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ПЕРЕДМОВА

У ринкових умовах кожне підприємство, незалежно від форми власності,

самостійно вирішує складні питання виживання і розвитку, зміцнення позицій

на ринку товарів і послуг, покладаючись лише на власні сили.

Це зобов’язує керівників і фахівців підприємств дуже ретельно

розраховувати норми затрат праці і матеріально – енергетичних ресурсів, що є

необхідною передумовою точного планування виробництва та контролю за

затратами. Йдеться про встановлення об’єктивної міри витрачання ресурсів на

одиницю продукції.

Будь–який надлишок у витрачанні ресурсів збільшує собівартість

продукції та тим самим зменшує прибуток підприємства. Невиправдана

економія ресурсів також невигідна, бо спричинює погіршення якості продукції.

Усе це повною мірою стосується й затрат живої праці. Зайві люди на

виробництві – це низька продуктивність праці та підвищена собівартість

продукції за рахунок невиправданих виплат грошей у формі заробітної плати.

Менша від об’єктивних потреб чисельність персоналу дає деяку економію на

заробітній платі, але може спричинити диспропорції між різними структурними

підрозділами, порушити виробничий режим.

Отже, нормування праці як процес визначення об’єктивно необхідних

затрат робочого часу в усіх сферах діяльності людини є однією з

найважливіших складових суспільної організації праці. Стосовно промислового

підприємства сутність нормування праці полягає у встановленні необхідних

затрат живої праці на виконання певної роботи за нормальної організації та

інтенсивності праці.

Сьогодні нормування віддане в руки підприємства, за державою

залишається лише створення сприятливих умов для здійснення самостійної

роботи з нормування праці за допомогою правового, науково-методичного і

нормативного забезпечення, а також системи підготовки кадрів.
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Ринковий механізм функціонування економіки підвищує вимоги до

нормування праці, а роль норми як найважливішого засобу організації

виробництва і праці зростає.

Постановою Кабінету Міністрів України від 20.03.95 р. №97 визначено

низку заходів, спрямованих на поліпшення нормування праці в країні зокрема:

 інвентаризація нормативних документів з питань нормування праці;

визначення міжгалузевих та галузевих нормативів праці, що підлягають

переробленню і доповненню, а також видів робіт, на які відсутні нормативи;

 забезпечення, розроблення, перероблення й доповнення

міжгалузевих, галузевих норм і нормативів праці;

 створення бази міжгалузевих, галузевих норм і нормативів праці та

забезпечення їх тиражування для галузей народного господарства за їхніми

замовленнями;

 розроблення “Анотованого каталогу міжгалузевих матеріалів з

нормування праці”;

 розроблення разом з Мінстатом і затвердження державної

статистичної звітності з питань нормування праці в основних галузях

народного господарства.

Проте виконання цих заходів повністю не завершено, що знижує

ефективність роботи з поліпшення нормування праці на підприємствах. У

зв’язку з цим складність розроблення норм праці на підприємствах зростає,

одночасно підвищується роль технологічних служб і нормувальників.

В Україні є достатній практичний досвід щодо встановлення науково

обґрунтованих норм часу праці. На жаль, за роки економічної кризи

підприємства розгубили кадри висококваліфікованих нормувальників. Тепер

перед вищою школою стоїть завдання збільшення випуску фахівців з економіки

праці, управління персоналом та нормування праці.

Завдання і вправи, наведені у збірнику, допомагають студентам закріпити

теоретичні знання, виробити навички їх використання на практиці, сприятимуть

формуванню висококваліфікованих спеціалістів з новим мисленням.

6

Збірник завдань і вправ охоплює усі теми, передбачені навчальною

програмою. Він може бути використаний як для аудиторної, так і для

самостійної роботи студентів усіх форм навчання.

Автори вважають своїм обов’язком висловити щиру вдячність за цінні

зауваження і поради рецензентам доктору економічних наук, професору

Уманському О.М. та кандидату економічних наук, старшому науковому

співробітнику Покрищуку В.О.

Автори будуть вдячні користувачам навчального посібника за критичні

зауваження та побажання.
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Умовні позначення
№ з/п Чинник Умовне позначення

1 Змінний робочий час ТЗМ

2 Час роботи ТР

3 Час перерв ТП

4 Час продуктивної роботи ТРП

5 Час непродуктивної роботи ТРН

6 Час регламентованих перерв ТПР

7 Час нерегламентованих перерв ТПН

8 Час підготовчо-завершальної роботи ТПЗ

9 Час оперативної роботи ТОП

10 Час обслуговування робочого місця ТОБ

11 Час перерв, зумовлених особливостями техніки,
технології та організації виробництва

ТПТ

12 Час перерв, зумовлених недоліками у технології та
організації виробництва

ТПНТ

13 Основний час ТО

14 Допоміжний час ТД

15 Час організаційного обслуговування ТОРГ

16 Час технічного обслуговування ТТЕХ

17 Час перерв, зумовлених трудовим законодавством ТЗАК

18 Час перерв, зумовлених порушеннями трудової
дисципліни ТПТД

19 Час на відпочинок і особисті потреби ТВОП

20 Час відпусток з дозволу адміністрації ТПВ

21 Час відпочинку ТВ

22 Час на особисті потреби ТОС

23 Поштучний час ТШТ

24 Поштучно-калькуляційний час ТШТК

25 Трудомісткість домашинна Тдм

26 Трудомісткість ручних робіт Трр

27 Трудомісткість механізованого виробництва Тмех

28 Трудомісткість машинна Тм

29 Трудомісткість автоматизованого виробництва Тавт

30 Трудомісткість автоматизована Та

8

31 Трудомісткість кібернетичного та комп’ютеризованого
виробництва Тк

32 Трудомісткість кібернетизованої та комп’ютеризованої
праці

Ткіб

33 Фактори, що впливають на норму х,y….p

34
Коефіцієнти використання робочого часу:

фактичний Кф
ч

нормативний Кн
ч

35
Коефіцієнт завантаження працівника:

фактичний Кф
з

нормативний Кн
з

36 Коефіцієнт можливого ущільнення робочого часу Кущ

37 Коефіцієнт зростання продуктивності праці Кпр,п
38 Коефіцієнт використання робочого часу Кч

39
Коефіцієнт стійкості хроноряду

фактичний Кф
ст

нормативний Кн
ст

40 Норма обслуговування Но

41 Максимальна та мінімальна тривалість елемента tmах,  tmin

42 Коефіцієнт зайнятості багатоверстатників основними
функціями ко

43 Норма часу Нч

44 Норма виробітку Нв

45 Трудомісткість одиниці продукції (операції) Т

46 Норма чисельності персоналу Нчис

47 Норма часу на партію виробів Тпар
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1. Сутність і значення нормування праці

Методичні вказівки до вивчення теми

Зміст теми розкрито в підручнику (1, с. 4-11). Додаткові джерела (4, 7, 9,

10, 15, 24, 36, 45).

Вивчення теми доцільно розпочати із з’ясування суті і значення

нормування праці в сучасних умовах. Пов’язано це, передусім, з необхідністю

підвищення ефективності використання трудового потенціалу працівників,

оптимізацією їх чисельності і професійного складу та своєчасним корегуванням

вимог до персоналу, виходячи з умов ринку. Таким чином, перехід до ринку не

знімає, а, навпаки, підвищує роль і значення нормування праці у діяльності

підприємства.

Студенти мають усвідомити, що універсальною мірою кількості живої

праці є робочий час. Проте за міру (норму) праці можна вважати лише таку

кількість робочого часу, яка об’єктивно потрібна для виконання конкретної

роботи кваліфікованими виконавцями за сприятливих організаційно-технічних

умов.

Нормування праці – це встановлення кількості та якості праці,

необхідної для виконання конкретної роботи, виготовлення конкретної

продукції у певних організаційно-технічних умовах виробництва.

Основними функціями нормування праці є:

 планування - норми слугують основою виробничого планування  на всіх

рівнях, в усіх  підрозділах підприємства;

 диференціації заробітної плати - підставою для правильного

встановлення заробітної плати працівникам мають бути ретельно обгрунтовані

норми;

 організації праці – нормування сприяє виявленню й закріпленню

передових прийомів і методів праці;

 соціальна – нормування сприяє обгрунтованому й справедливому

10

розподілу трудових доходів між працівниками.

Слід відмітити, що жодну з цих функцій не можна розглядати як

домінуючу, бо кожна з них спрямована на забезпечення економії робочого часу

та підвищення ефективності його використання.

Метою нормування праці є скорочення витрат на виготовлення продукції

(послуг), підвищеннія продуктивності та якості праці, сприяння розширенню

виробництва та зростанню доходів працівників на основі впровадження

техніко-технологічних нововведень і вдосконалення організації виробничих і

трудових процесів.

Важливим завданням нормування праці є підвищення не тільки технічної,

а й економічної та фізіологічної обґрунтованості норм.

Основним змістом нормування праці є: аналіз трудового процесу; вибір

оптимального варіанта технології та організації праці; проектування режимів

роботи устаткування, прийомів і методів праці, систем обслуговування робочих

місць, режимів праці та відпочинку, розрахунок норм відповідно до

особливостей технологічного процесу, їх упровадження з наступним

коригуванням у міру змін організаційно-технічних умов.

Нормування праці має відповідатитаким принципам:

 забезпечення максимальної відповідності норм суспільно необхідним
витратам праці;

 забезпечення прогресивності норм;

 наукової та організаційно-технічної обґрунтованості норм;

 єдності та рівної напруженості норм;

 обов’язкового комплексного охоплення нормами всього обсягу робіт
на підприємстві;

 чіткої регламентації складу робіт та організаційно-технічних умов
виконання норм;

 оптимального вибору об’єкта нормування праці;

 демократичного залучення трудящих до розроблення норм.
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Нормуванню праці на підприємстваї надається великого значення. Адже
саме на трудових нормах базуються найважливіші показники діяльності
підприємств:

 тривалість трудових і технологічних процесів;

 трудомісткість продукції;

 чисельність працівників;

 структура персоналу;

 продуктивність праці;

 розцінки для відрядників;

 фонд оплати праці;

 кількість технологічного обладнання;

 собівартість продукції;

 ціна виробу.

План семінарського заняття

1. Нормування праці: поняття, місце в господарській діяльності та

управлінні підприємством.

2. Функції та принципи нормування праці.

3. Вплив ринкових відносин на практику нормування праці.

4. Основні тенденції розвитку нормування праці в країнах із розвиненою

ринковою економікою.

Теми рефератів

Нормування як складова організації праці

Завдання нормування праці на підприємстві

Завдання для практичних занять

і самостійної роботи

Завдання 1.1.

Дайте відповіді на питання:

1. Що є предметом дисципліни “Нормування праці”?

12

2. Розкрийте особливості сучасної концепції нормування праці.

3. Яку роль відіграє нормування праці на підприємстві?

4. Назвіть основні фактори, що впливають на розвиток теорії і практики

нормування праці. Яким чином вони впливають?

Завдання 1.2.

Складіть структурно-логічну схему функцій і принципів нормування

праці. Покажіть їх взаємозв’язок.

Завдання 1.3.

Обміркуйте і поясніть наступну виробничу ситуацію.

На фірмі, що виготовляє фарби для дерев’яних і металевих виробів,

зайнято 87 осіб, з них 52 робітники. На підприємстві відсутнє нормування

праці, велика плинність кадрів, низька заробітна плата, висока вартість

продукції.

1. Чому фірма не нормує працю робітників? Назвіть причини.

2. Що потрібно вжити у галузі організації та нормування праці, щоб

фірма поліпшила сою діяльність?

Тести для самопідготовки

Визначте і обґрунтуйте правильні відповіді до наступних контрольних

питань:

1. Розвиток науки про нормування праці сприяв виявленню і формуванню

головних законів організації високоефективної праці:

а) закону кооперування праці;

б) закону поділу праці;

в) закону свідомого підтримання та розвитку організації праці;

г) закону відповідності матеріально-технічної бази і форм організації

праці;

д) закону зміни праці;
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е) закону відповідності форм організації праці психологічним

можливостям людини.

2. Нормування праці являє собою:

а) метод встановлення технічно обґрунтованих норм часу;

б) встановлення норми виробітку на одиницю часу;

в) впровадження заходів, спрямованих на поліпшення організації

виробництва і праці;

г) обґрунтування затрат уречевленої праці;

д) обґрунтування затрат живої праці.

3. Предметом нормування праці є:

а) продуктивність праці;

б) тривалість трудового процесу у часі;

в) чисельність персоналу і фонд заробітної плати;

4. Що є об’єктом нормування праці:

а) трудовий процес на конкретному робочому місці;

б) організація оплати праці;

в) будь-яка доцільна діяльність людини як фізична, так і розумова.

5. Зміст процесу нормування праці на підприємстві це -

а) вивчення та аналіз змісту і характеру праці в цілому та окремих

професійно-кваліфікаційних груп працівників;

б) вивчення передового виробничого досвіду та впровадження його у

виробництво;

в) встановлення нормативних величин кожного з елементів трудового

процесу;

г) обґрунтування розроблених варіантів виконання робіт з технічної,

економічної та психофізіологічної точок зору.
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2. Об’єкти нормування праці

Методичні вказівки до вивчення теми

Зміст теми розкрито в підручнику (1, с. 12-19). Додаткові джерела (4, 7, 9,

10, 15, 24, 27, 36, 45).

Вивчення цієї теми потрібно розпочати з чіткого усвідомлення, що є

об’єктом, а що предметом нормування праці. Об’єктом нормування праці є

трудова діяльність людини, здійснення нею виробничого процесу з метою

перетворення сировини, матеріалів, напівфабрикатів у готову продукцію.

Предметом нормування праці є тривалість трудових процесів у часі.

Виходячи з того, що розроблення норм праці враховує дію різних

чинників організаційно-технічного й соціально-економічного характеру, до

об’єктів нормування у широкому сенсі належать також умови й охорона праці,

затрати та результати праці.

Залежно від соціально-економічних передумов, особливостей технологій,

організації виробництва до конкретних об’єктів нормування у вузько-

практичному сенсі належать: робочий час, виробнича операція, технологічна

структура операції, трудовий мікроелемент, обсяг роботи, зона

обслуговування, чисельність персоналу.

Робочий час – законодавчо встановлена тривалість обов’язкового

перебування працівника на робочому місці та виконання ним трудових

обов’язків. Згідно із Кодексом законів України про працю за сприятливих  умов

праці норма робочого часу становить 40 годин на тиждень. Тривалість робочого

часу вимірюється фактично відпрацьованими годинами протягом робочого дня

(зміни), тижня, місяця , року.

Виробнича (технологічна) операція є результатом поглибленого поділу

праці, для виконання якої у певних організаційно-технічних умовах потрібно

визначити час. Операція як об’єкт нормування одночасно є одиницею

планування та обліку виробництва. Під виробничою операцією розуміють
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частину виробничого (трудового) процесу, спрямовану на зміну форми або

структури предмета праці (технологічна операція); перевірку результатів праці

(контрольна операція); зміну місцеперебування предмета праці у

просторі(транспортна операція).

Слід усвідомити, що технологічна структура операції значно впливає на

точність визначення норм і трудомісткість нормування. Структурно

найскладнішими вважаються основні операції механічного оброблення металів.

Для розуміння складності технологічних операцій та їх нормування потрібно

мати уявлення про установку, позицію, перехід, прохід, трудовий мікроклімат.

Установка – це одноразове закріплення заготовки або деталі (наприклад,

оброблення циліндричної поверхні вала, закріпленого в центрах, здійснюється

за одну установку, а оброблення торців вала, закріпленого в патроні – за дві

установки).

Позиція – це фіксоване положення предмета праці в просторі, де він

підлягає технологічному впливу багатопозиційного устаткування (автоматичні

лінії, агрегатні верстати тощо).

Переходом називають частину операції, яка характеризується

незмінністю установки та позиції, режиму роботи устаткування  та інструменту

(наприклад, проста операція штампування нескладних деталей зводиться до

одного переходу, але здебільшого їх буває кілька).

Прохід – це однакова частина переходу, яка повторюється і пов’язана зі

зняттям нового шару матеріалу (наприклад, токарна операція оброблення

втулки може складатися із трьох переходів: підрізування торця, розточування

отвору й обточування зовнішньої поверхні. При цьому другий і третій переходи

можуть кожен складатися з чорнового та чистового проходів.

Трудовий мікроелемент (трудовий рух) – це елементарна частина

трудової структури виробничої операції. Розкладання операції на трудові

мікроелементи дає змогу ретельно аналізувати і нормувати складні трудові

процеси.

Обсяг роботи за певний відрізок часу – годину, зміну, місяць – як об’єкт
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нормування,  використовується  на таких роботах, де недоцільно нормувати

кожну операцію або дрібніші її частини (наприклад, на видобувних та

апаратурних процесах, допоміжних роботах на промислових підприємствах)

Зона обслуговування як об’єкт нормування характерна для роботи

багатоверстатників у текстильній промисловості, на обробних процесах із

багатоверстатним обслуговуванням у машинобудуванні.

Чисельність персоналу стосується різних сфер трудової діяльності.

Наприклад, у матеріальному виробництві важлива необхідна кількість

персоналу для обслуговування потужних технологічних, енергетичних,

транспортних систем тощо. Для встановлення оптимальної кількості керівників,

спеціалістів та службовців також використовуються розрахунки чисельності

персоналу за певними функціями.

План семінарського заняття

1. Поняття виробничого, технологічного і трудового процесів.

2. Виробнича операція – основний об’єкт нормування праці.

3. Класифікація і характеристика трудових рухів, дій, прийомів.

4. Організація і класифікація робочих місць.

5. Функції та системи обслуговування робочих місць.

Теми рефератів

Виробничий процес і принципи його організації в сучасних умовах

Сучасні вимоги до організації робочих місць

Завдання для практичних занять

і самостійної роботи

Завдання 2.1.

Складіть структурно-логічну схему виробничого процесу, вказавши його

складові.
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Завдання 2.2.

За якими ознаками і для чого класифікуються виробничі процеси?

Наведіть приклади класифікації.

Завдання 2.3.

За таблицею 1 зробіть аналіз впливу науково-технічного прогресу на

скорочення затрат праці у процесі створення продукції та надання послуг, як це

впливає на економію робочого часу?

Завдання 2.4.

За схемою рис. 1 складіть класифікацію трудових операцій залежно від

специфіки виробничого процесу та організації праці.

Рис. 1. Класифікація виробничих операцій
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Таблиця 1

Вплив науково–технічного прогресу на структуру затрат праці
Ступені

науково-технічного

прогресу

Наповнення робочого часу конкретною

працею

Закономірність скорочення

трудомісткості

Домашинний ступінь
Тдм = Трр

Ступінь механізації

виробництва

Початковий етап Т мех = Т м + Трр

Завершальний етап Т мех  Тдм

Ступінь автоматизації

виробництва

Початковий етап Т авт = Та + Т м +  Трр

Завершальний етап Т авт  Т мех

Ступінь кібернетизації та

комп’ютеризації

виробництва

Початковий етап Т кіб = Тк + Та +  Т м +  Трр

Завершальний етап Т кіб  Т авт

Ручна
праця

Механізована
праця

Автоматизована
праця

Кібернетизована і
комп’ютеризована

праця
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Завдання 2.5.

Уважно проаналізуйте виконувану вами щоденно роботу:

 організацію та обслуговування робочого місця;

 використовувані засоби праці;

 структуру і раціональність затрат робочого часу;

 способи виконання трудових прийомів.

Сформулюйте пропозиції щодо поліпшення технічної озброєності праці,

вдосконалення її організації, збагачення змісту праці. Оцініть можливу

економічну, психофізіологічну та соціальну ефективність пропозицій.

Завдання 2.6.

При виготовленні деталі на токарному верстаті робітник:

1) установлює заготовку в центрах;

2) готує верстат до обточування;

3) обточує заготовку по зовнішньому діаметру;

4) відводить різець і зупиняє верстат;

5) знімає деталь з центрів.

Вкажіть які з цих елементів трудового процесу належать до:

 операції -

 прийомів -

 дій -

 рухів -

 комплексу прийомів -

Тести для самопідготовки

Визначте і обґрунтуйте правильні відповіді до наступних контрольних

питань:

1. Виробничий процес – це

а) сукупність дій робітника з перетворення предмета праці;

б) сукупність взаємозв’язаних природних і виробничих процесів,

спрямованих на виготовлення продукції;
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в) сукупність технологічних, транспортних процесів, процесів контролю і

випробування готової продукції;

2. Робітник в умовах масового виробництва зайнятий обробленням

деталей на токарному верстаті. Цей трудовий процес можна

охарактеризувати як:

а) суцільний;

б) переривчастий циклічний;

в) переривчастий нециклічний;

г) машинно-ручний;

д) машинний.

Поясніть свій вибір.

3. Встановлення і зняття деталі – це:

а) виробнича операція;

б) трудовий прийом;

в) технологічний компонент трудових прийомів;

г) розрахунковий комплекс трудових прийомів.

4. Технологічний процес - це:

а) процес впливу живої праці на предмет праці за допомогою спеціальних

технічних і технологічних засобів виробництва;

б) процес перетворення сировини, матеріалів, напівфабрикатів із

застосуванням спеціальних технологічних засобів виробництва.

5.Виберіть елементи, що належать до трудових дій:

а) узяти;

б) обхопити деталь;

в) перемістити;

г) вивільнити;

д) простягнути руку;

е) підтримати.
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3. Аналіз трудового процесу й затрат робочого часу

Методичні вказівки до вивчення теми

Зміст теми розкрито в підручнику (1, с. 19-30). Додаткові джерела (4, 7, 9,

10, 15, 24, 36, 37, 45).

Розпочинаючи вивчення цієї теми, потрібно знати, що трудовий процес як

об’єкт нормування праці - явище дуже складне та багатоваріантне. Оскільки

тривалість трудового процесу залежить від його змісту, то для встановлення

норми затрат часу необхідно попередньо трудовий процес піддати ретельному

структурному аналізу.

Аналіз трудового процесу повинен включати дослідження:

 якості організації та обслуговування робочого місця;

 роботи устаткування;

 умов праці;

 діяльності людини.

Вивчення трудових і виробничих процесів на практиці здійснюють за

допомогою спостереження за послідовністю та обсягом витрат часу.

Відповідно до цілей спостереження, особливостей конкретних робочих

місць та організації праці виконавців існують різні класифікації методів

вивчення витрат робочого часу.

В аналізі трудових процесів широко використовуються графоаналітичні

методи дослідження, що забезпечують наочність умовного зображення

процесу праці, заощаджують час, потрібний для аналізу.

Метод моментних спостережень — це спосіб одержання середніх даних

про фактичне завантаження робітників і устаткування, даних про витрати й

втрати часу групи робітників або устаткування на основі законів математичної

статистики.

Необхідна кількість моментних спостережень визначається за формулами :

 для стабільного трудового процесу, притаманного великосерійному
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та масовому типу виробництва, кількість необхідних моменто-спостережень

визначається за формулою:

2

2100)1(2
КР

КМ 
 ,

де К – питома вага затрат робочого часу на безпосереднє виконання

виробничого завдання (коефіцієнт завантаження робітників);

Р – задана або припустима величина відносної похибки результатів

спостереження (може коливатися у межах 3 – 10%).

 для нестабільного трудового процесу:

2

2100)1(3
КР
КМ 



Аналіз трудового процесу краще починати з дослідження підготовчо-

завершальної роботи, тобто від одержання змінного завдання робітником до

моменту передачі робочого місця наступній зміні.

Особливу увагу слід приділити вивченню тривалості трудового процесу,

окремих його складових та структури в цілому на конкретному  робочому місці.

За складом робочий час неоднорідний. Перш за все робочий час

поділяється на час роботи та час перерв у роботі протягом зміни. Робочий час

класифікується стосовно виконавця, виробничого процесу та устаткування.

Треба звернути увагу, що робочий час стосовно виконавця трудового

процесу класифікується за двома підходами: за першого підходу - на час

роботи та час перерв; за другого підходу - на нормований та ненормований час.

Часом роботи називають період, протягом якого робітник виконує дії, що

пов’язані безпосередньо з виконанням виробничого завдання для перетворення

сировини, матеріалів, напівфабрикатів у продукцію на даному робочому місці.

Час роботи поділяють на:

 час продуктивної роботи;

 час непродуктивної (нерегламентованої) роботи.

Час перерв становлять усі відрізки часу зміни, коли робітник не працює

(бездіяльний), незалежно від характеру та причин бездіяльності.

Перерви в роботі поділяються на:
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 перерви організаційно-технічного характеру ТПТ, зумовлені технологією

або організацією виробничого процесу;

 перерви на відпочинок Тв - час, який витрачається на відпочинок , щоб

запобігти втомі (залежить від умов праці);

 перерви на особисті потреби Тос - час, який витрачається на особисту

гігієну і природні потреби;

 перерви, які викликані порушенням нормального протікання виробничого

процесу Тпнт (наприклад, затримка в подачі сировини, заготовок, інструментів і

т. д.);

 перерви, які викликані порушенням трудової дисципліни Тптд (стороння

розмова, запізнення на роботу, запізнення з обідньої перерви, передчасне

закінчення роботи).

Час підготовчо-завершальної роботи ТПЗ, це час, який робітник (бригада)

витрачає на підготовку до виконання цільової роботи та дії, пов’язані з її

закінченням.

Оперативним ТОП називають час, який витрачається робітником на

виконання технологічних операцій; він складається з основного і допоміжного

часу. За характером участі робітника у виконанні виробничої операції час

оперативної роботи поділяють на:

 час ручної роботи;

 час машинно-ручної роботи;

 час спостереження за роботою устаткування (він поділяється на

активний і пасивний).

Основний час ТО - до нього належить час, що витрачається робітником на

якісні або кількісні зміни предмета праці: його зовнішнього вигляду, форми та

розмірів, положення у просторі, властивостей, складу.

Допоміжний час ТД - час, який витрачається на забезпечення умов

виконання основної роботи, він сприяє її виконанню (подавання деталей до

верстата, завантаження апаратів сировиною і матеріалами, вивантаження і т. д.).

Час обслуговування робочого місця Тоб — час, який витрачається
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робітником на догляд за устаткуванням і підтриманням на робочому місці

чистоти і порядку протягом робочого дня. Він складається із часу технічного

обслуговування Ттех — правка і заміна різального інструменту, змазування і

регулювання, переналагоджування технічних засобів тощо, і час

організаційного обслуговування Торг .

Далі треба усвідомити структуру часу використання устаткування: час

роботи устаткування (час ефективної роботи і неефективної роботи); час

простоїв устаткування (простої, що залежать від робітника і простої, що не

залежать від робітника). Час роботи устаткування – це час, протягом якого

воно перебуває в експлуатації незалежно від того, використовується за прямим

призначенням чи ні.

Час простоїв устаткування — це такі періоди протягом зміни (або ціла

зміна), коли справна техніка не виконує жодної роботи.

Тривалість виробничих процесів може виходити за межі змінного робочого

часу. Вона складається із тривалості технологічних, облікових, складських,

пакувальних, вантажних, транспортних та контрольних процесів,

міжопераційних перерв та пролежувань предметів праці у технологічних

нагромаджувачах.
Приклад.
Розрахувати кількість моменто-спостережень для умов малосерійного виробництва, та

кількість обходів, якщо на дільниці розташовано 22 діючих робочих місця, К=0,85; Р=7%
Розрахунок:
1. Кількість моменто-спостережень визначаємо за формулою:

108
4985,0

1000045,0
785,0
100)85,01(3100)1(3
2

2

2

2














КР
КМ

2. Кількість обходів, які повинен зробити спостерігач, щоб одержати бажаний результат
визначаємо діленням загальної кількісті моменто-спостережень на кількість об’єктів
спостереження (робочих місць, робітників тощо).

108 : 22 = 5

План семінарського заняття

1. Мета і завдання вивчення виробничих процесів і затрат робочого часу.

2. Загальна характеристика методів аналізу трудового процесу.

3. Класифікація затрат робочого часу.

4. Методика вивчення затрат робочого часу.
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Теми рефератів

Час використання устаткування: структура і можливості оптимізації

Методи і шляхи підвищення ефективності використання робочого часу

Завдання для практичних занять

і самостійної роботи

Завдання 3.1.

Дайте відповіді на питання:

1. Назвіть мету і методи вивчення затрат робочого часу. Які переваги і

недоліки основних методів?

2. З якою метою розробляється класифікація затрат робочого часу?

3. Наведіть класифікацію затрат робочого часу працівника, дайте

характеристику кожному елементу.

4. Які затрати робочого часу включаються у норму часу?

5. Які елементи затрат робочого часу розглядаються стосовно

устаткування?

Завдання 3.2.

Проаналізуйте схему на рис. 2 і оберіть правильні відповіді на питання:

1. Затрати робочого часу поділяють на:

а) продуктивні;

б) непродуктивні;

в) нормовані;

г) ненормовані.

2. До нормованих затрат робочого часу належать:

а) час підготовчо-завершальної роботи;

б) оперативний час;

в) час обслуговування робочого місця;

г) перерви з організаційно-технічних причин;
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д) перерви на відпочинок та особисті потреби.

3. До часу обслуговування робочого місця належить час:

а) впорядкування робочого устаткування;

б) спостереження робітника за роботою машини;

в) утримання робочого місця в належному стані;

г) технічного обслуговування;

д) усе вище вказане.

4. До регламентованих перерв належать:

а) час внутрішньозмінного відпочинку;

б) час технологічних перерв;

в) час відсутності електроенергії;

г) час особистої гігієни та задоволення природних потреб;

д) усе вище вказане.

5. До часу, не передбаченого виробничим завданням, входить:

а) час протягом якого робітник виконує лише ручні роботи;

б) час нагляду за устаткуванням;

в) час виконання випадкової роботи;

г) час непродуктивної роботи.

Завдання 3.3.

Проаналізуйте схему на рис. 2 і дайте відповіді на питання.

1. Робочий час – це:

а) тривалість участі працівника у виробництві продукції;

б) фактично відпрацьовані години протягом робочого дня;

в) час перетворення сировини, матеріалів, напівфабрикатів у предмет

праці;

г) час обов’язкового перебування працівника на роботі.
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Робочий час

Час роботи Час перерв

Час продуктивної
роботи

Час непродуктивної
роботи

Перерви, що
залежать від
виконавця

Перерви , що не
залежать від
виконавця

Час основної роботи Час сторонньої роботи

Час підготовчо-
завершальної

роботи
Час

оперативної
роботи

Час
обслуговування
робочого місця

Регламентовані
перерви

Нерегламентовані
перерви

Основний
час

Допоміжний
час

З організаційних
причин

З технічних
причин

Рис. 2. Класифікація затрат робочого часу виконавця
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2. Продуктивна робота складається з часу:

а) підготовчо-завершальної роботи;

б) оперативної роботи;

в) обслуговування робочого місця;

г) спостереження за роботою верстата;

д) з усіх вище вказаних видів часу.

3. Час роботи складається з:

а) часу основної роботи;

б) часу допоміжної роботи;

в) часу підготовчо-завершальної роботи;

г) з усього вище вказаного.

4. Виберіть із нижче зазначених видів перерв такі, що належать до

нерегламентованих:

а) час перерв, зумовлених недоліками в технології та організації

виробництва;

б) час перерв на відпочинок і особисті потреби;

в) час перерв, зумовлених порушеннями трудової дисципліни;

г) час перерв, зумовлених особливостями техніки, технології та

організації виробництва;

д) час відпусток з дозволу адміністрації.

5. Виберіть елементи ненормованого робочого часу:

а) час обслуговування робочого місця;

б) підготовчо-завершальні затрати часу;

в) час основної роботи;

г) час допоміжних робіт;

д) регламентовані перерви;

е) час непродуктивної роботи;

є) час нерегламентованих перерв.
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Завдання 3.4.

Проаналізуйте схему на рис. 3 і дайте відповіді на питання:

1. Втрати часу стосовно виробничого процесу складаються з:

а) часу непродуктивної роботи;

б) часу допоміжних робіт;

в) часу втрат, що залежать від робітника;

г) часу втрат унаслідок неполадок у виробництві;

д) з усіх вище вказаних.

2. Затрати часу, що не входять до складу норми праці - це:

а) втрати робочого часу з організаційно-технічних причин;

б) втрати робочого часу через порушення трудової дисципліни;

в) втрати робочого часу на виконання випадкової роботи;

г) втрати робочого часу на відпустки з дозволу адміністрації;

д) усе вище вказане.

3. Робочий час класифікується стосовно:

а) виконавця;

б) виробничого процесу;

в) перерв, що обумовлені технологічним процесом;

г) устаткування;

д) відносно всього, що вище вказано.

4. До часу допоміжної роботи зараховують час:

а) на створення умов праці;

б) на ручні роботи;

в) на управління обладнанням та переходи;

г) на вимірювання предметів праці під час роботи;

д) усе вище вказане.
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Затрати робочого часу, що входять до
норми часу

Робочий час

Час виконання виробничого
завдання Час втрат

Підготовчо-
завершальний

час

Оперативний
час Час обслуговування

робочого місця

Час на відпочинок
та особисті

потреби

Час
непродуктивно

ї роботи

Час втрат, що
залежать від

робітника

Час втрат
внаслідок

неполадок у
виробництві

Основний (технологічний
час)

Допоміжний час

Апаратурний час Машинний час Машинно-
ручний час

Ручний-
механізований

час Ручний час

Випадкові та
особисті втрати

Порушення
трудової

дисципліни

Технічного
характеру

Організа-
ційного

характеру

Особистий (ненормований)
час

Необхідний (нормований)
час

Зайвий (ненормований) час

Рис. 3. Класифікація затрат часу стосовно виробничого процесу
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5. Час технічного обслуговування – це:

а) час безпосереднього перетворення предмета праці;

б) час управління обладнанням;

в) час на догляд робочого місця, що пов’язаний з виконанням змінного

завдання;

г) час, який витрачається на підготовку до виконання завдання і на дії, що

пов’язані з його завершенням.

Завдання 3.5.

Проаналізуйте схему на рис. 4 і дайте відповіді на питання:

1. Час виконання виробничого завдання складається з:

а)часу робочого ходу;

б)часу холостого ходу;

в) часу ефективної роботи;

г) часу завантаження обладнання;

д) усе вище вказане.

2. Оперативний час роботи устаткування складається з:

а) основного часу роботи;

б) допоміжного часу роботи;

в) часу регламентованих перерв;

г) машинно-вільного часу;

д) машинно-ручного часу.

3. Час регламентованих перерв у роботі устаткування:

а) час підготовки устаткування;

б)час обслуговування робочого місця;

в) час відсутності електроенергії;

г) час на відпочинок і особисті потреби працівника;

д) час незапланованого ремонту.
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Час використання устаткування

Час роботи Час перерв

Час виконання
виробничого завдання

Час роботи непередбаченої
виробничим завданням

Час регламентованих перерв Час нерегламентованих перерв

Основний час Допоміжний час

Машинний час

Машинно-ручний час

Час перерв, що пов’язані з
підготовкою до роботи та

обслуговуванням робочого місця

Час перерв, що передбаченні
технологією та організацією

виробничого процесу

Час перерв на відпочинок та
особисті потреби

Час перерв, що викликані
порушенням нормального
ходу виробничого процесу

Час перерв, що викликаний
порушеннями трудової

дисципліни

Рис. 4. Класифікація часу використання устаткування
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4. Тривалість робочого часу вимірюється:

а) відпрацьованими годинами протягом робочого дня;

б) відпрацьованими годинами протягом тижня;

в) відпрацьованими годинами протягом місяця;

г) усім вище вказаним.

5. Виберіть елементи, які не належать до робочого часу:

а) час підготовчо-завершальної роботи;

б) час на відпочинок та особисті потреби;

в) допоміжний час;

г) час перерв, зумовлених порушеннями трудової дисципліни.

Завдання 3.6.

За якими ознаками класифікуються методи вивчення затрат робочого

часу, різновиди яких наведено у таблиці 2? Дайте характеристику цих методів.

Таблиця 2

Класифікація методів вивчення затрат робочого часу
Класифікаційні ознаки Різновиди методів

?

Заміри:
 суцільні;
 вибіркові;
 періодичні;
 циклічні;
 моментні спостереження

?
Хронометраж.

Фотографія (робочого дня, використання обладнання,
виробничого процесу)

?

Індивідуальні
Групові (бригадні)

Маршрутні.
Багатоверстатні

?

Цифровий
Індексний
Графічний

Фото – і кінозйомка

?
Візуальний

За допомогою приладів
Самофотографія
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Завдання 3.7.

За роботою токаря механічного цеху велось спостереження. Зміна

розпочалась о 8-00. Усі затрати робочого часу токаря і перерви зафіксовані у

листі спостереження (табл.3). Загальна тривалість зміни – 480 хв.

За даними таблиці встановити:

 час підготовчо-завершальної роботи токаря;

 оперативний час роботи;

 час обслуговування робочого місця;

 час роботи устаткування.

Таблиця 3

Лист спостереження

Затрати робочого часу Поточний час
год. хв.

Початок роботи 8 00
Змащування верстата 8 06
Отримує креслення і завдання 8 11
Отримує інструмент 8 14
Інструктаж майстра 8 18
Отримує заготовки 8 27
Налагоджування верстата 8 40
Оброблення деталей 10 20
Заміна різця 10 24
Оброблення деталей 11 48
Розмова з сусідом 11 53
Пішов на обід 12 00
Обідня перерва 13 00
Пішов за інструментом 13 04
Заміна інструмента 13 07
Оброблення деталей 14 22
Особисті потреби 14 26
Заміна інструмента 14 31
Заміна ременю привода 14 50
Оброблення деталей 16 35
Здавання деталей контролерові 16 43
Прибирання стружки 16 50
Прибирання робочого місця 16 55
Пішов з робочого місця до закінчення роботи 17 00
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Завдання 3.8.

За даними таблиці 3 встановити непродуктивні затрати робочого часу

токаря та час регламентованих перерв. Тривалість робочої зміни – 480 хв.

Завдання 3.9.

За даними таблиці 3 встановити частку продуктивної роботи (у відсотках

від тривалості робочої зміни). Тривалість робочої зміни – 8 год.

Завдання 3.10.

В умовах малосерійного виробництва проводилось нормування токарної

операції. За аналізом результатів хронометражного спостереження  виділено

наступні елементи операції, з середньою тривалістю (хв.):

1. Узяти заготовку, установити в патрон – 0,215;

2. Увімкнути верстат і підвести різець – 0,099;

3. Увімкнути подачу – 0,052;

4. Обточити заготовку до заданого розміру – 2,647;

5. Вимкнути подачу – 0,058;

6. Відвести різець і зупинити верстат – 0,123;

7. Відкріпити, зняти і відкласти деталь – 0,204;

Визначити час ручної та машинно-ручної роботи, тривалість операції.

