal skyve en gjenstand bortover 

underlaget. Dette er den raskeste form for grep og den bør så vidt det 

er mulig brukes når små gjenstander skal flyttes. I industrien lager 

de ofte spesielle beholdere som Gjør det mulig å skyve gjenstandene. 

Fullgrep tar lcng~t tid enn trykkc;rep. Fullr;rep '-;ruker vi særlig 

når vi skal holde oller bruke redskaper og verktøy, eller flytte 

gjenstandene som er så t unr;o at vi ikke får brukt tr7kkgrep. Ved 

fullgrep slutter fingrene or-: h ånde n omkr-Lrr- objektet. P·1. redskaper, 

verktøy o~ andre gjenstRnder hvor det er nødvendi~ med fullgrop er 

det av stor betydning at handtaket har riktig utforming. Det må falle 

naturlig i handa for ikke & føre til overbelastning av en eller flere 

muskler.· 

Spenngrep: Spenngrep er den seineste og mest anstrengende gr i.pem å te . 

Ved dette grepet låses objektet fast mellom fingrene slik at tommel 

fingeren ligger på den ene sida av objektet og de fire andre fingrene 

på den andre sida. Denne gripemetoden må unngås så mye som mulig. 

Holde: Holde er en uproduktiv therblig. Den fører til at den ene 

handa i kortere eller lengre tid er op~tatt av å holde slik at vi 

bare kan utføre produktivt arbeid med ei hand. Denne therblig må 

vi derfor ofre stor oppmerksomhet. Ved å forandre arbeidsteknikken elle 

ved å bruke spesielle holdeinnretninger kan vi i stor utstrekning 

eliminere eller redusere denne therblig. 
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Forinnstille: Med forinnstille forstår vi at objektet (verktøy, 

redskap eller deler) er plasert slik at det uten videre kan grines 

og brukes. Det efviktiG at skrutrekkere, skiftnøkler, annet verktøy 

og deler er nlasert slik Gt forinnstillin~a kan sløyfes. 

Bevege tom og bevege lastet: Disse to therbligs omfatter alt arbeid 

som .:;år med for å føre h a nda tom eller lastet fra et sted til et 

annet, For å redusere disse therbligs er det av stor betydning at 

verktøy og deler er plasert n\ ri~tig mlte i forhold til arbeidere 

Slippe lasten: Dette er den bevecelsen vi utfører nfu, vi slipper 

lasten. Tida for dette er svært kort og det er små muligheter for 

å redusere den. Denne therblig må vi imidlertid se i sammenheng med 

den fnregående og etterfølgende therblig. Det er svært viktig at 

handa ved slutten av en holdeoperasjon er i en gunstig posisjon for 

den therb lig som f'ø Lge r et ter 11 s 1 Lppe " • 

Samle - skille - bruke: Samle er den bevegelsen vi utfører når vi 

skal montere sammen to eller flere objekter~ Skille er på tilsvarende 
f1..ere 

måte den beve~elsen som utføres når to eller_objekter skal demontereJ. 

Br-uke er be t.e ene Ls e n pl\ de bevegelser vi utfører når vi skal f or-and r-o 
er 

et produkt(med eller uten redsknper). Disse tre therbligs produktiv8, 

og effektiviteten av arbeidet or i stork grad avhengig av ordning av 

arbeidsplass og utformin~en av tekniske hjelpemidler. 

Kontrollere: Denne therblig er i første rekke knyttet til sansene. 

For å lette kontrollarbeidet or det av betydning at belysningen er 

rikti6. For at denne therblig kan utføres effektivt er det sjølvsar,t 

av stor betydning nt arbeideren kjenner kvalitetskravet. 
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c. Prinsipper for beve~elses~kononi. 

Disse 23 regler eller prinsipper for bevegelsesøkonomi kan med fordel 

brukes hide i verksteder, kontorer og ved skog- jord- og anleggs 

arbeider. Sjøl om ikke alle kan brukes i ethvert tilfelle, så danner 

de et grunnlag for forbedring av effektiviteten og reduksjon av trett 

heten ved muskelarbeid. 

KROPPS3~VEGELSER: 

1. Begge ~ender bør begynne os slutte sine bevegelser samtidir,. 

2, 3egge hender bør ikke være ledig samtidig, med unnatak av kvile 

perioder. 

3. Bevegelse av armene bør foreto.s i symmetrisk og notso.tt retning, 

og bør utføres samtidig. 

4, :Iandbevegelsen foreg9r r a s kc st n år handa føres i en retning 

som aviker ca. 30° fra ei rett linje framover fra arbeideren. 

5. Handbevegelsene bør være av den laveste klasse som det er mulig 

å utføre arbeidet tilfredsstillenae på. 

6. 3evegelsesenergi bør brukes for å hjelpe arbeideren når dette er 

mulig, og den skal reduseres til det minst mulige hvis den må 

overvinnes av muskelkraften. 

7. Kontinuerli~e og avrundede bevegelsesbaner er å fortrekke fram 

for rettlinjede beve~elser som krever plutslige og skarpt markerte 

endrin~er i bevegelsesbanen. 

8. Kastebeve~elser er hurtl~ere, lettere og mer nøyakti~e enn fikserte 

(11kontrollerte1') bevegelser. 

9, Rekkeføl~en av bevegelsene bør arranceres slik at de gir rytme og 

gjør hevegelsene mest mulig automatiske. 