Тести для самопідготовки

Визначте і обґрунтуйте правильні відповіді до наступних контрольних

питань:

1. Аналіз резервів кращого використання  робочого часу забезпечується:

а) внутрішньоопераційним аналізом виробничих процесів;

б) внутрішньонормативним аналізом;

в) фізіологічним аналізом резервів зростання продуктивності праці.

2. Основним (технологічним, машинним) називається час, що

витрачається на:
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а) якісні зміни предмета праці;

б) зміни властивостей і розмірів предмета праці;

в) встановлення заготовок і зняття готових деталей;

г) зміну положення предмета праці в просторі;

д) контроль за якістю продукції, що виготовляється.

3. У залежності від характеру участі робітника у виконанні заданої

роботи (операції) у складі оперативного часу виділяють:

а) час ручної роботи;

б) час на виконання роботи з використанням ручних механізованих

інструментів;

в) час на переміщення виробу в процесі виготовлення у межах робочої

зони;

г) час на виконання роботи за допомогою механізмів;

д) час активного спостереження за роботою обладнання;

е) час пасивного спостереження за роботою обладнання;

є) час переміщення робітника в робочій зоні між верстатами.

4. Під час аналізу і проектування затрат робочого часу на

обслуговування обладнання потрібно виділяти ту частину, що:

а) виконується, або може бути виконана під час автоматичної роботи

обладнання;

б) виконується коли зупинено обладнання;

в) виконується для контролю якості продукції.

5. Затрати робочого часу і часу роботи обладнання містять:

а) затрати, що можуть бути упродовж робочого дня;

б) затрати уречевленої і живої праці;

в) затрати, що безпосередньо пов’язані з виконанням виробничого

завдання;

г) затрати, що включаються до норми часу.
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4. Фотографія робочого часу

Методичні вказівки до вивчення теми

Зміст теми розкрито в підручнику (1, с. 37-46). Додаткові джерела (4, 7, 9,

10, 15, 17, 24, 36, 37, 45).

Приступаючи до вивчення даної теми, необхідно усвідомити значення

фотографії робочого часу для вивчення та аналізу виробничого процесу, а

також знати її види і межі застосування на практиці.

Фотографія робочого часу – це процес спостереження та послідовного

запису всіх затрат робочого часу і перерв протягом зміни із зазначенням їх

тривалості й послідовності (додаток Е, форма 1).

Залежно від призначення розрізняють такі види фотографій

використання робочого часу:

фотографію робочого часу;

фотографію часу використання устаткування;

фотографію виробничого процесу.

Необхідно звернути увагу на те, що кожен із перелічених видів

фотографій може бути використаний як для одного робітника або механізму,

так і для групи робітників або механізмів, відповідно фотографія буде

називатися індивідуальною чи груповою, різновидом групової є бригадна

фотографія робочого часу.

У тих випадках, коли робітник або механізм у процесі виконання роботи

змінюють свої робочі місця (транспорт), користуються маршрутною

фотографією використання робочого часу.

Фотографія використання робочого часу, що проводиться виконавцем

(робітником) на своєму робочому місці, називається самофотографією.

У процесі спостереженнь методом безпосередніх замірів інформацію

фіксують: цифровим, графічним або комбінованим способами.

Цифровий спосіб полягає в занесенні у спостережувальний лист
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поточного часу виконання роботи і перерв або їх тривалості (додаток Е, форма

1).

За графічного способу витрати часу реєструються у спеціальному

спостережувальному листі у вигляді відрізків прямої лінії, довжина яких у

певному масштабі відповідає тривалості виконуваної роботи або перерв.

Комбінований спосіб передбачає занесення у спостережувальний лист як

ліній, довжина яких відповідає тривалості виконання робіт або простоїв, так і

цифрових значень.

Фотографія робочого часу проводиться з метою:

 удосконалення організації праці шляхом усунення втрат і скорочення

нераціональних затрат часу;

 установлення нормативів підготовчо-завершального часу, часу

обслуговування робочого місця і перерв на відпочинок та особисті потреби;

 встановлення раціонального чергування роботи і відпочинку

працівників протягом робочої зміни;

 вивчення передового досвіду організації робочого часу з метою

узагальнення і розповсюдження передових форм організації праці і

використання робочого часу;

 удосконалення організації виробництва;

 встановлення норм обслуговування устаткування і нормативів

чисельності робітників;

 виявлення причин невиконання норм виробітку (часу) окремими

робітниками.

Індивідуальна фотографія робочого часу проводиться в такій

послідовності:

1. Підготовка до спостереження:

 вибір об'єкта спостереження;

 бесіда з робітником(за яким буде вестися спостереження);

 заповнення спостережувального листка необхідними даними;

 вибір фіксажних пунктів.
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2. Спостереження - реєстрація всіх витрат робочого часу як за назвою,

так і за тривалістю.

3. Оброблення результатів спостереження:

 визначається тривалість робочого часу за кожним елементом затрат

робочого часу шляхом вирахування із показників поточного часу його значення

за попереднім елементом;

 проводиться індиксація (позначення видів затрат часу умовними

символами);

 групуються однойменні витрати робочого часу (додаток Е, форма 1,

табл. 1) складається фактичний і проектований баланс робочого дня. За

фактичним балансом робочого дня визначається:

 коефіцієнт використання робочого часу:

;
ЗМ

ОПф
ч Т

ТК 

 коефіцієнт завантаження робітника:

;
ЗМ

ПЗМ

ЗМ

ПЗОБОПФ
З Т

ТТ
Т

ТТТ
К







де ТОП – час оперативної роботи, хв.;

ТОБ – час обслуговування робочого місця, хв.;

ТПЗ – підготовчо-завершальний час, хв;

ТП - час перерв.

4. Аналіз отриманих результатів. Встановлюють проектовані величини

затрат робочого часу відповідно до раціональної організації праці на робочому

місці на основі нормативів.

Проектований (нормативний) баланс робочого часу  дозволяє визначити:

 коефіцієнт можливого ущільнення робочого часу, який визначається

за формулою:

;
ЗМ

ф
ОП

Н
ОП

ущ Т
ТТК 



 коефіцієнт підвищення продуктивності праці, що визначається за
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формулою:

%;100. 


 Ф
ОП

Ф
ОП

Н
ОП

ППР Т
ТТ

К

де Ф
ОП

Н
ОП ТТ , - оперативний час, відповідно нормативний і фактичний, хв.;

ТЗМ – тривалість зміни, хв.

Групова фотографія робочого часу відрізняється від індивідуальної

тільки обсягом робочих місць, що вивчаються одночасно.  Застосовується для

вивчення завантаження різних робітників, які зайняті на індивідуальних

однорідних або різнорідних роботах

Бригадна фотографія робочого часу проводиться на роботах, де

робітники об'єднані в бригади за технологічним принципом. Після

спостережень складається фактичний баланс робочого часу, а для аналізу даних

балансу складається проектований баланс і розробляються організаційно-

технічні заходи з поліпшення використання робочого часу

Процес самофотографії полягає в тому, що робітник сам протягом зміни

фіксує у спеціальному спостережувальному листі всі випадки простою і заходи

з їх усунення.

Маршрутна фотографія застосовується для вивчення використання

робочого часу робітників, які не мають постійного робочого місця (робітники,

які зайняті перевезенням заготовок, матеріалів; водії тощо). Маршрутна

фотографія може проводитися двома способами: способом переміщення

спостерігача разом із робітником і способом пікетів (пунктів).

Важливо також засвоїти методику проведення спостережень за роботою

устаткування, яка за індивідуальної та групової фотографії майже не

відрізняється від фотографії робочого часу. Робочий час розглядається відносно

устаткування: наявність ефективної роботи, простоїв, холостого ходу і т.д. за

наслідками спостереження складають баланс часу використання устаткування,

що є основою для розрахунку показників:

 коефіцієнт використання робочого часу:
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100
ЗМ

ф
ОПФ

Ч Т
Т

К

 коефіцієнт ефективної роботи машини:

100. 
ЗМ

Н
ОП

ме Т
ТК

 коефіцієнт холостого ходу машини:

100 ф
ОП

хх
хх Т

Т
К

де ф
ОПТ - затрати часу ефективної роботи і холостого ходу за даними

спостережень;
Н
ОПТ - затрати часу ефективної роботи і холостого ходу за нормативними

затратами;

ххТ - час холостого ходу;

ЗМТ - тривалість зміни.

Метод моментних спостережень у нормуванні праці застосовується як

для вивчення використання робочого часу, так і для вивчення часу

використання .устаткування. Вивчати можна як один, так і групу об'єктів.

Треба звернути увагу на те, що при вивченні використання часу

устаткування спостерігач фіксує не абсолютні величини часу, а моменти

виконання тієї або іншої роботи, або простою.

Моментні спостереження здійснюються шляхом обходу робочих місць

дільниці за встановленим маршрутом. Запис моментів спостереження

здійснюється за фіксажними пунктами.

Фіксажними пунктами називають такі місця за ходом руху спостерігача,

порівнявшись із якими, він повинен встановити і зафіксувати у

спостережувальний лист, що виконує на даний момент робітник на

устаткуванні, яке вивчається.

Під фотографією виробничого процесу розуміють метод спостереження,

який передбачає одночасне вивчення витрат робочого часу кожного робітника і

часу роботи устаткування з фіксацією параметрів роботи устаткування і
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технологічних режимів.

План семінарського заняття

1. Види та призначення фотографії робочого часу.

2. Етапи проведення фотографії робочого часу.

3. Аналіз матеріалів фотографії робочого часу.

4. Метод моментних спостережень.

Теми рефератів

 Методи вивчення затрат робочого часу робітників  промислового

підприємства

 Фотографія робочого дня як метод вивчення затрат і втрат робочого

часу

Завдання для практичних занять

і самостійної роботи

Завдання 4.1.

Дайте відповіді на питання:

1. Що таке фотографія робочого часу, яке її призначення ?

2. За якими видами розрізняють фотографію використання робочого

часу?

3. Які основні етапи процесу фотографії робочого часу ?

4. Що таке самофотографія, яке її призначення?

5. Особливості проведення фотографії роботи устаткування і виробничих

процесів.

Завдання. 4.2.

Провести аналіз фотографії використання робочого часу за даними

таблиці 4, заповнити форму 1 (Додаток Е ), визначити тривалість токарної

операції.
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Таблиця 4

Лист спостереження

Найменування затрат часу Кінцевий час, год-хв
Початок спостереження 7-00
Прийшов на робоче місце 7-05
Отримує наряд, технічну документацію 7-12
Отримує заготовки та інструмент 7-23
Знайомиться з завданням 7-38
Установлює інструмент 7-42
Оперативна робота (оброблення заготовки) 8-22
Налагоджування верстата 8-40
Оброблення заготовки 9-38
Перерва на власні потреби 9-53
Заміна інструмента 10-05
Оброблення заготовки 11-25
Відсутня електроенергія 11-42
Оперативна робота 12-05
Пішов на обід 12-25

Обідня перерва з 12.30 до 13.30
Прихід після обіду, сторонні розмови 13-40
Оброблення заготовки 14-05
Простої (відсутність заготовок) 14-25
Оброблення заготовок 15-11
Перерва на власні потреби 15-22
Налагоджування верстата 15-38
Перевірка якості виготовлення деталей 15-48
Прибирання робочого місця 15-56
Кінець спостереження 16-00

Завдання 4.3.

Провести самофотографію свого робочого дня, заповнити бланк

спостережень (додаток К).

На основі даних таблиці скласти фактичний баланс робочого часу і зробити

висновки щодо раціональності використання часу та його втрат.

Завдання 4.4.

На основі даних моментних спостережень (табл. 5) скласти фактичний

баланс робочого часу (табл. 6).
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Таблиця 5

Лист моментних спостережень

Затрати робочого
часу Ін

де
кс

Номера обходів

1-й 2-й 3-й 4-й

У
сь

ог
о

мо
ме

нт
ів

Підготовчо-
завершальна робота Тпз :: ::

Оперативна робота Топ
□ □
::

□ □
□ □

□ □
□ □::

□ □
□ ::

Організаційне
обслуговування Торг :: :

Технічне
обслуговування Ттех :: :: ::

Таблиця 6

Фактичний баланс робочого часу
Затрати

робочого часу Індекс Кількість моментів Частка від
загального часу % Час, хв

Усього

Завдання 4.5.

За даними табл. 4 на спеціальному бланку (табл. 7) з нанесеною годинною

сіткою відмітити послідовно час відпрацьованих операцій графічним методом
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Таблиця 7

Бланк спостереження

Найменування роботи____________________________

Місце спостереження____________________________
(цех, дільниця)

Робоче місце___________________________________

Прізвище та ініціали робітника____________________

Дата________________________________________

Початок зміни________________________________

Закінчення зміни_____________________________

Обсяг виконаної роботи________________________

Назва
операції

Хвилини

П
от

оч
ни

й
ча

с,
го

ди
на

Ін
де

кс
оп

ер
ац

ії
С

ум
а

за
тр

ач
ен

ог
о 

ча
су

, х
в

П
ри

мі
тк

а

0                10 20 30 40 50 60

Спостереження провів__________________________ Перевірив_____________________________

(Прізвище спостерігача) (Прізвище контролера)
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Завдання 4.6.

Провести моментні спостереження на ділянці пресування деталей з

пластмаси, спостерігаючи за роботою 20 пресувальників. Визначити втрати

робочого часу з організаційно-технічних причин і з вини виконавця:

Ступінь вірогідності дослідження – 1,85; величина відносної похибки

результатів спостереження – 5; К – 20%; тривалість робочої зміни – 480 хв. Із

усієї кількості зафіксованих замірів 162 заміри належать до втрат з вини

працівника і 144 – до втрат з організаційно-технічних причин.

Примітка.
Число замірів М визначити за формулою:

М=а2 (1-К) х1002/Кр2

де, а – коефіцієнт, який залежить від заданої імовірності, тобто характеризує
імовірність невиходу помилки спостереження за встановлені межі (приймається для
масового виробництва – 1,4; для серійного виробництва – 1,75);

К – питома вага категорії затрат, що вивчаються в загальних затратах;
р – припустимий рівень відносної помилки результатів спостереження ( приймається у

процентах від величини К: як процент К, прийнятого за 1; звичайно значення р дорівнює 3 –
10%)

Завдання 4.7.

На основі індивідуальної фотографії робочого часу складено фактичний

баланс затрат робочого часу (табл. 8).

Таблиця 8

Фактичний баланс затрат робочого часу
Назва затрат Індекс Тривалість, хв

Інструктаж Тпз 7
Підготовка інструмента Тпз 5
Налагоджування верстата Тпз 27
Оперативний час Топ 308
Організаційне обслуговування робочого
місця Торг 12

Технічне обслуговування робочого місця Ттех 28
Відпочинок і особисті потреби Твоп 26
Нормовані перерви з організаційних
причин Тпт 14

Затрати на непродуктивну роботу Трн 38
Затрати через порушення трудової
дисципліни Тптд 15

Усього 480
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Складіть нормативний баланс робочого часу, якщо за нормативом

підготовчо-завершальний час становить – 30 хв. на зміну. Визначте втрати і

нераціональні затрати робочого часу. Розрахуйте показники використання

робочого часу, можливе зростання продуктивності праці за умови:

 ліквідації прямих втрат робочого часу;

 скорочення їх на половину;

 ліквідації всіх затрат і нераціональних затрат робочого часу.

Завдання 4.8.

Провести індивідуальну фотографію робочого часу на робочому місці.

На основі даних індивідуальної фотографії робочого часу заповнити

“Форму 1” (додаток Е), скласти баланс використання робочого часу, провести

ґрунтовний аналіз затрат робочого часу і сформулювати пропозиції щодо

покращення роботи й організації робочого місця.
Примітка.
Об’єкт спостереження студент вибирає самостійно.

Завдання 4.9.

Обробити лист спостереження індивідуальної фотографії робочого часу

(таблиця 9), зробити зведення однойменних затрат часу, фактичний баланс

робочого часу.

Визначити коефіцієнти використання робочого часу, можливе

підвищення продуктивності праці за ліквідації втрат часу, розробити конкретні

заходи щодо ліквідації втрат часу, економічно їх обґрунтувати (Форма 1,

додаток Е).

Таблиця 9
Лист спостереження

Найменування затрат часу Поточний час
год хв

Початок спостереження 7 30
Розмовляє з товаришем 7 34
Отримує наряд і технічну документацію 7 38
Ознайомлюється із завданням, кресленням 7 45
Отримує заготовки та інструмент 7 56
Установлює інструмент 8 05
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Продовження табл.9

Установлює заготовку 8 12
Оброблює заготовку 8 28
Знімає деталь, установлює нову заготовку 9 11
Оброблює заготовку 9 32
Знімає деталь, установлює нову заготовку 9 37
Налагоджує і змащує верстат 9 54
Відсутність заготовок 10 10
Установлює заготовку 10 17
Оброблює заготовку 10 39
Знімає деталь, установлює нову заготовку 10 48
Оброблює заготовку 11 15
Знімає деталь 11 16
Прибирає верстат 11 21
Особиста санітарна гігієна 11 30
Обідня перерва 12 30
Повернення з перерви, зайві розмови 12 41
Установлює заготовку 12 47
Оброблює заготовку 13 09
Знімає деталь 13 13
Відсутність електроенергії 13 38
Установлює заготовку 13 43
Оброблює заготовку 14 09
Знімає деталь 14 13
Перерва на особисті потреби 14 22
Розмовляє з бригадиром 14 29
Установлює заготовку 14 37
Оброблює заготовку 15 02
Знімає деталь, установлює нову заготовку 15 13
Оброблює заготовку 15 17
Знімає деталь 15 22
Відсутність заготовок 15 48
Установлює заготовку 16 05
Оброблює заготовку 16 10
Знімає деталь 16 12
Контролює якість деталі 16 17
Здає деталі, інструмент 16 28
Передчасно залишає робоче місце 16 30
Кінець спостереження 16 30
Тривалість зміни 480 хв.

Завдання 4.10.

У результаті узагальнення 100 самофотографій робочого дня встановлені

такі сумарні втрати і зайві затрати змінного часу:

 відсутність заготовок – 960 хв;

 тимчасове відключення електроенергії – 340 хв;

 доставка і заточування інструмента – 665 хв;
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 робота не за спеціальністю – 1394 хв.

Розрахувати середній коефіцієнт використання робочого часу, можливе

підвищення продуктивності праці за умови скорочення втрат часу на 75%.

Тривалість зміни 8 годин.

Завдання 4.11.

Визначити зайнятість робітника-багатоверстатника на однотипних

верстатах, оперативний час, тривалість циклу, та  змінну норму виробітку.

Вихідні дані:

 час машинно-автоматичної роботи – 14 хв.;

 допоміжний час, що перекривається основним – 2 хв.;

 час активного спостереження – 0,8 хв.;

 час переходу – 1,5 хв.;

 коефіцієнт допустимої зайнятості – 0,9;

 норматив обслуговування робочого місця – 3,5% від оперативного часу;

 норматив організаційно-технічного обслуговування – 1,5% від

оперативного часу;

 норматив на відпочинок і особисті потреби - 7% від оперативного часу;

 тривалість зміни – 480 хв.

Завдання 4.12.

Проаналізуйте використання робочого часу слюсарем-складальником за

даними фотографії робочого часу, яка проведена методом безпосередніх

замірів:

 отримує змінне завдання від майстра і здає готову продукцію в кінці

зміни – 30 хв.;

 складає вузли – 340 хв.;

 обслуговує робоче місце – 25 хв.;

 перерви в роботі через відсутність комплектувальних виробів на

робочому місці – 50 хв.;
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 відпочинок і особисті потреби – 35 хв.

За нормативними даними час на підготовчо-завершальні роботи

становить – 15 хв, на обслуговування робочого місця – 4% від оперативного,

час на відпочинок і особисті потреби – 7% від оперативного.

Визначити можливе зростання продуктивності праці, якщо явні втрати

робочого часу будуть скорочені на 60%, а неявні – на 80%.

Завдання 4.13.

На основі індивідуальної фотографії робочого дня верстатника (табл. 10):

 визначити тривалість кожного елементу затрат робочого часу і

проставити індекси;

 скласти зведену відомість затрат робочого часу;

 скласти фактичний баланс робочого дня;

 визначити коефіцієнт використання робочого дня і втрат;

 спроектувати нормативний баланс робочого дня за даними:

підготовчо-завершальний час – 21 хв.;

час на обслуговування робочого місця – 15 хв.;

час на відпочинок і особисті потреби – 30 хв.

 намітити організаційно-технічні заходи з покращення використання

робочого часу і ліквідації втрат.

Таблиця 10
Лист спостереження

Найменування затрат часу
Поточний

час,
год.-хв.

Тр
ив

ал
іс

ть
, х

в

Ін
де

кс

Початок спостереження 7 – 00
Отримує інструктаж 7 – 05
Отримує заготовки 7 – 13
Отримує інструмент 7 – 17
Налагоджує верстат 7 – 30
Обточує деталі 8 – 18
Міняє різець 8 – 21
Змащує верстат 8 – 27
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Продовження табл. 10

Відпочиває 8 – 35
Обточує деталі 9 – 40
Прибирає стружку і відходи 9 – 50
Підносить наступну затовку 9 – 56
Отримує нову технологічну карту 10 – 00
Отримує заготовки 10 – 05
Здає спрацьований інструмент і отримує новий 10 - 12
Переналагоджує верстат 10 – 27
Розмовляє з іншим робітником 10 – 37
Обточує деталі 11 – 30
Пішов на обід 12 – 30
Повернувся з обіду 13 – 00
Очікує ремонту 13 – 10
Ліквідація несправностей слюсарем 13 – 30
Продовжує обточувати деталі 14 – 50
Міняє різець 14 – 57
Продовжує обточувати деталі 15 – 17
Прибирає робоче місце 15 – 25
Здає деталі контролерові 15 – 30
Передає зміну 15 – 40
Передчасно йде додому 15 – 46
Закінчення спостереження 15 – 52

Завдання 4.14.

Обробити лист спостереження індивідуальної фотографії робочого дня

токаря, який здійснює напівчисте обточування валів (табл. 11).

Для визначення нормативного балансу часу прийняти:

 підготовчо-завершальний час – 20 хв.;

 час на обслуговування робочого місця – 19 хв.;

 час на відпочинок і особисті потреби – 30 хв.
Таблиця 11

Лист спостереження

Найменування затрат часу Поточний час,
год.-хв.

Тр
ив

ал
іс

ть
хв

.

Ін
де

кс

Початок спостереження 8 – 00
Початок роботи з запізненням 8 – 04
Отримує завдання (наряд і креслення) 8 – 12
Отримує заготовки 8 – 20
Отримує інструмент 8 – 26
Зайва розмова 8 – 29
Налагоджує верстат 9 – 36
Змащує верстат 9 – 42
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Продовження табл. 11

Оперативний час 10 – 10
Заміна інструмента 10 – 14
Очікування заготовок 10 – 20
Оперативний час 11 – 28
Перерва на особисті потреби 11 – 32
Оперативний час 12 – 00
Обід 13 – 00
Початок роботи з запізненням 13 – 03
Оперативний час 13 – 52
Заміна інструмента 13 – 54
Розмова з сусідом 13 – 58
Оперативний час 14 – 26
Відпочиває 14 – 30
Оперативний час 15 – 24
Пішов з робочого місця за
інструментом 15 – 28

Заміна інструмента 15 – 31
Оперативний час 16 – 00
Очікування ремонту супорта 16 – 12
Оперативний час 16 – 30
Знімає різець 16 – 32
Здає готову продукцію 16 – 40
Прибирає робоче місце 16 – 50
Передчасне закінчення роботи 17 – 00
Загальна тривалість спостереження 480 хв.

Завдання 4.15.

Обробити дані фактичного балансу (табл. 12) і скласти нормативний
баланс робочого часу, визначити можливе підвищення продуктивності праці.
Норматив часу на відпочинок і особисті потреби становить-7%, час на
організаційно-технічне обслуговування робочого місця – 6% від оперативного
часу.

Таблиця 12
Фактичний баланс робочого часу

Індекс Види робіт Затрати часу, хв.
Тпз Інструктаж, налагоджування обладнання 34
Топ Оперативний час 295
Тоб Організаційне обслуговування робочого  місця 32
Ттех Технічне обслуговування робочого місця 17
Твоп Відпочинок і особисті потреби 42
Тпр Нормовані перерви з організаційно-технічних причин 11
Трн Втрати через непродуктивну роботу 31
Тптд Втрати внаслідок порушення трудової дисципліни 18

Усього 480
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Завдання 4.16.

За зведеними затратами робочого часу багатоверстатника і роботою

обладнання, що наведені в таблиці 13, визначити:

завантаженість робітника і можливе збільшення часу на раціональне

використання обладнання, якщо час активного спостереження становить 70 хв.

Фактичні затрати підготовчо-завершального часу, обслуговування

робочого місця і час на відпочинок та особисті потреби відповідає нормативам.

Норматив простою верстатів дорівнює 20 хв.

Таблиця 13

Однойменні затрати робочого часу багатоверстатника і роботи обладнання
Робітник 1 – й верстат 2 – й верстат 3 – й верстат

Види затрат
робочого

часу

Сумарна величина
затрат робочого часу,

хв.
Сумарна величина затрат робочого часу, хв.

То 180 408 404 396
Тд 220 30 30 30
Тпз 24 6 10 8
Тоб 18 6 6 6
Твоп 15 - - -
Тпнт 10 15 16 34
Тптд 13 15 14 16

480 480 480 480

Завдання 4.17.

На основі даних бригадної фотографії робочого часу (табл. 14) провести

індексацію, визначити затрати робочого часу, скласти зведену відомість

однойменних затрат і баланс робочого часу бригади (додаток Л), розрахувати

завантаженість кожного робітника.

Таблиця 14
Підсумки спостереження за бригадною фотографією робочого часу

Найменування затрат часу

Робітники

Ін
де

кс
и

1 – й 2 – й 3 – й 4 –й

Запізнення на роботу - - - 8 – 10
Чищення опок 8 – 15 - 8 – 15 -
Отримання стержнів - - - -
Підготовка солдатиків - - - 8 – 20
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Продовження табл. 14

Формування - 8 – 20 - -
Відпочинок 8 – 55 8 – 45 - -
Розмова з членами бригади - 9 – 05 - -
Формування 9 – 10 - - -
Пішов з робочого місця за стержнями - - 9 – 15 9 – 15
Простої - 9 – 15 - -
Формування 9 – 15 - - -
Формування 9 – 55 9 – 55 - -
Розвантаження конвеєра - - 10-15 10-15
Формування - - 10-45 10-45
Розвантаження конвеєра - - 11-00 11-00
Формування 11-00 11-00 - -
Очікування опок 11-30 11-30 - -
Формування - - 12-00 12-00
Формування 12-00 12-00 - -
Перерва на обід 12-30 12-30 12-30 12-30
Розпочато роботу з запізненням - - 12-50 12-50
Розвантаження конвеєра 12-45 12-45 13-05 13-05
Пішов з робочого місця 13-05 13-05 - -
Формування 14-35 14-35 - -
Формування - - 14-35 14-35
Відпочинок 14-45 14-45 14-45 14-45
Розвантаження конвеєра 15-00 15-00 - -
Пішов з робочого місця - - 15-00 15-00
Формування 15-30 15-30 - -
Розвантаження конвеєра - - 15-15 15-15
Передчасне залишення робочого місця - - 15-30 15-30

Завдання 4.18.

Використовуючи карту самофотографії (табл. 15), визначити:

процент втрат часу відносно до тривалості зміни і можливе збільшення

виробітку за умови зменшення втрат на 60%, за даними:

 норма часу на операцію – 3,2 хв.;

 норма виробітку за зміну – 125 шт. виробів;

 тривалість зміни – 480 хв.;
Таблиця 15

Карта самофотографії робочого дня
Причини втрат часу Час перерв Тривалість, хв.Початок Кінець

Пошук матеріалу 8-30 8-50 20
Очікування налагоджувача 11-10 11-25 15
Відсутність електроенергії 13-00 13-07 7
Пошук інструмента 14-13 14-25 12
Очікування майстра 14-30 14-35 5
Пошук матеріалу 16-10 16-23 13
Виготовлення продукції з
неякісного матеріалу 16-23 16-45 22
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Завдання 4.19.

За результатами самофотографії 20 робітників виробничої дільниці

виявлено втрати робочого часу (хв.) з причин:

відсутні заготовки 250
несправне обладнання                                        180
відсутній інструмент і оснащення                    140
відсутня електроенергія                                     100
сторонні розмови 120
позаплановий ремонт обладнання                    380
пішов з робочого місця                                      390

Усього 1560
Визначити розміри втрат відносно до загального фонду часу і можливе

зростання  продуктивності праці за рахунок їх уникнення, якщо тривалість

робочої зміни 480 хв.

Завдання 4.20.

Визначити кількість моментів (замірів) і обходів для проведення

фотографії методом моментних спостережень в умовах масового виробництва,

за даними:

 коефіцієнт завантаження робітників на дільниці в середньому

становить 0,75;

 чисельність робітників – 30 осіб;

 припустима величина відносної похибки результатів спостереження –

8%.

Завдання 4.21.

На дільниці – 38 робітників. Інтервал обходів при проведенні моментних

спостережень – 12 хв. Спостереження проводились за одну годину до

закінчення робочої зміни (з 15 до 16 год.), результати спостереження наведено

в таблиці 16. Визначити:

 втрати робочого часу;

 середню завантаженість робітників;

56

 можливе зростання продуктивності праці.

Таблиця 16
Лист спостереження

Затрати часу Поточний час, год.- хв
15-10 15-20 15-30 15-40 15-50 16-00

Робота 30 26 22 24 28 20
Перерви з
організаційно –
технічних причин

4 6 8 11 5 10

Перерви, що залежать
від робітника 2 4 6 1 3 6

Завдання 4.22.

Визначити необхідну кількість спостережень, кількість обходів робочих
місць і загальний час спостереження для проведення групової фотографії
робочого часу методом моментних спостережень в механічному цеху
великосерійного виробництва на дільниці з оброблення картерів, за даними:

 кількість робочих місць на дільниці – 36;
 попередня оцінка частки оперативного часу до тривалості зміни – 0,7;
 допустимий процент відносної похибки результатів спостереження–5%;
 час одного обходу в середньому – 20 хв.

Завдання 4.23

Для встановлення фактичного завантаження контролерів заводу методом
моментних спостережень проведено фотографію робочого часу. Питома вага
незайнятості контролерів (не працює чи відсутній на робочому місці) становить

0,15. Задана точність спостереження ±2%. Підсумки спостереження наведено в

таблиці 17.
Визначити можливу помилку спостереження, а також необхідний об’єм

спостережень, щоб отримати результат і з заданою точністю.
Таблиця 17

Підсумки спостереження за роботою контролерів заводу

Затрати робочого часу Кількість зафіксованих
моментів

Зайнятий роботою 18 296
Не працює 3 156
Відсутній на робочому місці 1 287

Усього 22 739
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Завдання 4.24.

Використовуючи умови задачі 4.23, визначити, скільки змін вимагається

для проведення спостережень за роботою 90 контролерів відділу контролю

заводу. Загальний маршрут обходу 1850 м.

Завдання 4.25.

Під час проведення фотографії робочого часу методом моментних

спостережень у цеху серійного виробництва було охоплено 85 робітників.

Сумарна довжина маршруту дорівнює 1300 м. Коефіцієнт, що враховує час

неспівпадання обходу - 0,55. Тривалість одного кроку 0,01 хв. за довжини

0,65 м.

Визначити число моментів, зареєстрованих за робочу зміну (за 8 год.).

Тести для самопідготовки

Визначте і обґрунтуйте правильні відповіді до наступних контрольних

питань:

1. Проставте етапи фотографії робочого часу в тій послідовності, в

якій вони проводяться:

а) вивчення технологічного процесу, організації робочого місця,

послідовності його обслуговування, поділу і кооперування праці між

різними групами робітників;

б) аналіз і розроблення заходів з покращення використання робочого

часу;

в) спостереження за об’єктом, запис подій у бланку спостережень;

г) оброблення результатів спостереження, визначення затрат часу,

складання зведеної відомості.

2. В індивідуальній фотографії робочого часу методом безпосередніх

замірів у листі спостереження записуються:

а) усі дії з перетворення предметів праці;

б) перерви з поважних причин;
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в) перерви з організаційно-технічних причин і з вини виконавця;

г) усі дії виконавця і перерви в тій послідовності, в якій вони фактично

відбуваються.

3. При проведенні самофотографії вивчаються:

а) усі затрати часу на виготовлення предмету праці;

б) тільки величини втрат робочого часу і причини їх виникнення;

в) затрати часу на машинно-ручні роботи;

г) час роботи устаткування.

4. Сутність методу моментних спостережень полягає в тому, що:

а) можна аналізувати структуру робочого часу за будь-якої кількості

об’єктів, за якими ведеться спостереження;

б) є можливість точного визначення тривалості різних видів затрат

робочого часу протягом зміни загалом та в розрахунку на кожного

робітника окремо;

в) можливо швидко вирішувати різноманітні організаційні питання на

основі швидкого одержання оперативної інформації.

5. На основі отриманих даних методом моментних спостережень

можна визначити:

а) частку змінного фонду часу, упродовж якого обладнання працювало;

б) частку змінного фонду часу, упродовж якого обладнання не працювало

під час обслуговування робітниками і-ої групи;

в) частку змінного фонду, упродовж якого обладнання не працювало,

очікуючи обслуговування робітниками;

г) частку змінного фонду часу, упродовж якого обладнання не працювало

за відсутності роботи або працівників;

д) середню кількість діючих одиниць обладнання;

е) середню кількість невикористаних одиниць обладнання;

є) коефіцієнт зайнятості робітників обслуговуванням одиниці обладнання.
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5. Хронометраж

Методичні вказівки до вивчення теми

Зміст теми розкрито в підручнику (1, с. 46-57). Додаткові джерела (4, 7, 9,

10, 15, 17, 24, 26, 36, 37, 45).

Вивчення даної теми слід розпочати з усвідомлення призначення

хронометражного спостереження. Отже, призначення хронометражу полягає у

тому, щоб на основі замірів часу виконання прийомів ручної і машинно-ручної

роботи і їх нормальної тривалості визначити технічно обґрунтовані норми часу

і норми виробітку.

Хронометражем називають метод вивчення затрат часу робітника або

устаткування шляхом безпосереднього спостереження на робочому місці

(додаток Ж, форма 2).

Хронометраж проводиться з метою розроблення нових норм, перевірки

чинних норм і нормативів, виявлення причин невиконання норм.

Види хронометражу:

 індивідуальний (вивчення роботи одного робітника);

 груповий (вивчення роботи групи робітників одним спостерігачем)

Етапи проведення хронометражу:

 підготовка до проведення хронометражу (вибір об'єкта спостереження,

ознайомлення із процесом праці, розчленування операції на прийоми, вибір

фіксажних точок (зовнішніх чіткіх позначень, що свідчать про початок чи

закінчення трудового руху), визначення кількості замірів, визначення факторів,

що впливають на тривалість прийомів операції, підготовка необхідної

документації, бесіда з робітником);

 спостереження (спостерігач за допомогою секундоміра фіксує

тривалість елементів операції). Спостереження можна проводити безперервним

і вибірковим способами;

 оброблення матеріалів спостереження і встановлення норм (складання
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хронометражних рядів);

 аналіз даних спостережень, проектування тривалості операцій.

Хронометражний ряд - це тривалість окремих прийомів операції.

Тривалість хронометражних рядів має деякі коливання, і у зв’язку з цим

їх потрібно очистити від помилкових замірів, перевірити хронометражний ряд

на стійкість. Ступінь стійкості хронометражного ряду характеризується

коефіцієнтом стійкості КСТ, який визначається відношенням максимальної

тривалості очищеного хронометражного ряду до мінімальної:

min

max

t
tКСТ 

хронометражний ряд вважається стійким, коли:
н
СТ

ф
СТ КК 

Стійкий хронометражний ряд використовується для визначення середньої

тривалості прийомів, що дорівнює відношенню суми тривалості ряду до

кількості замірів, що й буде складати оперативний час на операцію.

Таким чином, оперативний час використовується для розрахунку норми

часу і норми виробітку за формулами:

;, хв
К

TН
ч

ОП
ч  ;,шт

Н
ТН

ч

ЗМ
в 

де ЗМТ - тривалість зміни;

чК - коефіцієнт використання робочого часу;

ОПT - час оперативної роботи, хв.

Для розрахунку відсотка зниження трудомісткості Т використовується

формула:

,100
1

21 



t

ttТ

де t1 - фактична тривалість виконання операції, хв., сек.;

t2 - тривалість операції, що встановлена після аналізу хронометражного

спостереження, хв., сек.
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Фотохронометраж - це комбінований спосіб спостереження, в якому

поєднується фотографія робочого дня і хронометраж оперативного часу

(додаток З, форма 3).

Фотохронометраж може бути суцільним і комбінованим. За суцільного

фотохронометражу протягом зміни оперативний час фіксується за окремими

прийомами. За комбінованого - частина тривалості зміни вивчається

фотохронометражем, а частина - фотографією робочого дня. Комбінований

спосіб полегшує техніку спостереження.

Оброблення даних індивідуального фотохронометражного спостереження

виконується в такій послідовності:

 визначення тривалості за всіма видами затрат часу;

 підсумовування однойменних затрат;

 складання фактичного балансу робочого часу;

 складання хронометражних рядів за елементами оперативного часу;

 оброблення хронометражних рядів.

Хронометражні ряди складаються за елементами оперативного часу на

основі записів у спостережувальному листі фотохронометражу й обробляються

так само, як дані хронометражного спостереження.

Аналіз фотохронометражного спостереження проводиться за двома

напрямками:

 аналізується ступінь використання робочого часу, як після фотографії

робочого дня;

 визначається час оперативної роботи, як у разі проведення

хронометражу.

Аналіз закінчується встановленням нормативного коефіцієнта

використання робочого часу і норми оперативного часу на одиницю продукції.

Після встановлення норми розробляються заходи для забезпечення її

виконання.

На основі одержаних методом фотохронометражу даних можна

вирахувати, на скільки відсотків можна збільшити продуктивність праці П на
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даному робочому місці.

Для цього використовується формула:

,1001
21

12 














 Н

ОП
Ф
ОП

Ф
ОП

Н
ОП

tТ
tТ

П

де
2

Н
ОПТ - оперативний час за зміну за нормативним балансом робочого дня;

1

Ф
ОПТ - оперативний час за зміну за фактичним балансом робочого дня;

1

Ф
ОПt - фактичний оперативний час на одиницю роботи;

2

Н
ОПt - нормативний оперативний час на одиницю роботи.

План семінарського заняття

1. Види й типи проведення хронометражу.

2. Етапи проведення хронометражу.

3. Аналіз хронометражних спостережень.

4. Фотохронометраж.

Теми рефератів

 Досвід підприємств з організації хронометражних спостережень

 Хронометраж – як метод визначення норм праці.

Завдання для практичних занять

і самостійної роботи

Завдання 5.1.

Дайте відповіді на питання:

1. У чому суть і призначення хронометражу ?

2. Що є об’єктом і метою проведення хронометражних спостережень?

3. Охарактеризуйте основні етапи, види і техніку проведення

хронометражних спостережень. Як обробляються і використовуються

результати хронометражу ?

4. Що таке коефіцієнт стійкості та від чого він залежить ?

5.У чому сутність і зміст фотохронометражу?
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Завдання 5.2.

Після оброблення хронокарти отримали такі хроноряди (у хв., табл. 18) на

елементи операції “складання приладу”. Виробництво малосерійне.

Таблиця 18
Підсумки хронометражного спостереження

Елемент операції Номери спостереження
1 2 3 4 5

Комплектування деталей 0,8 1,1 1,3 1,0 1,4
Складання пари “А” 2,2 2,4 9,0 5,3 4,5
Складання пари “Б” 1,1 1,2 1,5 5,9 2,4
Монтаж приладу в корпусі 5,8 6,4 6,1 12,0 8,3
Перевірка і регулювання 1,9 9,7 2,8 3,0 2,1

Використовуючи табличні дані (додаток А), перевірити стійкість

хронометражних рядів, за потреби очистити їх. Розрахувати середню тривалість

елементів операції та норму оперативного часу.

Завдання 5.3
Після проведення та оброблення спостереження отримали такі хроноряди

і нормативний коефіцієнт стійкості (табл. 19):

Таблиця 19
Підсумки хронометражного спостереження

Спостереження
Елемент операції 1 2 3 4 5 6 Кст. н.

Установлення заготовки 0,8 1,1 1,0 2,4 0,9 1,7 3,0
Підготовка верстата до роботи 0,2 0,4 0,3 0,25 0,6 0,3 3,0
Оброблення заготовки 3,6 4,0 3,9 3,8 4,2 3,8 1,2
Зупинення верстата,
зняття деталі 0,4 2,0 0,5 0,4 0,4 0,7 3,0

Розрахувати норму операційного часу на операцію за даними табл. 19.

Завдання 5.4.
У цеху серійного виробництва проводилось хронометражне

спостереження за виконанням  токарної операції робітником. Результати

спостереження наведено у таблиці 20. На основі отриманих даних установити

фіксажні точки, обробити лист спостереження (форма 2, додаток Ж) і

визначити тривалість операції.
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Таблиця 20
Лист хронометражного спостереження

Елемент операції
Поточний час, хв.
№ спостереження

1 2 3 4 5
Установлення заготовки 0,2 2,6 5,328 7,91 11,5
Включення верстата 0,23 2,83 5,358 7,94 11,52
Підведення супорта, включення подачи 0,242 2,865 5,39 7,97 11,55
Машинно-автоматична робота 2,34 4,965 7,49 10,07 13,65
Відведення супорта, зупинення верстата 2,37 4,998 7,523 11,0 13,68
Відкріплення, зняття деталі 2,5 5,026 7,563 11,2 13,78

Елемент операції
Поточний час, хв.
№ спостереження

6 7 8 9 10
Установлення заготовки 13,93 16,47 19,71 22,21 26,84
Включення верстата 13,96 16,5 19,73 22,24 26,87
Підведення супорта, включення подачи 13,99 16,54 19,76 22,27 26,9
Машинно-автоматична робота 16,1 18,64 21,85 26,47 29,0
Відведення супорта, зупинення верстата 16,13 18,76 21,83 26,5 29,03
Відкріплення, зняття деталі 16,27 18,91 22,0 26,64 29,16

Завдання 5.5.

За результатами безперервного хронометражу токарної операції отримали

такі поточні записи (лист хронометражного спостереження, табл. 21), хв.

Визначити тривалість елементів операції, перевірити їх на стійкість і за

необхідності відкоригувати хроноряди, розрахувати норми основного,

допоміжного і оперативного часу. Заповнити “Форму 2”(додаток Ж).

Завдання 5.6.

Дані хронометражного спостереження за роботою верстатника, який

виготовляє осьові вали, наведено в таблиці 22 (хронометражна карта).

Виробництво серійне, характер роботи – машинно-ручний. Число деталей в

партії 35 штук. Число замірів визначено за таблицею (додаток В).

На основі наведеної хронокарти необхідно:

 вивчити складові елементи операції та визначити тривалість кожного

елементу операції за кожним спостереженням;

 провести аналіз кожного хроноряду, очистивши його від помилкових
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замірів та перевірити на стійкість;

 визначити сумарну тривалість за стійким хронорядом і середню

тривалість кожного елементу операції.

 установити норму поштучного і поштучно-калькуляційного часу на

виконання операції та змінну норму виробітку за наступними умовами:

 час на обслуговування робочого місця - 7% від оперативного;

 час на відпочинок і особисті потреби – 8% від оперативного;

 підготовчо-завершальний час на зміну – 24 хв.

Завдання 5.7.

Початок хронометражних спостережень – 10 год. 14 хв., закінчення – 10

год. 48 хв. Час на очікування початку роботи – 0,18 хв. Сума машинного часу і

часу, що витрачається на установку, закріплення і зняття деталі – 30,4 хв. Час

на очікування завершення хронометражу – 0,43 хв.

Визначити:

 тривалість спостереження (хв.);

 суму часу на виконання всіх елементів;

 величину похибки.

Завдання 5.8.

У таблиці 23 наведено лист хронометражного спостереження за роботою

намотувальниці в умовах серійного виробництва.

Визначити норму виробітку за наступними даними:

 норматив часу на відпочинок і особисті потреби та обслуговування

робочого місця установлений у розмірі 7% від оперативного часу;

 норматив підготовчо-завершального часу – 20 хв. на зміну.

Розрахункову норму виробітку порівняти з діючою (30 шт.). Розмір партії

– 25 котушок.
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Таблиця 21
Лист хронометражного спостереження

Елементи операції Фіксажні
точки

П
от

оч
ни

й 
 ч

ас
 (П

)
тр

ив
ал

іс
ть

 (Т
)

Порядковий номер спостереження

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Початок спостереження – 0       Час Т – хв, с
Час П – хв, с

Узяти заготовку зі
столу, встановити в
патрон, закріпити

Початок
руху руки
до деталі
Відділення
руки від
ключа

Т
П 0,6 5,5 10,8 16,8 26,3 32,1 37,3 42,4 47,9 53,8

Увімкнути верстат,
підвести різець,
увімкнути подачу

Початок
сходження
стружки

Т
П 0,7 5,6 11,3 17,1 26,7 32,3 37,7 42,7 48,1 54,1

Обточування заготовки
Кінець
сходження
стружки

Т
П 4,1 9,7 15,5 24,9 31,1 36,2 41,2 47,0 52,0 58,2

Вимкнути подачу,
відвести різець,
зупинити верстат

Відділення
руки від
кнопки
управління

Т
П 4,5 10,1 15,9 25,2 31,2 36,4 41,5 47,2 52,2 58,5

Відкріпити деталь,
зняти і відкласти

Відділення
руки від
деталі

Т
П 4,8 10,3 16,1 25,5 31,6 36,7 41,8 47,4 52,7 58,9
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Таблиця 22
Хронометражна карта

Операція – обточування осьових валів (Т – тривалість, хв.; П – поточний час, хв.)

Елементи операції Фіксажні точки (кінцеві)

Порядковий номер спостереження

С
ум

ар
на

тр
ив

ал
іс

ть Кст

С
ер

ед
ня

тр
ив

ал
іс

ть

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Час спостереження, хв.
Кф Кн

Узяти заготовку, уста-
новити в патроні

Початок руху руки до
деталі. Відділення руки від
ключа

Т

П 0,27 2,38 4,65 6,98 9,16 11,69 14,18 16,34 18,51 20,71
Увімкнути верстат,
підвести різець до
заготовки

Зупинка супорта Т

П 0,38 2,5 4,80 7,11 9,32 11,89 14,31 16,36 18,69 20,95
Увімкнути подачу супорта Початок сходження

стружки
Т
П 0,44 2,55 4,87 7,17 9,37 11,99 14,39 16,43 18,76 21,01

Обточити заготовку Кінець сходження стружки Т
П 1,69 3,78 6,14 8,41 10,03 12,12 14,71 20,06 20,06 22,25

Вимкнути подачу Кінець руху супорта Т
П 1,75 3,85 6,19 8,50 11,0 13,33 15,70 17,78 20,15 22,32

Відвести різець і зупинити
верстат

Кінець обертання
шпинделя

Т
П 1,90 3,97 6,35 8,64 11,16 13,48 15,88 17,96 20,32 22,50

Відкріпити, зняти та
відкласти деталь

Відділення руки від деталі Т
П 2,17 4,39 6,60 8,91 11,41 13,78 16,12 18,25 20,57 22,78

Дефектні заміри
№ елемента /

спостереження Причини, що викликали перерву Тривалість, хв. Примітка

Упала заготовка
Протирав кулачки
Знімав стружку з деталі
Перевіряв розмір мікрометром
Помилковий замір
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Завдання 5.9.

За даними хронокарти (табл. 24) визначити тривалість кожного елементу

операції, провести аналіз хронорядів, розрахувати норму оперативного часу і

норму виробітку за годину.

Завдання 5.10.

Операція „Свердління планки” виконується на вертикально-

свердлильному верстаті 2Н118. Деталі подаються на операцію в тарі. Пристрій

для закріплення планки пневматичний. Попередня оцінка тривалості операції –

1,2 хв. Тип виробництва – великосерійний. Поділити операцію на трудові

прийоми, встановити фіксажні точки і визначити кількість спостережень для

проведення хронометражу.

Завдання 5.11.

У процесі вибіркового хронометражного спостереження за допоміжним

комплексом прийомів „Установити вал на токарно-гвинторізному верстаті

1К62” отримали такі дані щодо тривалості його виконання робітником

(табл. 25.)

Таблиця 25

Лист вибіркового хронометражного спостереження
№ заміру 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Тривалість, хв. 0,21 0,19 0,23 0,21 0,18 0,16 0,22 0,24 0,2 0,21

Визначити середній час виконання прийому і вказати фактори, що

впливають на його тривалість. Перевірити стійкість хроноряду, допустима

точність 10%.

Завдання 5.12.

У складальному цеху машинобудівного заводу намічено провести

хронометражні спостереження для уточнення чинних норм і створення

нормативів. Складанням зайнято 10 робітників, які в попередньому місяці мали

наступні показники виконання норм (у %).

Best books Ageofbook.com

http://ageofbook.com


69

Таблиця 23
Хронометражна карта

Операція – намотування котушок (Т – тривалість, хв.; П – поточний час, хв.)

Елементи операції Фіксажні точки (кінцеві)

Порядковий номер спостереження

С
ум

ар
на

тр
ив

ал
іс

ть Кст

С
ер

ед
ня

тр
ив

ал
іс

ть

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Час спостереження, хв.
Кф К

н

Установити оправку з
гільзою

Початок руху руки до
оправки. Відділення
руки від шпинделя

Т

П 0,24 12,17 25,04 37,12 48,94 60,97 72,94 85,01 96,82 108,77
Намотати першу
обмотку

Закінчення закріплення
кінця виводу

Т
П 3,66 15,57 28,48 40,50 52,34 64,39 76,38 88,29 100,25 112,18

Намотати другу
обмотку

Закінчення пайки виводу Т
П 6,66 19,58 31,56 43,53 55,40 67,40 79,48 91,32 103,29 115,20

Намотати третю
обмотку

Закінчення обмотування
котушки папером

Т

П 11,59 24,48 36,45 48,45 60,39 72,34 84,37 96,23 108,25 120,12
Зняти котушку з
шпинделя

Відділення руки від
штанги

Т
П 11,76 24,65 36,62 48,57 60,55 72,55 84,54 96,37 108,39 120,23

Маркірувати
Відділення руки від
штампа

Т

П 11,87 24,72 36,74 48,59 60,64 72,68 84,63 96,51 108,51 120,36
Покласти котушку в
тару

Відділення руки від
котушки

Т
П 11,90 24,78 36,78 48,72 60,72 72,70 84,69 96,55 108,53 120,41

Дефектні заміри
№ елемента /

спостереження Причини, що викликали перерву Тривалість, хв. Примітка

Упала оправка
Неправильне укладання дроту (розмотувала)

70

Таблиця 24

Хронометражна карта

Елементи операції
Порядковий номер спостереження Нормативне

значення Кст
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Тривалість елементів, с
Узяти заготовку, встановити в
патрон, закріпити 9 11 13 11 10 11 11 13 26 11 13 12 2,5

Увімкнути верстат, підвести різець 6 7 20 7 6 8 7 8 7 8 8 7 2,0

Обточити заготовку 51 52 50 55 52 54 55 51 52 53 51 53 1,2

Відвести різець, вимкнути верстат 7 7 8 6 7 8 6 7 8 11 11 7 2,0

Зняти деталь, покласти в тару 10 10 9 11 10 12 11 13 15 12 12 13 2,5
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Антоненко В.П…………………110 Гаврилюк О.В…………………….112
Архипенко С.К…………………120 Григорчук І.П……………………..118
Біляк М.О………………………115 Корнієнко С.В……………………..106
Бондаренко С.Л………………..109 Лавриненко В.К……………………98
Виговський В.І…………………103 Федоренко С.К   …………………. 105

Вибрати одного робітника для проведення хронометражного

спостереження, обґрунтувати вибір.

Завдання 5.13

Для проведення хронометражних спостережень цикловим способом з

метою дослідження тривалості короткочасних елементів операції виділено

чотири елементи, які послідовно здійснюються один за одним:

а) узяти заготовку;

б) установити в пристрій;

в) закріпити;

г) підвести інструмент.

Під час проведення замірів ці елементи об’єднали в чотири групи.

Оброблення хронометражних спостережень тривалості кожної групи елементів

дало такі результати:
1-а група ...................................  а + б + в = А = 3,4 с
2-а група ...................................  б + в + г = Б = 4,1 с
3-я група ...................................  в + г + а = В = 3,7 с
4-а група ...................................  а + б + г = С = 5,2 с

Визначити тривалість кожного елементу операції.

Завдання 5.14.

Опрацювати результати хронометражного спостереження наведені у

таблиці 26.

Об’єкт спостереження – чорнова токарна операція, що виконується на

токарно-гвинторізному верстаті 1К62; виробництво – серійне.

Установити фіксажні точки, визначити фактичний і нормативний

коефіцієнти стійкості та нормативну тривалість оперативного часу за

фактичного регламенту виконання роботи. Заповнити форму 2 (додаток Ж).
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Розробити раціональніший регламент роботи за умови використання двох

хомутиків та одночасного(двома руками) підведення різця в поздовжньому і

поперечному напрямках.

Визначити, наскільки зменшиться тривалість виконання операції.

Тести для самопідготовки

Визначте і обґрунтуйте правильні відповіді до наступних контрольних

питань:

1. За допомогою хронометражу встановлюють:

а) норми часу на окремі операції;

б) розроблюють нормативи часу;

в) виявляють і вивчають кращі методи і прийоми роботи;

г) встановлюють час на перерви;

д) вивчають причини невиконання встановлених норм часу;

е) визначають необхідний склад бригади;

є) встановлюють виробіток.

2. Хронометраж слід проводити:

а) на початку робочого дня;

б) через 50 – 60 хв. після початку роботи;

в) за 1,5 – 2 години до закінчення роботи;

г) через 60 – 90 хв. після початку роботи;

д) в середині робочого дня;

е) наприкінці робочого дня.

3. Кількість хронометражних замірів залежить від:

а) тривалості операції;

б) типу виробництва;

в) видів робіт (ручні, машинно-ручні, активне спостереження);

г) кількості повторів елементів упродовж року;

д) розряду робіт.
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Таблиця 26
Лист хронометражного спостереження

Елементи роботи
Поточний час, хв.
№ спостереження

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Узяти заготовку з тари 0,15 1,87 3,61 5,37 7,12 8,91 10,69 12,50 14,32 16,07
Узяти хомутик і закріпити на
заготовці

0,29 2,03 3,7 6 5,51 7,26 9,06 10,85 12,65 14,46 16,21

Установити заготовку і
закріпити

0,39 2,14 3,86 5,62 7,35 9,16 10,97 12,77 14,56 16,30

Увімкнути верстат 0,42 2,18 3,89 5,66 7,38 9,19 11,01 12,87 14,60 16,33
Підвести різець поздовжньо 0,49 2,23 3,96 5,74 7,43 9,26 11,07 12,93 14,68 16,39
Підвести різець поперечно 0,52 2,26 4,00 5,79 7,46 9,30 11,10 12,96 14,72 16,43
Увімкнути подачу 0,54 2,29 4,03 5,83 7,48 9,33 11,14 12,99 14,76 16,45
Обточити заготовку 1,38 3,11 4,88 6,66 8,32 10,18 12,00 13,80 15,57 17,29
Вимкнути подачу 1,40 3,14 4,90 6,69 8,34 10,21 12,02 13,84 15,59 17,32
Відвести різець поперечно 1,43 3,17 4,94 6,73 8,39 10,24 12,06 13,88 15,64 17,35
Відвести різець поздовжньо 1,49 3,24 5,00 6,80 8,47 10,32 12,13 13,94 15,71 17,41
Вимкнути верстат 1,51 3,27 5,02 6,83 8,49 10,33 12,15 13,98 15,73 17,44
Відкріпити деталь, зняти з
центрів і відкласти

1,57 3,32 5,08 6,87 8,54 10,38 12,20 14,03 15,77 17,50

Зняти хомутик і відкласти
його

1,67 3,43 5,16 6,96 8,72 10,47 12,30 14,11 15,87 17,59

Покласти деталь у тару 1,75 3,51 5,24 7,02 8,80 10,57 12,37 14,19 15,96 17,67
Дефектні заміри

№ елемента /спостереження Причини дефекту спостереження
14 / 5 Упустив хомутик і піднімав
4 / 8 Неправильно виконав прийом

Примітка:
перше число – номер елемента;
друге число – номер спостереження.
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4. Фіксажні точки означають:

а) початок спостереження;

б) розчленування операції на окремі дії;

в) закінчення одного елемента операції та початок наступного;

г) чітко виражений (за звуком, або зоровим сприйняттям) момент початку

і закінчення елементів операції.

5. Оброблення й аналіз хронометражного ряду включає:

а) визначення коефіцієнта сталості хронометражного ряду;

б) визначення середньої арифметичної хронометражного ряду;

в) перевірку достатності кількості спостережень;

г) визначення кількості повторень спостережень.

6. Нормативні матеріали для визначення норм праці

Методичні вказівки до вивчення теми

Зміст теми розкрито в підручнику (1, с. 58-65). Додаткові джерела (4, 5, 7,

9, 10, 15, 17, 21, 24, 36, 37, 45).

Студентам треба засвоїти, що нормативні матеріали для визначення норм

праці створюються на основі методологічної бази нормування.

Методологічною базою є теоретичні засади нормування праці, які в головному

є єдиними в усьому цивілізованому світі.

Нормативні матеріали з нормування праці є нормативною базою для

визначення норм праці. Нормативні матеріали розробляються науково-

дослідними установами на єдиній методологічній базі, вони є універсальними і

призначені для багаторазового використання на підприємствах у процесі

проектування норм затрат праці на конкретні роботи.

Слід зауважити, що норма праці визначається на основі одного або

кількох трудових нормативів, а не навпаки. Будь-яка норма завжди

Best books Ageofbook.com

http://ageofbook.com


75

встановлюється на конкретний вид роботи, або на відпочинок в абсолютних

величинах залежно від конкретних умов виробництва. Трудові нормативи

носять, як правило, рекомендаційний характер.

Нормативні матеріали – це комплекс довідкової інформації, необхідної

для визначення норм затрат праці  аналітично-розрахунковим методом.

Практичне значення нормативних матеріалів:

 високоякісні нормативні матеріали полегшують роботу нормувальників;

 сприяють зменшенню трудомісткості нормувальних робіт;

 дають можливість розраховувати на їх підставі більш-менш

рівнонапружені норми.

Класифікація нормативів праці:

1. Серед основних видів нормативних матеріалів розрізняють нормативи:

 режимів роботи устаткування - це кількісні характеристики

технологічних можливостей металорізальних верстатів: глибини різання;

величини подачі; швидкості різання; числа обертів шпинделя тощо).

Використовуються для правильного розрахунку норми часу основної роботи у

процесі виконання операцій на різних верстатах;

 часу - використовують нормативи: підготовчо-завершального часу;

основного; допоміжного часу; часу обслуговування робочого місця; часу

перерв на відпочинок та особисті потреби;

 режимів роботи устаткування - це кількісні характеристики

технологічних можливостей металорізальних верстатів: глибини різання;

величини подачі; швидкості різання; числа обертань шпинделя тощо.

Застосовуються для нормування чисельності багатоверстатників, наладників

устаткування, ремонтного персоналу, прибиральників тощо;

 підлеглості - визначають співвідношення між кількістю керівників та

підлеглих їм працівників. Використовуються здебільшого для визначення

кількості бригадирів, майстрів та старших майстрів;

 чисельності - нормативи чисельності робітників, службовців,

допоміжного персоналу. Використовуються для визначення кількості
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працівників, необхідних для якісного виконання певного обсягу робіт або

функцій.

2. За призначенням і сферою використання нормативи поділяються на:

 загальнопромислові (міжгалузеві) - призначені для нормування

однакових трудових процесів на підприємствах різних галузей виробництва;

 галузеві - призначені для нормування виробничих процесів на

підприємствах однієї галузі виробництва;

місцеві - якщо на підприємстві виконуються специфічні роботи, на які

немає ні галузевих, ні загальнопромислових нормативів, то фахівці

підприємства можуть створити місцеві (заводські) нормативи.

3. За ступенем укрупнення виділяють дві групи нормативів:

 диференційовані (елементні) - забезпечують установлення норм затрат

праці на виконання окремих трудових прийомів, дій та рухів за умов масового і

великосерійного виробництва, коли окремі працівники виконують одну-дві

короткочасні операції, для цього необхідно детально розчленовувати трудовий

процес і встановлювати тривалість кожного його елемента;

 укрупнені - це регламентовані витрати часу на виконання сталого

комплексу трудових прийомів.

4. За формою подання нормативні матеріали поділяють на:

 аналітичні - у вигляді математичної залежності;

табличні - найпоширеніші, вони доступні для розуміння розрахунків не

лише спеціалістами з нормування, а й робітниками.

 графічні - мають вигляд графіків та номограм.

Нормативи, за якими можна визначати норми часу на виконання окремих

трудових рухів, називають мікроелементними нормативами.

Мікроелементі нормативи можуть використовуватися для:

 проектування методів і прийомів праці;

 організації робочого місця;

 установлення норм на операції;

 розроблення нормативів вищогоступеня укрупнення .
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Більшими порівняно з мікроелементними є нормативи на окремі трудові

дії (нормалі часу). Використання нормалей дозволяє встановлювати норми з

меншими затратами часу нормувальників, ніж на основі мікроелементних

нормативів.

За умов індивідуального і малосерійного виробництва йдуть шляхом

типізації технологічних процесів, що сприяє створенню типових нормативів.

За структурою витрат часу розрізняють нормативи:

 оперативного;

 поштучного;

 неповного поштучного часу.

До нормативних матеріалів для нормування праці відносяться також

єдині і типові норми часу, виробітку, обслуговування.

Єдині норми розробляються на роботи, що виконуються за однаковою

технологією.(наприклад, норми на будівельні, монтажні, вантажно-

розвантажувальні роботи).

Найбільшими з укрупнених нормативних матеріалів є типові норми, що

розробляються за нормативами на типові деталі, широко вживані у

машинобудуванні (вали, шестерні, втулки, кріпильні деталі).

Якість норм праці значною мірою залежить від якості нормативних

матеріалів, на основі яких вони визначаються.

Нормативні матеріали мають відповідати вимогам:

 прогресивності (відповідність сучасному рівню техніки, організації

виробництва й праці);

 комплексності (під час їх розроблення аналізуються всі фактори, що

впливають на витрати часу);

 обґрунтованості (ступінь точності нормативів залежить від типу

виробництва і характеру робіт, він має бути економічно обґрунтованим);

 забезпечувати необхідний рівень точності норм праці й можливість їх

використання за різних організаційно-технічних умов.
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План семінарського заняття

1. Нормативні матеріали з праці, їх роль і значення.

2. Норми праці та їх класифікація.

3. Функції норм праці.

Теми рефератів

Удосконалення організації розроблення міжгалузевих та галузевих норм

праці

Наукове обґрунтування норм праці

Прогресивність нормативних матеріалів

Завдання для практичних занять

і самостійної роботи

Завдання 6.1.

Розгляньте рис.5 “Класифікація норм праці” та рис. 6 „Класифікація норм

затрат і результатів праці”, дайте відповіді на питання:

1. У чому полягає відмінність між поняттями норми праці та норми затрат

праці?

2. Назвіть і охарактеризуйте основні види норм затрат праці.

3. Назвіть функції норм затрат праці й охарактеризуйте кожну з них.

4. Поясніть роль і призначення нормативних матеріалів з праці.

5. Поясніть, чим відрізняються загальнопромислові нормативи від

галузевих.

6. Визначте межі використання диференційованих і укрупнених

нормативів.

Завдання 6.2.

Поясніть за якими ознаками класифікуються нормативні матеріали,

складіть структурно-логічну схему.
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Рис. 5. Класифікація норм праці
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Рис.6.  Класифікація норм затрат і результатів праці
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Завдання 6.3.

Розгляньте і поясніть схему послідовного формування

нормативів часу різних рівнів (рис.7).

8
Нормативи часу, чисельності та

підпорядкованості для спеціалістів

Нормативи режимів роботи
обладнання1

Нормативи часу на трудові рухи
2

Нормативи допоміжного часу на
установку і зняття предметів

праці
13

10
Нормативи часу на

трудові дії

16
Нормативи оперативного

часу на операцію

11
Нормативи часу на трудові

прийоми і комплекси
прийомів

20
Нормативи (типові норми)
трудомісткості операцій

14
Нормативи допоміжного

часу, що пов’язані з
переходом

19
Нормативи поштучно-
калькуляційного часу

(типові норми поштучно-
калькуляційного часу)

18
Нормативи поштучного часу
(типові норми поштучного

часу)

15
Нормативи оперативного часу

на технологічний перехід,
оброблення поверхні

9
Нормативи основного часу

на одиницю розміру
поверхні, що обробляється

21
Нормативи технологічної
трудомісткості деталей,

вузлів, виробів

22
Нормативи повної

трудомісткості продукції
підприємства

12
Нормативи основного часу

на робочий хід,
технологічний перехід,
оброблення поверхні

17
Нормативи неповного
поштучного часу на

технологічний перехід,
оброблення поверхні

5 Нормативи підготовчо-
завершального часу

4 Нормативи часу на відпочинок і
особисті потреби

3
Нормативи часу обслуговування

робочого місця

6
Нормативи чисельності та

обслуговування для основних
робітників

7
Нормативи часу, чисельності та
обслуговування для допоміжних

робітників

3 4

Рис.7. Схема формування нормативів часу

Завдання 6.4.

Назвіть основні переваги й недоліки як диференційованих, так і

укрупнених нормативів часу. Заповніть таблицю 27.
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Таблиця 27

Порівняльна характеристика диференційованих та укрупнених

нормативів часу

Вид нормативів Переваги Недоліки

Диференційовані

Укрупнені

Тести для самопідготовки

Визначте і обґрунтуйте правильні відповіді до наступних контрольних

питань:

1. Нормативні матеріали – це:

а) регламентовані затрати або наслідки праці робітників;

б) сукупність правил, заходів, що регламентують  трудову діяльність;

в) комплекс довідкової інформації, необхідної для визначення норм

затрат праці аналітично-розрахунковим методом.

2. Серед основних видів нормативних матеріалів розрізняють

нормативи:

а) режимів роботи устаткування;

б) часу;

в) виробітку;

г) обслуговування;

д) чисельності;

е) трудомісткості;

є) підпорядкованості.

3. Нормативи підлеглості визначають:
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а) кількість працівників, необхідних для якісного виконання певного

обсягу робіт;

б) співвідношення між кількістю керівників та підпорядкованими їм

працівниками;

в) кількість допоміжних працівників.

4. Нормативи, за якими можна визначити норми часу на виконання

окремих трудових рухів, називаються:

а) галузевими;

б) загальногалузевими;

в) місцевими;

г) мікроелементними

5. Ступінь точності нормативів залежить від:

а) виду нормативів;

б) сфери застосування;

в) типу виробництва;

г) характеру робіт;

д) усього вище вказаного.

6. Як здійснюється апробація нормативів на підприємстві:

а) визначаються фактичні затрати часу, які зіставляються з

нормативними;

б) якщо фактичні затрати часу відрізняються від проектних, проводиться

повторна перевірка;

в) затрати часу перевіряються дослідним шляхом;

г) затрати часу за нормативами перевіряються за допомогою

хронометражу.
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7. Методи створення трудових нормативів

Методичні вказівки до вивчення теми

Зміст теми розкрито в підручнику (1, с. 66-90). Додаткові джерела (4, 5, 7,

9, 10, 12, 13, 21, 24, 36, 39, 44, 45).

У процесі вивчення даної теми студентам слід запам’ятати, що трудові

нормативи створюють на масово повторювані елементи трудових процесів.

Трудові нормативи, за винятком місцевих, розробляють науково-дослідні

організації у централізованому порядку за участю промислових та інших

підприємств, які є користувачами нормативів. Місцеві нормативи створюються

безпосередньо підприємствами та організаціями або, на їхнє замовлення,

науково-дослідними установами.

Вихідними матеріалами для розроблення трудових нормативів слугують:

 результати хронометражних спостережень, проведених безпосередньо

на робочих місцях, матеріали фотографій робочого часу, кінозйомок;

 режими роботи і технічні характеристики обладнання, параметри

апаратурних процесів, типові технологічні процеси;

 чисельність працівників, залучених до виконання досліджуваних

операцій за умов досконалої організації праці;

 чинні нормативи на аналогічні трудові процеси та їх елементи;

 державні стандарти, технічні умови тощо.

Розроблення трудових нормативів здійснюється у такій послідовності:

1) підготовча організаційно-методична робота (аналізують наявні

нормативні матеріали, їх повноту і якість, відповідність сучасним вимогам і

умовам виробництва; визначають перелік трудових процесів, робіт, операцій та

їх елементів, на які відсутні нормативи, або вони є, але застарілі, низької якості;

визначають  науково-дослідні організації та промислові підприємства, які

доцільно залучити до участі у створенні нових трудових нормативів;

створюють і доводять до виконавців єдину робочу методику проведення
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досліджень);

2) збирання первинної інформації, проведення полігонних спостережень

та лабораторних досліджень (нагромадження об'єктивної інформації як на

виробництві, так і в лабораторних умовах, необхідної для розроблення

нормативів);

3) аналіз і опрацювання результатів досліджень, складання нормативних

таблиць, графіків, формул, оформлення проекту збірника нормативних

матеріалів;

4) експериментальна перевірка проекту трудових нормативів на

підприємствах (можливі помилки, неузгодженості між окремими таблицями чи

показниками, невідповідності виробничим умовам фіксують, узагальнюють і

надсилають до головної науково-дослідної організації, відповідальної за

створення нормативів);

5) коригування нормативних матеріалів за наслідками експериментальної

перевірки (завершальний етап створення трудових нормативів, особлива увага

звертається на забезпечення максимально можливої відповідності умов

виконання трудових процесів, що закладені у збірниках нормативів, реальним

умовам виробництва з орієнтацією на кращі зразки організації виробництва і

праці);

6) затвердження, тиражування і розсилання нормативів заінтересованим

підприємствам і організаціям.

Основним документом, що визначає обсяг, зміст, порядок, способи

розроблення і випробування нормативних матеріалів, є робоча методика. Вона

регламентує:

 номенклатуру елементів затрат робочого часу, для яких

розроблятимуться нормативи;

 ступінь диференціації елементів затрат робочого часу;

 чинники, що впливають на тривалість трудового процесу чи окремих

його елементів;

 кількість необхідних спостережень та способи їх проведення й

86

опрацювання результатів;

макети нормативних таблиць.

Нормативні таблиці повинні містити всю інформацію, необхідну для

правильного вибору числового значення нормативів (назву трудового процесу

чи його елементів, характеристику організаційно-технічних умов праці, перелік

впливових факторів тощо).

Для опрацювання даних хронометражних спостережень та фотографій

робочого часу широко використовуються графоаналітичні методи. Для цього

береться координатна сітка з рівномірними або логарифмічними шкалами.

На вертикальній осі У відкладають значення тривалості часу, а на

горизонтальній Х — значення фактора, від якого залежить тривалість

виконання спостережуваного елемента трудового процесу чи операції.

Для досягнення необхідної точності трудових нормативів у процесі їх

розроблення важливе значення має вибір і обґрунтування чинників, які

безпосередньо впливають на тривалість трудових процесів. З цією метою

спочатку беруться на облік усі можливі чинники, що якоюсь мірою впливають

на затрати часу.

Залежність між трудомісткістю і чинниками, що її визначають, можна

подати у вигляді емпіричних формул, графіків, номограм, таблиць, які потім

використовуються для розрахунків нормативів.

Поглибленому вивченню підлягають лише основні чинники, що мають

вирішальне значення для трудомісткості певної операції чи роботи.

Другорядними чинниками можна знехтувати, аби на них не марнувати час.

Число значень чинника залежить від його граничних величин і повинно

бути тим більшим, чим більшим є відношення його крайніх значень. За будь-

яких обставин кількість значень чинника повинна бути не менше трьох.

Мінімальна кількість значень чинника n, необхідних для виявлення

закономірності зміни часу і побудови відповідної нормативної лінії

обчислюється за формулою
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де Фmax і Фmin – відповідно найбільше і найменше числове значення

чинника.

Наприклад, при розробці нормативів допоміжного часу на встановлення

деталей в слюсарні лещата і знімання їх, якщо маса деталей Р є у межах від 0,5

кг до 5,0 кг, кількість числових значень маси має дорівнювати:

Це означає, що для виведення залежності допоміжного часу від маси

встановлюваних деталей треба провести хронометражні дослідження не менш

ніж при шести різних значеннях маси.

Після визначення кількості числових значень чинника постає питання про

те, які конкретно значення слід обрати.

Якщо досліджувана залежність має прямолінійний характер, то інтервал

між найменшим та найбільшим значенням чинника Н визначається за

формулою

У нашому прикладі цей інтервал дорівнюватиме

Знаючи інтервал, неважко визначити весь ряд значень чинника, відносно

якого буде проведено дослідження.

Р1=0,5 кг

Р2=0,5+0,9=1,4 кг

Р3= 1,4+0,9=2,3 кг

Р4= 2,3+0,9=3,2 кг

Р5= 3,2+0,9=4,1 кг

Р6= 4,1+0,9= 5,0 кг

,3
min

max 
Ф
Фn

.63
5,0
0,53

min

max 
Ф
Фn

1
minmax





n

ФФН

9,0
16

5,00,5
1

minmax 








n

ФФН
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Величину будь-якого інтервального значення чинника можна визначити

за формулою:

Р = Фmin + Н(пі - 1),

де Р - порядковий номер потрібного інтервального значення чинника;

пі - відповідний порядковий номер інтервального значення чинника.

В нашому прикладі п’яте по порядку інтервальне значення дорівнюватиме

Р5=Фmin+Н(n5-1)=0,5+0,9 (5 - 1)=4,1 кг

Досліджувана залежність між зміною чинника і часу на графіку з

рівномірними шкалами може мати вигляд кривої лінії, наприклад, параболи.

Тоді зручніше користуватися сіткою не з рівномірними, а з логарифмічними

шкалами, де функція степеню матиме форму прямої лінії.

Інтервал між двома суміжними значеннями чинника визначатиметься за

формулою:

LgН =
1
lglg minmax




п
ФФ

Найчастіше на тривалість трудового процесу чи окремої операції

впливають не один, а кілька визначальних чинників. У такому разі почергово

досліджується залежність між часом і зміною якогось одного чинника, при

цьому інші впливові чинники розглядаються як незмінні.

Студенти повинні усвідомити, що обираючи метод математичного

опрацювання одержаної первинної інформації, слід враховувати:

 характер досліджуваних трудових процесів, а саме: режим роботи

устаткування і час виконання ручних трудових прийомів;

 тривалість і частоту повторювання окремих елементів трудового

процесу;

 потрібну точність нормативних величин, доступність і простоту

методів математичного опрацювання.

Для опрацювання результатів спостереження рекомендуються методи:

 графоаналітичний метод середньоарифметичного знаходження

нормативної лінії;
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метод найменших квадратів.

Використання графоаналітичного методу середньоарифметичного

визначення нормативної лінії
Приклад. Скласти нормативну таблицю графоаналітичним методом для визначення

допоміжного часуна установку деталі у трикулачковому патроні токарно-гвинторізного

верстата. Маса деталей, що оброблюються на верстаті, у межах від 0,5 до 5 кг. Виробництво

серійне.

Хронометражні дослідження операції – з урахуванням маси деталей дали наступні

результати (лінійна залежність):

Маса Х, кг, до ....................    0,5    1,5     2,5     3,0     4,0     5,0
Час Y, хв.  ...........................  0,16 0,19   0,25   0,26   0,28   0,30
Розрахунок здійснюємо в наступній послідовності:

1. Визначаємо необхідне число вимірів п чинників, що впливають (у нашій задачі

таким  чинником Ф є маса деталі):

.63
5,0
0,53

min

max 
Ф
Фп

2. Визначаємо інтервал вимірювання Н між двома суміжними значеннями чинника,

що впливає:






1

minmax

п
ФФН 9,0

16
5,00,5





кг (округлюємо до 1).

3. Визначаємо конкретні значення чинника у кожному з інтервалів, які можуть бути

заокруглені у процесі заповненні таблиці результатів хронометражного спостереження.

Розрахунок проводимо за формулою:

Фі = Фmin + Н(і-1),

де і - порядковий номер заготовки, починаючи з найлегшої.

Ф1 = 0,5 кг

Ф2 = 0,5 + 0,9 = 1,4 ≈ 1,5 кг

Ф3 = 1,4 + 0,9 = 2,3 ≈ 2,5 кг

Ф4 = 2,3 + 0,9 = 3,2 ≈ 3,0 кг

Ф5 = 3,2 + 0,9 = 4,1 ≈ 4,0 кг

Ф6 = 4,1 + 0,9 = 5,0 кг.

У відповідності з цими значеннями чинника підбираємо деталі для спостереження та

проводимо хронометраж нормативного прийому, для якого будується таблиця, приведена в

умовах задачі.

4. Для визначення нормативної лінії графоаналітичним методом наносимо точки з
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координатами X, Y на графік (рис. ) з рівномірними шкалами, адже залежність, що
досліджується, має лінійний характер:

Ча
с,

 х
в.