AR3~ID3PLASSA~RANGEMENT: 

10. Materialer o0 verktøy bør i størst mu Li r; u t s t r e kn l ng p La s e r-e s 

pq bestemte steder p\ o r-bc Id ap Lns s en , 

11, MEtteri8.ler og ve r-k tzy bør plaseres innen bekvem r-e kkcv Ldde 
og foran arbeidenen, 

12. Bruk av beholdere hvor tyngdekraften fører materialet si langt 

fram til arbeidsplassen som mulig. 
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13. 11Fnllende avlevering 11 av ferdige deler bør ny t t e s hvor det er 

mulig, 

14. Materialer og verktøy plnseres i overensstem~elso med rekkeføl~e~ 

for bevegelsene. 

15. :Selysninc;en må være t.LLs t r-e kke L'l g og rH::tir:_i;. Godt lys er det 

første krav for en tilfredsstillende inspeksjon. 

16. Høyden p~ arbeidsbordet og stolhøyden bør være slik avpasset at 

de uten vanskelichet tillater arbeidet utført i sittende og 

stiende stilling. 

17, Hver arbeider bør ha en stol som er hensiktmessi~ utformet og 

med passende høyde slik at arbeidsstillingen blir riktig. 

UTFORMING ~V VE?KT0Y OG UTSTYR: 

18. Hendene bør frigjøres for alt crbeid som med fordel kan gjøres 

av en jigs, en fotpOdal eller andre hjelpemidler. 

19. To eller flere verktøy bør kombineres hvor dette er mulig. 

20. Ma te r-La Le r- og verktøy bør om mulig være f or-h ånd s p La s e r t , 

21. NPir h v e r' finger utfører spesielle bevegelser, som f.eks. ved 

maskinskrivinc, bør b e Lc s t n i n-te n fordeles i overensstemmelse med 

fin~renes naturli~e arbeidsevne. 

22, Handtak for sveiver og store skrutrekkere bør utformes slik 

at så mye som muli0 nv handflatene brukes til å gripe med, 

Dette 0jelder i høy srad ved store kraftytelser, - Ved lett 

sammens til 1 in,n;sarhe id bø r skrutre kke r-h and taket være mindro der 

fingrene fatter enn ved topuen. 

23, Handtak, spaker og ratt bør plas~res slik at arbeideren kan 

betjene disse uten den minste forandrinc av stilling o~ med 

størst fordel ut fra mekaniske synspunkter. 

d. Eksemoel p\ therblig-anal~ 

Operasjon: Klippe kort på enmannsbetjent buss. Gammel metode. 

Beskrivelse: Operasjonen består i s. t a kort, k l t po e det og levere 

det tilbake. Høyre hand er bare beskjeftlget med å klippe. Venstre 

utfører resten av operasjonen. 
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Utgangsposision: Venstre hand h8.r nettopp levArt et ferdigklippet 

kort. Sanden er i øyeblikket helt over på høyre side av sjåførens 

skulder. Høyre hand holder tangen som kviler mot høyre lå.r. 

I Venstre hand Høyre hand 
I - I ' Syrn- I Tid i i I 
Deloperasjon j ~gf'" I Tid i bol 1/100 min. Deloperasjon I 

I 1/100 m, 

Rekke etter kort \J O ,768 Il o Lde .zi 
Gripe kort n 0,102 .1J. 11 

Bevege kort 1 \o,/ o, 780 " _o_ 
Innstille i tang j ' 0,336 11 _'1. 
Samle .1:":j o, 336 11 _Q__ 
Holde _CL Bevege lastet ~ 0,198 

" _Q_ Bruke u 0,636 

" _!_l Bevege lastet \,..,.G,;,,' 01 198 
Bevege kort 0,792 Holde I CJ. VJ/ I _j - 
Slippe kort ./'ij'\ 0,-336 " n i-~- 

Sum 3 ,!+50 I 1,032 i 
! 

r. 

Skisse av arbeidsplass: Syklustid= 4,482 cmin. 
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Av analysen ser vi med en gang at det m~ være feil ved arbeidsmetode~, 

som gir cåi:lig utnyttelse nv høyre hand. ~~ grunnlng av det vi har 

lært forar}'t)m spørreteknikk og bevegelsesøkonomi skal vi nå prøve og 

finne frnm til en mer rasjonell arbeidsmåte. Her gjelder det i førstE 

rekke å ordne det slik at begge hender er mest mulig i beskjeftigelsE 

hele tida. I eksemplet nedenfor ser vi hvordan metoden kan forbedres. 

Operasjon: 

Klippekort. Enmannsbetjent buss. Ny metode. 

Beskrivelse: 

Venstre hand griper kortet o~ fører det inn i tnn~en. Høyre hand 

klipuer kortet mens kortet rekkes mot passasjer. Kortet blir 

nemlic nå sittende i tansen vedhjelp av en påsatt fjærnnordninc, 

Publikum fricjør selv kortet fra spennnnordningen. 

Utgangsposisjon: 

Venstre hand har nettopp ~repet et kort. ~øyre hand nettoop lever 

kort- 

Venstre hand Høyr e hand 
' 6ym.;. I Tid i ' !Deloperasjon . 

b o I I 1/100 min. Deloper::isjon fym- 
ol 

' 
I 

Kort til tang <a» [;i~?J st1 
Beve ::;c tang i klipoeJi \J2/ 

Innstille i t ang 9 0,336 Holde 1-1'.l 
IS amle :t=t 0,336 Holde !4).. 
SlipDe kort ;""Q\ 

~ 

Kort til passasjer +lf\,,,Q.I 
~ckke etter kort '-...../ I o. 672 Klippe kor t I U 

ripe kort (l 0, 102 __ """'"'-__,, 
Sum 0,672 

:Tid i 
1/100 m i n, I 

O, 792 

i1, 032 - 

~ 
' 

+) Gjøres under klypDinga. Derfor ingen tid. 

Syklustid= 2,496 cmin. 
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Tid for gammel metode 4,482 cmin. 