  Y

0,30

0,25

0.20

0,15

0,10

0     0,5      1,0      1,5      2,0     2,5      3,0     3,5      4,0     4,5     Х, кг  Маса

(х"ср, y"ср) (хср, yср)

(х'ср, y'ср)

Рис. 8.   Графік нормативної залежності допоміжного часу на встановлення деталі у
кондукторі в залежності від маси деталі

5. Знаходимо середньоарифметичне значення для незалежної (маса деталі) змінної Хср

і залежної (часу) змінної Yср та відмічаємо на графіку точки з координатами Хср, Yср :

;75,2
6

5,16
6

0,50,40,35,25,15,0



срХ

24,0
6
44,1

6
30,028,026,025,019,016,0




срY

6. Визначаємо на графіку положення нормативної лінії. Для цього всі точки ділимо на

дві групи. До першої групи увійдуть точки Х'>Хср і Y'>Yср, а до другої Х"<Хср і Y"<Yср. Для

кожної групи точок знову визначаємо середньоарифметичне значення:

0,4
3

13
3

0,50,40,3



срХ

28,0
3
84,0

3
30,028,026,0




срY

;50,1
3
5,4

3
5,25,15,0" 


срХ

.20,0
3
57,0

3
25,019,016,0" 


срY

7. Визначаємо тангенс кута нахилу нормативної лінії за формулою:

03,0
83,2
09,0

50,133,4
19,028,0











срср

срср

ХХ
YY

tgа 

Величина вільного члена у рівнянні визначається за графіком, розміром відрізка, що

відсікається нормативною лінією на осі ординат. На графіку (рис.8) b = 0,15. Тоді нормальне

рівняння нормативної залежності буде мати вигляд:

Y= αХ +b = 0,03Х + 0,15.

8. Для перевірки, чи правильно побудована нормативна лінія, визначаємо алгебраічну

суму відстаней від фактичних точок вимірів Хі, Yі до нормативної лінії.

Точки 1 2 3 4 5 6

  0Відстань до
нормативної

лінії, мм
-4 -3 +7 +4 +2 -6

Проводимо перевірку визначення нормативної залежності, використовуючи метод
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найменших квадратів знаходження нормативної лінії.

Використання методу найменших квадратів

Для визначення кутового коефіцієнта і вільних членів α та b у рівняння нормативної

лінії складемо допоміжну таблицю(28)  .

Таблиця 28

Допоміжна розрахункова таблиця

Номер
спостереження Х Y XY X2

1 0,5 0,16 0,08 0,25
2 1,5 0,19 0,385 2,25
3 2,5 0,25 0,625 6,25
4 3,0 0,26 0,780 9,00
5 4,0 0,28 1,120 16,00
6 5,0 0,30 1,500 25,00
Сума 16,5 1,44 4,49 58,75

Підставляємо результати розрахунків у систему нормальних рівнянь:

  
пп п

хyхbха
11 1

2

 
пп

yпbха
11

будемо мати

58,75а + 16,5b = 4,49;

16,5а + 6b = 1,44.

Розв'язавши це рівняння відносно величин а і b, отримаємо:

.583,224,0
6

5,1644,1 ааb 




Підставимо вираз b до першого рівняння, отримаємо коефіцієнт а:

58,75а+16,5(0,24-2,583а)=4,49;

;03,0
12,16
53,0

а

Таким чином, рівняння нормативної залежності матиме вигляд:

Y = 0,03Х + 0,15.

Порівнявши з рівнянням, що отримали графічно, можемо переконатись у

правильності побудови графіка.

9. Щоб розробити макет нормативної таблиці, розчленуємо діапазон змін нормативної

величини на інтервали. Нехай вимагається ступінь точності нормативів – δ = ±10%. Тоді
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припустимий розмір відхилення нормативної величини в межах кожного інтервалу

становитиме:

%.2,221001
10100
101001001

100
100







 










 








Кількість інтервалів для нормативної величини визначимо за формулою:

;

100
100lg

lg







 




п так як ,91,1
16,0
305,0


тіп

тах

Ф
Ф

то 32.3
0871.0
2810.0

100
2.22100lg

91,1lg








 

п

Кількість інтервалів становитиме – 3.

Верхні межі значень нормативної величини часу t для будь-якого інтервалу

визначимо за формулою геометричної прогресії:

;
100

1min

i

i TТ 





 



.;2,0196,0
100

2,22116,01 хвt 
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



 
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
 

.;3,029,0
100

2,22116,0
3

3 хвt 





 

Нижні межи значень нормативної величини часу t для кожного інтервалу дорівнюють

верхній межі значень нормативної величини у попередньому  (для першого інтервалу

мінімальному значенню нормативної величини t), інакше

t1 = 0,16 хв.;

t2 = 0,2 хв.;

t3 = 0,24 хв.

Визначимо нормативну величину часу t у кожному інтервалі як середнє арифметичне

з границь інтервалу за формулою:

,
2

вн
ср

ttt
і




де tн, tв – відповідно нижнє та верхнє значення  нормативної величини в заданому інтервалі.

Тоді матимемо:

.;18,0
2

2,016,0
1 хвt ср 



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.;22,0
2

24,02,0
2 хвtср 




.27,0
2

3,024,0
3 хвtср 




Знаючи середнє значення нормативної величини у кожному інтервалі, можна з

рівняння залежності визначити значення незалежної змінної у кожному інтервалі за

наступними формулами:

;
03,0

15,0
 і

і
yх

;0,1
03,0

15,018,0
1 кгх 


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;33,2
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
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.0,4
03,0

15,027,0
3 кгх 




Тоді знаменник геометричної прогресії для діапазону чинника, що впливає,

становитиме:

;33,2
0,1
33,2

1

2
1 

х
х .72,1

33,2
0,4

2

3
2 

х
х



Деякі неспівпадання величини φ пояснюються округленням значень попередніх

величин.

Визначимо верхні межи інтервалів для незалежних змінних (кг):

х1 = 0,5 · 1,72 = 0,86 (округлюємо до 1,0);

х2 = 1,2 · 1,72 = 2,1 (округлюємо до 2);

х3 = 2,8 · 1,72 = 4,8 (за умовою до 5).

Нижні межи незалежної змінної (маса деталі) будуть однакові (кг):

х1 = 0,5; х2 = 1,5; х3 = 3.

На основі отриманих даних заповнимо макет розробленої нормативної таблиці

допоміжного часу на установлення деталей у трикулачковому патроні в залежності від маси

деталей.

Маса деталі, Х, кг ................   0,5 – 1,5    1,5 – 3,0    3,0 – 5,0

Час Y, хв.  ............................       0,18           0,22           0,27

Мікроелементні нормативи часу

Ідея мікроелементного нормування  праці базується на доцільності
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синтезу попередньо диференційованого на складові частини трудового процесу,

найдрібнішими з яких є елементарні трудові рухи – мікроелементи трудового

процесу. Послідовна диференціація трудового процесу від загального до

найдрібнішого припускає й застосування зворотної інтеграції рухів у більш

економні, та досконаліші трудові дії, трудові прийоми, трудові операції за

схемою: від найдрібнішого до загального.

Система  мікроелементних нормативів складається зі збірників, що

містять таблиці з нормативами часу на елементарні трудові рухи, з яких

складаються трудові прийоми, із зазначенням виробничо-технічних умов, для

яких вони створені.

План семінарського заняття

1. Загальні умови і вихідні матеріали для створення нормативів.

2. Етапи створення нормативів.

3. Робоча методика. Методи опрацювання  матеріалів спостереження.

4. Мікроелементні нормативи часу.

5. Укрупнені нормативи для нормування  тривалих виробничих операцій.

6. Нормативи трудомісткості продукції.

7. Перевірка нормативів у виробничих умовах.

Теми рефератів

Сутність нормативів, їх призначення і місце в удосконалені нормування

праці

Нормування праці – основа ефективного управління

Завдання для практичних занять

і самостійної роботи

Завдання 7.1.

Дайте відповіді на питання:

1. Які вимоги ставляться до нормативів?

2. Що розуміють під методом нормування праці?
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3. Що включає в себе поняття обґрунтування норм праці?

4. Як повинно проводитись  обґрунтування норм праці в сучасних

умовах?

5. У чому полягає відмінність між сумарним  методом нормування праці і

аналітичним?

Завдання 7.2.

Використовуючи нижченаведену схему (рис. 9) „Методи нормування

праці”, заповніть її та охарактеризуйте кожний з цих методів.

Методи встановлення норм

Рис.9. Методи нормування праці

96

Завдання 7.3.

Процес розроблення трудових нормативів відбувається за шість

послідовних етапів (табл.28), охарактеризуйте кожний з цих етапів, заповніть

таблицю 29.

Таблиця 29
Хатактеристика етапів створення трудових нормативів

№ етапу Назва Характеристика
І Підготовчо-організаційний
ІІ Збирання  первинної інформації

ІІІ Аналіз і опрацювання  результатів
дослідження

ІV Експериментальна перевірка
V Коригування нормативних матеріалів
VІ Затвердження, тиражування і розсилка

Завдання 7.4.

Визначте чинники, що впливають на трудомісткість слюсарно-

складальних операцій, заповніть таблицю 30:

Таблиця 30

Реєстр чинників, що впливають на трудомісткість

слюсарно – складальних операцій

Чинники

Операції

О
бп
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нн

я
по

ве
рх

ні
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аб

ру
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ні
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ар

із
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З’
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нн
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За
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ес
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кі

в

За
кр

уч
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ан
ня

бо
лт

ів
,

гв
ин

ті
в,

 г
ай

ок

Твердість матеріалу деталі
Конфігурація деталі
Вага деталі
Припуск на оброблення
Точність оброблення
Ширина оброблюваної
поверхні
Довжина оброблюваної
поверхні
Діаметр деталі
Крок різі
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Завдання 7.5.

Визначите мінімальну кількість чинників, інтервал між найменшим і
найбільшим значенням чинника, які необхідні для виявлення закономірності
зміни нормативів допоміжного часу на встановлення деталей у лещата і
знімання їх, якщо маса  деталей у межах від 0,8 кг до 6,5 кг. Побудуйте
нормативну лінію.

Завдання 7.6.

Побудуйте нормативну лінію і виведіть емпіричну формулу для

встановлення нормативів часу на переміщення деталей у робочій зоні. Маса

деталей змінюється від 1,5 до 28 кг, а відстань переміщення від 1 до 10 м.

Примітка: для розрахунків ряди часу на переміщення деталей (за хронометражними
спостереженнями) прийняти в межах від 0,20 хв. до 0,50 хв.

Завдання 7.7.

За останні роки деякими компаніями та національними асоціаціями МТМ

(на базі систем МТМ та УФ) розроблено спрощені системи мікроелементних

нормативів (табл. 31) для різних видів робіт і комбінацій організаційно-

технічних умов.

Охарактеризуйте ці системи та поясніть їх переваги і недоліки.

Таблиця 31
Спрощені системи мікроелементного нормування праці

Скорочена
назва

системи
Повна назва сиcтеми Розробник

сиcтеми

Х
ар

ак
те

ри
ст

ик
а

П
ер

ев
аг

и

Н
ед

ол
ік

и

MSD
МСД

Master Standard Date
Система основних нормативів США

MTM-2
MAPTS

Methods-Time Measurement
Modular Arrangement of

Predeterminated Time Standards
США

МОДАПТС Модульна система мікроелементних
нормативів Австралія

ЧМ Система нормування праці в
основному виробництві

Асоціації
МТМ США і

Канади

МЕК
Система нормування ручних операцій

в одиничному та малосерійному
виробництві

Німецька
асоціація

МТМ
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VAS
Універсальна система для

нормування праці у велико-
серійному виробництві

Німецька
асоціація

МТМ

MTM-V Система нормування  ручних
операцій у машинному виробництві

Шведська
асоціація

МТМ

МТМ-С Система нормування праці
службовців США

Завдання 7.8.

Запишіть до табл. 32 цільове призначення кожного з мікроелеметних

рухів за системою МТМ („Methods-Time Measurement” – система вимірювання

часу).

Таблиця 32
Цільове призначення мікроелементних рухів за системою МТМ

Рух Цільове призначення
Простягнути руку
Узяти
Перемістити
Повернути
Натиснути
Установити
Роз’єднати
Відпустити
Ходити
Рухи ступні
Рухи ноги або гомілки
Крок у бік
Повернути тулуб
Нагнутись
Низько нагнутись
Опуститись на одне коліно
Опуститися на обидва коліна
Сісти
Підвестися з положення сидячи
Перевести погляд
Вдивитися

Завдання 7.9.

Для розроблення нормативів оперативного часу на намотування котушок

дротом Ø 0,2 мм чинником, що впливає на час намотування, є кількість витків.

Діапазон змінювання чинника становить від 500 до 40 000 витків. Визначити:

 необхідне число значень чинника для проведення хронометражу;
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 інтервал між суміжними значеннями чинника, з’ясувати характер

залежності;

 конкретне значення чинника для проведення хронометражу.

Побудувати графоаналітичним методом нормативну залежність

оперативного часу намотування різних видів котушок від числа витків,

використовуючи наступні дані середньої тривалості оперативного часу

намотування (в год.):

у1 = 0,43, у2 = 0,71, у3 = 0,85, у4 = 1,41,
у5 = 1,68, у6 = 1,8, у7 = 2,0, у8 = 2,16,
у9 = 2,34, у10 = 2,51, у11 = 2,69.

Завдання 7.10.

На основі побудови графіка нормативної лінії вивести емпіричну
формулу визначення нормативу часу на прийом „зняття деталі з пресу”.
Чинником, що впливає на тривалість виконання прийому, є маса деталі.
Врахувати результати хронометражного спостереження, наведені в табл. 33.

Таблиця 33

Хронометражний ряд залежності часу від маси деталі
Маса

деталі (х),
кг

0,5 1,0 2,2 2,8 4,0 7,5 8,5 12,0 15,5 20,0 26,0 30

Час зняття
деталі (у), хв. 0,05 0,09 0,17 0,19 0,3 0,4 0,7 0,8 1,4 1,9 2,2 2,8

Завдання 7.11.

На основі графоаналітичного методу встановити нормативну залежність
тривалості виконання операції “заливання форм металом”. На тривалість
виконання операції впливає два чинники: х1 – площа опоки, м2, та х2 - загальна
висота форми, м.

Хронометражні спостереження дали наступні результати (табл. 34).
Таблиця 34

Хронометражні ряди залежності часу від площі опоки і висоти форми
Площа опоки (х1),

м2 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16 0,18 0,20 0,22

Час на заливання
форми (у), хв. 5,0 6,6 8,6 9,3 7,3 12,4 15,0 16,2
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Продовження табл.34

Площа опоки х1=const = 0,16 м2

Висота форми
(х2), м

0,20 0,25 0,32 0,38 0,40 0,50 0,54 0,56

Час на заливання
форми (у), хв. 5,2 7,0 7,6 8,9 9,0 13,5 16,1 17,0

Висота форми х2 = const = 0,32 м

На основі отриманої емпіричної формули розрахувати норматив часу на

заливання форм металом за наступними значеннями чинників:

х1 = 0,08 х2 = 0,16;  0,25
х1 = 0,10 х2 = 0,16;  0,20;  0,32;  0,10
х1 = 0,12 х2 = 0,20;  0,25;  0,40
х1 = 0,14 х2 = 0,20;  0,25;  0,40

Завдання 7.12.

Визначити нормативну залежність тривалості виконання операції
„Установка деталі на площину за допомогою підйомних засобів” від чинників:
х1 – маси деталі, кг, х2 – найбільшого розміру, мм. Вихідні дані наведено в
табл. 35.

Таблиця 35

Хронометражний ряд залежності часу від маси та розмірів деталі

№ хронокарти
Кількісні чинників

Час (у), хв.Маса деталі (х1), кг Найбільший розмір
деталі (х2), мм

1 90 400 0,134
2 150 700 0,169
3 200 1200 0,200
4 300 2000 0,245
5 500 400 0,202
6 90 2000 0,182
7 300 1200 0,218
8 500 2000 0,274
9 700 1200 0,290
10 200 700 0,224
11 150 2000 0,205

Завдання7.13.

Визначити нормативну залежність (рівняння регресії) тривалості

виконання елементу операції „Установка деталей і вузла на площину із

суміщенням отворів уручну” від чинників:
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х1 – вага деталі, кг;

х2 – найбільший розмір деталі, мм;

х3 – кількість отворів.

Вихідні дані наведено в табл. 36.

Таблиця 36

Хронометражний ряд залежності часу від чинників,
що впливають на операцію

№
хроно-
карти

Кількісні чинники Час виконання
елемента операції

(у), хв.
Маса деталі (х1),

кг
Найбільший розмір

деталі (х2), мм
Кількість

отворів (х2)
1 1,5 250 2 0,05
2 0,2 75 2 0,05
3 0,8 75 4 0,023
4 5,0 10 8 0,29
5 1,2 60 4 0,016
6 0,3 60 4 0,065
7 0,5 100 4 0,033
8 0,55 110 2 0,055
9 0,60 110 2 0,060
10 0,3 40 1 0,016
11 0,05 100 2 0,067
12 0,04 75 3 0,053
13 0,32 102 4 0,042
14 0,14 102 4 0,03
15 4,0 80 2 0,21

х1 = 0,16 х2 = 0,25;  0,32;  0,40
х1 = 0,18 х2 = 0,20;  0,25;  0,32;
х1 = 0,20 х2 = 0,25;  0,32;  0,40
х1 = 0,22 х2 = 0,32;  0,40;  0,50

Завдання 7.14.

Для розроблення нормативів допоміжного часу на ручну установку деталі

в патрон токарного верстата за чинника, що впливає, прийнято масу деталі.

Діапазон зміни цього чинника становить 1 – 25 кг. Визначити:

 необхідне число вимірів чинника, що впливає;

 інтервал між суміжними значеннями чинника;

 усі його значення від Фmin до Фmax .
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Завдання 7.15.

Для визначення нормативів часу на ручне електрозварювання за чинник,

що впливає, прийнято товщину зварюваного матеріалу, яка змінюється в межах

від 8 до 26 мм. Розрахувати:

 необхідне число вимірів чинника, що впливає;

 інтервал між суміжними значеннями чинника;

 усі його значення від Фmin до Фmax , за умови, що залежність норми

поштучного часу від товщини зварюваного матеріалу має степеневий

характер.

Завдання 7.16.

Методом найменших квадратів визначити коефіцієнти рівняння

нормативної залежності допоміжного часу Y на виконання комплексу прийомів

установки і зняття деталі на фрезерному верстаті з кріпленням  притискними

планками і виразити  його загальний вигляд. За  чинникі, що впливають,

прийняти відстань переміщення деталей Х' і число точок кріплення Х".

Хронометражні спостереження залежності часу Y від відстані

переміщення Х' за постійного числа точок кріплення Х"const = 1 дали результати,

що наведені у таблиці 37.

Таблиця 37

Хронометражний ряд залежності часу від відстані переміщення деталі

Відстань Х', м 0,9 2,3 3,2
Час Y, хв. 0,104 0,212 0,381

Хронометражні спостереження залежності часу Y від числа точок

кріплення деталі Х" за незмінної відстані переміщення деталі Х'const = 0,7 м дали

наступні результати (табл. 38)

Таблиця 38

Хронометражний ряд залежності часу від числа точок кріплення деталі

Число точок кріплення Х" 1 2 3

Час Y, хв. 0,54 0,87 0,129
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Обидві залежності, що досліджуються, мають лінійний характер.

Тести для самопідготовки

Визначте і обґрунтуйте правильні відповіді до наступних контрольних

питань:

1. Що відбиває нормативна лінія?

а) нормативну залежність чинників;

б) лінійну і ступеневу залежність параметрів;

в) відхилення фактичних затрат часу на елемент виробничого процесу, що

здійснюється, від нормативних.

2. Дайте визначення методу нормування:

а) це сукупність прийомів з визначення необхідних затрат часу, аналізу

процесів виробництва, з’ясування і врахування нормоутворюючих

чинників, проектування раціонального складу операцій;

б) це встановлення змісту праці, форм її організації, специфіки методів

розрахунків і нормування;

в) це використання різноманітних методів проектування виробничих

процесів і розрахунків норм.

3. Що регламентує робоча методика?

а) номенклатуру елементів затрат робочого часу;

б) ступінь диференціації елементів затрат робочого часу;

в) чинники, що впливають на тривалість виробничого процесу чи окремі

його елементи;

г) кількість необхідних спостережень та способи їх проведення і

опрацювання результатів;

д) макети нормативних таблиць.
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8. Норми затрат праці

Методичні вказівки до вивчення теми

Зміст теми розкрито в підручнику (1, с. 90-103). Додаткові джерела (4, 7,

10, 15, 34, 36, 45).

Трудові процеси відбуваються у різноманітних організаційно-технічних

умовах, з різним ступенем поділу і кооперування праці, неоднаковою

механізацією виробництва. Отже, у  кожному конкретному випадку

застосовується особлива технологія нормування, тому важливо ретельно

обирати той чи інший вид норми залежно від особливостей трудового процесу.

Групування норм за призначенням

Норма часу НЧ - це кількість робочого часу, об’єктивно потрібного для

виконання конкретної роботи (операції) за певних організаційно-технічних

умов. Одиниці виміру: хвилина, година, день.

Норма виробітку НВ – це кількість одиниць продукції у натуральних

показниках, яку повинен виробити працівник за одиницю робочого часу (за

годину, зміну, місяць) за певних організаційно-технічних умов.

НВ = ТЗМ : НЧ.

Між зміною норми виробітку і норми часу існує залежність: якщо норма

часу зменшується на х%, то норма виробітку зростає на у% :

НВ +

100
100 Ч

Ч

ЗМВ

хНН

ТуН




Після відповідного перетворення цієї рівності дістанемо:

чЧ

ЗМВВ

хНН
ТуНН





100

100
100

100

Оскільки   НЧ · НВ = ТЗМ, то після подальшого перетворення одержуємо

рівняння:

;
100
100

х
ху


 ,
100
100

у
ух



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Норма обслуговування НО – це кількість виробничих об’єктів (верстатів,

робочих місць, людей, виробничої площі тощо), що їх повинен якісно

обслуговувати робітник (бригада) за одиницю робочого часу.

Норма обслуговування для допоміжного персоналу залежить від часу

разового обслуговування одного об’єкта.

Норма чисельності персоналу НЧИС – це розрахункова кількість

працівників, необхідних для якісного обслуговування виробничих об’єктів

різноманітного призначення.

ЗМ
О

ЧИС К
Н
тН 

де т – кількість верстатів;

КЗМ – коефіцієнт змінності роботи верстатів.

Норма підлеглості для майстрів заготівельних дільниць приладобудівних

заводів залежить від типу виробництва, номенклатури деталей, складності

продукції та питомої ваги нових виробів.

Нормоване завдання – розрахунковий обсяг роботи, який повинен

виконати працівник (колектив) за певний робочий період (зміну, місяць).

Групування норм за видами затрат часу

Норма підготовчо-завершального часу ТПЗ – в одиничному і

малосерійному виробництві встановлюється на одну деталь (виріб); у

серійному – на партію деталей (виробів); у масовому виробництві одна й та

сама робота повторюється щодня, а підготовка робочого місця здебільшого

покладається на допоміжних робітників, тому підготовчо-завершальний час є

дуже малим і приєднується до часу обслуговування робочого місця.

Норма часу обслуговування робочого місця Тоб в умовах масового і

серійного виробництва визначається окремо для організаційного і технічного

обслуговування; в індивідуальному і малосерійному виробництві на частини не

поділяється.

Норма оперативного часу Топ — включає основний час і частину

допоміжного часу, що не перекривається. Залежно від типу виробництва,
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особливостей технології та можливостей механізації розрахунків для

встановлення норми оперативного часу використовуються нормативи різного

ступеня укрупнення. На складальних операціях у масовому виробництві

доцільно вживати мікроелементні нормативи на трудові рухи. У

великосерійному виробництві використовують нормативи на трудові дії та

прийоми, у серійному - нормативи на прийоми і комплекси прийомів,

малосерійному та індивідуальному - укрупнені нормативи основного,

допоміжного та оперативного часу.

Норма часу на відпочинок Тв - включає сумарну кількість часу

регламентованих перерв, встановлюваних на зміну. Час на відпочинок

здебільшого об'єднується з часом на особисті потреби.

Норма поштучного часу Тшт - це сумарний час (за винятком підготовчо-

завершального), необхідний для виготовлення одиниці продукції (виконання

операції) за певних організаційно-технічних умов. Норма поштучного часу є

складовою частиною норми часу Нч. У серійному виробництві, коли деталі в

роботу запускаються партіями, спочатку розраховують норму поштучного часу

на одну деталь чи операцію:

Тшт = Топ + Тоб + Твоп = То + Тд + Торг + Ттех + Тв + Тос

Норма поштучно-калькуляційного часу Тшк - це повна норма часу,

необхідного для виготовлення одиниці продукції (виконання операції) за

певних організаційно-технічних умов.

Повна, або розгорнута, формула норми поштучно-калькуляційного часу

має такий вигляд

Тшк = Тпз + То + Тд + Торг + Ттех + Тв + Тос + Тпр

На практиці часто об'єднують основний і допоміжний час, час

організаційного і технічного обслуговування, час на відпочинок та особисті

потреби. У серійному та індивідуальному виробництві час регламентованих

перерв Тпр, як правило, відсутній. Тоді формула поштучно-калькуляційного

часу набуває спрощеного вигляду:

Тшк = Тпз + Топ + Тоб + Твоп.
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Слід усвідомити, якщо деталі запускаються у виробництво партіями, то

підготовчо-завершальний час дається на партію, а поштучно-калькуляційний

час на одиницю продукції становить суму поштучного і підготовчо-

завершального часу:

ТШК =ТШТ + ,
п

Т ПЗ

де Т'пз - підготовчо-завершальний час на партію виробів;

п - кількість виробів у партії.

Норма часу на партію виробів Тпар - сумарний час виготовлення партії

виробів за певних організаційно-технічних умов. Ця норма використовується у

серійному виробництві, коли вироби запускаються у роботу не поштучно, а

партіями. Вона є необхідною для планово-економічних розрахунків в

оперативному плануванні виробництва.

Групування норм за сферою поширення

Міжгалузеві норми розробляються централізовано на масові процеси, що

мають місце в усіх галузях виробничої сфери, та зустрічаються й у

невиробничій сфері.

Галузеві норми розробляються галузевими нормативно-дослідними

організаціями, поширені в межах однієї галузі, наприклад, у сільському

господарстві, металургії, на лісозаготівельних роботах.

Районні норми розробляються галузевими нормативно-дослідними

організаціями для підприємств, сконцентрованих в окремих географічних

районах (територіях, басейнах) зі своїми природнокліматичними умовами.

Місцеві норми розробляються безпосередньо на підприємствах, в

організаціях та установах з метою щонайповнішого врахування місцевих

організаційно-технічних умов виробництва.

Групування норм за періодом дії

Норми тривалої дії або умовно-постійні встановлюються на роботи, де

технологія тривалий час не змінюється, наприклад, виготовлення моделей,

стрижнів, земляних форм, заливання рідкого металу у форми в ливарних цехах.
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Сезонні норми застосовуються не цілорічно, а в окремих періодах року

через те, що умови роботи, наприклад, влітку і взимку розрізняються, що

об'єктивно впливає на продуктивність праці.

Тимчасові норми встановлюються на обмежений час, наприклад, на

період освоєння нової продукції, коли робітники ще не набули потрібних

навичок, а технологія не стабілізувалася.

Разові норми використовуються на поодиноких роботах, що не

повторюються, наприклад, під час реставрації унікальних споруд, ліквідації

аварій, в експериментальному виробництві.

Групування норм за ступенем деталізації

Включає дві підгрупи норм:

а) деталізовані, або інакше - диференційовані;

б) укрупнені.

Деталізовані норми

Мікроелементні норми - установлюються на окремі трудові рухи

(мікроелементи трудового процесу) у масовому виробництві переважно для

ручних, ручних механізованих та машинно-ручних робіт. Самостійного

значення не мають, оскільки є складовою операційних норм часу.

Елементні норми - установлюються на окремі елементи трудового

процесу: підготовчо-завершальні дії працівника, основні прийоми, машинний

час, допоміжні прийоми, оперативний час тощо. Самостійного значення не

мають, бо є складовою норми поштучного часу на операцію.

Операційні норми встановлюються різними методами на окрему операцію

трудового процесу.

Укрупнені норми

На відміну від деталізованих укрупнені (комплексні) норми

встановлюються на комплекс взаємопов'язаних операцій незалежно від того,

виконуються вони одним працівником чи колективом. Використовуються

здебільшого в експериментальному, індивідуальному та малосерійному

виробництвах за умов бригадної форми організації праці.
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Типові норми - необхідні затрати робочого часу на виготовлення типового

представника з певної групи однорідних, але неоднакових предметів праці за

стандартизованих організаційно-технічних умов. Розробляються на підставі

типової технології.

Єдині норми - установлюються на однакові технологічні операції або

комплекси операцій, умови виконання яких у різних галузях і районах мало чим

відрізняються або однакові.

Групування норм за методом їх обґрунтування

Технічно обґрунтовані норми проектуються на конкретні роботи (вироби,

деталі, операції) за умов сталої технології, досконалої організації праці, з

максимальним урахуванням можливостей технологічного обладнання.

Розрізняють три різновиди технічно обґрунтованих норм:

 розраховані за нормативними матеріалами;

 хронометражні;

 розраховані за емпіричними формулами.

Досвідно-статистичні норми встановлюються на підставі: власного

досвіду нормувальника, технолога чи майстра; статистичної інформації про

трудомісткість подібної роботи у минулому; за аналогією із трудомісткістю

інших подібних робіт. Використовуються на дільницях, де продукція часто

змінюється, технологія не стабільна, організація виробництва і праці не є

досконалою.

Групування норм за кількістю людей,

праця яких нормується

Індивідуальні норми - призначаються для одного окремого працівника за

індивідуальної організації праці.

Колективні норми - розраховані на колектив працівників тісно пов'язаних

кооперуванням праці з елементами взаємозамінності суб'єктів трудового

процесу (ланка, бригада, група).

Головні вимоги до якості норм затрат праці зводяться до двох моментів:
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по-перше, вони мають бути обґрунтованими, тобто орієнтованими на

максимальне використання технічних можливостей робочого місця, наявних та

прихованих організаційних резервів;

по-друге, норми повинні бути рівнонапруженими, тобто вимагати від

працівників однакових затрат робочого часу й енергії на виконання

різноманітних робіт з однаковим нормованим часом.

На величину норми впливають знаряддя та предмет праці; фізико-хімічні

властивості сировини і матеріалів; габаритні розміри предмета праці;

технологія як система.

Студенти повинні усвідомити, що чим досконаліша технологія, тим

швидше і якісніше іде процес перетворення предмета праці, тим вищою є

продуктивність.

Трудомісткість продукції характеризує затрат живої праці (робочого

часу) на виробництво продукції у натуральному виразі. Основними

різновидами трудомісткості є:

- технологічна;

- обслуговування;

- виробнича;

- управління;

- повна.

 Технологічна трудомісткість складається з  витрат праці основних

робітників, тобто зайнятих на технологічних процесах. Розраховується для

окремих операцій, деталей, виробів.

 Трудомісткість обслуговування охоплює затрати праці допоміжних

робітників.

Виробнича трудомісткість складається з технологічної та

трудомісткості обслуговування виробництва.

 Трудомісткість управління включає затрати праці всього

управлінського персоналу.

Повна трудомісткість продукції охоплює всі витрати на виготовлення
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одиниці кожного виробу і виконання виробничої програми загалом.

За характером і призначенням затрат праці визначають нормовану,

фактичну і планову трудомісткість.

За об’єктом обчислення визначають трудомісткість операції, виробу,

товарної, валової продукції незавершеного виробництва.

Фактична трудомісткість – виражає фактичні затрати праці на

виготовлення одиниці продукції або певного обсягу робіт.

Планова трудомісткісить – це затрати праці на одиницю продукції або

виконання певної роботи, які повинні бути досягнуті в плановому періоді. В

основу планової трудомісткості покладена нормативна трудомісткість з

урахуванням заходів щодо підвищення ефективності виробництва.

План семінарського заняття

1. Класифікація норм затрат праці.

2. Групування норм:

за призначенням;

за видами затрат часу;

за сферою поширення;

за періодом дії;

за методом обґрунтування;

за кількістю людей, праця яких нормується.

3. Чинники, що впливають на величину норми.

Теми рефератів

 Сутність міри і норми праці в умовах ринкової економіки

 Нормування праці – визнаний інструмент ефективного використання

трудових ресурсів підприємства
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Завдання для практичних занять

і самостійної роботи

Завдання 8.1.

Дайте відповіді на питання:

1. За якими ознаками класифікуються норми затрат праці?

2. Який існує взаємозв’язок між нормою часу і нормою виробітку?

3. Назвіть методи встановлення нормованих завдань.

4. Як класифікуються норми праці за методами розроблення, ступенем

укрупнення, сферою використання, періодом дії та способом побудови?

5. Які основні чинники впливають на величину норми?

Завдання 8.2.

Розкрийте залежність між зміною норми часу і норми виробітку. Поясніть

співвідношення:

;
100
100

?
часунормизниженнявідсоток
часунормизниженнявідсоток






виробіткунормизростаннявідсоток
виробіткунормизростаннявідсоток






100
100

?

Завдання 8.3.

Як зміниться норма виробітку, якщо норму часу, яка становила 28 хв. на

операцію, буде зменшено до 23 хв.?

Завдання 8.4.

Визначити норму виробітку, якщо норма часу на одну операцію

становить 0,7 хв.; робоча зміна триває – 480 хв.

Завдання 8.5.

Як зміниться норма часу (%, хвилин), якщо норма виробітку збільшилася

з 75 до 83 деталей за зміну. Тривалість зміни - 480 хв.
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Завдання 8.6.

Визначте норму часу на партію деталей, якщо:

 основний час - 7 хв.;

 допоміжний час – 1,7 хв.;

 час обслуговування – 0,5 хв.;

 час на відпочинок – 0,28 хв.;

 час підготовчо-завершальної роботи на партію деталей в 54 шт. – 30 хв.

Завдання 8.7.

Визначити норму виробітку для групи робітників з 10 осіб, які виконують

одну роботу, норма часу на одиницю продукції становить 0,5 год., тривалість

зміни 8 год.

Завдання 8.8.

Змінна норму виробітку становить - 870 операцій. Як вона зміниться,

якщо норму часу на одну операцію буде скорочено з 0,7 хв. до 0,5 хв.?

Завдання 8.9.

Визначити рівень виконання норм виробітку, якщо працівник за місяць

виготовив:

деталей „А” – 125 шт, за норми часу – 1,4 н/год. на деталь;

деталей „Б” – 28 шт, за норми часу – 2,6 н/год. на деталь;

деталей „В” – 15 шт, за норми часу – 0,9 н/год. на деталь.

Відпрацьовано 23 робочі зміни, тривалість зміни – 8 год.

Завдання 8.10.

Змінна норма виробітку становить 175 деталей. Верстатник,

удосконаливши свій інструмент та змінивши режим оброблення, став

виробляти по 205 деталей за зміну. Визначити, як зміниться трудомісткість

однієї деталі порівняно з нормативною.
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Завдання 8.11.

Визначити рівень виконання норм часу за змінним та фактично

відпрацьованим часом, якщо на виготовлення продукції затрачено 175 н/год;

відпрацьовано – 23 робочі зміни, тривалість зміни – 8 год. Врахувати, що

17 год. затрачено на надурочну роботу, простої з різних причин дорівнюють

14 годин, 11 годин було витрачено на виправлення браку не з вини робітника.

Завдання 8.12.

Визначити середній рівень виконання норм виробітку за умови, що 11

робітників виконали норми лише на 90%, 75 – на 100%, 80 – на 125%, 28 – на

148%.

Завдання 8.13.

Дайте відповіді на запитання:

1. Чим відрізняються і коли застосовуються норми поштучного та

поштучно-калькуляційного часу?

2. Наведіть розгорнуту формулу норми поштучно-калькуляційного часу.

3. Назвіть і охарактеризуйте фактори, що впливають  на зміну норми

поштучного часу.

4. Розкажіть про особливості визначення повної трудомісткості одиниці

продукції.

5. Хто на вашу думку в сучасних умовах повинен займатись

розробленням нормативів з праці?

Завдання 8.14.

Визначте норму поштучно-калькуляційного часу, якщо:

 основний час становить – 7 хв.;

 допоміжний час – 2,2 хв.;

 час на обслуговування робочого місця – 0,17 хв.;

 час на відпочинок робітника – 0,21 хв.;

 підготовчо-завершальний час на одиницю продукції – 0,6 хв.;
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 кількість деталей у партії – 87 шт.

Завдання 8.15.

Визначте норму поштучно-калькуляційного часу, якщо:

 основний час становить – 5 хв.;

 допоміжний час – 2,4 хв.;

 час на обслуговування робочого місця – 3% від оперативного часу;

 час на відпочинок - 7% від оперативного часу;

 підготовчо-завершальний час на зміну – 43 хв.;

 тривалість зміни - 480 хв.

Завдання 8.16.

У зв’язку з переглядом норм праці розрахувати нову норму поштучного

часу, поштучно-калькуляційного часу, норму часу на партію виробів, якщо:

 оперативний час - 25 хв.;

 час на обслуговування робочого місця і відпочинок - 7% від

оперативного часу;

 кількість виробів у партії - 25 шт.;

 підготовчо-завершальний час на партію виробів - 20 хв.

Розрахувати норму виробітку на восьмигодинну зміну. Як змінилась і

якою була норма виробітку до перегляду, якщо нова норма часу знизилась на

15%?

Завдання 8.17.

Визначити відповідність професійного складу робітників вимогам

виробництва за даними:

1) трудомісткість робіт:

електромонтажні – 143480 нормо/год;

регулювальні – 41290 нормо/год;

налагоджувальні – 21400 нормо/год;

2) кількість робітників за професіями:
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електромонтажники – 67 чол.;

регулювальники апаратури – 26 чол.;

налагоджувальники апаратури – 12 чол.;

3) фонд робочого часу на 1 робітника – 1860 год.;

4) запланований середній відсоток виконання норм виробітку – 107.

Завдання 8.18.

Визначити виконання норм праці за змінним і фактично відпрацьованим

часом, якщо трудомісткість виробленої продукції становить 185 нормо-годин.

Робітник відпрацював 22 зміни, тривалість зміни 8 годин. Обсяг надурочної

роботи 18 годин, простої 24 години. На виправлення браку затрачено12 нормо-

годин.

Завдання 8.19.

Визначити норму поштучного часу в умовах масового виробництва,

якщо:

 основний час на оброблення деталі становить – 30 хв.;

 допоміжний час – 10 хв.;

 час організаційного обслуговування становить–1,5% від оперативного

часу;

 час на відпочинок і особисті потреби – 6% від оперативного часу;

 час технічного обслуговування – 2% від основного часу.