Tid for ny metode 2,496 Il 

Innsp9rt . ·~···~·~ 1, 9l~~min. 

5. SYNTETISK ANALYSE. NORMALTIDER. 

Som nevnt under therolig-nnalyse fant Gilbreth omkrinc 1912 nt 

ethvert manuelt arbeid kRn deles opn iet forholdsvis lite antall 

elementærbevegelser. Seinere har andre forskere funnet at en ,,normalQ 

arbeider" med 11normalt" tempo bruker ei ganske bestemt tid til 8. ut 
føre disse bestemte elomentærbeve3elser. 

Disse to" opodagelser"her ført til utviklingen av en rekke systemer 

for 11Predetermined Motion-Time Standards" eller normaltider for ele 

mentærbevegelser: F.eks. 11Segur", "Holmes", "Westinghouse", "Work 

Factor" og "M.T.M.". 

M.T.M. ("Methods-Time Measurement") er utarbeidet av Methods Engine 

ering Council, Pitts½urg, U,SoA. 

Definisjon: "M.T.M. er et system for analyse av en operasjon eller 0n 

metode med henblikk p~ de elementærheve~elser som or nødvendig for 

å utføre den. ~ystemet angir en forutbestemt tid for hver elemen 

tærbevegelse, i det det er tatt h e ns yn til de forhold som b e v eg e Ls e n 

utføres under ." 

De tider som er oongitt for de forskjellige elementærbevegelser er 

satt opp i tabellform og el"' som re:3el gitt som en funksjon av en eller 

flere variable størrel3er. Under hver av element~r~evegelseLa er det 

oppgitt tider for forskjellige tilfelle("casis" ),som er nærmere 
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beskrevet i tabellene. 11 Casenen er uttrykk for "hensynet til de 

forhold hvorunder b eve rte Ls e n utføres". M. T. M. opererer med t Ld t.abe Ll.er 

for disse elementærbeveGelser: 

Reach - R - Rekke mot gjenstand 

Move - M - Flytte gjenstand fra et sted til et annet 

Turn - T - Dreie 

Apply Fressure -AP - Utøve trykk 

Grasp - G - Gripe 

Position 

Release 

D isen6age 

Eye Travel 

Eye Focus 

- P - Plasere, innstille 

-RL - Slipoe 

- D - Ta frahverandre, demontere 

-ET - Flytte blikket fra et punkt til et annet. 

-SF - Innstille øyet med henblikk på kontroll. 

I tilegg til disse er det opp3itt tider for en rekke ben- og kropps 

bevegelser, samt for gang. 

ANALYSET3KNIKKEN. 

Fordi dette systemet innholder en faktisk målestokk, nem l.f.g de opug i t~E. 

normaltider, kan vi i praksis Q;å fram etter de samme prinsipielle ret. 

ningslinjer som stort sett sjelder for løsningen av et hvilket som 

helst teknisk problem: 

1. Vi foretar en systematisk analyse av våre ideer for å løse det pro- 

blemet vi har foran oss. 

2. Vi vurderer ideene ved å måle deres verdi. 

3. Vi berekner det resultatet vi vil oppnå hvis ideen settes ut i 

praksis. 

En M. T. r[. -studie av en virkelig operasjon vil i grove trekk forløpe 

på denne måten: 

a ) Vi analyserer operasjonen med hensyn til de bevegelser som ut- 

føres og finner h e ns Lk tme s s Lge delouerasjoner som under vanlige 

tidstudier. 

b) Alle elementærbevegelser re~istreres i den rekkefølge de o~utrer, 

separat for høyre og venstre hand. 

c) Normaltidene føres opp i recistrerin~sslrjemaet os totaltida 

bestemmes ved summering. 
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Teknikken er stort sett den samme som ved therbli~-analyse, bortsett 

fra at vi s 1 ipoer tids s t ud Le t . Ilv a som videre ska 1 skje a vhen;er 

selvfølcelig av i hvilken hensikt anr.lysen er 6jennomført, OG vi 

skal derfor se litt nærmore p1 

Metodestudier: 

Teknikken har sin største verdi for metodeforbedringer og metode 

konstruksjoner. 

En M.T.M.-analyse ~ir i se~ sjøl en detaljert beskrivelse av arbei 

dsoperasjonen. Den fine elementinndelinga gjør det mulig å vurdere 

bevegelseselementer som vi ikke kan registrere ved vanlige tids 

studier. Det kan nevnes at en manuell operasjon av, la oss si ett 

minutts vari~het, vil inneholde fra 100-200 M.T.M.-elementer. 

Da det angis tider for hver av disse elementærbevegelsene, vil vi 

under analysen kunne vurdere hver enkelt av dem og søke å forandre 

metoden slik at enkelte bevegelser forkortes, de tidkrevende elem 

ter sløyfes eller erstattes med andre osv. 

Ved å foreta en M.T.M.-analyse av flere alternative løsninger kan 

vi ved sam~enlikning av analyseresultatene rekne oss til hvilken av 

metodene som er ~est fordelaktig. Denne vurdering kan foretas med 

stor nøyaktighet før metoden tas i bruk. 

Akkordsetting: 

Normaltider for elementærbevegelser kan med fordel brukes til akk 

ordsettins, i det produksjostid& or det endelige resultatet som vi 

kommer fram til ved å utføre en M.T.M.-analyse. 

Funksjonell akkordsetting: 

Teknikken brukt til funksjonell akkordsetting byr på en rekke 

fordeler framfor funksjonell akkordsetting på tidsstudiebasis. 

Inndelinga i deloperasjoner kan under analysen foretas vilkårlig. 

Inndelinga kan endres etter behov etter at analysen og registreringa 

er foretatt. 
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T~KWIKKENS B"EG2ENSNING. 

kun/ 
Den kan brukes pi manuelt arbeid. Den dekker ikke e~menter som 

p~ en eller annen mite er mekanisk styrt, rene mentaJtider som 

planlegcing og tenking, eller rene maskintider. 

Etter mitt skjønn vil M.T.M. eller andre likneDde systemer ikke få 

noen større betydning for arbeidsundersøk~lser i jordbruket. Men 

inderekte er det mu l.'l rt ,'3.t jordbruket vil f'l mer glede av den, da 

kjennskapet til denne analyseteknikken vel kunne c;jøre verkt.dy 

konstruktører o.l. mer "motion-mindedn, slik at de i sin formgiving 

i høyere grad kan ta hensyn til produktets funksjon sett fra et 

bevegelsesøkonomisk synspunkt. 

Til slutt skal det nevnes at M.T.M. opererer med en tidsenhet som 

heter T.M.U. 1 T.M.U. = O,ooool time= 0,0006 min.= 0,036 sek. 

For de som er mer ineteressert i emnet viser jeg til: 

Maynard, Stegermorten og Schwab: 

"M.T.M. boken" oversatt til svensk av Strømberg. 

Stockholm 1953. AB Roto press. 

Boka finnes i innstituttes bibliotek. 
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1. så11r ors , T. 

2. S-ylvester1 L.A.: 

3, Hellern, 1. 

4. Barnes, R.1Vi, 

5. Branston, B. 

6. Ries, L .W. 

7. Bi.smark, Dr.v. 

Arbeidsstudier inom jnrtus~rien, Stoc~10:~ 1949, 
The Handbook of Advanccd Time-Motion 3tudy, 

New York 1950. 
Rasjonell bedriftsledelse, Oslo 19!~3. 
Motion and Time Study. New York 1950. 
Time and Motion on the Farm. London. 

Die Arbeit in der Landwirtschcft. Jerlin 1942. 
Methodik und Technik der Arbeitsbeobachtungen 

in der Lon~Nirtschaft. 

Verlag Paul Parey, Berlin 1931, 

Vollebekk; 13.12. 1~57, 
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V E D L E G G I, 

Vindstyrke etter ~e2ufort 1805. 

I Benevnelse ! m/sek ! km/h 1 Kj0nnetor;n p5.. vindstyrken 

~6 

I 
I I 

o. Stille I 0-2 !Fullstendis vindstille. 
I I I I 

l.Flau vind I 0,7-1,7 I 3-6 I røyken stiser nesten rett opp. 

! 
2.Svak vind i 1,8-3,3 I 6-12 I Vinden kjennes så vidt p·\ ansiktet. 

I 
J,. Le t t bris I 3 ,4-6 ,2 112-22 I Løv og lette vimpler settes i beveg. 

I 
4,Laber bris 16,3-7,4 123-27 j Vimpler strekkes, små kvister settes 

i bevegelse. 

5. Frisk bris I 7,5-9,8 121-35 I Større kvister i bevegelse. Vinden 

føles allerede ubehagelig. 

6.Liten kulingj 9,9-12,4 j 36-Ll-4 I Større kvister i bevegelse. Vinden 

høres langs husveg~ene, 

1 
7. Stiv kulinr:; 112 ,5-15 ,2 j45-51!- I Mindre trestammer settes i bevegelse. 

j 8.Sterk kulin~ 15,3-18,2155-65 Større trær settes i bevegelse~ 

9.Liten storm I 18,3-21,5 66-77 Lottere gjenstander brin80S ut av st. 

O. Full storm I 21,6-25,1178-9) Trær veltes. 

l.Sterk storm 125,2-29,0!91-lOL~ 

12. Orkan 

Større ødeloccelsor. 

over 29 over lOL~I Overordentlige store ødele-;gelser. 
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VEDLEGG II. 

Forslag fra CIO STA 

til 

arbeids studieterminologi. 
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B e r i c h t 

,, 
uber die Arbeitstagung "Ze Lt.s t ud Lum'' 

,; 
des "Internationalen Ringes fur Landar-be I t" (IRL) 

in Bad Kreuznach (Deutschland) 

vom 21. bis 26.2.1955 

Zum Zwecke des gegensei tigen Be karm tma ch e n s mit den ver 

schiedenen Systemen der Zeitstudie, wie sie in den einzelnen 

Landern gehandhabt werden, und der weitestgehenden Vereinheit 

lichung der Begriffe, 3enennungen und Formulare auf diesem Ge 

biete, trafen sich vom 21. bis 26.2.1955 Vertreter vorschicdener 
Lander in Bad Kreuznach (Deutschland). Die Zusammenkunft war 

auf dem letzten Kongress des Internationalen Rin~es fur Land 

arbeit (IRL) beschlossen worden. Federfuhrend hatte das Insti 

tut fur Landwirtschaftliche Arbeitswissenschaft und Landtechnik 

in Bad Kreuznach fol8ende Herren dazu eingeladen: 

1. Prof. G. Bernhards0n, Vollebekk (Norwegen) 

2. 
J. 
4, 
5, 
6. 

11. 

12. 

13. 
14. 
15. 