Завдання 8.20.

Визначити норму поштучного часу в умовах дрібносерійного

виробництва, якщо оперативний час оброблення деталі становить 10 хв., час

обслуговування робочого місця, час на відпочинок і особисті потреби та

перерви, що обумовлені технологією і організацією виробничого процесу,

становлять відповідно:

ТОБ – 5% від оперативного;

ТВОП – 4% від оперативного;
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ТПР - 3% від оперативного.

Завдання 8.21.

Визначити змінну норму виробітку за даними:

 тривалість зміни – 480 хв.;

 оперативний час оброблення деталі – 10 хв.;

 час обслуговування робочого місця – 3% від оперативного часу;

 час регламентованих перерв – 7% від оперативного часу;

 підготовчо-завершальний час – 20 хв. на зміну.

Передбачається підвищити норму виробітку на 20%. Визначити, як

зміниться норма часу.

Завдання 8.22.

Бригада обслуговує дві одиниці обладнання; оперативний час становить –

5 хв., з одиниці обладнання за один цикл оброблення випускається 6 виробів.

Визначити змінну норму виробітку за даними:

 тривалість зміни – 480 хв.;

 час обслуговування робочого місця – 15 хв.;

 час на відпочинок і особисті потреби – 30 хв.;

 час регламентованих перерв, що зумовлені особливостями технології – 8 хв.;

 підготовчо-завершальний час – 20 хв.

Завдання 8.23.

В умовах безперервного виробничого процесу визначити норму

виробітку і норму продуктивності обладнання, якщо:

 тривалість розрахункового періоду – 8 год.;

 коефіцієнт, що враховує час, коли обладнання простоює в планово-

попереджувальному ремонті – 0,89;

 норма обслуговування – 2 верстати;

 годинний випуск продукції – 11 шт.;

 теоретична продуктивність одного верстата за зміну – 84 шт.;
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 коефіцієнт корисного часу – 0,96;

 коефіцієнт, що враховує неповне використання технічних

можливостей обладнання з причин, що пов’язані з технологією та

організацією виробництва – 0,97.

Завдання 8.24.

На дільниці термічного оброблення машинобудівного підприємства

бригада у складі п’яти чоловік обслуговує три одиниці обладнання.

Оперативний час оброблення деталі – 5 хв., з одиниці обладнання за один цикл

оброблення, випускається 10 деталей., час обслуговування робочого місця –

3%, підготовчо-завершальний час – 2,5%, час регламентованих перерв – 2,5%,

час на відпочинок і особисті потреби – 7% від оперативного часу.

Визначити норму часу на одиницю продукції.

Тести для самопідготовки

Визначте і обґрунтуйте правильні відповіді до наступних контрольних

питань:

1. За якими ознаками класифікуються норми затрат праці:

а) за трудомісткістю;

б) за призначенням;

в) за періодом дії;

г) за методом обґрунтування;

д) за виробітком;

е) за сферою поширення;

є) за ступенем деталізації;

і) за видом затрат часу;

2. Нормоване завдання – це:

а) базовий показник живої праці;

б) кількість робочого часу, об’єктивно потрібного для виконання

конкретної роботи (операції) за певних організаційно-технічних умов;
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в) встановлений об’єм робіт, якій робітник або група робітників повинна

виконувати за певний час із дотриманням конкретних вимог до якості

продукції.

3. Норма підготовчо-завершального часу в одиничному і дрібносерійному

виробництві встановлюється на:

а) партію деталей (виробів);

б) одну деталь (виріб);

в) партію деталей і одну деталь.

4. Норма поштучного часу включає:

а) підготовчо-завершальний час;

б) оперативний час;

в) час на обслуговування робочого місця;

г) допоміжний час;

д) час на відпочинок і особисті потреби;

е) перерви, що обумовлені технологією і організацією виробництва;

є) основний час.

5. На величину норми затрат праці впливають чинники:

а) знаряддя та предмет праці;

б) характер перетворення предмета праці;

в) маса та габарити предмета праці;

г) властивості сировини та характер виробничого процесу;

д) кваліфікація робітника;

е) технологічний режим, інструмент;

є) усе вище вказане.
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9. Методи нормування і способи встановлення норм

Методичні вказівки до вивчення теми

Зміст теми розкрито в підручнику (1. с. 103-113). Додаткові джерела (4, 7,

9, 10, 15, 17, 24, 36, 39, 44, 45).

Вивчення даної теми слід розпочинати із класифікації методів і способів

нормування  затрат праці (рис. 10).
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Рис. 10 Класифікація методів і способів нормування затрат праці

Метод нормування визначає, яку методичну і розрахункову основу

обрано для встановлення норми затрат праці тим чи іншим способом.

Спосіб встановлення норми показує, на підставі якої інформації та яким

шляхом її визначено.
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Сумарними методами - норми встановлюються відразу на цілу операцію

або комплекс операцій без розчленування на складові частини, тобто сумарно.

Аналітичні методи передбачають ділення операції чи комплексу робіт

на дрібніші елементи, ретельний аналіз їх змісту, дослідження чинників, що

визначають тривалість кожного елемента, проектування нового,

раціональнішого складу операції з урахуванням кращого виробничого досвіду.

Суть досвідного способу полягає в тому, що норма визначається на

основі суб'єктивної оцінки нормувальника (майстра, технолога). Недоліком

цього методу є його суб'єктивність.

Порівняльний спосіб полягає у підборі деталі чи операції-аналога та

зіставленні тих характеристик, які саме визначають норму часу. Існує й

модернізований варіант, коли зіставляються кілька важливих параметрів

виконуваної роботи (маса, діаметр, довжина оброблення тощо), розраховуються

поправочні коефіцієнти для відповідного уточнення норми. Цей варіант набув

назви способу неперехідної інтерполяції (порівняння за основними переходами

операції). Він поширений на тих підприємствах, де використовуються

уніфіковані деталі та типові технологічні процеси.

Статистичний спосіб припускає використання даних про затрати праці

на конкретну операцію (деталь, виріб), що були у виробництві в минулому.

Застосовуючи аналітичні методи, норму затрат праці розраховують на

основі детального вивчення виробничих можливостей робочого місця, аналізу

технологічного процесу, кожної операції та її елементів. Після ретельного

аналізу виробничих умов розпочинають проектування раціонального режиму

роботи обладнання.

Основним завданням аналітично-дослідницького методу є не так

одержання норм затрат праці, як створення нормативних матеріалів для

подальшого встановлення норм аналітично-розрахунковим методом.

Переваги застосування цього методу:

 трудомісткість встановлення розрахункових норм значно нижча, ніж

хронометражних;
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 точність розрахункових норм майже не поступається точності

хронометражних;

 розрахункові норми легше впроваджувати, ніж хронометражні, адже їх

обґрунтованість не викликає сумніву, вони базуються на нормативних

матеріалах і враховують організаційно-технічні умови виробництва.

Процес встановлення норм аналітично-розрахунковим методом

складається з:

 аналізу структури трудового процесу та можливостей його

вдосконалення;

 вивчення та у разі потреби поліпшення організаційно-технічних умов

виконання трудового процесу;

 вибору нормативів часу, що відповідають наявним організаційно-

технічним умовам;

 визначення тривалості кожного елемента та усієї норми в цілому.

Першою складовою норми часу є час підготовчо-завершальної роботи.

Зміст роботи і загальна тривалість підготовчо-завершального часу залежать від

типу виробництва, характеру виробничого процесу й операції, що підлягає

нормуванню, організації праці та якості обслуговування робочого місця.

У масовому та великосерійному виробництві трудомісткі елементи

підготовчо-завершальної роботи (налагодження та настроювання устаткування,

доставка на робоче місце заготовок та інструменту, видалення відходів тощо)

виносяться за часові межі зміни і передаються спеціальним допоміжним

робітникам. Решта часу підготовчо-завершальної роботи приєднується до

норми часу на обслуговування робочого місця.

Як самостійна частина норми часу підготовчо-завершальний час

визначається лише в індивідуальному та малосерійному виробництві.

Тривалість основного часу То великою мірою залежить від фізико-

хімічних властивостей предмета праці, технічних характеристик засобів

виробництва та рівня його організації. Основний час встановлюється

безпосередньо на підприємствах аналітичними або сумарними методами.
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Допоміжні прийоми так само, як і елементи підготовчо-завершальної

роботи, піддаються типізації. Це дозволяє розробляти стабільні нормативи

допоміжного часу для типових організаційно-технічних умов виробництва.

За відсутності готових нормативів допоміжний час можна визначити

методом хронометражних спостережень або шляхом мікроелементного

нормування.

Час обслуговування робочого місця встановлюється в розрахунку на

одиницю продукції або на зміну. Для операцій механічного оброблення

заготовок в умовах масового і серійного виробництва окремо розраховують  час

технічного і організаційного обслуговування.
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де атех – норматив часу на технічне обслуговування у процентах від основного

(машинного) часу;

аорг – норматив часу на організаційне обслуговування у процентах від

оперативного часу.

У малосерійному та індивідуальному виробництві, а також для ручних

(слюсарних, складальних, монтажних і т.п.) робіт загальний час обслуговування

робочого місця розраховують за нормативами у процентах від оперативного

часу

,
100

об
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аТТ 

де аоб – норматив часу на обслуговування робочого місця у процентах від

оперативного часу.

Час на особисті потреби – згідно із трудовим законодавством для всіх

працівників незалежно від умов праці дорівнює 2% тривалості зміни, це

становить приблизно 10 хв. на 8-годинний робочий день.

Час відпочинку працівника залежить від наявності та рівня чинників, які

впливають на працездатність людини: фізичних зусиль; нервового напруження;
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темпу роботи; робочої пози; монотонності праці; мікроклімату у робочому

приміщенні; забрудненості повітря; виробничого шуму; вібрації, обертань та

поштовхів; освітлення робочої зони.

Формула поштучного часу залежно від типу виробництва має такі

модифікації:

 для масового виробництва

;
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 для індивідуального, малосерійного і серійного виробництва

на ручних процесах
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де а1 - норматив часу технічного обслуговування робочого місця в процентах
від основного часу;

а2- норматив часу організаційного обслуговування робочого місця в
процентах від оперативного часу;

а- норматив часу обслуговування робочого місця в процентах від
оперативного часу;

в - норматив часу на відпочинок та особисті потреби в процентах від
оперативного часу;

с- норматив часу на обслуговування робочого місця, відпочинок та особисті
потреби в процентах від оперативного часу.

План семінарського заняття

1. Методи нормування праці та їх класифікація.

2. Особливості визначення складових частин норм часу та їх розрахунок.

3. Визначення різноманітних видів норм праці.

4. Коригування норм часу з урахуванням даних щодо опанування нових

видів робіт і операцій.
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Теми рефератів

Сутність, порядок розроблення та особливості використання

нормованих завдань

Нормування праці один із найважливіших і невід’ємних елементів

організації праці, планування виробництва та управління взагалі

Завдання для практичних занять

і самостійної роботи

Завдання 9.1.

Дайте відповіді на питання:

1. Що розуміють під методом нормування праці?

2. У чому полягають відмінності сумарного методу нормування від

аналітичного?

3. Як ви розумієте поняття “опанування нових видів робіт”?

4. Що являє собою коефіцієнт опанування? Поясніть його суть і порядок

розрахунку.

Завдання 9.2.

На рис. 11 схематично представлено дію механізмів обґрунтування норм

праці в умовах планової і ринкової економіки. Поясніть дію цих механізмів і

вкажіть їх відмінності.

Планова економіка

Плановий об’єм
виробництва

Завдання щодо
зниження

трудомісткості

Конкретні
організаційно-
технічні умови

Норма праці

Ринкова економіка

Об’єм
ринкового

попиту

Стратегія
поведінки

підприємства на
ринку

Норма праці
Конкретні

організаційно-
технічні умови

Рис. 11. Послідовність обґрунтування норм праці
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Завдання 9.3.

За схемою послідовності проектування виробничого процесу і розрахунку

норми праці (рис.12), поясніть від яких чинників залежить норма праці. Дайте

характеристику кожному з цих етапів.

Визначення режиму роботи обладнання і машинного
(апаратурного) часу

Проектування трудових прийомів і розрахунок
тривалості їх виконання

Визначення норм обслуговування і чисельності (з
урахуванням варіантів поділу та кооперування праці,

регламенту обслуговування обладнання, режимів праці
й відпочинку)

Визначення тривалості операції та норм часу (з
урахуванням нормованих перерв у роботі обладнання і

зайнятості робітників)

Визначення норм виробітку і нормованих завдань

Рис. 12. Послідовність проектування виробничих процесів і розрахунку норм

праці

Завдання 9.4.

Складіть структурно-логічну схему класифікації методів нормування і

способів встановлення  норм праці.

Завдання 9.5.

Наведіть порівняльну характеристику двох видів (дослідного і

розрахункового) аналітичного методу нормування праці. Заповніть таблицю 39.
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Таблиця 39.

Характеристика методів нормування праці

Метод нормування Переваги Недоліки

Аналітично-дослідний

Аналітично-
розрахунковий

Завдання 9.6.

За даними норм затрат праці  проводиться повний комплекс економічних

розрахунків на всіх рівнях управління господарською діяльністю. На основі

наведених характеристик норм затрат праці (табл. 40) указати межи їх

використання.

Таблиця 40
Характеристика норм затрат праці
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ви
мі

ру

Строк дії
норм

Хто розроблює і затверджує норми

М
еж

и
ви

ко
ри

ст
ан

ня
но

рм
 п

ра
цірозроблює розглядає і

подає на
затверджен-

ня за
тв

ер
дж

ує

Норма часу
(нормована

технологічна
трудомісткість
на операцію,
деталь, вузол,

виріб, вид
робіт)

Нормо-
год.
(хв.)

Протягом  дії
техніко-

організаційних
умов праці, що
не змінюються

Нормувальни
к або

технолог

Відділ
організації

праці та
заробітної

плати

Директор
підприємства
або головний

інженер

Норма
виробітку

Кількіс
ть

виробл
ених
один.

за
один.
часу

Те саме Те саме Те саме Те саме

Норма
чисельності

Осіб Те саме Нормувальни
к

Те саме Те саме
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Продовження табл. 40

Норма
обслугову-

вання

Машин
(робо-

чих
місць,
площі)

Те саме Те саме Те саме Те саме

Повна
трудоміст-

кість одиниці
продукції за

установленою
номенклату-

рою

Люд.-
год.

Один рік Економіст Те саме Те саме

Завдання 9.7.
Визначте норму поштучного, поштучно-калькуляційного часу і норму

часу на партію деталей для токарного оброблення виливки. Операція
складається із двох переходів (зовнішнє обточування і відрізання). Розміри
деталі й розрахункові дані для визначення норм такі:

 довжина деталі за кресленням – 215 мм;
 діаметр деталі за кресленням – 110 мм;
 припуск на сторону – 6 мм;
 глибина різання – 3 мм;
подача – 0,5 мм/об.;
швидкість різання – 38 м/хв.;
величина врізання і перебігу різця – 3,5 мм;
величина взяття пробної стружки (останній прохід) – 10 мм;
час на керування верстатом і перехід – 1,1 хв.;
норматив часу на відпочинок, особисті потреби і обслуговування

робочого місця (% від Топ) – 12%;
підготовчо-завершальний час на партію – 12 хв.;
кількість виробів у партії – 15 шт.
Швидкість різання і подачу при відрізанні і повздовжньому обточуванні

вважати умовно однаковими.

Завдання 9.8.

Розгляньте і поясніть зміст і структуру макетів нормативних матеріалів

(табл. 41).
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Таблиця 41

Макети нормативних матеріалів

А. Масове і великосерійне виробництво

Операції з питомою вагою машинно-ручного часу

Масштаб
виробництва

(місячний
випуск

виробів)

Порядковий
номер

місяця з
початку

виробництва

Оперативний час, хв.
До 1 Від 1 до 4

Група складності робіт

не
ск

ла
дн

і

пр
ос

ті

се
ре

дн
ьо

ї
ск

ла
дн

ос
ті

ск
ла

дн
і

ос
об

ли
во

ск
ла

дн
і

Б. Серійне виробництво
Операції з питомою вагою машинно-ручного часу

Оперативний
час, хв.

Номер партії
з початку

виробництва

Розмір партії, що обробляється
Група складності робіт

прості складні особливо складні

Тести для самопідготовки

Визначте і обґрунтуйте правильні відповіді до наступних контрольних

питань:

1. Які існують способи встановлення норм:

а) сумарні;

б) на підставі досвіду і кваліфікації нормувальника;

в) на підставі статистичної інформації;

г) шляхом порівняння з аналогічними деталями - представниками;

д) аналітичні;

е) шляхом проведення масових фотохронометражних спостережень і

створення нормативних матеріалів;

є) на підставі використання нормативних матеріалів та розрахунків за

емпіричними формулами.

2. За статистичного способу встановлення норм використовують:

а) розрахунки на основі детального вивчення можливостей робочого

місця, технологічного процесу, кожної операції та її елементів;
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б) дані про затрати праці на конкретну операцію (деталь, виріб), що була

у виробництві в минулому;

в) підбір деталей чи операцій-аналогів та зіставлення їх характеристик,

які саме визначають норму часу.

3. Основним завданням аналітично-дослідного методу є:

а) одержання норм затрат праці;

б) створення нормативних матеріалів для подальшого встановлення норм;

в) оброблення і проведення спеціальних розрахунків.

4. Як самостійна частина норми часу підготовчо-завершальний час

визначається в:

а) масовому виробництві;

б) великосерійному виробництві;

в) серійному виробництві;

г) одиничному виробництві.

5. Для нормування операцій механічного оброблення в умовах масового і

серійного виробництва окремо розраховують час:

а) оперативної роботи;

б) технічного обслуговування;

в) організаційного обслуговування;

г) машинної роботи.

10. Нормування праці робітників основного виробництва

Методичні вказівки до вивчення теми

Зміст теми розкрито в підручнику (1, с. 114-131). Додаткові джерела (4, 7,

9, 10, 14, 15, 17, 20, 21, 23, 24, 27-29, 32-34, 36, 39, 41,42).

У нормуванні механообробних процесів найбільш складною і
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трудомісткою процедурою є встановлення норми основного часу, оскільки всі

інші елементи поштучного часу, як правило, визначаються за нормативами.

Методика розрахунку норми основного часу

на технологічний перехід

( механообробні процеси у машинобудуванні)

Час основної роботи (То) розраховується за відповідними для кожного

виду робіт формулами машинного часу (Тм). Ці формули відбивають

залежність тривалості машинного часу від обсягу роботи та режимів роботи

обладнання (режимів різання). З обсягом роботи ця залежність пряма, а з

режимами різання - обернена.

Час машинного оброблення залежить від швидкості руху деталі (або

інструмента), величини подачі різального інструмента, числа проходів, які

забезпечують оброблення деталі, глибини різання.

Товщина шару матеріалу, яка знімається у процесі оброблення поверхні

заготовки, називається припуском на оброблення h. Цей припуск можна зняти за

один або кілька проходів інструмента. Товщина шару матеріалу, який

знімається за один прохід, називається глибиною різання t. Число проходів і

визначається як відношення припуску на оброблення заготовки h до глибини

різання t:

.
t
hi 

Подача різального інструмента (S) - це відстань його переміщення

відносно оброблюваної заготовки в міліметрах за хвилину або відповідне

переміщення заготовки відносно інструмента (фрезерні, поперечно-стругальні

верстати).

Швидкість різання (V) - це інтенсивність переміщення різального

інструмента відносно оброблюваної поверхні заготовки в напрямку головного

робочого руху в одиницю часу, м/хв. Швидкість різання залежить від твердості

матеріалу заготовки і враховується для обчислення норми машинного

(основного) часу через число обертань п заготовки або різального інструмента:
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d
Vn





1000

де V — швидкість різання, м/хв;

d — діаметр заготовки (інструмента), мм;

1000 — числовий множник для переводу метрів у міліметри.

Машинний (Тм) час виконання певного технологічного переходу на

металообробному верстаті обчислюється за такою універсальною формулою:

,і
S
LТ
хв

М 

де L - розрахункова відстань, яку має пройти інструмент за один прохід, мм:

L = l + l1 + l2 ,

де l - довжина оброблюваної поверхні заготовки за кресленням, мм;

l1 - відстань врізання та виходу інструмента, мм;

l2 - додаткова відстань руху інструмента для взяття пробної стружки, мм.;

і – число проходів;

Sхв – хвилинна подача для обточування, свердління і чистового

фрезерування:

Sхв =Sо · п

де Sо - подача на одне обертання заготовки (свердла, фрези), мм;

Для чорнового фрезерування:

Sхв = Sz · z · п.

де Sz – подача на один зуб;

z – кількість різальних пластинок (різців) у багатолезовому інструменті

(фрезі).

Глибина різання, подача і швидкість різання визначаються за допомогою

нормативів режимів різання або за емпіричними формулами.

Порядок вибору параметрів режимів різання:

1. З урахуванням різальних властивостей інструмента обирають глибину

різання, потім за нормативами визначають подачу, швидкість різання і

необхідну потужність. Визначаючи подачу й глибину різання, слід мати на

увазі, що доцільно виконувати механічну обробку з більшою глибиною різання
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і меншою кількістю проходів.

2. За нормативами залежно від глибини різання, подачі, властивостей

матеріалу та інструмента обирають швидкість різання. Збільшувати швидкість

різання за рахунок зменшення подачі недоцільно.

За формулами або таблицями нормативів визначають кількість обертань

шпинделя, які коригують відповідно до паспортних даних верстата, вибираючи

найближчі до розрахункових.

4. Визначають розрахункову довжину оброблення L за кресленням деталі

та нормативами.

5. Обчислюють величину машинного (основного) часу на перехід за

формулою:

Тм = То = i
nS

L


0

Якщо технологічна операція складається з кількох переходів, то

розрахунки величини основного часу роблять для кожного переходу окремо.

Також окремо для кожного переходу визначають допоміжний час і час

оперативної роботи. У цілому на всю операцію обчислюють час оперативної

роботи та інші елементи поштучного або поштучно-калькуляційного часу.
Приклад. Розрахувати основний (машинний) час на зовнішнє обточування заготовки.

Вихідні дані: матеріал заготовки – сталь 30; габаритні розміри - довжина 140 мм, діаметр Ø

55 мм; діаметр готової деталі – 50 мм; верстат – токарно-гвинторізний 1А616. За

паспортними даними: швидкість різання в межах 186 м/хв.; подача суппорта – 0,32 м/хв.,

число обертів – 900 об/хв.; інструмент різальний – різець прохідний Т15К6. Відстань

врізання та виходу різця – 2,5 мм; додаткова відстань руху різця для взяття пробної стружки

– 2,5 мм. Заготовка обточується за один прохід.

Розв’язок:

1. Визначаємо глибину різання. Оброблення виконується за один прохід, отже

глибина різання

t = (55-50):2 = 2,5 мм

2. Визначимо основний (машинний) час за формулою:




 і
пS

LТ
o

м
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У нашому прикладі: l=140мм, l1=2,5мм, l2=2,5 мм. Таким чином,

L=140+2,5+2,5=145мм. - це розрахункова відстань, яку має пройти інструмент за один

прохід.

Основний час становить:

.59,0
90032.0

145 хвTo 




Нормування праці робітників-багатоверстатників

Завдання нормування багатоверстатної роботи полягає насамперед у

розрахунках можливостей багатоверстатного обслуговування для заданої

номенклатури технологічних операцій.

Можливість одночасної роботи на кількох верстатах залежить від

коефіцієнта зайнятості Кз робітника і розподілу ручного часу в структурі

кожної операції.

Коефіцієнт зайнятості робітника на одному верстаті:

КЗ = ,
ОП

nacмрP

T
tttt 

де tp - час ручних прийомів на виконанні однієї технологічної операції;

tмр - час машинно-ручної роботи;

tас - час активного спостереження за автоматичною роботою верстата;

tn - час переходу від одного верстата до іншого;

Тon - оперативний час даної операції.

Після розрахунків коефіцієнтів зайнятості робітника за кожною із груп

суміжних верстатів визначають орієнтовну норму обслуговування, для чого

використовується умова:

Кз1 + Кз2 + ... + Кзп ≤ 1,

де Кз1, Кз2, Кзп - коефіцієнти зайнятості робітника відповідно на першому,

другому та інших верстатах.

Другою умовою, що визначає можливість багатоверстатної роботи, є

розподіл часу ручних прийомів. Важливо також, щоб час роботи верстата в

автоматичному режимі перевищував час зайнятості робітника ручними

прийомами та переходом.
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Циклом багатоверстатної роботи називають час, необхідний на

одноразове обслуговування всіх верстатів. Отже, час циклу Тц дорівнює часу

зайнятості робітника Тз:

ТЦ = tP + tмр +tac + tn + tв = 


п

і
Тзі

1

де tв - можливий вільний час робітника, що не перекривається елементами часу

зайнятості машинно-ручними прийомами.

Норма обслуговування, тобто можлива кількість верстатів,

обслуговуваних одним робітником, може бути визначена за формулою:

Но = ,1


Тз
КТ СМА

де Тма - час машинно-автоматичної роботи верстата, коли робітник вільний і

може обслуговувати інші верстати;

Кс - коефіцієнт, який враховує співвідношення часу зайнятості робітника на

одному верстаті з часом зайнятості (обслуговування) на інших верстатах;

Тз - час зайнятості робітника на одному верстаті.

Коефіцієнт співвідношення для верстатів-дублерів, коли виконуються

однакові за тривалістю і змістом операції, дорівнює 0,9.

Приклад. Машинно-автоматизований час на одному верстаті - 19 хв., час зайнятості

робітника на однуму верстаті – 6 хв. Розрахувати норму багатоверстатного обслуговування

за повного використання обладнання і наявності у робітника вільного часу. Визначити час

циклу, простоїв верстатів і робітника.

Розв’язок:

1. Обчислюємо норму багатоверстатного обслуговування:

485,31
6

9,0191 






з

сма
о Т

КТH верстати

2. Тривалість циклу багатоверстатного обслуговування:
2446 цТ хв.

3. Обчислюємо час можливого простою верстатів у кожному циклі tпв, за умови
повного використання обладнання:

20194244  ТопНТНt обцопв хв.
4. Час можливого простою робітника в кожному циклі:

06424  зоЦпр ТНТt

Таким чином, розрахунки показують, що за умови прикладу багатоверстатне
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обслуговування можливе і доцільне. Завантаження робітника є повним, а простої верстатів -

незначні.

Для багатоверстатного обслуговування важливо також правильно

обґрунтувати змінну норму виробітку.

Змінна норма виробітку багатоверстатника визначається за формулою

Тзм • Но • Нчис
Нв = —————————— ,

Нтв
де Тзм- змінний робочий час;

Но - норма обслуговування багатоверстатника;

Нчис - норма чисельності (у нашому прикладі Нчис - 1);

Нтв - норма тривалості операції по відношенню до верстата.

НТВ = Тц ∙
ПРЗМ

ЗМ

ТТ
Т


,

де Тпр — тривалість регламентованих (нормованих) перерв у роботі

устаткування в розрахунку на зміну.

У складі Тпр найчастіше враховують неперекривні витрати часу

обслуговування робочого місця, підготовчо-завершального часу, часу на

відпочинок та особисті потреби.

Нормування слюсарних і складальних робіт

Серед складальних робіт переважають: з'єднування окремих деталей,

розбирання, зварювання, клепання, паяння.

Процес встановлення норми поштучно-калькуляційного часу на слюсарні

та складальні операції полягає в описуванні правильної послідовності,

виконуваних трудових прийомів, визначенні організаційно-технічних та

санітарно-гігієнічних умов праці, виборі потрібних нормативних величин часу,

поправочних коефіцієнтів та обчисленні на підставі зібраної інформації

тривалості цілої операції.

У роботі слюсаря-складальника недоцільно відділяти основні прийоми

праці від допоміжних, тому нормативи містять оперативний час, що полегшує

користування ними і виконання розрахунків.
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Основними чинниками, що впливають на тривалість операцій, є вид

слюсарної роботи, оброблюваний матеріал, форма і розміри оброблюваної

поверхні, припуск на оброблення, уживані інструменти та механізми, потрібна

точність оброблення, зручність виконання роботи, величина партії або серії

деталей чи виробів.

Базова формула для обчислення поштучно-калькуляційного часу на

слюсарні операції за диференційованими нормативами:

Тшк =Топі К1 К2 К3,

де Топі - оперативний час на один перехід слюсарно-складальної операції

(визначається за загальномашинобудівними чи галузевими нормативами);

К1 - коефіцієнт, який враховує потрібний час підготовчо-завершальної

роботи, обслуговування робочого місця, відпочинку та на особисті потреби;

К2 - коефіцієнт, що враховує розмір партії оброблюваних деталей або

виробів, що підлягають складанню;

Кз - коефіцієнт, що враховує особливі умови праці, зокрема, ступінь

зручності виконання операції.

Для полегшення і прискорення нормування складальних робіт

використовують укрупнені нормативи, які враховують вплив головних

чинників на тривалість операцій складання.

Укрупнені нормативи поштучно-калькуляційного часу включають

оперативний час складання вузла чи готового виробу, час підготовчо-

завершальної роботи, час обслуговування робочого місця, відпочинку та

особистих потреб. Укрупнені нормативи часу на складальні роботи здебільшого

мають галузевий характер.

Якщо до слюсарно-складальної операції входять суто слюсарні переходи,

то їх треба нормувати окремо, бо укрупнена норма поштучно-калькуляційного

часу складання не включає час на слюсарні переходи.

Нормування апаратурних процесів

Апаратурними називають технологічні процеси, які відбуваються під

впливом теплової, хімічної або електричної енергії у спеціальних апаратах:
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печах, реакторах, автоклавах, ваннах тощо.

Залежно від режиму роботи технологічного устаткування апаратурні

процеси поділяють на періодичні і безперервні.

Для зручності нормування періодичні процеси поділяють на дві групи:

невеликої тривалості (від десятків секунд до однієї години) і тривалі (по кілька

годин). В обох випадках апарати зупиняються для завантаження сировини і

виймання готового продукту.

У загальному вигляді продуктивність апарата можна визначити як

функцію від кількості сировини і повноти здійснення реакції:

Q = а · р,

де Q - продуктивність апарата;

а - кількість (вага чи об'єм) сировини, що надходить в апарат за одиницю

часу;

р - повнота перероблення сировини протягом часу перебування її в

апараті.

Норму обслуговування для апаратника у виробництвах з невеликою

тривалістю операцій можна визначити зі співвідношенням між апаратурно-

вільним часом і часом зайнятості робітника біля одного апарата.

Но = ,1
Тз

Тав

де Тав - апаратурно-вільний час, коли робітник вільний і може

обслуговувати інший апарат;

Тз - зайнятість робітника біля одного апарата.

Якщо відома продуктивність апарата циклічної дії за один технологічний

цикл, то змінну норму виробітку можна обчислити за формулою

Нв = ,
)(

Вц
Т

ТТТТ

ОЦ

ВОПОБПЗЗМ 


де Тоц— нормативний оперативний час на один цикл;

Вц — нормативний виробіток за один повний цикл.

На безперервних апаратурних процесах змінну норму виробітку можна

розрахувати за формулою:
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Нв = Тзм · Пг,

де Пг — продуктивність установки (апарата, лінії) за годину.

Приклад .Розрахувати норму виробітку і норму часу для робітника, що обслуговує

апаратурну систему безперервної дії з годинною продуктивністю 450 кг. хімічного продукту.

Протягом зміни за регламентом роботи система підналагоджується 2 рази по 8 хв.

Розв’язок:

1. Обчислюємо норму виробітку хімічного продукту протягом зміни:

.5,3478450)
60

288()2( 2 кгПТТН підзмВ 




2. Норма часу на 100 кг

23,0
5,3478

1008100








В

зм
Ч Н

ТН год.

План семінарського заняття

1. Особливості встановлення норм праці в умовах ручних (машинно-

ручних), машинних, автоматизованих робіт і апаратурних процесів.

2. Нормування за багатоверстатного обслуговування.

3. Нормування за бригадної організації праці.

Теми рефератів

 Технологічні та функціональні аспекти нормування праці

 Особливості нормування праці на  апаратурних процесах

Завдання для практичних занять

і самостійних робіт

Завдання 10.1.

Дайте відповіді на питання:

1. Які особливості розрахунків норм праці для ручних і машинно-ручних

процесів?

2. Від яких чинників залежить норма основного часу на механічних

процесах?

3. Викладіть порядок визначення норм праці для механізованих процесів.
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4. Яка методика застосовується для розрахунку норм праці на

автоматизованих і апаратурних процесах?

5. У чому полягають особливості нормування праці багатоверстатних

робіт?

Завдання 10.2.

Розрахувати основний (машинний) час на зовнішнє обточування сталевої

заготовки довжиною 140 мм з Ø 55 мм на Ø 50 мм за даними:

 верстат – токарно-гвинторізний 1А616. За паспортними даними:

швидкість різання в межах 186 м/хв.; подача супорта – 0,32 м/хв.; число обертів

– 900 об/хв.;

 інструмент різальний – різець прохідний Т15К6. Відстань врізання та

виходу різця – 2,5 мм; додаткова відстань руху різця для взяття пробної

стружки – 2,5 мм;

 оброблення заготовки виконується за один прохід.

Завдання 10. 3.

Розрахувати норму поштучно-калькуляційного часу на поздовжнє і

поперечне обточування заготовки довжиною 310 мм, діаметром 105 мм

(зовнішній) і 55 мм (внутрішній), припуск на оброблення - 3 мм, глибина

різання - 1,5 мм, подача - 0,2 мм/об, швидкість різання – 100 м/хв.; час на

установку і зняття деталі 2,1 хв., на переходи 0,3 хв.; норматив часу на

відпочинок і обслуговування робочого місця 8% від оперативного часу, число

деталей у партії -15 шт., підготовчо-завершальний час на партію – 10 хв.;

довжина врізання і перебігу дорівнює 6 мм.

Завдання 10.4.

Визначити норму виробітку токаря, якщо він обробляє заготовку

довжиною 280 мм, діаметром 58 мм зі швидкістю різання 50 м/хв., подача на

один оберт шпинделя 0,5 мм, число проходів 2. Допоміжний час (установка і

зняття деталі, увімкнення та вимкнення і т.ін.) на одну деталь - 4 хв., час
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обслуговування робочого місця і підготовчо-завершальний - 8% від

оперативного часу, час на відпочинок і особисті потреби робітника – 7% від

оперативного часу.

Завдання 10.5.

Довжина заготовки, що оброблюється на токарному верстаті – 450 мм;

подача – 0,05 мм/об; число обертів – 250 об/хв. Допоміжний час становить 20%

основного часу; час організаційного обслуговування – 2,4% оперативного часу;

час на відпочинок і особисті потреби – 7% від оперативного часу і час

технічного обслуговування – 2,5% від основного часу.

Визначити основний, оперативний час і норму поштучного часу в умовах

великосерійного виробництва.

Завдання 10.6.

Визначити норму часу на чистове обточування заготовки на токарному

верстаті з ЧПУ моделі 16Б16Ф3-06. Найбільший діаметр деталі, що

оброблюється - 40 мм, маса деталі – 2,8 кг. Число різальних інструментів – 1;

число вихідних режимів, що встановлюються – 1; число розмірів, що

набираються перемикачем на пульті управління верстатом – 2. Діаметр

заготовки – 41 мм, хвилинна подача – 250 мм/хв., довжина шляху, який

проходить інструмент – 85 мм. Допоміжний час роботи верстата за програмою

– 0,08 хв., допоміжний час на керування верстатом – 1,1 хв., час на

вимірювання деталі – 0,3 хв. Час на обслуговування робочого місця, відпочинок

і особисті потреби становить 10% від оперативного часу. Партія деталей, що

оброблюються – 60 шт.

Завдання 10.7.

Визначити норми поштучного і підготовчо-завершального часу на

чорнове точіння заготовки на токарно-гвинторізному верстаті 1К62. Паспортні

дані: швидкість різання в межах 200 м/хв.; подача супорта – 1,5 м/хв.; число

обертів – 1000 об/хв. Кріплення деталі здійснюється в трикулачковому патроні.
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Вихідні дані: деталь - “Корпус”(рис.13); матеріал заготовки – сірий чавун

марки СЧ20, НВ 163 – 229; маса заготовки – 0,5 кг; заготовка – виливка;

різальний інструмент – розточувальний різець ВК6 16х25 мм з державкою Ø 16

мм., глибина врізання – 1 мм; вимірювальний інструмент – штангенциркуль;

заточування інструменту централізоване; виробництво - масове; розмір партії –

150 шт.

Операція складається з технологічних переходів:

1) підрізання торця (поверхня 1) з l = 63 мм до l = 60 мм;

2) обточування (поверхня 2) з D = 44 мм до D = 40 мм на довжину l =

40 мм;

Рис. 13. Корпус

3) розточування отвору (поверхня 3) з D = 20 мм до D = 30 мм на

довжину l = 25 мм.

Робітник сам отримує і здає інструмент і пристрої.

Завдання 10.8.

Розрахувати норми поштучного і підготовчо-завершального часу на

чорнове оброблення заготовки - розміри поверхонь, що оброблюються

приведені на рис. 14. Оброблення здійснюється на токарно-гвинторізному

верстаті моделі 1К62. Паспортні дані наведені в завданні 10.7.

Вихідні дані: деталь – “Втулка”; заготовка – поковка; матеріал заготовки -
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вуглецева Сталь 45, σв = 65 кгс/мм2; розміри заготовки – Dз = 64 мм, lз = 60 мм;

маса деталі – 0,3 кг;  пристрій для кріплення деталі - самоцентруючий

пневматичний патрон; виробництво - серійне.

Операція складається з технологічних переходів:

Рис. 14. Втулка

Установка 1
1) підрізання торця Dз = 64 мм з припуском 2,5 мм, різець правий

відігнутий, ;

2) обточування поверхні втулки з Dз = 64 мм до Dк = 60 мм на довжину

lк = 40 мм;

3) обточування поверхні втулки з Dз = 60 мм до Dк = 40 мм на довжину l

= 25 мм;

4) свердлення отвору Dк = 20 мм на довжину l = 55 мм;

Установка 2

1) підрізання торця D = 64 мм з припуском 2,5 мм, різець правий

відігнутий, ;

2)  обточування конічної поверхні 3 Dз = 64 мм до Dк1 = 60 мм, Dк2 = 32

мм на довжину l = 15 мм;
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Під час виконання операції робітник використовує вимірювальний

інструмент – лінійку, штангенциркуль і кронциркуль.

Завдання 10.9.

Визначити норму поштучного часу на токарне оброблення „Вала” на

токарно-гвинторізному верстаті марки 1А616. Паспортні дані наведені в

завданні 10.2.