Prof. Dr. Blohm, Kiel (Deutschland) 

Agronom Hermann Buelens, Leuven (Belgien) 

Prof. Dr. Grobbecker, Rostock (Deutschland) 
0 I• 

Agronom Ake Haraldson, Appelviken (Schweden) 

Prof. Dr. Hoffmann, Halle/Saale (Deutschland) 

7. Prof. Dr. Kgstlin, 3raunschweig (Deutschland) 

8. Prof. Dr. Lehmann, Dortmund (Deutschland) 

9. Prof. Dr. Howald, Brugs (Schweiz) 

10. Dr. Ir. /1.. r.roens, .. la";Gnin:en (Holland) 

Ing. agr. ?iol-Desruisseaux, ?aris (Frankreich) 

Prof. Dr. H. Priebe, Giosson (Deutsc~land) ,. 
Dr. Rasmussen, Taastrup (Danemark) 

Prof. Diul.Ing. K. Rehrl, Wien (Østerreich) 

Prof Dr. L.~. Ries, Michelstadt (Deutschland) 
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16. Dr. Scheruga, ··1ies0lburg/Ens (J\Jiederosterreich) 

17. Dr. Senke, Stuttgart (Deutschland) 

18. Dr. Martti Sipil~, Helsinki (Finnland) 

19. Dr. W. Studer, Rossberg bei Kempthal (Schweiz-) 

20. Mr. Turner, Edinburgh (Schottland) 

21. Prof. Dr. Woermann, G~ttingen (Deutschland) 

Auf Grund dieser Einladung trafen sich am 21.2.1955 folgende 

Herren aus 

Frankreich: 

Holland: 

Østerreich: 

Norwegen: 

Mr. Dupont, Paris 

Dr. Ir. A. Moens, Wageningen 

Dr. Scheruga, vaes e lburg/Ens 

Prof. G. ~ernhardsen 

In0• agr. Øygard 

Deutschland: 
,., 

Dr. Koch, Gottingen .. 
Dr. Wander, Braunschweig-Volkenroc.e 
Dr. Rohner, Bad Kreuznach 

It 
Schriftliche Stellungnahmen z1..1. einem der Einladung beicr,efug- 

ten Entwurf uber "Die Gliderung und '3enennung der Zeiten bei der 

Ze i ts tudie in der Landwirts ch a f t." lac;en vor von: 

1. Prof. Dr. Blohm (be8rbeitet v. Dr. K. Riebe) 

2. 
3. 
~-· 
5. 

Prof. Howald 

Prof. Dr. Grobbecker 

Prof. 
.. 

Dr. Kostlin 

Ing. agr. Piel-Desruisseau.x 
(bearbeitet von Mr. Dupont) 

Der Arbeitsausschuss kam unter ~er~cksichtigung der schrift 

lichen Stellungnahmen zu folgenden Ergebnissen, die als Vor 

schlag zur Beschlussfassung dem nachsten Kongress in Helsinki 

vorgelegt werden: 

1. Die Zeitstudie ist in der Landwirtsc~aft wie auch tn anderen 

Fachgebieten ein wertvolles Mittel der Forschung un~ der 

praktischen Betriebsverbesserung, Im einzelnen dient sie 

a) der Entwicklung o~timaler Arbeitsve~fahren, 

b) der Verbesserung der Arbeitsorganisation 
(Arbeitsvoranschlag, Arbeitsplaczgestaltung), 
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,, 
c) der Schaffung der Unterlagen fur den Leistungslohn, 

d) der Ermittlung der Maschinen- und Verfahrenskosten, 

e) dem Einsatz der menschlichen Arbeitskr~fte ent 
sprechend ihrer Eignung, 

f) der Erstellung von Unterlagen fur die Ausbildung 
der menschlichen Arbeitskrafte, 

g) der Prufung von Maschinen und Geraten 

2. Eine moglichst rsleiche Handhabung der Zeitstudie in den 

einzelnen Landern førdert die erstrebenswertc Vergleich 

barkeit der Ergebnisse von Land zu Land. 

bei 
J. Gemessen wird der Zeitstudie einmal die "GesamtZeit" 

fur eine Arbeit und zum anderen die Zeiten fur die Teil 

abschnitte einer Arbeit, die Teilarbeiten. Diese Zeiten 

he is sen "Te ilze i ten" . 

4. Da der Begriff "Arbeit" in jcdem Lande nach Inhalt und 

Umfang zu vieldeutig ist, lasst er sich fur die Zeitstudie 

nicht gebrauchen. Es wurde deshalb als Ausgangspunkt der 

"Arbe i t s ga ng'' gewahl t. Ein Arbe i tsgang ist eine Arbe it, 

die 

a) nur einem Zweck dient +) 
b) am gleichen Arbeitsort 

c) in der gleichen, ~usammenhnn~endcn Zeit 

d) und nur mit den, dem Zwecke entsprechenden 
Arbeitshilfsmitteln ablåuft. 

1. Beispiel: Arbeitsgnng "Saon1
' umfasst nur ei-ne Tati~ 

keit "Saen". Das Rusten auf dem Hof und der 

"ie c; z um Arbei.tsort gehor-e n immer im Sinne 

des Arbeitszweckes zum Arbeitsgang. 

+) Der Zweck wird durch Auf-trag gegeben oder je nach der 

Absicht des Zeitstudienmannes festgelegt. (Ein Zweck 

kann mehrere Unter?wecke enthalten). 
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2. Beispiel: Arbeitsgang "Ri{ben bestellen" • Dieser Ar 

beitsgang umfasst z.B. das Grubbern, Walzen, 

Eggen, Saen und Saateggen mit den jeweils 
,, li 

dazugehorigen Geraten. Diese einzelnen Verrich- 

tungen sind ~nterzwecke, die zusammen den Hauptzweck 
,1 

"Ruben b es t.e Ll.e n" ergeben. Die Einheit des Zweckes 

ist also gegeben. 

3. Beispiel: /\.rbeitsgang "Mistausfahren". Dieser Arbeitsr.;ang 

umfnsst das Mistladen, das Fnhren zum Feld und das 

Ablnden bzw. Streuen. llier werden die drei Arbeits 

stellen Mistst~tte, 1'!eg und Fe Ld als ~in Arbeitsort 

im Sinne des Arbeitszweckes betrachtet. 