Вихідні дані: матеріал заготовки – Сталь D; кріплення деталі – х;

оброблення складається з обточування по діаметру з г до в на довжину б+2

(див. рис. 15); первинне обточування - чорнове з припуском 1,5 мм на сторону,

остаточне – чистове; різальний інструмент - різець И - 20х30 мм, φ = 45°,

прохідний; розмір партії – 240 шт.; виробництво - масове.

Рис. 15. Вал

Числові величини вихідних даних наведено до кожного варіанту в
таблиці 42.

Таблиця 42
Вихідні дані за варіантами

Варіант Розміри за кресленням Характеристика робіт
а б в г D И Кріплення, х

1 105 25 46 60 55 Т5К10 У патроні і центрі

2 105 25 26 40 30 Т15К6 Те саме
3 110 30 42 60 30 Т5К10 У центрах
4 110 30 46 60 45 Т5К10 Те саме
5 100 20 38 50 55 Т15К6 ”
6 100 20 38 50 35 Т5К10 ”
7 110 30 30 42 30 Т5К10 ”
8 120 40 40 50 45 Т15К6 ”
9 110 30 40 58 45 Т5К10 У патроні і центрі
10 110 30 36 50 60 Т15К6 Те саме
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Завдання 10.10.

Розрахувати  норми поштучного і підготовчо-завершального часу на

токарну операцію для умов малосерійного виробництва.

Оброблення двоступеневого валу під шліфування проводиться на

токарно-гвинторізному верстаті 1К62. Паспортні дані наведені в завданні 10.7.

Вихідні дані: деталь – „Вал” (рис.16); матеріал заготовки – попередньо

оброблена Сталь 45, σв = 65 кгс/мм2; маса заготовки – 0,6 кг; розмір партії – 15

шт.; пристрої – центри, різальний інструмент – різець прохідний φ = 90° з

додатковою ріжучою кромкою φ1 = 0.

Операція складається з технологічних переходів:

Рис. 16. Вал

1) обточування першого ступеня валу з Dз = 64 мм до Dк = 61,5 мм на

довжину l =90 мм з припуском на шліфування;

2) обточування другого ступеня валу з Dз = 61,5 мм до Dк = 42,5 мм на

довжину l =70 мм з припуском на шліфування;

Завдання 10.11.

Визначити норму часу на свердлення  наскрізних отворів діаметром 16 мм

у зубчастому колесі вагою 3,5 кг на вертикально - свердлильному верстаті.

Швидкість різання  0,6 м/сек.. Глибина отвору 30 мм. Величина врізання

свердла 2 мм, вихід свердла 6 мм. Подача свердла на один оберт 0,13 мм. За

нормативами допоміжний час для деталі вагою 3,5 кг складає 0,5 хв. Час на

обслуговування робочого місця – 30% від оперативного, підготовчо-
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завершальний час – 12 хв., партія – 5 деталей. За даними паспорта верстата

максимальне число обертів шпинделя - 500 об/хв.

Завдання 10.12.

Розрахувати норму часу на свердлення отвору у заготовці з чавуну за

даними: діаметр отвору - 25 мм; глибина отвору – 60 мм; додаткова довжина на

врізання і вихід свердла – 11 мм; число обертів верстата – 195 об/хв.; подача –

0,57 мм/об; додатковий час – 1,2 хв.; час на відпочинок і особисті потреби та

обслуговування робочого місця – 7% від оперативного.

Завдання 10.13

Визначити норми поштучного і підготовчо-завершального часу на

свердлильну операцію.

Оброблення здійснюється на вертикально-свердлильному верстаті 2А150.

Паспортні дані верстата: максимальний діаметр отвору, що свердлиться – 50

мм; частота обертання шпинделя – 63, 89, 125, 185, 250, 350, 500 об/хв.;

потужність приводу верстата – 5,6 кВт; подача шпинделя – 0,12; 0,19; 0,28; 0,4;

0,62; 0,9; 1,17; 1,8; 2,65 мм/об; найбільше зусилля різання, що допускається

механізмом подачі верстата – 2500 кгс.

Вихідні дані: деталь – „Корпус”

(рис. 17); матеріал – сірий чавун –

СЧ15, НВ 170-229; операція

складається з послідовного свердлення

трьох глухих отворів Dк = 14 мм на

глибину l = 22 мм під нарізання різі

М16х1,5; установка деталі – у кондукторі; матеріал свердла – швидкоріжуча

сталь; виробництво – серійне; партія деталей – 250 шт.

Рис.17. Корпус
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Завдання 10.14

Визначити норми основного часу на свердлильну операцію.

Вихідні дані: деталь – „Букса” (рис. 18);

матеріал деталі – сірий чавун СЧ 18, НВ

170-229; маса заготовки – 1,1 кг; операція

складається з свердлення двох

наскрізних отворів Dк = 8 мм на глибину

l = 9 мм і нарізання різі М10х1,5;

оброблення проводиться без

охолодження в суцільному матеріалі; пристрій – спеціальний з накладним
кондуктором; ріжучий інструмент – свердло D = 8 мм зі сталі Р18 і мітчик Dм =
10 мм; вимірювальний інструмент – штангенциркуль; партія деталей - 275 шт.,
виробництво - серійне.

Завдання 10.15.
Визначити норми поштучного і підготовчо-завершального часу на

фрезерну операцію.
Вихідні дані: деталь – „Планка”; розміри заготовки: ширина

фрезерування В=55 мм, довжина фрезерування l = 350 мм, товщина 40 мм;
матеріал заготовки – поковка Сталь 45, σв = 65 кгс/мм2; маса заготовки – 6,5 кг;
операція виконується на універсально-фрезерному верстаті 6Н83; ефективна
потужність верстата – 6 кВт. Частота обертання шпинделя п, хвилинна подача
Sхв (табл. 43).

Таблиця 43
Характеристика універсально – фрезерного верстата 6Н83

п,
об/хв

30 37 47 60 75 95 118 150 190
235 300 375 475 600 750 950 1180

Sхв, 23,5 30 37,5 47 56 75 95 118 150
190 235 300 375 600 750 950 1180

Робоча поверхня стола 400 х 1600 мм.

Оброблення здійснюється циліндричною фрезою Dф = 80 мм з числом
зубів z = 8, яка оснащена твердим сплавом Т15К6; установку фрези здійснюють

Рис. 18. Букса
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за розміткою; фрезерування – чорнове; припуск на оброблення h = 4 мм;
кріплення деталі – у лещатах з гвинтовим затискачем.

Завдання 10.16.
Визначити норму поштучного часу на фрезерування поверхні деталі з

наступним шліфуванням.
Вихідні дані: матеріал заготовки – Сталь 45, σв = 65 кгс/мм2; заготовка –

листовий прокат розміром 40х40х850 мм; маса заготовки – 7,7 кг; оброблення
виконується на універсально-фрезерному верстаті 6Н83; ефективна потужність
верстата – 6 кВт.; частота обертання шпинделя п, хвилинна подача Sхв (табл.
43). Робоча поверхня стола 400х1600 мм.

Різальний інструмент – торцева фреза зі вставними зубами Т15К6, φ=60°,
D=150 мм, z=6. Оброблення здійснюється без зняття пробної стружки, фреза
установлюється на розмір. На верстаті одночасно оброблюється дві деталі,
кріплення – в спеціальному двомісному пристосуванні з базуванням за двома
площинами та кріпленням двома ковзними планками з гайками.

Завдання 10.17.
Визначити норми поштучного і підготовчо-завершального часу на

фрезерування поверхні торцевою фрезою.
Вихідні дані: деталь – плита шириною 145 мм, товщиною 45 мм і

довжиною 750 мм; матеріал заготовки – виливка з сірого чавуну СЧ 20, НВ 163-
229; маса заготовки – 45 кг; припуск на фрезерування 6 мм; оброблення
здійснюється на вертикально-фрезерному верстаті моделі 6Н13; ефективна
потужність верстата – 7,5 кВт; робоча поверхня стола – 400 х 1600 мм; частота
обертання шпинделя і поздовжньо-поперечна подача наведені в табл. 44.

Таблиця 44
Характеристика вертикально – фрезерного верстата 6 Н13

п,
об/хв

30 37,5 47,5 60 75 95 118 150 190
235 300 375 600 750 950 1180 1550

Sхв,
23,5 30 37,5 47,5 75 95 118 150 190
235 300 375 475 600 750 950 1180

Оброблення здійснюється торцевою фрезою, оснащеною твердим
сплавом ВК6; фрезерування – чорнове; кріплення заготовки здійснюється
болтами і планками; установка фрези на розмір – за розміткою; партія деталей –
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150 шт.; виробництво – серійне.

Завдання 10.18.
Визначити норми поштучного і підготовчо-завершального часу на

операцію фрезерування пазів. Оброблення здійснюється на універсально-
фрезерному верстаті моделі 6Н83. Характеристика верстата наведена в завдані
10.15.

Рис. 19. Фланець

Вихідні дані: деталь – „Фланець” (рис. 19); матеріал заготовки – Сталь 45,

σв = 60 кгс/мм2; маса деталі – 0,4 кг; заготовка - виливка; пристрій – спеціальна

ділильна головка; кількість пазів – 4; розміри пазу: ширина – 10 мм, глибина –

10 мм; різальний інструмент – фреза дискова Dф = 100 мм, b = 10 мм, z = 20;

матеріал фрези – швидкорізальна сталь Р18; вимірювальний інструмент –

штангенциркуль; партія деталей – 150 шт.; виробництво – серійне.

Завдання 10.19.

Визначити норму поштучного часу на шліфування вала в центрах.
Вихідні дані: деталь – „Вал” (рис. 20); матеріал заготовки – Сталь 35;

Рис.20. Вал
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Рис. 21. Корпус

маса заготовки – 1,2 кг; верстат – круглошліфувальний мод. 313.
Паспортні дані верстата: висота центрів – 150 мм; відстань між центрами

– 750 мм; найбільша довжина шліфування (без люнету) 750 мм; частота
обертання шпинделя пд – 67; 95; 132; 240; 265; 295 об/хв.; частота обертання
шліфувального круга пк – 150, 170 об/хв.; поперечна подача шліфувального
круга на один хід стола stx - 0,005; 0,010; 0,015; 0,02; 0,035; 0,04; 0,045; 0,05
мм/хід; поздовжня подача стола sм - 500÷5000 мм/хв.; потужність
електродвигуна – 5,8 кВт; шліфувальний круг Е46СМ2К; діаметр круга – 500
мм; ширина – 50 мм.

Кріплення заготовки – в центрах; вимірювальний інструмент - скоба
гранична однобічна 40С. Розмір поверхні 1 до шліфування Dз = 40,5 мм, після
шліфування Dк = 40 мм.

Завдання 10.20.

Визначити норму поштучного часу на шліфування поверхонь корпуса.

Вихідні дані: деталь –„Корпус”; матеріал заготовки – Сталь 35; розміри

поверхонь 1, 2 після шліфування наведені

на рис. 21; розміри під шліфування:

поверхня 1 – Ø 40,5 мм, поверхня 2 – Ø

24,4 мм; маса заготовки – 0,6 кг;

оброблення ведеться на внутрішньо

шліфувальному верстаті мод. 3250.

Паспортні дані верстата: частота
обертання шпинделя п = 128, 178, 243, 340
об/хв.; поздовжня подача гідравлічна з
безступеневим регулюванням; швидкість
поздовжнього переміщення стола sв=
250÷10 000 мм/хв.; найбільший діаметр
шліфування – D = 200 мм.

Кріплення заготовки здійснюється в трикулачковому патроні з

запобіжною втулкою. Вимірювальний інструмент: для поверхні 1 – скоба
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Завдання 10.21.

Визначити норму поштучного часу на шліфувальну операцію.

Шліфування здійснюється на круглошліфувальному верстаті мод. 3Б151,

потужність двигуна - 7,8 кВт

Вихідні дані: деталь – „Палець”(рис. 22); матеріал заготовки – Сталь 45,

σв = 60 кгс/мм2; маса заготовки – 0,4 кг; ; установка деталі – в центрах з

хомутом; шліфуються поверхні 1 і 2; припуск на шліфування - h = 0,25 мм;

розміри поверхонь 1, 2 після шліфування наведені на рис. 21; вимірювальний

інструмент – скоби граничні однобічні; виробництво – серійне.

Завдання 10.22.

Визначити норму часу на пробивання отвору в деталі в умовах

дрібносерійного виробництва. Матеріал заготовки Сталь 30, маса – 1,1 кг.

Робота виконується на кривошипному пресі з зусиллям 50 Н, число подвійних

ходів повзуна за хвилину – 40. Штамп відкритий з упором, подача в штамп

ручна. Коефіцієнт збільшення основного часу на пуск преса – 1,25. Число

деталей в партії – 40 шт. Норми часу на комплекси прийомів (на 100 шт.): узяти

заготовку, піднести і встановити в штамп до упору – 7,7 хв.; увімкнути прес на

робочий хід – 1,5 хв.; зняти деталь зі штампу і покласти в тару – 3,86 хв.

Норматив часу на організаційно-технічне обслуговування становить 5% час на

відпочинок і особисті потреби – 5% від оперативного часу. Підготовчо-

завершальний час – 4 хв.

Рис. 22. Палець
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Завдання 10.23.

Визначити норму поштучного часу на гаряче штампування і змінний

виробіток бригади.

Вихідні дані: деталь – „Тяга” (рис. 23) матеріал – Сталь 35; розмір

заготовки Ø 50 х 90 мм; маса заготовки – 0,9 кг; маса поковки – 0,8 кг; маса

падаючих частин молота - 2 т; зусилля пресу для обрізування задирок і

прошивання отворів - 100 т; число подвійних ходів преса в хвилину – 40.

Рис. 23. Тяга

Заготовка подається  від індукційної печі до молота і від молота до преса.

Заготовка і поковка укладаються на столі вручну; технологічний процес

складається з протягування, попереднього і остаточного штампування  поковки.

Довжина заготовки після протягування l = 130 мм.

Склад бригади – нагрівальник, штампувальник, пресувальник.

Завдання 10.24.

Визначити норму часу на складання і розбирання вузла в умовах

малосерійного виробництва. Число виробів у партії – 2 шт., маса вузла в

комплекті – 6,5 кг. Робота виконується у важкодоступному місці. Поправочні

коефіцієнти: коефіцієнт на підготовчо-завершальну роботу, обслуговування

робочого місця, відпочинок і особисті потребі – 1,1; коефіцієнт, що враховує

розмір партії вузлів, які складають – 1,12; коефіцієнт, що враховує ступінь

зручності роботи – 1,2. Оперативний час складання вузла за переходами: Топ1 –
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13,5 хв.; Т оп2 – 2,3 хв.; Топ3 – 6,1 хв. Час на розбирання вузла після проведення

іспиту становить 0,85 від часу складання.

Завдання 10.25.

Визначити норму часу на ручне дугове зварювання фланця із трубою.

Товщина металу – 8 мм, сталь вуглецева. Довжина шва – 0,73 м. Маса виробу –

18 кг, довжина виробу – 1,2 м. Число проходів – 2. Площа поперечного перерізу

першого проходу – 25 мм2, наступного – 30 мм2. Сила зварювального струму

першого проходу 170 А, наступного – 200 А. Марка електродів УОНІ-13,

коефіцієнт наплавки – 9,5 г/А-год. Щільність наплавленого металу – 7,8 г/см3.

Час на установку виробу, поворот і зняття виробу – 1,32 хв. Сумарний

коефіцієнт часу обслуговування робочого місця, часу на відпочинок і особисті

потреби та підготовчо-завершального часу становить 20% від оперативного.

Тип виробництва – серійний, поправочний коефіцієнт, що враховує тип

виробництва – 0,85.

Завдання 10.26.

Обґрунтувати можливість об’єднання в групу для багатоверстатного

обслуговування  трьох токарних напівавтоматів, на яких виконується одна й та

сама операція. Основний (технологічний) час – 2,8 хв., допоміжний час, який не

перекривається основним – 0,5 хв., а час, який перекривається машинною

роботою, дорівнює 0,18 хв. Система обслуговування верстатів – циклічна,

розміщені вони в лінію. Відстань між суміжними верстатами становить 5,8 м.

Функції налагоджування верстатів виконує робітник-оператор.

За нормативами для нормування багатоверстатних робіт при

обслуговуванні трьох токарних напівавтоматів:

 час організаційного обслуговування робочого місця дорівнює – 3,4%

від оперативного;

 час технічного обслуговування  робочого місця – 6,2% основного часу;

 час на відпочинок та особисті потреби – 4% від оперативного часу;

 підготовчо-завершальний час на зміну – 41 хв.
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Тривалість зміни – 480 хв.

Завдання 10.27.

Визначити норму обслуговування  верстатів з різною тривалістю

виробничого циклу, якщо сумарний час машинно-автоматизованої роботи для

всіх верстатів - 860 хв., сумарний час зайнятості робітника на одному верстаті -

94 хв. Коефіцієнт, що враховує можливі відхилення в ритмі роботи - 0,8.

Завдання 10. 28.

Машинно-автоматизований час на одному верстаті - 19 хв., час зайнятості

робітника на одному верстаті – 6 хв. Розрахувати норму багатоверстатного

обслуговування  для двох варіантів:

а) за повного використання обладнання і наявності у робітника вільного

часу;

б) за повного використання робочого часу верстатника і мінімальних

перерв у роботі обладнання.

Визначити час циклу, простоїв верстатів і робітника в першому і другому

випадках, вибрати оптимальний варіант, який забезпечить вищу продуктивність

праці.

Завдання 10.29.

Визначити зайнятість робітника-багатоверстатника в роботі на

однотипних верстатах, оперативний час, тривалість циклу, норму

обслуговування , норму поштучного часу і змінну норму виробітку, за даними:

 час машинно-апаратурної роботи – 15 хв.;

 допоміжний час, що перекривається основним – 1 хв.;

 допоміжний час, що не перекривається основним – 2 хв.;

 час активного спостереження - 0,8 хв.;

 час переходу – 1,5 хв.;

 коефіцієнт допустимої зайнятості – 0,9;

 час обслуговування робочого місця – 3,5% оперативного;
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 час на відпочинок і особисті потреби – 1,5% оперативного;

 тривалість зміни – 480 хв.

Завдання 10.30.

Визначити кількість токарних універсальних верстатів-дублерів, які

можна об’єднати в групу для багатоверстатного обслуговування, якщо вільний

машинний час дорівнює 10,1 хв., а час зайнятості робітника на одному верстаті

становить 1,815 хв. Поправочний коефіцієнт – 0,7.

Завдання 10.31.

Розрахувати кількість багатошпиндельних свердлильних верстатів-

дублерів, які може обслуговувати один робітник за умовою, що вільний

машинний час – 10,5 хв., а час зайнятості робітника – 1,9 хв. Визначити

тривалість циклу багатоверстатного обслуговування, простої робітника і

верстатів у циклі. Розрахувати, як зміняться ці величини, якщо робітникові

передати для обслуговування  на один верстат більше, ніж це встановлено

розрахунками. Тип виробництва – масовий.

Завдання 10.32.

Визначити аналітичним і графічним методом кількість токарних

автоматів (дублерів), що обслуговуються; тривалість циклу багатоверстатного

обслуговування  і обґрунтувати доцільність організації багатоверстатного

обслуговування. Розрахувати норму поштучного часу і норму виробітку з

одного верстату за зміну, якщо основний (технологічний) час становить –

3,6 хв., а затрати часу на допоміжні прийоми, що не перекриваються основним

часом – 0,7 хв. На кожному верстаті оброблюється одна деталь масою до 1 кг.

Обслуговування здійснюється циклічним методом з кільцевим розташуванням

обладнання і середньою відстанню між верстатами – 4 м. Тип виробництва –

масовий.
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Завдання 10.33.

Визначити, як розподілити на групи п’ять універсальних, але

технологічно різнорідних верстатів для багатоверстатного обслуговування  між

двома робітниками, якщо необхідно забезпечити мінімальні простої верстатів у

циклі. Час зайнятості робітника та оперативний час наведені в табл. 45.

Таблиця 45

Затрати часу робітника

Час, хв. Верстати
1-й 2-й 3-й 4-й 5-й

Зайнятості робітника 8,3 8,4 3,5 7,6 5,1
Оперативний 17,5 15,3 12,1 17,9 16,1

Завдання 10.34.

Визначити аналітичним і графічним методом тривалість циклу

багатоверстатного обслуговування в цеху серійного виробництва, вільний час

робітника і простої верстатів у циклі. Час виконання операції характеризується

даними, що наведені в табл.46.

Таблиця 46

Затрати часу робітника

Час, хв. Верстати
1-й 2-й 3-й 4-й 5-й

Допоміжний, що не перекривається 0,5 0,3 0,4 0,3 0,3
Допоміжний, що перекривається 0,4 0,4 0,4 0,5 0,4
Вільний машинний 3,3 2,8 4,2 3,7 3,9

Завдання 10.35.

У цеху масового виробництва планується об’єднати в групу три

різьбонарізувальні автомати для багатоверстатного обслуговування. Час

зайнятості робітника на верстаті – 1,4 хв., вільний машинний час – 3,5 хв.

Побудувати графік обслуговування та обґрунтувати доцільність організації

багатоверстатного робочого місця.

Завдання 10.36.

На ділянці організовано багатоверстатне обслуговування  токарних

верстатів-дублерів. Визначити норму обслуговування, якщо вільний машинний
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час дорівнює 17,9 хв., а час зайнятості робітника на одному верстаті 6,1 хв. Для

розв’язування завдання побудувати графік і обґрунтувати  доцільність

організації багатоверстатного робочого місця. Розрахунок провести для двох

випадків:

а) коли фактична норма обслуговування прийнята більшою за

розрахункову величину;

б) коли фактична норма обслуговування прийнята меншою за

розрахункову величину (округлення в менший бік).
Примітка.
Норма обслуговування обумовлена розрахунковим числом верстатів, що
обслуговуються.

Завдання 10.37.

Бригада робітників чисельністю 8 осіб виконала за зміну (480 хв.) роботи

об’ємом  56 нормо-годин. Визначити, чи реальні норми, що використовуються,

і на скільки відсотків вони можуть виконуватись за умови усунення втрат часу,

якщо баланс робочого дня характеризують показники (% від Тзм):

 підготовчо-завершальний час – 3%;

 оперативний час – 71%;

 час організаційного обслуговування – 5%;

 час на відпочинок та особисті потреби – 8%;

 час перерв, зумовлених порушеннями трудової дисципліни – 6%;

 час перерв, зумовлених недоліками у технології та організації

виробництва – 7%.

Завдання 10.38.

Визначити оптимальну чисельність бригади і кількість робітників для

кожної з п’яти послідовно виконуваних операцій, якщо трудомісткість цих

операцій становить, хв.: 0,7; 1,6; 0,27; 0,87; 1,2. Заготовки на оброблення

запускаються щогодини партіями по 508 штук.
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Завдання 10.39.

Визначити норму часу на виготовлення кожної деталі, що входить у

бригадний комплект, і комплексну норму часу на бригадокомплект за даними

табл. 47:

Таблиця 47

Затрати часу на виготовлення бригадокомплекту

Назва деталей і операцій, що входять до
бригадокомплекту Норма часу, люд.-год.

Деталь А
Операція 1 0,15
Операція 2 0,20
Операція 3 0,18

Деталь Б
Операція 1 0,17
Операція 2 0,22

Деталь В
Операція 1 0,23
Операція 2 0,24
Операція 3 0,22
Операція 4 0,26

Деталь Г
Операція 1 0,17
Операція 2 0,18
Операція 3 0,21

Деталь Д
Операція 1 0,19
Операція 2 0,22
Операція 3 0,16

Визначити комплексну норму виробітку для бригади чисельністю 15 осіб

за тривалості зміни – 480 хв. і коефіцієнта ефективності бригадної праці – 0,91.

Завдання 10.40.

Розрахувати змінну норму виробітку апаратурної лінії, що функціонує

безперервно, і норму часу на випуск однієї тонни хімічного продукту за

даними:

 тривалість зміни – 480 хв.;

 годинна продуктивність апаратурної лінії – 180 кг;
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Завдання 10.41.

Розрахувати норму виробітку і норму часу для робітника, що обслуговує

апаратурну систему безперервної дії з годинною продуктивністю  450 кг

хімічного продукту. Протягом зміни за регламентом  роботи система

підналагоджується 2 рази по 8 хв.

Завдання 10.42.

Визначити такт потокової лінії; розрахувати число робочих місць,

кількість робітників та ступінь їх завантаження (зайнятості); визначити

тривалість циклу оброблення деталі.

Вихідні дані:

 лінія призначена для оброблення виробів, маса яких до оброблення

складає – 2,3 кг;

 добове завдання – 450 шт;

 крок конвейєра – 1,5 м;

 лінія працює у дві зміни;

 тривалість зміни – 8,2 год.;

 норми часу на виконання операцій :
Номер операції .........   1       2       3       4      5
Норма часу, хв. ......... 6,4    4,4    8,6    6,5   8,7

Тести для самопідготовки

Визначте і обґрунтуйте правильні відповіді до наступних контрольних

питань:

1. Формули машинного часу відбивають залежність тривалості

машинного часу від:

а) організаційно-технічного обслуговування обладнання;

б) обсягу роботи;

в) режимів роботи обладнання (режимів різання).

2. Затрати основного (машинного) часу визначають, виходячи з:

а) оптимального режиму оброблення матеріалу;
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б) числа обертів заготовки (інструмента);

в) глибини різання;

г) подачі та швидкості різання;

д) товщини шару матеріалу, який необхідно зняти у процесі оброблення

поверхні заготовки за один прохід.

3. Коефіцієнт співвідношення за багатоверстатного обслуговування

враховує:

а) співвідношення  часу зайнятості робітника на одному верстаті з часом

зайнятості (обслуговування) на інших верстатах;

б) співвідношення можливої  кількості верстатів, що може обслуговувати

один робітник, з коефіцієнтом зайнятості;

в) співвідношення машинного часу при роботі на верстатах-дублерах.

4. Процес визначення норми поштучно-калькуляційного часу на слюсарні

та складальні  операції полягає в:

а) описуванні правильної послідовності трудових прийомів, що

виконуються;

б) визначенні організаційно-технічних умов праці;

в) визначенні санітарно-гігієнічних умов праці;

г) визначенні фізіологічних і психологічних умов праці;

д) виборі потрібних нормативних величин часу і поправочних

коефіцієнтів;

е) обчисленні тривалості цілої операції.

5. Норму обслуговування  для апаратника у виробництвах з невеликою

тривалістю операцій можна визначити:

а) кількістю паралельно і послідовно працюючого устаткування;

б) як функцію від кількості сировини, що надходить до одного апарату і

повноти здійснення реакцій;

в) із співвідношення  між апаратурно-вільним часом і часом зайнятості

робітника біля одного апарату.
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11. Нормування праці допоміжних робітників

Методичні вказівки до вивчення теми

Зміст теми розкрито в підручнику (1, с. 131-146). Додаткові джерела (4, 7,

9, 10, 14, 24, 30, 31, 33, 34, 36, 37, 44).

У нормуванні праці допоміжних робітників слід враховувати характер і

зміст закріплених за ними робіт.

Весь комплекс обслуговування виробництва можна умовно поділити на

дві частини:

 перша включає роботи, для яких можна встановлювати норми часу і

норми виробітку подібно до того, як це робиться в основному виробництві

(наприклад, виготовлення інструментів і пристроїв, планово-попереджувальний

ремонт обладнання, виготовлення запасних частин, ремонтно-будівельні

роботи тощо);

 друга частина - налагоджувально-регулювальні роботи, міжремонтне

обслуговування устаткування, підсобні роботи.

Особливості цих робіт: змінність складу операцій, неритмічність

виконання, відсутність постійних робочих місць, неможливість завчасного і

чіткого регламентування складу, послідовності та тривалості трудових

прийомів.

У нормуванні основних видів нестабільних допоміжних робіт

(транспортно-заготівельних, ремонтних, налагоджувально-регулювальних,

інструментальних, контрольно-сортувальних) слід розрізняти норму

обслуговування і норму часу обслуговування. Норма обслуговування – це

кількість робочих місць або інших об'єктів, які повинен обслуговувати один

робітник даної професії. Норма часу обслуговування характеризує тривалість

виконання допоміжних операцій у закріпленій зоні. На основі норм

обслуговування і коефіцієнта змінності можна визначити норматив

чисельності робітників даної професії.
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У процесі нормування праці допоміжних робітників застосовують різні

види норм і нормативів, їх вибір залежить від функції обслуговування,

характеру робіт, типу виробництва.

Норма чисельності і норма обслуговування зв'язані між собою

залежністю:

Нчис =
ОН

О ,

де Нчис - норма чисельності робітників для даного об'єкта;

О - обсяг роботи на даному об'єкті (кількість обслуговуваних одиниць

обладнання, виробничої площі тощо);

Но - норма обслуговування для одного робітника, виражена в тих же

одиницях.

Для розрахунку норми обслуговування може бути використана

безпосередньо норма часу на виконання одиниці обсягу роботи або норма часу

обслуговування Нчоб, яка виражається через норму часу:

Нчоб = Нч· О1· К,

де Нчоб - норма часу обслуговування;

Нч - норма часу у хвилинах на виконання прийнятої для розрахунку

одиниці обсягу роботи;

О1 - кількість одиниць обсягу роботи, що припадає на одну одиницю

обслуговування протягом періоду, що розглядається (зміни, місяця і т.п.);

К - коефіцієнт, що враховує виконання допоміжних функцій, які входять

в обов'язки даної категорії допоміжних працівників, а також час на відпочинок і

особисті потреби (визначається за підсумками фотографії робочого дня).

Величина норми обслуговування прямо пропорційна фонду робочого

часу Ф і обернено пропорційна нормі часу обслуговування:

Ноб =
ЧОБН
Ф ,

де Ф і Нчоб беруться для одного і того ж календарного періоду.

Наприклад, для однієї робочої зміни ця формула матиме такий вигляд:
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Ноб = .
ЧОБ

ЗМ

Н
Т

Міжремонтне обслуговування технологічного

устаткування

Норму чисельності робітників можна визначити через норму

обслуговування

Нчис = ЗМ
СР К
Но

пР 

де Рср - середня ремонтна складність одиниці устаткування;

п - кількість фізичних одиниць діючого устаткування;

Но - норма обслуговування одиниць ремонтної складності на одного

робітника;

Кзм - коефіцієнт змінності роботи устаткування.

Якщо відомі норми часу обслуговування, то кількість робітників

визначається за такою формулою:

Нчис = .ЗМ
ЗМ

К
Т

пНчоб 

Налагоджування технологічного устаткування

Основними функціями наладників є налагоджування верстатів;

оброблення пробних партій деталей з перевіркою усіх параметрів якості;

установлення оптимальних режимів роботи устаткування відповідно до вимог

технології; заточування інструментів (за відсутності  централізованого

заточування); інструктаж верстатників.

Чисельність наладників залежить від трудомісткості налагоджувальних

робіт

Нчис = ,ЗМ
ЗМ

Н К
Т
Т

де Тн - трудомісткість налагоджувальних робіт за зміну.

Тн = ЗВ

п

і
ЧОБ КNіН 

1

де Nі - кількість одиниць устаткування;
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Кзв - коефіцієнт завантаження верстатів.

Контроль якості продукції

Виконується контролерами відділу технічного контролю. Чисельність

контролерів залежить від трудомісткості контрольних операцій, які за ними

закріплені.

Нчис = ,ЗМ
ПЗЗМ

К
ТТ

Тк


де Тк - трудомісткість контрольних операцій у розрахунку на одну зміну:

Тк = Топ (1 + Nд
ТТ ВОПоб )

100
 ,

де Топ - оперативний час контролю однієї деталі;

Тоб - час обслуговування робочого місця у % від оперативного часу;

Твоп - час відпочинку та особистих потреб у % від оперативного часу;

Nд - кількість деталей, що підлягають контролю протягом зміни.

Планово-запобіжний ремонт устаткування

Виконується робітниками служб головного механіка та головного

енергетика підприємства з метою продовження строку експлуатації верстатів,

машин, апаратів та іншого технологічного обладнання.

Поточний, середній і капітальний ремонти устаткування виконуються за

спеціальними графіками, які враховують ступінь зношування найбільш

вразливих деталей і вузлів.

Для нормування ремонтних робіт використовують два види нормативів

системи планово-запобіжного ремонту: категорії ремонтної складності різних

типів устаткування і нормативи трудомісткості різних видів ремонту.

Чисельність ремонтного персоналу, необхідна для виконання усіх видів

планово-запобіжного ремонту протягом року розраховується за формулою:

Нчис =
ПЛ

РР

Ф
Т

де Трр - сумарна планова трудомісткість ремонтних робіт на рік;

Фпл - плановий фонд робочого часу на рік.

Трудомісткість ремонтних робіт визначається окремо по кожній одиниці
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устаткування залежно від виду ремонту, його складності і кількості ремонтів за

річним графіком.

Ремонт технологічного оснащення

У масовому виробництві технологічне оснащення має велике значення.

Без нього неможливі заготівельні, механообробні, складальні та інші процеси.

Використовується технологічне оснащення (штампи, пресформи, кондуктори,

кокілі тощо) дуже інтенсивно, часто у три зміни, що спричинює швидке

зношування і вимагає проведення регулярних ремонтів. За аналогією із

планово-запобіжним ремонтом устаткування розробляють графіки ремонту

технологічного оснащення і відповідні нормативи затрат праці, що дозволяє

якісно нормувати ці види робіт і визначати оптимальну чисельність ремонтного

персоналу.

Транспортні та вантажні роботи

Нормування транспортних та вантажно-розвантажувальних робіт слід

проводити на основі проектування технології виконання цих робіт.

Норма часу на виконання комплексу транспортних операцій

визначається:

Нч = (Т1 + Т2 + Т3 + Т4) К,

де Т1; Т2; Т3; Т4 — відповідно час навантаження, транспортування вантажу,

розвантаження і повернення транспортного засобу порожняком;

К - коефіцієнт, що враховує час на виконання допоміжних функцій,

відпочинок та особисті потреби робітника.

Для кільцевих маршрутів транспорту час на повернення транспортного

засобу порожняком Т4 не враховується.

Норми часу на транспортні роботи в межах підприємства встановлюють

відповідно до схеми міжцехових і внутрішньоцехових транспортних потоків.

Розрахунки можуть виконуватися за кожним видом транспортних

операцій окремо: завантаження, розвантаження, транспортування, повернення

порожняка.

Час на завантаження і розвантаження встановлюють за галузевими і
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міжгалузевими нормативами.

Нормативну чисельність робітників для виконання транспортних та

вантажно-розвантажувальних робіт визначають, виходячи із норм часу на

виконання відповідних операцій, кількості цих операцій у плановому періоді і

фонду часу одного робітника за цей період.

Кількість транспортних засобів відповідного виду (автомобіль, трактор,

електровізок) для внутрішньоцехових та міжцехових перевезень, а отже, і

чисельність водіїв розраховуються за формулою:

Нчис =
3

2
1

)(

КqФ

КН
VK

LQ

ПЛ

ЧВ




,

де Нчис - чисельність водіїв, а також кількість транспортних засобів

відповідного виду;

QВ - вантажопотік у тоннах за розрахунковий період;

L - відстань перевезення вантажу, км;

V - швидкість руху транспортного засобу, км/год;

Нч - норма часу на завантаження (розвантаження) 1 т, год;

Фпл - плановий фонд часу робітника за робочий період;

q - номінальна вантажопідйомність транспортного засобу, т;

К1 - коефіцієнт можливих затримок транспортного засобу на маршруті;

К2 - коефіцієнт, що враховує регламентовані перерви, час на відпочинок

та особисті потреби;

К3 - коефіцієнт вантажопідйомності транспортного засобу.

Чисельність обслуговуючого персоналу для стаціонарних підйомно-

транспортних засобів (мостових кранів, кран-балок, електроталей і т.п.)

встановлюється за кількістю цих засобів з урахуванням змінності їх роботи.

Особливості нормування праці робітників

у виробничих бригадах

Принципової різниці між нормуванням індивідуальної та колективної

(бригадної) праці не існує. Однак студенти повинні усвідомити, що деякі
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особливості роботи в бригаді слід ураховувати під час розрахунку нормативних

затрат праці, зокрема, треба знати, на яких саме елементах трудового процесу і

завдяки чому колективна праця потребує менших затрат часу, ніж

індивідуальна.

За бригадного методу праці трудомісткість включає у себе всі затрати

членів бригади на певний комплекс робіт, а тривалість цього комплексу в часі

залежить від кількісного складу бригади.

Об'єктом нормування в бригадах є колективний трудовий процес. Тому

поряд з диференційованими нормами на окремі операції доцільно

розраховувати комплексні норми на одиницю кінцевої продукції бригади, що

полегшує облік готової продукції, продуктивності праці та нарахування

зарплати.

В організації і нормуванні колективної праці слід враховувати

організаційно-технічні умови виробництва, характер технологічних зв'язків між

робітниками, змінність роботи, розвиток госпрозрахункових відносин і

можливість точного визначення обсягів виконуваних робіт. Перехід від

індивідуальної до бригадної форми організації роботи може супроводжуватися

переходом від поопераційного нормування до розрахунку комплексних норм з

метою оплати праці за кінцевими результатами.

Основний час на ручних роботах слід коригувати у бік зменшення з

урахуванням спеціалізації членів бригади, оволодіння ними суміжними

операціями, паралельного виконання деяких трудових прийомів. Іноді може

бути виправданим застосування мікроелементних нормативів, аналітично-

дослідних методів, деталізованих графіків взаємодії членів бригади, особливо у

масовому і великосерійному виробництві.

Допоміжний час за умов бригадної роботи також можна скоротити

шляхом удосконалення технологічного процесу (перекриття частково чи

повністю часом основної роботи), зміни спеціалізації робітників, паралельного

виконання деяких елементів трудового процесу.

Якщо перехід до бригадної роботи не супроводжується зміною чи
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вдосконаленням технологічного процесу, то за задовільної якості

індивідуальних норм величина оперативного часу, що входить до складу

бригадної норми, як правило, не змінюється. Це особливо характерно для

серійного і малосерійного виробництва.

Час обслуговування робочого місця за умов бригадної організації праці

може зменшуватися за рахунок суміщення окремих прийомів, операцій і

функцій, перекриття часу обслуговування оперативним часом. У наскрізних

бригадах час обслуговування робочого місця можна істотно скоротити також за

рахунок передачі зміни на ходу, тобто без зупинки виробничого процесу.

Час на відпочинок визначається з урахуванням організаційно-технічних

характеристик роботи, рівня важкості, монотонності та санітарно-гігієнічних

умов праці, у хвилинах на зміну.

Підготовчо-завершальний час можна зменшити шляхом включення до

складу комплексних бригад наладників, а також створення наскрізних бригад,

що взагалі робить переналадку обладнання непотрібною.