5. Die Gesamtzeit fur einen Arbeitsgang wird in 5 Teilzeiten, 

dieseibrerseits wioder in Unterteilzeiten, eingeteilt. 

Diese eingehende Untergliederung stellt jedoch nur eine 

Mbglichkeit dar, von der jeweils ein mehr oder weniger 

ausgiebiger Gebrauch gemacht werden kann. Gleichgiiltig 

welcher Grad der ~nter-gliederung gewahlt wird, so sollten 

die in der nachfolgenden Aufstellung angegebenen Teil 

zeiten in der dort vorgeschlagenen begrifflichen Abgren 

zung benutzt werden. 

6. Fur die Benennung der einzelen Teilzelten hat jedes 

Land seine eigenen Worte. Fur die bessere internationalo 

Verstandigun6 wird vorreschlngen, daneben 3uchstabonab 

kurzungen zu verwenden, die auf die latoinische Bezeich 

nung der Teilzoiton zur~ckgohon. 

7. Liste der G liederung und 3encnnung der Zeiten: 

1) Hauptzeit (H) = tempus officientiae (te) 

2) Nebenzeit (N) = tempus adjuvandi (ta) 

a) Wendezeit (NW) = " it vertendo (tav) 

b) Versorgungszeit 
(NV) = " It supplondo (tas) 
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c) Inganghaltungszoit 
f~r Maschinen (NI) 

d) 

3) 
4) 
5) 

Erholungszeit ,, 
Rustzeit (R) 

(N~) 

'Vegezeit (W) 

Verlustzeit (V) 

R) Unfallzeit (VU) 

b) arbeitsunabhangige, 
korperlich bedingte 
Verlustzeit (VP) 

- tompus n.djuvandi curando 

= " " respirando 

- tompus parandi 

= tompus :Ltineris 

-· tompus morandi 

= tempus " fortuito 

c) Bummelei (VB) 

d) Fehldisuosition (VD) = 

= tempus morandi animae causa (tma) 

11 11 tardando (tmt) = 
li " disponendo 

( t a c ) 
(tar) 

( tp) 

(ti) 

( tm) 

(tmf) 

( tmd) 

8. Die 13edeutunc; der einzelnen Teilarboiten und-zeiten: 

H auptøeit (H), tempus efficientiae, te; 

Die Zeit, die Zum Erreichen eines Arbeitszwockes im 

Sinne der Arbeitsaufgabe auf~ewandt wird, In ihr wird 

der Arbeitszweck unmittelbar gefordert, z.B. Gleiton 

der Drillschare im Boden heim Drillen, 

oder solange die Milch aus dem Euter fliesst, 

oder beim M~hen mit der Sense, solange das 

Schnittgut fallt, 

Beim letzteren r,eh;rt auch das taktmåssige Zur~ckfuhren 

der Sense f~r don n~chsten S hwung dazu. Das Wetzen der 
I f 

Sense ist Nebenzeit (tac) ebenso ein Zuruckgehen an den 

Aus gangs ort fur den nach s t eri Schwad (tav). 

Nebenzeit (N),tempus adjuvandi, ta; 

Die Nebenzeit ist eine solche Zeit, die zwRr regelmassig 

i!Tl Laufe eines Arbeitsganges nuftritt, aber nur mittelbar 

dem Erreichen des Arbeitszweckes dient, 

Wendeze it ( N'1V) t. ad juvandi vertendo, tav; 

Die reGelmassin; wiederkehrende Zeit fur d a s "Sich z uwe n 

den" zum nnchsten 'I'e l Ls t.uo k der Hauptarbeit bei o.bso.tz- 

weiser Arbeitswoise, z.B. Drehen am Ende des Foldes, dns 

Leerfahron am Vorgewende boim hl~hen mit dom Binder an 2 
It ,. 

Langsseiten des Feldes, das Woiterruckon beirn Auflad0n 

von nu.ben von Ha uf'e n zu Il a ut'e n, 
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Versorgungszeit (NV),t. adjuvandi supplendo, tas; 

Die Zeit fUr das regelmassir innerhalb einos Arbeits 

ganges wiederkehrende Zu-bzw. Wogbringen und Einf~llen 

bzw. Entleeren von zu verarbcitenden Produkten (z.B. 

Saatgut, Dunger, Schndlingsbekampfuncsmittol, Erntecut 

und Abf~lle) sowie der dazu goh~rigen TrRnsporthilfs 

mittel (Gebindei hierunter fallt auch dns Bindegarn). 

Inganghaltungszeit (NJ) t.8. curando, tac; 

Die Zeit, die innerhalb eines Arbeitsgnoges r-ege Lma s s Lg 

zum Inganghalten von Maschinen und Geraten erforderlich 

ist. (z.B. Reiningen, Nachscharfen und Ersatz sehnell 

verschleissender Werkzeuge, Nachschmieren usw.) 

Erholungszeit (N~) t.a. respirando, tar; 

Die Zeit, die der arboitende Mensch oder das arbeitende 

Tier innerhalb des ArbeitsGanges regelmassig brauchen, 

um ihre Krafte wieder herzustellen, wenn die Arbeitsinten 

sitåt und Schwere das fur eine Dnuerarbeit anGemessono 

Mass ubersteigcn, Bei der Zeitnahme ist es sehr oft schwie 

rir,, die notwendige ~rholun[; von einer vcrme idbaren Bu.Tut1e 

le i zu trennen. Der Zeltnehmer wird nlso meist nur den 

Tatbestand der Arbeitsp3.use feststellen. Eine Aufsliederung 

dieser Zeit in Echte Erholunr,szoit und evtl. Bummelei kann 

erst erfolgen, wenn entweder durch Leistungssrndschatzen 

oder durch Energiemessungcn das Mass der Erholung bekannt 

ist. Liegen solcho Sch~tzungen und Mossun~en nicht vor, 

muss der Zeitnehmer bei der Auswe r t.ung aus seiner Erfnh 

rung bzw. seiner personlichen Kenntnis der Arbeit heraus 

notegedrungen eine Aufteilung schntzungsweise vornehmen. 