Час регламентованих перерв з організаційно-технічних причин є досить

значним за індивідуальної організації багатоверстатного обслуговування.

План семінарського заняття

1. Характер і зміст допоміжних робіт.

2. Нормування праці допоміжних робітників:

 міжремонтне обслуговування технологічного устаткування;

 контроль якості продукції;

 планово-запобіжний ремонт устаткування;

 ремонт технологічного оснащення;

 транспортні та вантажні роботи.

Теми рефератів

 Нормування праці в гнучких виробничих системах

 Планування затрат робочого часу допоміжних робітників на

підприємстві
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Завдання для практичних занять

і самостійної роботи

Завдання 11.1.

Дайте відповіді на питання:

1. Від чого залежить норма чисельності робітників, зайнятих

міжремонтним обслуговуванням технологічного устаткування?

2. Як визначити чисельність налагоджувальників?

3. Як визначити чисельність контролерів якості продукції?

4. Які методи застосовуються в нормуванні транспортних та вантажних

робіт?

5. Які види норм і нормативів застосовуються в нормування праці

допоміжних робітників?

Завдання 11.2.

У нормуванні праці допоміжних робітників застосовуються різні види

норм і нормативів (табл. 48). Поясніть, від яких чинників залежить їх вибір?

Таблиця 48

Рекомендації щодо використання норм і нормативів
для нормування праці допоміжних робітників

№
з/п

Види допоміжних
робіт

Рекомендовані види нормативних
матеріалів Допоміжні нормативні

матеріали для розстановки
робітників по робочих

місцях

Масове і
великосерійне
виробництво

Одиничне і
малосерійне
виробництво

1 Налагоджувальні
роботи

Нормативи
обслуговування - -

2 Роботи по
ремонту і
черговому

обслуговуванню
обладнання

Нормативи чисельності

Для чергових слюсарів і
мастильників норми

обслуговування
розробляються

укрупненим способом
3 Планово-

запобіжний
ремонт

устаткування

Нормативи часу і чисельності -

4 Контроль якості
продукції

Нормативи чисельності

У масовому і велико-
серійному виробництві на

контрольні операції
встановлюють нормативи

часу

170

Продовження табл. 48

5 Роботи з
приймання,
зберігання і

видачі
матеріальних

цінностей

Нормативи чисельності -

6 Транспортні
роботи:
а) по підприємств
у в цілому;

б) внутрішньоце-
хові та міжцехові.

Нормативи
чисельності

Норми
обслуговуванн

я і норми
виробітку

Нормативи
чисельності

Нормативи
чисельності

Норми обслуговування

-

7 Вантажні роботи
на підприємстві

Нормативи (норми) часу і норми
виробітку -

8 Роботи з приби-
рання приміщення

Норми чисельності -

9 Розподілювання
робіт

Норми чисельності -

Завдання 11.3.

Визначити добову норму чисельності робітників обслуговування, якщо на

одній ділянці 60 одиниць обладнання, норма обслуговування – 6, коефіцієнт

змінності -1,4; а на другій 8 агрегатів, норма чисельності – 4 чол., коефіцієнт

змінності – 2.

Завдання 11.4.

Установити змінну норму обслуговування налагоджувальника

напівавтоматів, якщо тривалість налагодження одного напівавтомата – 28 хв.

Завдання 11.5.

Розрахувати кількість налагоджувальників для обслуговування 44

верстатів,  які працюють у дві зміни, норма обслуговування – 11 верстатів.

Завдання 11.6.

Визначити норму обслуговування  і чисельність налагоджувальників у

цеху, якщо за зміну наладжувальник на кожному верстаті виконує 1 наладку та

2 підналадки. Норма часу на наладку становить 35 хв., на підналадку – 15 хв.

Коефіцієнт, що враховує виконання налагоджувальником додаткових функцій і
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час на особисті потреби – 1,4. У цеху встановлено 60 верстатів, цех працює в

дві зміни, невиходи на роботу дорівнюють 11% робочого часу.

Завдання 11.7.

Визначити чисельність контролерів механічного цеху за одиничного

виробництва, якщо в цеху працює 140 робітників, з них 14 здійснюють

самоконтроль продукції. У цеху для контролерів встановлено норму

обслуговування (кількість робітників, яких повинен обслуговувати 1

контролер) НОБС = 18 чол., невиходи на роботу з поважних причин

становлять 12%.

Завдання 11.8.

Визначити норму обслуговування верстатів з різною тривалістю

виробничого циклу, якщо сумарний час машинно-автоматичної роботи для

верстатів 860 хв., сумарний час зайнятості робітника на одному верстаті 92 хв.

Коефіцієнт, що враховує можливі відхилення в ритмі роботи - 0,8.

Завдання 11.9.

Норма часу на обслуговування одного основного робітника-верстатника

0,4 люд.-год. В цеху підприємства в першу зміну працює 498 верстатників,

коефіцієнт змінності 1,5. Розрахувати планову середньоспискову чисельність

обслуговуючих робітників, якщо відношення номінального фонду робочого

часу на одного робітника в рік за планом до реального дорівнює 1,12.

Тривалість зміни – 480 хвилин.

Завдання 11.10.

Норматив чисельності персоналу для обслуговування:

верстатників – 0,3 чоловік;

складальників – 0,12 чоловік;

регулювальників – 0,07 чоловік на одного робітника.

Визначити норму явочної та спискової чисельності обслуговуючих

робітників, якщо в цеху 40 верстатників, 35 складальників, 15 регулювальників.
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Коефіцієнт змінності – 1,68, номінальний фонд робочого часу в рік – 260

робочих днів, реальний – 230 робочих днів.

Завдання 11.11.

Визначити норму чисельності змащувальників для двократного

змащування упродовж однієї зміни, якщо за нормативами на змащування

однієї машини встановлено час - 0,2 нормо-год., у цеху 65 машин.

Завдання 11.12.

Розрахувати норму виробітку в тоннах і тонно-кілометрах при

перевезенні вантажу автомобілями на основі таких нормативів:

відстань – 10 км;

швидкість – 40 км/год., без вантажу – 60 км/год.;

час навантаження – 10хв., розвантаження – 8 хвилин на рейс;

вантажопідйомність автомобіля – 5 тонн;

коефіцієнт використання вантажопідйомності  машини – 0,85;

підготовчо-завершальний час і час обслуговування – 40 хв. у зміну;

час на відпочинок перекривається вільним часом водія на операціях

навантаження і розвантаження.

Завдання 11.13.

Визначити чисельність вантажників для навантаження  аміачної селітри,

якщо річний план становить 200300 т. З цієї кількості 65% упакованої селітри

навантажується у вагони безпосередньо з транспортеру, 35% спочатку

складується в штабелі на складі, а вже потім навантажується. Навантаження на

90% здійснюється в криті чотиривісні вагони, 10% - у криті двовісні вагони.

За довідниковими матеріалами норма часу на навантаження 1 т аміачної

селітри з транспортера, яка запакована у мішки вагою по 50 кг, становить 0,39

люд.-год. на навантаження в чотиривісні криті вагони і 0,35 люд.-год. на

навантаження в двовісні вагони.
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Завдання 11.14.

Розрахувати норму часу на різанні заготовок на привідних ножівках,

якщо:

 кількість заготовок для різання – 25 шт.;

 час на підготовчо-завершальну роботу – 3 хв.; допоміжний час – 0,55

хв.; машинний час – 5,5 хв.;

 час на обслуговування робочого місця, і відпочинок та особисті

потреби – 5% від оперативного часу.

Завдання 11.15.

Визначити норму обслуговування для налагоджувальника, якщо за зміну

він повинен виконати одну наладку і три підналадки на кожному верстаті.

Норма часу на одну наладку і одне переналагоджування становить відповідно

33 і 9 хв. Коефіцієнт, що враховує додаткові затрати часу, прийняти – 1,12.

Визначити норму чисельності налагоджувальників за двозмінної роботи,

якщо в цеху 100 верстатів.

Завдання 11.16.

Визначити норму обслуговування для робітника-багатоверстатника,

тривалість одного циклу, вільний час робітника в кожному циклі, якщо робота

відбувається на однотипних верстатах за таких даних:

 час зайнятості робітника – 8 хв.;

 машинно-апаратурний час – 14 хв.;

 коефіцієнт допустимої зайнятості – 0,9.

Завдання 11.17.

Визначити чисельність налагоджувальників і розставити їх на дільниці

токарних автоматів. Вихідні дані наведені в табл. 49. Тип виробництва –

масовий, верстати не переналагоджуються.
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Таблиця 49
Характеристика налагоджувальних робіт на дільниці токарних автоматів

Верстати

Ч
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ер
ст

ат
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Д
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а,
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сл
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ня

об
ла

дн
ан

ня

За
ва

нт
аж

ен
ня

об
ла

дн
ан

ня
, %

Одношпиндельні 10 18 7 – 12 Багатоверстатне 85
8 24 8 – 20 Те саме 70

Токарні автомати 12 36 7 - 10 Те саме 80
Чотиришпиндельні
автомати

10 24 11 – 15 ” 80
6 36 10 – 16 ” 60
3 72 18 ” 90

Примітка. Розрахунок виконати за методикою  наведеною в додатку М. Норми
обслуговування, поправочні коефіцієнти визначаються за встановленими нормативами часу,
розміщеними у збірнику загальномашинобудівних типових норм обслуговування [32].

Завдання 11.18.
Визначити норму обслуговування і чисельність налагоджувальників для

однієї зміни за даними:
 норма часу обслуговування верстата за зміну – 17,2 хв.;
 підготовчо-завершальний час – 20 хв.;
 час на відпочинок і особисті потреби – 30 хв. на зміну;
 кількість верстатів для обслуговування – 73 шт.;
 тривалість зміни – 480 хв.

Завдання 11.19.
Визначити чисельність налагоджувальників для обслуговування

потокової лінії з оброблення деталей редуктора та раціонально їх розставити.
Виробництво – масове, число переналадок – 0. Лінія характеризується
наступним складом обладнання та умовами оброблення (табл. 50).

Таблиця 50
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нт
аж
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, %

Горизонтально-фрезерні 3 1 140* Багатоверстатне 70
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Продовження табл. 50

Центрувально-свердлильний
двошпиндельний

1 2 3 – 10 Те саме 85

Токарні одношпиндельні
напівавтомати

5 3 – 5 400 ” 95

Токарні одношпиндельні
напівавтомати

7 6 350 ” 85

Спеціальні свердлильні 1 4 45 ” 75
Вертикально-свердлильні
одношпиндельні

4 2 20 ” 85

Горизонтально-протяжні (для
внутрішніх поверхонь)

1 1 40 Індивідуальне 60

Примітка.

* Фрезерування торців.
Розрахунок виконати за методикою  наведеною в додатку М. Норми обслуговування,

поправочні коефіцієнти визначаються за встановленими нормативами часу, розміщеними у
збірнику загальномашинобудівних типових норм обслуговування [32].

Завдання 11.20.

Визначити необхідну чисельність налагоджувальників для денної і

вечірньої змін на дільниці з оброблення різноманітних деталей, тип

виробництва – серійний. Кількість обладнання, що працює в денну зміну,

наведено в табл. 51, а у вечірню – табл. 52.
Таблиця 51

Кількість обладнання, що працює в денну зміну

Верстати
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За
ва
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об
ла

дн
ан

ня
, %

Токарні універсальні 12 1 450 Індивідуальне 1 95
Токарні універсальні 15 1 500 Те саме 1 85
Горизонтально-фрезерні,

довжина стола 1250 мм,
фреза циліндрична

5 1 200 Багатоверстатне 1 90

Токарно-револьверні
(групове оброблення

деталей, кріплення в
патроні)

3 6 70 Те саме 1 80

Вертикально-фрезерні,
довжина стола 8010 мм,

фреза кінцева

4 1 150 Індивідуальне 1 75

Вертикально-свердлильні 1 3 20 Те саме 0 50
Настільно-свердлильні 1 1 10 ” 0 45
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Продовження табл. 51

Радіально-свердлильні 1 1 20 ” 0 55
Круглошліфувальні
універсальні

2 1 180 ” 1 95

Внутрішньошліфувальні 3 1 120 ” 1 85
Плоскошліфувальні 4 1 400 ” 1 90
Шліцефрезерні 1 1 50 ” 1 50

Таблиця 52
Кількість обладнання, що працює у вечірню зміну

Верстати Кількість
верстатів Примітка

Токарно-револьверні 3 У вечірню зміну працює тільки частина
обладнання.
Номенклатура деталей, що оброблюються на
верстатах у вечірню зміну, така сама як і в
денну зміну
Середнє виконання норм виробітку на
дільниці 115%

Горизонтально-фрезерні 4

Вертикально-фрезерні 4
Круглошліфувальні 3
Внутрішньошліфувальні 2
Плоскошліфувальні 1

Примітка.
Розрахунок виконати за методикою  наведеною в додатку М. Норми обслуговування,

поправочні коефіцієнти визначаються за встановленими нормативами часу, розміщеними у
збірнику загальномашинобудівних типових норм обслуговування [32].

Завдання 11.21.

Визначити загальну трудомісткість контролю та явочну чисельність
контролерів для дільниці механічного цеху. Вихідні дані для розрахунку
наведено в табл. 53. Тривалість зміни – 480 хв.

Таблиця 53.

Трудомісткість робіт з контролю на дільниці механічного цеху

Деталь Складність
роботи

М
ас

а 
де
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бі
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ов
ос
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ом
іс

тк
іс
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ко

нт
ро
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, х

в

Валик Проста 0,4 850

Контроль
розмірів
(шаблон
простий)

1 0,06 0,06

Вал -
ступінчастий Середня 8,1 850

Контроль
розмірів
(шаблон

складний)

1 0,8 0,8
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Продовження табл. 53

Кришка Те саме 3,3 850 Перевірка 4
отв. Ø12

Клеймування

1

1

0,12х 4

0,05

0,48

0,05

Кільце ” 0,6 1250 Перевірка
отв. Ø150
Перевірка
товщини

0,5

0,5

0,10

0,16

0,05

0,08

Серга ” 1,1 500 Контроль отв.
Ø10

Контроль
розмірів
(шаблон

складний)

1

1

0,12

0,95

0,12

0,95

Корпус Складна 6,2 700 Перевірка 4
отв. Ø12

Клеймування

1

1

0,12х4

0,05

0,48

0,05

Втулка Середня 0,8 850

Перевірка
отворів

Перевірка
товщини
(шаблон)

0,5

0,5

0,10

0,10

0,05

0,05

Колесо Те саме 3,5 400 Перевірка
отворів

Перевірка
биття

1

1

0,10

0,35

0,10

0,35

Картер Складна 6,5 850 Перевірка
зовнішнього

вигляду
Перевірка 4

отворів
Клеймування

1

1

1

0,23

0,12х4

0,05

0,23

0,48

0,05

Завдання 11.22.

Визначити явочну чисельність контролерів у механічному цеху серійного

виробництва. Вихідні дані:

кількість основних робітників у цеху – 182 чол.

самоконтроль – відсутній;

вибірковість підсумкового контролю – 40%

норма обслуговування – 24 чол.
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Завдання 11.23.

Визначити явочну чисельність контролерів на зварювальній дільниці

одиничного типу виробництва. Вихідні дані:

 кількість зварювальників – 92 чол.;

 мають особисте клеймо і користуються правом самоконтролю –

21 чол.;

 вибірковість підсумкового контролю – 100%;

 норма обслуговування – 18 чол.

Завдання 11.24.

Визначити явочну чисельність контролерів ливарного цеху одиничного

типу виробництва. Вихідні дані:

 кількість основних робітників – 195 чол.;

 вибірковість підсумкового контролю – 70%

 самоконтроль відсутній;

 норма обслуговування – 18 чол.

Завдання 11.25.

Визначити загальну трудомісткість контролю і явочну чисельність

контролерів гальванічного цеху великосерійного виробництва. Вихідні дані

наведено в табл.54.

Таблиця 54

Трудомісткість контролю гальванічних робіт

Деталь

Маса
дета-

лі,
кг

Добовий план
виробництва,

шт
Елементи контролю

Коефіцієнт
вибірково-

сті
контролю

Триваліст
ь

операції,
хв

Ковпачок 0,15 700 Контроль декоративного
покриття

1 0,04

Накладка 0,4 1100 Те саме 1 0,1
Рамка 0,5 1200 ” 1 0,08

Пластина 0,45 850 1. Підсумковий контроль
після анодування поверхні
2. Контроль товщини
анодованої поверхні

1

0,05

0,12

0,6

Best books Ageofbook.com

http://ageofbook.com


179

Продовження табл. 54

Вилка 0,35 1600 1. Контроль захисного
покриття
2. Контроль фосфатної
плівки

1

0,05

0,9

0,55

Палець 0,25 3100 1. Контроль захисного
покриття
2. Контроль фосфатної
плівки

1

0,05

0,75

0,5
Втулка 0,5 3300 1. Контроль захисного

покриття
2. Контроль фосфатної
плівки

1

0,05

0,3

0,1

Кільце 0,3 1500 Контроль декоративного
покриття

1 0,85

Шайба 0,4 2500 Те саме 1 0,7

Завдання 11.26.

Визначити явочну чисельність слюсарів, що зайняті міжремонтним

обслуговуванням у механоскладальному цеху. Тип виробництва - масовий. У

цеху встановлено обладнання, складність якого оцінюється в 5800 ремонтних

одиниць; 25% обладнання відпрацьовало менше 10 років; 65% обладнання

відпрацювало від 10 до 15 років, інше обладнання понад 15 років. Коефіцієнт

змінності 1,8. Норми часу наведено в додатку Р.

Завдання 11.27.

Розрахувати, скільки потрібно слюсарів для  міжремонтного

обслуговування ливарного цеху. Тип виробництва – масовий. Цех

розташований у двох приміщеннях. У старому приміщенні є 2050 ремонтних

одиниць з середнім строком роботи обладнання 12 років. У новому приміщенні

встановлено нове обладнання, складність якого оцінюється в 1900 ремонтних

одиниць. Коефіцієнт змінності роботи в цеху – 1,8. В середньому на одиницю

обладнання припадає 14 ремонтних одиниць. Норми часу наведено у додатку Р.

Завдання 11.28.

Визначити норму обслуговування та явочну чисельність слюсарів, що

зайняті міжремонтним обслуговуванням обладнання у зварювальному цеху.

Тип виробництва – великосерійний. У цеху встановлено 2500 ремонтних
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одиниць. Середній строк роботи обладнання 15 років, змінність роботи 1,5.

Норми часу наведено у додатку Р.

Завдання 11.29.

У термічному цеху масового типу виробництва є 2300 ремонтних

одиниць електрообладнання, електроапаратури, точок освітлення та

електромереж. Цех розташований у двох приміщеннях. Коефіцієнт змінності

роботи обладнання 1,6. Визначити явочну чисельність  електромонтерів, що

зайняті міжремонтним обслуговуванням. Норма обслуговування-500 ремонтних

одиниць.

Завдання 11.30.

Визначити явочну чисельність слюсарів з ремонту пристроїв для

металорізальних верстатів у механоскладальному цеху. Тип виробництва –

серійний. Середньомісячний об’єм робіт:

 капітальний ремонт – 240 ремонтних одиниць, норма часу 1,5 год.

на ремонтну одиницю;

 середній ремонт – 320 ремонтних одиниць, норма часу 1,0 год. на

ремонтну одиницю;

 малий ремонт – 260 ремонтних одиниць, норма часу – 0,5 год. на

ремонтну одиницю.

Коефіцієнт змінності роботи обладнання в цеху – 1,4. Система ремонту

децентралізована.

Завдання 11.31.

У механоскладальному цеху внаслідок проведення заходів із

профілактичного догляду за пристроями зменшився середньомісячний об’єм

робіт з капітального ремонту на 45%, середнього ремонту на 35% і одночасно

зріс об’єм робіт з малого ремонту на 10%. Розрахувати, наскільки зменшиться

трудомісткість ремонтних робіт і нормативна чисельність слюсарів з ремонту

пристроїв. Норми часу на ремонтну одиницю:
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 капітальний ремонт – 1,5 год.;

 середній ремонт – 1,0 год.;

малий ремонт – 0,5 год.

Завдання 11.32.

У механічному цеху в середньому за місяць підлягає ремонту 120

верстатних пристроїв, у тому числі 65 першої групи складності (число деталей

в пристрої до 30, умовний об’єм до 10 дм3) і 55 – другої групи (число деталей в

пристрої до 50, умовний об’єм до 45 дм3). У середньому за місяць капітальний

ремонт проходять 20% пристроїв, середній – 60% і малий – 25%. Визначити

трудомісткість робіт і явочну чисельність слюсарів. Нормативи часу на одну

ремонтну одиницю використати з попереднього завдання.

Завдання 11.33.

Визначити норми часу обслуговування, а також явочну чисельність

слюсарів, зайнятих ремонтом оснастки в ливарному цеху великосерійного

виробництва. Загальна вартість оснастки, що використовується – 70 000 грн.,

норма обслуговування – 2 500 грн. Коефіцієнт змінності роботи обладнання 1,5.

Завдання 11.34.

На машинобудівному заводі масового типу виробництва перевезення
деталей, заготовок, матеріалів централізоване і здійснюється згідно з графіком
за кільцевим маршрутом. Транспортні засоби – автонавантажувачі.
Вантажопідйомність використовується на 75%. Розрахувати необхідну
чисельність водіїв-вантажників за даними:

 середня відстань переміщення вантажів – 700 м;
 середня маса вантажу за один рейс – 1,7 т;
 середній вантажооборот за зміну – 46 т;
 швидкість руху – 15 км/год;
 середня маса одного місця – 45 кг.

Навантаження і розвантаження механізоване, застропка здійснюється
гаками в дві стропи, відстань переміщення вантажу у процесі навантаження і
розвантаження - 5м. У місцях масового навантаження і розвантаження
використовуються кран-балки. Коефіцієнт змінності роботи 1,45.
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Завдання 11.35.
У механоскладальному цеху багатосерійного типу виробництва

переміщення деталей, заготовок, матеріалів здійснюється за допомогою
електровізка. Вихідні дані:

 об’єм перевезення за зміну - 25 т;
 середня відстань переміщення – 200 м;
 за один рейс електровізок перевозить в середньому – 0,8 т;
 швидкість руху – 15 км/год;
 середня маса деталей – 7,5 кг.

Розвантаження і навантаження здійснюється вручну водіями
електровізків із укладанням у штабелі. Коефіцієнт змінності роботи – 1,8.
Визначити явочну чисельність водіїв-вантажників електровізків.

Завдання 11.36.

У механоскладальному цеху внаслідок раціоналізації випрямлено

вантажопотоки, замінено ручні візки для транспортування деталей на

електричні. Середня відстань переміщення вантажів зменшилась з 210 до 120 м,

а маса партії вантажів, що перевозяться збільшилась з 75 кг до 0,9 т. Визначити,

як скоротилась чисельність транспортних робітників. Загальний вантажообіг

цеху становить 45 т за зміну. Коефіцієнт змінності робіт у цеху 1,5.

Розвантаження деталей здійснюється вручну з укладанням, середня маса однієї

деталі 5 кг.

Завдання 11.37.

Визначити явочну чисельність прибиральниць для механічного цеху.

Загальна площа цеху 4800 м2; прибиранню підлягає 70% цієї площі.  За зміну

прибиральниками збирається 2,9 т стружки. Відходи вивозяться централізовано

робітниками транспортного цеху. Ширина проходів між верстатами більше 1 м.

Коефіцієнт змінності роботи в цеху – 1,4.

Завдання 11.38.

Виробнича площа пресового цеху – 4500 м2. За зміну прибиральниками

прибирається до 1,9 т відходів після штампування. Більша частина відходів –
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кольорові метали.

Визначити явочну чисельність прибиральників. Коефіцієнт змінності–1,6.

Тести для самопідготовки

Визначте і обгрунтуйте правильні відповіді до наступних контрольних

питань:

1. Які види норм праці використовуються для робітників з обслуговування

виробництва?

а) норми обслуговування;

б) норми часу обслуговування;

в) норми чисельності обслуговування;

г) норматив чисельності обслуговування.

д) укрупнені нормативи трудомісткості.

2. Від яких факторів залежать методи нормування праці допоміжних

робітників?

а) трудомісткості робіт;

б) виду робіт;

в) характеру виробничих процесів.

г) функцій обслуговування;

д) характеру і змісту робіт;

е) типу виробництва;

є) усе вище вказане.

3. На основі норм обслуговування  і коефіцієнта змінності можна

визначити:

а) кількість одиниць обладнання, що обслуговується;

б) норматив чисельності робітників;

в) трудомісткість операцій;

г) тривалість виконання допоміжних операцій.
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4. Норма обслуговування означає:

а) кількість  робочих місць або інших об’єктів, які повинен обслуговувати

один робітник даної професії;

б) тривалість виконання допоміжних операцій в закріпленій зоні;

в) норму часу на виконання одиниці обсягу роботи.

5. Коефіцієнт, що враховує виконання допоміжних функцій, які входять в

обов’язки даної категорії допоміжних працівників, а також час на відпочинок і

особисті потреби визначається:

а) за довідковими таблицями;

б) за відсотками від оперативного часу;

в) за підсумками фотографії робочого дня.

12. Нормування праці управлінського персоналу

Методичні вказівки до вивчення теми

Зміст теми розкрито в підручнику (1, с. 146-149). Додаткові джерела (4, 7,

9, 10, 24, 26, 31, 35, 36, 43).

Зміст праці управлінського персоналу відрізняється від змісту праці

робітників, тому що функціональне призначення кожної з цих груп працівників

різне.

Зміст праці керівників полягає в керуванні персоналом на різних

ієрархічних рівнях підприємства.

Зміст праці професіоналів і фахівців полягає у своєчасному й повному

інформаційному забезпеченні  ритмічного ходу виробничого процесу і

функціонування  економічного механізму підприємства в цілому та окремих

його структурних підрозділів. Продуктом їхньої праці є різноманітна

інформація, яка використовується як засіб впливу органів управлінні на

виробництво.

Best books Ageofbook.com

http://ageofbook.com


185

Слід звернути увагу на те, що процес нормування праці управлінського

персоналу є непростим, тому що в їх роботі багато елементів творчої праці, які

базуються на інтенсивній розумовій діяльності.

Стосовно управлінського персоналу доцільним є визначення таких

показників:

 ступінь завантаження виконавця основними роботами, який

визначають як відношення нормативної трудомісткості запланованих робіт (чи

вже виконаних), відповідних за складністю кваліфікації службовця, до

корисного фонду його робочого часу;

 ступінь завантаження виконавця нормованими роботами, який

визначають як відношення трудомісткості всіх запланованих (чи вже

виконаних) робіт згідно з установленими нормами робіт до корисного фонду

робочого часу службовця;

 ступінь використання робочого часу  виконавця, який визначають

відношенням тривалості роботи (за винятком простоїв) до тривалості робочого

часу.

Нормування праці управлінського персоналу базується на  методах, що

сприраються на попереднє вивчення витрат робочого часу; на статистичний

аналіз чисельності; використовують аппарат математичної статистики та

бальних оцінок.

Для встановлення нормативної чисельності фахівців і технічних

виконавців застосовують й укрупнені нормативи чисельності для окремих

структурних підрозділів.

Студенти повинні усвідомити, що нормування праці керівників необхідне

для встановлення науково обґрунтованої їх чисельності в конкретних

ідрозділах та на підприємстві в цілому.

Для  встановлення лінійно-ієрархічних рівнів керування  (тобто

чисельності лінійних керівників на кожному ступені) найчастіше застосовують

на практиці норми керованості.

Норма керованості – це чисельність робітників, спеціалістів, яка може
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бути безпосередньо підпорядкована одному керівнику тимчасово чи постійно.

Норма часу на однорідні операції, виконувані службовцями складається з

відповідних витрат часу і розраховується за формулою:

,овдпдопоспзч tttttН 

де Нч – норма часу на роботи, що виконуються фахівцем;

tпз – тривалість підготовчо-завершальних операцій;

tос та tдоп - тривалість основних та допоміжних операцій;

tвдп та tо - тривалість внутрішньозмінних відпочинків (якщо вони потрібні)

та перерв для особистих потреб.

Статистичні методи  широко використовуються для створення

укрупнених трудових нормативів для нормування чисельності

управлінського персоналу. З цією метою спочатку ретельно аналізують

організацію управління, вживають заходів щодо скорочення зайвих посад,

укрупнення дрібних структурних підрозділів, удосконалення поділу та

кооперування праці, що формувались роками.

Далі експертним методом відбирають найзначиміші чинники, що

впливають на трудомісткість конкретної функції управління, а отже і на

чисельність управлінського персоналу. Такими чинниками можуть

слугувати, наприклад, кількість робітників, кількість чинних трудових норм,

кількість одиниць технологічного устаткування, обсяг капітальних кладень

тощо.

Після цього на широкому статистичному матеріалі із застосуванням

математичного апарату виводять статистичні залежності між рівнем

впливових чинників і кількісним складом управлінського персоналу.

Загальна формула такої залежності має вигляд:

,3322110 хахахаау 

де у – нормативна чисельність працівників для виконання конкретної
функції управління;

а0; а1; а2; а3 – коефіцієнти залежності;
х1; х2; х3 – рівні найвпливовіших чинників.
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Наприклад , формула для розрахунку чисельності робітників, якими

може ефективно керувати один майстер(Чрм), має такий вигляд:

Чрм=21+0,019 Чвр-1,17Рс+2,48Вт,

де Чвр – чисельність виробничих робітників у цеху, осіб;
Рс – середній розряд робіт;

Вт – коефіцієнт, що враховує тип виробництва (1-одиничне, 2-
малосерійне, 3 – серійне, 4- великосерійне, 5 – масове) [38, с. 82-83].

Аналітичні (дослідницькі) методи застосовуються для визначення норм

праці стосовно тих категорій управлінського персоналу, у яких зміст функцій є

досить стабільним, а одні й ті самі роботи повторюються більш-менш

регулярно. Такими методами розроблено норми затрат часу на конструктурські,

технологічні роботи, а також на роботи виконувані економістами бухгалтерами

товарознавцями тощо.

У таблиці 55 наведено приклад норм часу, встановлених аналітично-

дослідницькими методами [45, с.300].

Таблиця 55
Норма часу на розроблення перспективного плану підвищення

продуктивності праці
Кількість позицій

розрахунку
(горизонтальних рядків

документа, за якими
виконують розрахунок

5 6
-7

8
-9

10-
11

12-
14

15-
19

20-
25

Пон
ад 25

Норма часу, годин 10,8 1
3,2

1
6,2

18,
9

22,
1

27,
0

32,
7

38,5

План семінарського заняття

1. Основні категорії персоналу, зайнятого управлінням підприємства.

2. Можливості і методи нормування праці службовців.

3. Особливості нормування праці в науково-дослідних інститутах та

дослідно-конструкторських підрозділах підприємства.
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Теми рефератів

Удосконалення нормування праці професіоналів, фахівців і технічних

службовців

Нормування праці керівників на промисловому підприємстві

Завдання для практичних занять

і самостійної роботи

Завдання 12.1.

Дайте відповіді на питання:

1. У чому полягають особливості нормування праці службовців?

2. Які показники застосовуються  на практиці для нормування праці

різних груп службовців?

3. Які категорії управлінського персоналу існують на великих

підприємствах?

4. У чому полягає сутність методології нормування праці лінійних

керівників?

5. У чому полягає сутність нормування праці технічних службовців ?

Завдання 12.2.

Розкрийте відмінності між нормуванням праці робітників і різних груп

службовців (заповніть таблицю 56).

Таблиця 56
Відмінності в методах нормування праці робітників і службовців

Робітники Службовці

Завдання 12.3.

Таблиця 57 ілюструє  диференційовані норми часу на розроблення
річного плану з праці і заробітної плати. Дайте відповіді на питання:

1. Де використовуються диференційовані методи нормування праці?
2. На які види робіт створюються нормативи часу за допомогою

диференційованих методів нормування?
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3. Які чинники визначають чисельність службовців?
4. Поясніть використання коефіцієнтів (див. примітки).

Таблиця 57

Норми часу на розроблення річного плану з праці і заробітної плати

(годин на один план)*

К
іл

ьк
іс

ть
на

йм
ен

ув
ан

ь
пр

оф
ес

ій
ро

бі
тн

ик
ів

До 28 29 -
37

38 -
49

50 -
65

66 -
87

88 -
115

116 -
153

154 -
204

205 -
270

Понад
270

Норма часу 19,7 22,6 26,0 30,0 34,4 39,6 45,5 52,4 60,2 69,3

Примітки:
1.  За умови роботи економістів з праці у цехах застосовується коефіцієнт 0,4.
2. Для розроблення квартального плану з праці і заробітної плати норми часу
застосовуються з коефіцієнтом 0,8.

Завдання 12.4.

За нормами підлеглості (додаток Д) встановити кількість підлеглих

робітників одному майстрові заготівельної дільниці, якщо:

 тип виробництва – серійний;

 номенклатура деталей – 320 шт.;

 середній розряд робіт – 3,4;

 питома вага нових виробів у плані випуску продукції дільницею – 27%.

Тести для самопідготовки

Визначте і обгрунтуйте правильні відповіді до наступних питань:

1. У нормуванні праці управлінського персоналу застосовуються

показники:

а) використання робочого часу виконавця;

б) інтенсивності праці виконавця;

 * Типові норми часу на роботи, виконуються економістами з праці на виробництві: - М.: Економіка,
1983, - С. 13.
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в) завантаження виконавця основними роботами;

г) завантаження виконавця нормованими роботами;

д) творчої праці;

е) ущільнення робочого часу виконавця.

1. Що таке норма керованості?

а) фахова складність робіт, обсяг та різноманітність закріплених за

керівником функцій, періодичність їх повторення  протягом доби, тижня,

місяця, кварталу, року;

б) це чисельність працівників, яка може бути безпосередньо

підпорядкована одному керівнику тимчасово чи постійно;

в) обсяг управлінської праці в цілому.

2. Які основні фактори впливають на обсяг праці керівників?

а) рівень організації виробництва;

б) рівень механізації, автоматизації та комп’ютеризації праці;

в) зміст перероблюваної інформації;

г) структура управління підприємством;

д) характер продукції;

е) розвиненість внутрішньо – і зовнішньоекономічних зв’язків.

3. За якою формулою визначається норма часу на однорідні операції

фахівців?

а) сbа
фч pKухкН ..

б) ВОПДОСПЗфч ТТТТН ..

4. Нормування праці технічних службовців спирається на:

а) урахування  тривалості і частоти появи типових операцій;

б) урахування обсягів переробленої інформації;

в) удосконалення  техніки, технології, організації виробництва;

г) підвищення ефективності і рентабельності функціонування фірми.

Best books Ageofbook.com

http://ageofbook.com


191

13. Організація нормування праці на підприємстві

Методичні вказівки до вивчення теми

Зміст теми розкрито в підручнику (1, с. 150-171). Додаткові джерела (4, 7,

8, 10, 11, 18, 22, 25, 34, 36, 45).

Вивчення даної теми слід розпочати з ознайомлення зі структурою

служби нормування праці, яка складається з єдиного організаційно-

методичного центру (бюро, лабораторії, відділу, у штаті яких є найбільш

кваліфіковані нормувальники, а також фізіологи, психологи, хронометражисти

й програмісти ПЕОМ) та цехових нормувальників (або цехових бюро у великих

цехах). (рис. 24)

Фізіолог, соціолог, психолог

Основні цехи Допоміжні цехи

Інженери з нормування
основних цехів

Інженери з нормування
допоміжних цехів

Провідний(стар
ший) інженер з

нормування
допоміжного
виробництва

Економіст з
організації
заробітної

плати

Економіст з
планування

праці

Начальник відділу організації
праці та заробітної плати

Лабораторія з наукової
організації праці та управління

Провідний(стар
ший) інженер з
нормування в

основному
виробництві

Рис. 24. Структура відділу організації праці та заробітної плати

Слід відмітити, що в Україні нині відсутні фірми, що спеціалізуються на

нормуванні праці. Але розвиток ринкової інфраструктури в економіці вимагає

їх створення.

Під управлінням нормуванням праці на підприємстві розуміють

сукупність організаційно-технічних, економічних та соціально-гігієнічних

заходів, здійснення яких веде до економії праці.
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Обов'язки працівників централізованої служби нормування праці:

 організація технічного нормування праці на підприємстві в цілому та в

окремих його підрозділах;

 встановлення науково обґрунтованих норм праці та їх перегляд у разі

реконструкції устаткування, його заміни, вдосконалення виробничих процесів;

 контроль впровадження й виконання відповідних норм праці та

правильного їх застосування;

 нагляд за станом робочих місць, правильною розстановкою робітників

у виробничому процесі;

 інструктаж робітників щодо поширення передових методів праці;

 виконання фотографій та хронометражних спостережень з метою

вдосконалення норм праці і запобігання непродуктивним затратам та втратам

робочого часу.

Перегляд і впровадження досконаліших норм праці пов'язані з

напруженою роботою не тільки нормувальників, але й усього колективу

підприємства.

Своєчасний перегляд і вдосконалення норм праці сприяють:

 скороченню трудомісткості виробництва продукції;

 зменшенню чисельності окремих груп персоналу ( у першу чергу,

основних робітників);

 зростанню продуктивності праці;

 зниженню зарплатомісткості продукції.

Визначення цих показників відбувається методом прямих розрахунків на

дільницях, у цехах та на підприємстві в цілому.

Чисельність вивільнених робітників (фактична чи умовна) унаслідок

перегляду норм часу, норм виробітку чи нормованих завдань визначається за

формулою:

 для робітників-відрядників:
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де Еч.в. – чисельність вивільнених робітників-відрядників;
t1 і t2 – відповідно трудомісткість j-ої одиниці продукції (роботи) до і після

впровадження нових норм, нормо-годин;
О2 – обсяг продукції (робіт) після впровадження нових норм часу;
Фр.ч – річний фонд робочого часу одного робітника, год;
Квн – коефіцієнт виконання норми виробітку за місяці, що передують

перегляду (заміні) норми;
р – кількість видів продукції, трудомісткість яких знижено внаслідок

перегляду норм;
 для робітників-почасовиків:

,
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де Ечп – чисельність вивільнених робітників-почасовиків;
Чбі – базова чисельність, яку встановлено для відповідної і-ої групи

працюючих за штатним розкладом;
Чні –чисельність тієї ж і-ої групи працюючих, яку встановлено за новими

нормами часу (виробітку чи нормованого завдання);
М – кількість місяців дії заходу;
п – кількість груп робітників-погодинників.
 чисельність вивільнених робітників унаслідок перегляуі норм

обслуговування:

,
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де Еч. обс – чисельність вивільнених (умовно) робітників;
Но.б та Но.н – відповідно базисна та нова норми обслуговування;
Кзм – коефіцієнт змінності праці і-ої групи робітників.