In der Vorgabezeitermittlung wird die Erholungszeit als 

Zusehlag zugegeben. Die tarifmassig festgesetzten Pausen 

werden bei der Zeitstudie nicht mit erfasst. 
li 

Rustzeit (R), tempus pnrandi, tp; 

Die R~stzeit dient dem Ingang- und Aussergangsetzen der f~r 

die Durchfuhrung des ArbeitsGonges notwondigen Arbeits- und 
', " Zugkrafte sowie Maschinen und Gerate. Sie 
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bezieht sich einmalig euf den ganzen A~beitsgang und . , 
ist von soinem Umfang unabhnn~ig. Z.B. :Anlassen des , , ; .. 
Sohleppers, An- und Abhangen der Gerate, Auf-und Ab- 

laden von Geraten. 

,, ,; 

Dazu r,chort nuch die Umstellun13 auf sie nachste Teil- 

arbeit. Z.B. :3eim Arbeitsganf Binderen Umba u von Trans 

p or t s t.e Tl.unc; zu Arbeitsstellunc; und umgelrnhrt oder Um 

stellung vom Lochen nuf Zustreichen beim Arbeitsgang 
- • r' Kartoffelbestellen. Fur manche Falle kann eine Unter- 

scheidung dor R~stzeiten (tp) in den Teil, der auf dem 

Hofe und den, der auf dem Felde anf~llt notwendic wer 

den. 

Rustzeit auf dem Hofe = t.p. horreo (tph) 

Rustzeit am Arbeitsort = t.p. loco (tpl) 

Die Wartung der Zugkr8fte (F~ttern, Putzen und Anschirren 

der Pferde, Tanken, Abschmieren und Reinigen des Schleppers) 

ist ein gesonderter Arbeitsgang. 

Wegezeit (W), tempus itineris, ti; 
" .. , 

Die fur die Zurucklegung des Weges vom Ort der Arbeits- .. 
anweisung zum Arbeitsort und zuruck benøtigte Zeit, so- 

fern sie in die Gesamtarbeitszeit f~llt. Im Familienbetrieb 

wird sehr oft der Ort der Arbeitsanweisung die Wohnung sein. 

Wegezeit ist auch die bei Arbeitswechsel von einem zum 

anderen Feld bzw. Arbeitsort aufcewandte Zeit. In diesem Falle 

wird der "Arbeitsablauf", d.h. die Folge zweier oder mehrerer 

Arbeitsg~nge gemessen. Infolco des Wechsels des Arbcitsortes 

liegen definitionsgemass in diesem Falle mehrere Arbeitss~nGe 

vor, auch wenn an don vorschiedonen Arbeitsorten der gleiche 

Arbeitszweck verfolgt wird. 

Verlustzeit (V), tempus morandi, tm; 

Uregelmassig auftretende Teilzeit, die weder te, ta, tp noch ,. 
ti ist. Sie fordert in keiner Weise das Frreichen des Arbeits- 

zweckes. Nach den Ursnchen werden 4 Verlustzeiten unter2chieden: 
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a) Unfallzeit (VU) t.m. fortuito, t.rnf'] 
r; ,· I 

Durch plotzliche, aussere Einwirkungen entstehend. Z.B . 

Maschinenschaden, Betriebsst~rungen, Witterungseinfluss 

(Gewitter), hohere Gewalt. Sie ist dem Willen des Arbeiters 

entzogen und deshalb unvermeidbar. Sie fuhrt oft zur Aufgabe 

der Arbeit oder zu lengeren Unterbrechungen. 

b) Arbeitsunabh~ngige, korperlich bedingte Verlustzeit 

(VP) t.m. animae causa, tma; +) 

Die 

wie 

Zum 

t/ I 1 
Zeit, die zur Erledigung der personlichen Bedurfnisse 

Verrichtung der Notdurft, der Regelung der Kleidung 

Schutz i;::egen Hitze, KÅlte, Regen und '!Hnd, der Aufnahme 

von Speise und Trank dient, soweit letztere nicht in die 

tarifm~ssig vorcesehenen Pausen oder zur Erholungszeit gehort. 

c) Bu..'UI!lelei (V~) t. m. tardando, tmt; 

Diese Teilzeit ist allein vom Willen der Arbeitskraft abhingig, 

z.B. Ausdehnen der Pausen ~ber das der Erholunc dienende 

Mass hinaus, Unlust, geringe Arbeitsintensitat, Geschwatzigkeit. 

d) Fehldisposition (VD), t.m. disponendo, tmd; 

Sie entsteht durch fehlerhRfte Disposition, und zwar durch die 

Arbeitsperson selbst, z.B. falsche Wnhl eines Werkzeuges und 

dadurch bedingter Gang zum Umwechseln, oder durch die 

Betriebsleitung, z.B. Warten auf Wagen. 

" tmf und tma sind unvermeidbar, wogegen tmt und tmd grund-satzlich 

vermeidbar sind, Die tm werden bei der Auswertung und bei deren 

graphischer Darstellung Getrennt behandlet. 

+) Diese Teilzeit wurde bei der Besprechung im Februnr in Bad 

Kreuznach nicht mit behandelt. Sie ist aber in der deutschen 

Zeitstudie {.iblich und wird de sh a Lb diesem V or-a ch Lag hier 

e i.ng e I'iig t . 
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9. Zu s amme nf'a s aung en dor Teilzeiten. 

Be l der Auswer t ung konn':3n vorschiedene Zus amme nf'a s s unge n 

notwendi~ werden. Es gon~ct, wenn ce~ebenenfalls zu den in den 

einzelnen Lando r-n d a I'ur- D.blichcn 3ezeichnun;_;on die Summe der 

enthaltenon Teilzeiten Rnger,cbon wird. Z.B. fur don in Deuts 

chland g ebr auch Lå che n Ausdruck 11 Ges11mt8.rbe i tsze Lt " :::: ( te + ta + 
tp + ti + tm) 

Da diese Form der Kennzeichnung z. Teil 1.1..mstandlich ist, werden 

folgende Name n und Begriffe f,;r Zu s amrne nf'a s sungen Vorceschlagon: 

1) te + ta = 'I'on = tempus operis nascendi= 
Ausfuhrunr:r,szeit 

2) Ton+ tpl 

3) Tol + tph 

4) Tg+ ti 

5) Tt + tm . 

= Tol 

= Tg 

= Tt 

= Tu oder 
T 

= t. operis loco = 
Arbeitszeit am Ort (AZaO) 

= t. generalis= 
oigentliche Arbeits2eit 

= t. totum= 
Auftragszeit 

= t. universale= 
Gesamtarbeitszeit 

Die Verlustzeiten (tm) werden bei dieser schemmtischen 

Zusammenstellung gesondert behandlet. Sollen im Einzel- 

fall die betreffenden tm mi t.b e r-uc ks Lch t.Lg t werden, so konnon 

die dafur voreesehenen Abkurzungen an die Zeichcn der zusammen- 
" gefassten Teilzeiten ancefugt werden: 

z.B.: Tol + tml = tempus operis loco plus 
tompus morandi loco 

10. Die mehrfache Un t er-g Lf.o dc i-ung dor Teilzciten to. und tm stellt 

keine absolute Forderuns dar. Nur wenn nach den Hauptursachen 

geglidert werden soll, wird die vorl:i.egende Unterteilung 

empfohlen" 0ft wird der Zeitn8hmer nicht in der Lage sein, die 

einzelnen Ur s e c hc n zu e r-kerine n , besondors bei den tm. Dann 

unterbleibt die AufgliederunB• Es worden die totsachlichen 

Ere ignisse notiert. Eine Einordnung na ch Ur-s a chen karm spi:.~ ter 

erfolgen. Auch dann wird man davon keinen Gebrauch machen, Wenn 

das Ziel der Zeitstudie eine solche Genauigkeit nicht erf'ordert, 

oder die tm ub er-haup t getrennt behandlet werden sollen. 
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11. Bei den Besprechungen hat sich ergeben, dass die in don 
• I ~ ; 

einzelnen Landern sebrauchlichc Aufslied0rung und Zusnmrnen- 

fassung weitgehend mit den hier vorgeschlagenen ~berein 

stimmen. Die Verwendung der vorgeschlagenen Benennungen 

(Abk;rzungen) bei cinem internationnlen Vergleich berei- 

tet dabei keine Schwierigkeiten. Einige der hier vorge 

schlagenen Teilzeiten sind in dieser Form weder nnch In 

halt noch nach Abgrenzung in den einzelnen Landern bisher 
u " 

gebrauchlich. Sofern diesc Lander diese 9egriffe verwen- 
11 J I 

den wollen, mussten sie dafur lediglich eigene, nationale 

Benennungen festlegen. 

12. - • I I •• 
Fur die Durchfuhrung der Zeitstudie werden in allen Lan- 

dern Formulara benutzt, die drei Haupteinteilungen kennen. 

a. Seschreibung der Arbeitsumstande,-bedincungen 
usw. 

b, Platz r{l.r die Eintragung der gemessenen 
Zei twerte. 

c. Die Auswertun;.::;. .. 
Uber eine gewisse Vereinheitlichung der Formulare sind 

noch weitere Vereinbarungen zu treffen. 

Bei der Zeitaufnahme gibt es zwoi Arten. Einmal werden 

die einzelnen Zeitabschnitte fortlaufend gemessen. Erst 

bei der Auswertung orgeben sich durch Differenzbildung 

die Zeitwerte. Diese werden dann zu den einzelnen Teil 

zeiten zusammengefasst. Bei der zweiten Methode werden 

mit besonderen Stoppuhren sof._2rt die Dif:C'erenzzeiten ge 

messen und dicse ebenfalls sofort in die Spalten f~r 

gle ichart ige Gruppen e Lnr;e t.r-age n , Die f, uswe r t ung Wird 

hierbei beschleunigt . 

13. Den Ze i t.ne hme r- selbs t wo r de n die hier v or-ge ach Lagcne n z um 

Te il schwier ic;en und kompl iz iorten Un tcrgliederunr:;en der 

Zeiten boi der Zeitnahme nicht bela8tcn. Es ist in sein 

Beliebcn 1estellt, wie er die sich seinem Auce darbieten- 
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den Arbeitsvorcenco bezeichnet. Er wird also bei der Zoit 

nahme nich t dio abs trakten Gr.1. t t ung sb e r;rif~e ( z. ;"3. tav, t ph 
usw.) verwenden, sonderen dia Vorc~ngo solbst ~it ihrom 

Namen bezeichnon. Die Zuordnung zu don e Lriz o Lne n Arten von 
Teilzeiten erfolgt bei der Auswortuns, 

" Bearboi tet von Dr . .Johannes Rohner, 

Bad Kr-e uz na ch , Marz 1955 
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