 чисельність вивільнених (умовно чи фактично) робітників чи
службовців (розрахункові на рік):

  ,
121

.....
МКННЕ змі

п

і
нчбчфч 


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де Еч.ф. – чисельність вивільнених робітників або службовців;
Нч.б та Нч.н – відповідно базисна та нова норми чисельності на зміну.

План семінарського заняття

1. Організація служб нормування праці.

2. Організація обліку, перегляду діючих та впровадження нових норм

праці.

3. Оцінювання якості нормування праці.

4. Аналіз якості чинних норм затрат праці.

Теми рефератів

 Нормування праці як фактор поєднання інтересів підприємства і

робітників

 Управління робочим часом на підприємстві

Завдання для практичних занять

і самостійної роботи

Завдання 13.1.

Дайте відповіді на питання:

1. Як розраховується рівень виконання норм робітником?

2. Яка мета проведення аналізу виконання норм затрат праці? У чому

полягають основні завдання аналізу?

3. Яка необхідність перегляду норм на підприємстві? Поясніть порядок

його проведення.

4. Який порядок упровадження норм і контролю за їх виконанням?

5. Як організована робота з нормування праці на підприємстві?

6. Якими є обов’язки і права інженера з організації і нормування праці?

Завдання 13.2.

На рис. 25 наведено схему функцій структурних підрозділів. Розкрийте їх

взаємозв’язки та роль, яку відіграє нормування праці на підприємстві.
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Інформаційні зв’язки між структурними підрозділами покажіть на схемі

стрілками.

Звітна інформація

Виробничий відділ
Обгрунтування виробничої

програми, розрахунок завантаження
обладнання, чисельності робітників,
об’ємів матеріальних ресурсів

Відділ головного технолога
Проектування технологічних

процесів, розрахунок норм
тривалості і трудомісткості операцій,
норм затрат матеріалів, енергії,
інструмента

Відділ організації та нормування
праці

Проектування виробничих
процесів, норм часу, обслуговування
і чисельності. Розроблення
нормативів і методичних матеріалів.

Відділ заробітної плати
Проектування систем оплати

праці. Розрахунок фонду заробітної
плати

Цехи
Формування

звітної
інформації про

випуск продукції,
затрати ресурсів,

використання
обладнання

Рис.25. Схема потоків інформації в системі проектування технологічних

процесів, організації праці та розрахунку норм затрат ресурсів

Завдання 13.3.

Робітники відрядники за місяць виготовили продукції згідно з нормами на

55 тис. нормо-год., на відхилення від нормальних умов праці затрачено 1400

людино-годин, на виправлення браку не з вини робітника – 500 людино-годин.

Фактично відпрацьовано на відрядних роботах 40700 годин, внутрішньозмінні

втрати робочого часу становили 600 год., на погодинних роботах витрачено

1400 год.

Визначити виконання норм виробітку за фактично відпрацьованим часом

і з урахуванням недоліків в організації праці.
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Завдання 13.4.

На роботах з ремонту і чергового обслуговування обладнання зайнято 260

чоловік, з них на нормованих роботах зайнято 140 чоловік; на вантажно-

розвантажувальних і транспортних роботах зайнято відповідно – 150 і 130 осіб,

на роботах з виготовлення інструмента і пристроїв 150 і 70 осіб на інших видах

робіт зайнято 120 осіб, праця яких не нормується.

Визначити частку робітників, праця яких нормується.

Завдання 13.5.

Група робітників – верстатників кількістю 49 чоловік досягла середнього

рівня виконання норм виробітку – 125%, максимально допустиме відхилення

індивідуального виробітку від середнього рівня для машинних робіт – 33%.

Визначити межу допустимого відхилення в рівнях виконання норм

внаслідок відмінностей в індивідуальній продуктивності праці різних

виконавців і рівень напруженості норм.

Завдання 13.6.

Провести розрахунок середньоквадратичних відхилень середнього рівня

виконання норм по кожному з підрозділів підприємства за даними таблиці 58.

Зробити висновки.

Таблиця 58

Розрахунок середньоквадратичного відхилення виконання норм по

підрозділах підприємства
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Цех №4
Цех №5
Ковальська
дільниця
Цех №8
Цех №9
Зварюваль
на
дільниця

Разом по
підприємст

ву

134
246
63

191
173
76

N=
1459

121.0
113.8
141.8

132.7
125.9
131.4

Рс =
129,2

Завдання 13.7.

Визначити частку науково обґрунтованих норм, якщо цех випускає два

види виробів. Виріб „А” в кількості 1600 шт., а виріб „Б” в кількості 3200 шт. У

цеху діє 1900 норм, з них  1000 науково обґрунтовані, норма часу на ці вироби

однакова.

Завдання 13.8.

У 2003 році чисельність робітників-відрядників на підприємстві

становила 1348 чоловік. На відрядних роботах ними відпрацьовано 2286,4 тис.

нормо-годин, у тому числі за науково обґрунтованими нормами -1050,8 тис.

нормо-годин.

Визначити умовну чисельність робітників-відрядників, що працюють

за науково обґрунтованими нормами.

Завдання 13.9.

Провести аналіз виконання норм виробітку за даними таблиці 59:
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Таблиця 59

Виконання норм виробітку робітниками-відрядниками

Показники

Розподіл робітників-відрядників за ступенем виконання
норм виробітку, чол.

С
ер

ед
нє

ви
ко

на
нн

я
но

рм
ви

ро
бі

тк
у,

 %

До
100%

100 –
105%

105
–

110
%

110
–

120
%

120
–

130
%

130
–

150
%

Від
150
% і
біль
ше

У
сь

ог
о

Робітники основних
цехів
Робітники допоміжних
цехів

Усього по
підприємству

128

26

154

73

31

104

98

37

135

294

86

380

134

105

239

68

64

132

57

49

106

852

398

1250

На підприємстві 1250 робітників-відрядників, усього робітників – 2237

чоловік, середньоспискова чисельність промислово-виробничого персоналу –

2815 чоловік.

В основних цехах надурочні роботи становили за рік 14% кількості

відпрацьованих годин, а в допоміжних цехах внутрішньозмінні втрати робочого

часу становили 11%. На підприємстві нормується тільки праця робітників-

відрядників.

Визначити середній рівень виконання норм виробітку по кожній групі

працівників і по підприємству в цілому; середнє виконання норм виробітку без

врахування робітників, що не виконують норми.

Завдання 13.10.

Розрахувати відсоток виконання норм виробітку робітниками-

відрядниками за змінним (табельним) і фактично відпрацьованим часом

(відрядно). Визначити можливе зростання продуктивності праці та її приріст за

умови скорочення втрат робочого часу з організаційно-технічних причин на

50% і через порушення дисципліни – повністю. Зробити висновки стосовно

якості чинних норм.

Вихідні дані:

виконаний обсяг відрядних робіт – 7680 нормо-годин;
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додатковий обсяг робіт, виконаний у зв’язку з відхиленнями від

нормальних умов праці – 280 нормо-годин;

виправлення браку:

з вини робітника – 115 год.;

без вини робітника - 154 год.

 погодинні роботи, що виконані робітниками-відрядниками – 245 год.;

 надурочні роботи понад норми - 84 год. (відрядні);

 внутрішньозмінні втрати робочого часу:

з організаційно технічних причин – 205 год.;

у зв’язку з порушенням трудової дисципліни – 138 год.;

 відпрацьовано на відрядних роботах ( без надурочних) – 7432 год.;

 тривалість зміни – 8 год.;

 плановий змінний виробіток – 5,5 тис. грн..

Завдання 13.11.

Перевірте свої знання з теми за контрольними завданнями:

1. Зробити розрахунок виконання норм за календарним і фактично

відпрацьованим часом, визначити резерви зростання продуктивності

праці.

2. Розрахувати питому вагу нормованих робіт за чисельністю працюючих і

відпрацьованим нормованим часом.

3. Провести розрахунок питомої ваги науково обґрунтованих норм за

кількістю норм, що використовуються, за чисельністю робітників, за

трудомісткістю робіт.

4. Визначити якість робіт за рівнем їх виконання.

5. Провести аналіз якості норм праці за рівнем їх напруження.

Примітка.
Вид робіт, затрати робочого часу, числові дані студент визначає самостійно.
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Термінологічний словник

Апаратурний процес - технологічийі процеи, що відбувається під

впливом теплової, хімічної або електричної енергії у спеціальних апаратах:

печах, реакторах, автоклавах, ваннах тощо.

Виробничий процес – сукупність технологічних і трудових дій,

спрямованих на сировину, матеріали, напівфабрикати для отримання готової

продукції.

Глибина різання - товщина шару матеріалу, яка знімається за один прохід

різального інструмента.

Допоміжний час – час дій, спрямованих на забезпечення умов виконання

основної роботи (подавання деталей до верстата, завантаження апаратів

сировиною і матеріалами, вивантаження тощо).

Досвідно-статистичні норми - норми, що встановлюються на підставі:

власного досвіду нормувальника, технолога чи майстра; статистичної

інформації про трудомісткість подібної роботи у минулому; за аналогією із

трудомісткістю інших подібних робіт.

Елементні норми – норми, що установлюються на окремі елементи

трудового процесу.

Єдині норми – норми, що установлюються на однакові технологічні

операції або комплекси операцій, умови виконання яких у різних галузях і

районах мало чим відрізняються або однакові.

Індивідуальні норми – норми, що призначаються для одного окремого

працівника за індивідуальної організації праці.

Колективні норми – норми розраховані на колектив працівників, тісно

пов'язаних кооперуванням праці за наявності елементів взаємозамінності

суб'єктів трудового процесу.
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Комплексні норми – норми, що встановлюються на комплекс

взаємопов'язаних операцій незалежно від того, виконуються вони одним

працівником чи колективом.
.

Машинний час - час виконання певного технологічного переходу на

металообробному верстаті

Мікроелементні норми - норми установлені на окремі трудові рухи

(мікроелементи трудового процесу) у масовому виробництві переважно для

ручних, ручних механізованих та машинно-ручних робіт.

Норма виробітку – кількість одиниць продукції у натуральних

показниках, яку повинен виробити працівник за одиницю робочого часу (за

годину, зміну, місяць) за певних організаційно-технічних умов.

Норма керованості –чисельність працівників, якою може ефективно

управляти один керівник.

Норма підлеглості - визначає співвідношення між кількістю керівників та

підлеглих їм працівників.

Норма обслуговування –кількість виробничих об’єктів (верстатів, робочих

місць, людей, виробничої площі тощо), що їх повинен якісно обслуговувати

робітник (бригада) за одиницю робочого часу.

Норма часу - кількість робочого часу, об’єктивно потрібного для

виконання конкретної роботи (операції) за певних організаційно-технічних

умов (хвилина, година, день).

Норма чисельності персоналу – це розрахункова кількість працівників,

необхідних для якісного обслуговування виробничих об’єктів різноманітного

призначення.

Норма поштучного часу - це сумарний час (за винятком підготовчо-

завершального), необхідний для виготовлення одиниці продукції (виконання

операції) за певних організаційно-технічних умов.

Норма поштучно-калькуляційного часу - повна норма часу, необхідного

для виготовлення одиниці продукції (виконання операції) за певних
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організаційно-технічних умов.

Норма часу на партію виробів - сумарний час виготовлення партії

виробів за певних організаційно-технічних умов.

Норма часу обслуговування - тривалість виконання допоміжних операцій

у закріпленій зоні обслуговування.

Нормування праці –встановлення кількості та якості праці, необхідної для

виконання конкретної роботи, виготовлення конкретної продукції у певних

організаційно-технічних умовах виробництва.

Нормоване завдання – розрахунковий обсяг роботи, який повинен

виконати працівник (колектив) за певний робочий період (зміну, місяць).

Норми тривалої дії (умовно-постійні) встановлюються на такі роботи, де

технологія тривалий час не змінюється.

Нормативні матеріали – це комплекс довідкової інформації, необхідної

для визначення норм затрат праці  аналітично-розрахунковим методом.

Нормативні таблиці – таблиці які містять усю інформацію, необхідну

для правильного вибору числового значення нормативів (назву трудового

процесу чи його елементів, характеристику організаційно-технічних умов

праці, перелік чинних факторів тощо).

Оперативний час - час, який витрачається робітником на виконання

технологічних операцій.

Операційаі норма - норма, що встановлюється різними методами на

окрему операцію трудового процесу.

Основний час - час, що витрачається робітником на якісні або кількісні

зміни предмета праці: його зовнішнього вигляду, форми, розмірів, положення у

просторі, властивостей, складу.

Перехід - частина операції, яка характеризується незмінністю установки

та позиції, режиму роботи устаткування  та інструменту.

Повна трудомісткість продукції - відображає всі витрати на

виготовлення одиниці кожного виробу.
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Подача різального інструмента - відстань його переміщення відносно

оброблюваної заготовки в міліметрах за хвилину або відповідне переміщення

заготовки відносно інструмента (фрезерні, поперечно-стругальні верстати).

Позиція –фіксоване положення предмета праці в просторі, де він підлягає

технологічному впливу багатопозиційного устаткування (автоматичні лінії,

агрегатні верстати тощо).

Припуск на оброблення –товщина шару матеріалу, яка знімається при

обробленні поверхні заготовки.

Прохід –однакова частина переходу, яка повторюється і пов’язана зі

зняттям нового шару матеріалу.

Разова норма - норма, що використовується на поодиноких роботах, які

не повторюються.

Режим роботи устаткування - кількісна характеристика технологічних

можливостей металорізальних верстатів: глибини різання; величини подачі;

швидкості різання; числа обертань шпинделя тощо

Робочий час – законодавчо встановлена тривалість виконання

працівником трудових обов’язків.

Сезонаі норма –норма, що застосовується не цілорічно, а в окремі періоди

року.

Технологічний процес – процес перетворення сировини, матеріалів,

напівфабрикатів, у готову продукцію з використанням технічних засобів.

Типоаі норма - необхідні затрати робочого часу на виготовлення типового

представника з певної групи однорідних, але неоднакових предметів праці за

стандартизованих організаційно-технічних умов.

Тимчасоаі норма встановлюється на обмежений час, наприклад, на період

освоєння нової продукції, коли робітники ще не набули потрібних навичок, а

технологія не стабілізувалася.

Трудова дія – елемент трудового прийому, необхідний для виконання

однієї з його частин.
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Трудова операція – частка трудового процесу, яку виконує роібтник на

робочому місці за допомогою наявних засоібв виробництва.

Трудовий мікроелемент (трудовий рух) – елементарна частина трудової

структури виробничої операції.

Трудовий процес – процес впливу живої праці на пердмет праці за

допомогою спеціальних технічних і технологічних засобів виробництва.

Трудовий прийом – частка трудової операції з певним цільовим

призначенням сукупності дій робітника в межах конкретного робочого місця.

Трудовий рух – однократне переміщення рук, ніг, пальців, тулуба, очей.

Трудомісткість - показник продуктивності конкретної праці, який

виражає величину затрат живої праці (робочого часу) на виробництво продукції

у натуральному виразі.

Трудомісткість виробнича –сума затрат праці основних і допоміжних

робітників, які беруть участь у процесі виробництва продукції.

Трудомісткість технологічна – визначається витратами праці основних

робітників.

Трудомісткість обслуговування - визначається витратами праці

допоміжних робітників.

Трудомісткість управління - визначається витратами праці

управлінського персоналу.

Трудомісткість фактична – виражає фактичні затрати праці на

виготовлення одиниці продукції або певного обсягу робіт.

Установка – одноразове закріплення оброблювальної заготовки або

деталі.

Фіксажний пункт - місце за ходом руху спостерігача, порівнявшись із

яким, він повинен встановити і зафіксувати у спостережувальному листі, що

виконує на даний момент робітник на устаткуванні, яке вивчається.

Фіксажна точка – зовнішнє позначення відокремлення одного трудового

руху від наступного.
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Фотографія робочого часу - спостереження і послідовний запис усіх

затрат робочого часу та перерв протягом зміни із зазначенням їх тривалості й

послідовності

Фотохронометраж - комбінований спосіб спостереження, в якому

поєднується фотографія робочого дня і хронометраж оперативного часу

Хронометраж - метод вивчення витрат часу робітника або устаткування

шляхом безпосереднього спостереження на робочому місці

Хронометражний ряд - тривалість окремих прийомів операції.

Цикл багатоверстатної роботи - час, необхідний на одноразове

обслуговування всіх верстатів.

Час роботи - період, протягом якого робітник виконує дії, що пов’язані

безпосередньо з виконанням виробничого завдання для перетворення сировини,

матеріалів, напівфабрикатів у продукцію на даному робочому місці.

Час обслуговування робочого місця — час, який витрачається робітником на

догляд за устаткуванням і підтриманням на робочому місці чистоти і порядку

протягом робочого дня.

Час підготовчо-завершальної роботи - час, який робітник (бригада)

витрачає на підготовку до виконання цільової роботи та дії, пов’язані з її

закінченням.

Час простоїв устаткування — періоди протягом зміни (або ціла зміна),

коли справна техніка не виконує жодної роботи.

Час роботи устаткування – час, протягом якого воно перебуває в

експлуатації незалежно від того, використовується за прямим призначенням чи

ні.

Швидкість різання - інтенсивність переміщення різального інструмента

відносно оброблюваної поверхні заготовки в напрямку головного робочого

руху в одиницю часу (м/хв.).
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ДОДАТКИ

Додаток А

Нормативні коефіцієнти стійкості хроноряду*

Тип виробництва на
робочому місці і

тривалість елементу, що
вивчається, с

Нормативний коефіцієнт стійкості хроноряду для роботи

Машинної Машинно-
ручної

Спостереження
за роботою
обладнання

Ручної

Масовий
до 10
понад 10

1,2
1,1

1,5
1,2

1,5
1,3

2,0
1,5

Великосерійний
до 10
понад 10

1,2
1,1

1,6
1,3

1,8
1,5

2,3
1,7

Серійний
до 10
понад 10

1,2
1,1

2,0
1,6

2,0
1,8

2,5
2,3

Малосерійний та
одиничний 1,2 2,0 2,5 3,0

Додаток Б

Число спостережень під час  хронометражу**

Характер трудового процесу Тривалість
елементів
операції, с.

Тривалість операції, хв.
До 1 2-5 6-10 Понад 10

Активне спостереження за
роботою машини або робота
на потоковій лінії

Понад 10

Менше 10

20

40

10

20

6

6

4

4
Машинно - ручна робота Понад 10

Менше 10

25

50

15

30

10

10

6

6
Ручна робота Понад 10

Менше 10

40

80

20

40

12

12

8

8

* Организация и нормирование труда: Учеб. Пособие / Под. ред. В.В. Адамчука / ВЗФЭМ. – М.: Финстатинформ, 1999. – С.
197.
** Абрамов В.М., Данюк В.М., Гриненко А.М., Колот А.М, Чернов В.І. Нормування праці. – К., 1995. – С. 49.
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Додаток В

Число хронометражних замірів залежно від типу виробництва*

Тип виробництва

Тривалість операції або окремого елемента, хв.
До
0,1

0,1-
0,25

0,25-
0,50

0,50
-1,0

1,0-
2,0

2,0-
5,0

5,0-
10,0

10,0-
20,0

Понад
20,0

Масовий 125 80 50 35 25 20 15 12 -
Великосерійний - - 35 25 20 15 12 10 -
Середньосерійний - - - - 15 12 10 8 6
Малосерійний - - - - - 10 8 6 5

Додаток Д

Норми підлеглості для майстрів заготівельної дільниці**

Тип виробництва

Кількість найменувань
деталей, закріплених за

дільницею, шт. (не
більше)

Норма підлеглих робітників, чол.,
за середнього розряду роботи до:

2,5 3,0 3,5 4,0

Індивідуальний і
малосерійний

500
1000
2000
5000

понад 5000

30
27
25
23
22

29
26
24
22
21

27
24
22
20
19

25
23
21
19
18

Серійний

50
100
250
500

понад 500

34
32
30
28
25

33
31
29
27
24

31
29
27
25
22

30
28
26
24
21

Великосерійний і
масовий

25
50
100

понад 100

38
36
34
31

37
35
33
30

35
33
31
28

34
32
30
27

Питома вага нових виробів у плані Поправочний коефіцієнт
випуску продукції дільницею, % до норми підлеглості
До 20............................................…………………………….1,0
Від 20 до 50 .....................................…………………………0,95
Понад 50 ..........................................……………….0,9

* Абрамов В.М., Данюк В.М., Гриненко А.М., Колот А.М, Чернов В.І. Нормування праці. – К., 1995. – С. 49.
** Там же – С. 95

212

Додаток Е
Форма 1

Лист спостереження №_____
індивідуальної фотографії робочого часу

Дата спостереження _____________________ Підприємство ________________
____________________________________________________________________
Цех ________________________________________________________________
Зміна ____________ Спостережник _____________________________________
Прізвище та ініціали робітника _________________________________________
Професія _________________________________________________________
Розряд ______________________________________________________________
Виконання норм: за попередній місяць __________________________________
за час спостережень _________________________________  Фаза або операція
______________________ Устаткування, механізм, верстат або інструмент
____________________________________________________________________
Умови праці ________________________________________________________
Предмет праці _______________________________________________________
____________________________________________________________________
Організація та обслуговування робочого місця ____________________________
____________________________________________________________________

№з/п Найменування
затрат часу

Умовні
позначення

Поточний час Тривалість

П
ри

мі
тк

а

год. хв. сек. хв. сек.

1 2 3 4 5 6 7 8 9
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Продовження форми 1
1 2 3 4 5 6 7 8 9

Спостерігач: ______________________________________

214

Таблиця 1

Зведення однойменних затрат
Тпз Тоб Топ Тпт Торг Ттех Тпнт Твоп Тптд

Таблиця 2.

Фактичний і проектований баланс використання робочого часу

Найменування
затрат часу

Фактичний час Проектований час Збільшення (+)
Скорочення (-)% тривалість % тривалість
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Коефіцієнт використання робочого часу

Ф
ЗМ

Ф
ОПФ

Ч Т
Т

К  =
ЗМ

Н
ОПН

Ч Т
Т

К  =

Коефіцієнт завантаження робітника











ЗМ

Н
ОБ

Н
ПЗ

Н
ОПН

З

ЗМ

Ф
ОБ

Ф
ПЗ

Ф
ОПФ

З

Т
ТТТ

К

Т
ТТТ

К

Коефіцієнт можливого ущільнення робочого часу





ЗМ

Ф
ОП

Н
ОП

УЩ Т
ТТ

К

Коефіцієнт зростання продуктивності праці




 100. Ф
ОП

Ф
ОП

Н
ОП

ППР Т
ТТ

К

Заходи з усунення виявлених недоліків в організації виробничо-трудового
процесу:
____________________________________________________________________
____________________________________________________________________
____________________________________________________________________
____________________________________________________________________
____________________________________________________________________
____________________________________________________________________
____________________________________________________________________
____________________________________________________________________
____________________________________________________________________
____________________________________________________________________
____________________________________________________________________
____________________________________________________________________
____________________________________________________________________
____________________________________________________________________
____________________________________________________________________
____________________________________________________________________
____________________________________________________________________
____________________________________________________________________
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Додаток Ж
Форма 2

ХРОНОКАРТА
Підприємство _____ Спостережувальний лист хронометражу №___________

Цех ______________
Робоче місце ______
Верстат _____________
_________________
Технічний стан верстата
___________________

Виріб
_____________
_____________
Деталь
_____________
Операція
____________
_____________
____________

Прізвище, ім’я робітника __________
________________________________________
Стаж на даній роботі
Розряд робітника __________________________
Початок _________________________________
Кінець __________________________________
Тривалість ______________________________
Дата ____________________________________

Характеристика
матеріалу
_____________________
_____________________

1

Фактичний час на операцію:

а) машинний час
б) машинно-ручний час
в) ручний час

Час, хв.
Кількість
одиниць

виробу, шт..

Умови роботи _________ 2

Норма часу:
Нч= Топ / Кч

3

Норма виробітку:
Нвир = Тзм / Нч

Примітка:
_____________________
_____________________
_____________________
_____________________

4
% зниження трудомісткості
П% = (t1 – t2) / t1 х 100

Спостерігав _________________________________

Перевірив __________________________________
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Продовження форми 2

Назва елементів операції

Фіксажні точки

Поточний час Т П Т П Т П
Ча

с 
в 

хв
ил

ин
ах

 і 
се

ку
нд

ах

Кст
Ф
Н

Кількість замірів Ф
Н

Сума тривалості Ф
Н

Середнє
арифметичне

Ф
Н

Дефектні заміри:

№ елемента № спостереження Тривалість Причини відхилення

218

Додаток З
Форма 3

Лист спостереження № ____
ФОТОХРОНОМЕТРАЖ

Дата спостереження ___________________________________________________
Підприємство ________________________________________________________
Цех __________________________  Дільниця  _____________________________
Зміна ______________ Спостережник ____________________________________
Прізвище й ініціали робітника __________________________________________
Професія ____________________________________ Розряд _________________
Виконання норми: за попередній місяць _________________________________
за час спостереження __________________________________________________
Операція ____________________________________________________________
Устаткування, механізм, верстат або інструмент ___________________________
____________________________________________________________________
Умови праці _________________________________________________________
Предмет праці _______________________________________________________
Організація і обслуговування робочого місця _____________________________

№
з/п

Найменуванн
я затрат часу

У
мо

вн
і

по
зн

ач
ен

ня

К
іл

ьк
іс

ть
ро

бі
тн

ик
ів

Поточний час Тривалість

В
ир

об
іт

ок

го
д.

хв
.

се
к. хв се
к

Л
ю

д
-х

в
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Продовження форми

№
з/п

Найменуван
ня затрат

часу У
мо

вн
і

по
зн

ач
ен

ня

К
іл

ьк
іс

ть
ро

бі
тн

ик
ів

Поточний час Тривалість

В
ир

об
іт

ок

го
д.

хв
.

се
к. хв се
к

Л
ю

д
-х

в

Спостерігач ____________________________________________
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Зведення одноіменних затрат робочого часу

Індекси, тривалість (хв.)

Фактичний баланс робочого часу

Затрати робочого часу Кількість раз у зміну Тривалість, хв
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Оброблення хронометражного спостереження

Операція ___________________________________________________________

Тр
уд

ов
і

пр
ий

ом
и

Ф
ік

са
ж

ні
 т

оч
ки

Ін
де

кс

Тривалість спостереження Т, с

Ф
СТК Н

СТК Ф

ТР Н

ТР

К
-т

ь 
за

мі
рі

в 
Ф

К
-т

ь 
за

мі
рі

в 
Н

С
ер

ед
нь

о-
ар

иф
ме

ти
чн

е
Ф

С
ер

ед
нь

о-
ар

иф
ме

ти
чн

е.
 Н

1 2 3 4 5 6 7

Т
Т
Т
Т
Т
Т

Примітка:
Ф – фактичні дані;
Н – нормативні дані.
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Додаток К

Лист спостереження №______
САМОФОТОГРАФІЯ

Найменування роботи:
____________________________ Дата ____________________________
Місце спостереження: ________

цех, дільниця
Час початку зміни _______________
Час закінчення зміни _____________

Робоче місце ________________ Обсяг виконаної роботи _____________
одиниці   виміру

Устаткування________________
____________________________
Прізвище та ініціали робітника ________________________________________

___________________________________________________________________

Найменування затрат робочого часу (назва

операції)

Поточний час (початок

роботи, перерви)

Тривалість

год. хвилин хвилин У % до

Тзм

1.

2.

3.

…

Підпис виконавця самофотографії _______________________________
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Додаток Л

Зведена відомість однойменних затрат робочого часу бригади

№
з/п Індекс

Робітники

Сумарні
затрати

робочого часу
бригади, хв

Середня
тривалість

затрат
робочого часу
за категоріями

затрат, хв

Питома вага
кожного виду

затрат робочого
часу у загальному

часі
спостереження, %

1-й 2-й 3-й 4-й

Затрати робочого
часу, хв.

Баланс робочого часу бригади

Категорія
затрат

робочого часу Ін
де

кс

Робітники Сумарна
величина

затрат
робочого часу

бригади

1-й 2-й 3-й 4-й
Затрати робочого часу

хв % хв % хв % хв %
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Додаток М

Таблиця 1

Відомість визначення норм обслуговування для налагоджувальників
на дільниці масового виробництва

Верстати

Розрахунок норми обслуговування

К
іл

ьк
іс

ть
 в

ер
ст

ат
ів

К
іл

ьк
іс

ть
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із
ал

ьн
ог

о
ін

ст
ру

ме
нт
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на

 в
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ат

і

Д
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ме
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 ін
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ру
ме

нт
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о

де
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лі
, м

м

Ф
ор

ма
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лу
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нн

я
об

ла
дн

ан
ня

К
іл
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ад
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 за

 зм
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ня
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 %
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нн

я
Н

о

Ч
ис
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ть

на
ла

го
дж

ув
ал

ьн
ик

ів
, 1

/Н
о

К
ое

фі
ці

єн
т 

за
ва

нт
аж

ен
ня

Чисельність
налагоджувальник

ів, 1/Но
з урахуванням
завантаження
обладнання


п

оН1

1
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Таблиця 2

Нормативи для визначення оптимальної кількості верстатів, що
обслуговуються одним робітником*

Коефіцієнт
зайнятості одного

робітника на
одному верстаті k1

Нормативний коефіцієнт використання верстатів за машинним часом H
Dk

0,65 0,7 0,75 0,8 0,85 0,9
Ho ko Ho ko Ho ko Ho ko Ho ko Ho ko

0,04 28 0,93 24 0,85 19 0,71
0,045 24 0,91 21 0,84 15 0,64
0,05 24 0,95 21 0,9 18 0,81 13 0,61
0,056 21 0,93 19 0,88 16 0,79 11 0,58
0,06 19 0,92 17 0,87 14 0,76 9 0,52
0,065 19 0,95 17 0,91 15 0,84 12 0,72 7 0,44
0,07 18 0,95 16 0,9 14 0,84 11 0,7 6 0,41
0,075 16 0,93 14 0,87 12 0,79 9 0,67 5 0,6
0,08 15 0,93 13 0,86 11 0,77 8 0,6 4 0,31
0,085 14 0,92 12 0,85 10 0,75 7 0,56 3 0,25
0,09 15 0,96 13 0,91 11 0,83 9 0,72 6 0,53 2 0,18
0,095 14 0,96 12 0,9 10 0,81 8 0,68 6 0,53
0,1 13 0,94 11 0,88 9 0,78 7 0,64 5 0,48
0,11 11 0,92 10 0,88 8 0,76 6 0,61 4 0,42
0,12 10 0,91 9 0,86 7 0,74 5 0,56 3 0,35
0,14 8 0,87 7 0,81 5 0,63 4 0,52
0,16 7 0,87 5 0,7 4 0,59 2 0,31
0,18 5 0,76 4 0,64 3 0,5
0,2 4 0,7 3 0,55 2 0,39
0,22 3 0,6 2 0,42
0,26 2 0,49

Таблиця 3
Нормативи для визначення оптимальної кількості верстатів, що

обслуговуються двома робітниками*
Коефіцієнт
зайнятості

одного
робітника на

одному
верстаті k1

Нормативний коефіцієнт використання верстатів за машинним часом H
Dk

0,65 0,7 0,75 0,8 0,85 0,9
Н0 k0 Н0 k0 Н0 k0 Н0 k0 Н0 k0 Н0 k0

0,055 29 0,76
0,06 25 0,72
0,065 29 0,86 22 0,69
0,07 26 0,83 19 0,64
0,075 28 0,91 24 0,82 16 0,58
0,08 29 0,95 26 0,90 21 0,78 14 0,55
0,085 27 0,94 24 0,89 19 0,76 11 0,46
0,09 25 0,93 22 0,88 18 0,76 9 0,4
0,095 23 0,92 20 0,85 16 0,72 7 0,33
0,1 22 0,92 19 0,84 15 0,71 3 0,15
0,11 22 0,96 19 0,89 16 0,8 12 0,63
0,12 20 0,95 17 0,88 14 0,77 10 0,58
0,13 18 0,94 15 0,85 12 0,73 8 0,51
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Продовження табл.3
0,14 18 0,96 16 0,92 14 0,85 11 0,71 5 0,35
0,15 16 0,94 14 0,89 12 0,81 9 0,64 3 0,23
0,16 15 0,94 13 0,88 11 0,79 8 0,62
0,17 14 0,94 12 0,87 10 0,77 6 0,5
0,18 13 0,93 11 0,85 9 0,74 5 0,45
0,19 12 0,91 10 0,83 8 0,7 4 0,38
0,2 11 0,9 9 0,8 7 0,66
0,22 9 0,84 7 0,76 5 0,54
0,24 8 0,82 6 0,67 3 0,36
0,26 7 0,8 5 0,61
0,28 6 0,76 4 0,54
0,3 5 0,69

Таблиця 4
Нормативи для визначення оптимальної кількості верстатів, що

обслуговуються трьома робітниками*

Коефіцієнт
зайнятості

одного
робітника
на одному
верстаті k1

Нормативний коефіцієнт використання верстатів за машинним часом H
Dk

0,65 0,7 0,75 0,8 0,85 0,9

Н0 k0 Н0 k0 Н0 k0 Н0 k0 Н0 k0 Н0 k0

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13
0,075 29 0,7
0,08 25 0,65
0,085 22 0,61
0,09 29 0,82 18 0,53
0,095 27 0,81 14 0,44
0,1 25 0,79 8 0,27
0,11 27 0,89 21 0,74
0,12 27 0,93 23 0,85 18 0,69
0,13 24 0,91 21 0,83 14 0,6
0,14 22 0,9 18 0,8 11 0,51
0,15 23 0,95 20 0,88 16 0,76 5 0,25

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13
0,16 21 0,94 18 0,86 14 0,71
0,17 19 0,92 16 0,83 12 0,66
0,18 20 0,95 17 0,89 15 0,82 10 0,58
0,19 18 0,94 16 0,88 13 0,77 8 0,5
0,2 17 0,93 15 0,87 12 0,75 4 0,27
0,22 15 0,92 12 0,81 9 0,64
0,24 13 0,89 10 0,75 6 0,47
0,26 11 0,85 8 0,67
0,28 9 0,77 6 0,55
0,3 8 0,75 3 0,3
0,34 5 0,53

Примітка:
Но – норма обслуговування;
kо – коефіцієнт зайнятості багатоверстатників основними функціями.

* Справочник нормировщика / А.В. Ахумов, Б.М. Генкин, Н.Ю. Иванов и др..; Под общ. ред. А.В.
Ахумова. – Л.: Машиностроение, 1986. – С. 186-187.
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Додаток Н

Коефіцієнт, що враховує час на переходи від верстата до верстата і

мікропаузи в роботі за багатоверстатного обслуговування *

Тип виробництва Обладнання
Універсальне Спеціалізоване

Масове 0,85 0,9
Серійне 0,7 0,8

Одиничне 0,65 0,75

Додаток П
Затрати підготовчо-завершального часу в залежності від способу

установлення деталі на верстаті (хв.)**

Спосіб
установлення

заготовки

Складність
підготовки до

роботи

Кількість
інструментів,

що
використовуют

ься

Висота центрів, мм
200 300 200 300

без заміни
установочних

пристроїв

із заміною
пристроїв

У патроні, в
центрах, на оправці

Проста 1 – 2 7 9 10 12
3 – 4 9 11 12 14
3 – 4 10 12 15 17

Середньої
складності

5 – 6 12 15 17 20
7 – 9 15 17 20 22
4 – 5 18 20 22 26

Складна 6 – 8 20 23 25 30
9 – 12 23 27 30 35

У спеціальному
пристосуванні

Проста 1 – 2 9 11 14 17
3 – 4 11 13 16 19
3 – 4 12 14 19 22

Середньої
складності

5 – 6 14 17 22 25
7 – 9 17 19 25 27
4 – 5 20 22 27 30

Складна 6 – 8 22 26 30 35
9 - 12 25 30 35 40

* Организация, нормирование и оплата труда: Учб. Пособие / А.С. Головачев, Н.С. Березина, Н.Ч. Бокун и др.;Под. общ. ред.
А.С. Головачева. – М.:Новое знание, 2004. – С. 86

** Матвеев В.А., Пустовалов И.И. Техническое нормирование работ в сельском хозяйстве. – М.: Колос, -
1979. - С.78.
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Додаток Р
Нормування механічних робіт
Токарні та свердлильні роботи

Таблиця 1
Додатковий час (К) на догляд за робочим місцем і підтримання

його у належному стані*

Вид
оброблення
(операції)

Час у % до
оперативного часу

Вид
оброблення
(операції)

Час у %  до оперативного
часу

Токарні 8 Шліфувальні 9
Стругальні 9 Фрезерувальні 7

Свердлильні 6 Зуборізальні 8

Таблиця 2
Поправочні коефіцієнти на швидкість різання у процесі оброблення

сталі (kм)

Марка різця Сталь Тимчасовий опір не більше, кгс / мм2

55 60 65 75 90 100 110

Р9

Вуглецева
конструкційна 1,70 1,31 1,00 0,77 0,63

Вуглецева
інструментальна 0,73 0,62 0,53 0,45 0,40

Хромиста, нікелева,
хромонікелева 1,55 1,16 0,88 0,74 0,54 0,51 0,44

Марганцовиста 1,30 0,97 0,74 0,62 0,50 0,44 0,37

Т15К6
Вуглецева, хромиста,
хромонікелева, сталь
лита

1,44 1,18 1,00 0,87 0,77 0,69 0,62

Таблиця 3
Поправочні коефіцієнти на швидкість різання у процесі оброблення

чавуну і бронзи (kм)
Різці з швидкорізальної сталі Різці з пластинами із твердого сплаву

Твердість, НВ

К
ое

фі
ці

єн
т Твердість, НВ

К
ое

фі
ці

єн
т Твердість,

НВ

К
ое

фі
ці

єн
т Твердість,

НВ

К
ое

фі
ці

єн
т

Сірий чавун Бронза Сірий чавун Бронза
140-160 0,7 60-70 6,2 140-160 1,20 60-80 5,70
161-180 0,6 71-90 2,6 161-180 1,05 81-90 2,40
181-200 0,5 100-150 1,6 181-200 0,90 100-140 1,40
201-220 0,4 151-200 1,1 201-220 0,80 200-240 1,10
221-240 0,3 221-240 0,70

* У додатку «Р» таблиці №№ 1-42 використано з книги: Матвеев В.А., Пустовалов И.И. Техническое
нормирование ремонтніх работ в сельском хозяйстве. – М.: Колос, 1979, с.47; 56-62; 65-66; 74; 77; 102; 103; 106-
109; 114-116; 118-120; 122; 123.
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Таблиця 4
Поправочні коефіцієнти на швидкість різання в залежності від

характеру заготовки і стану її поверхні (kх)

Матеріал

Характер заготовки й стану її поверхні
Забруднена

включеннями,
зварювальна кірка

Чиста поковка,
виливка

Прокат
гарячекатаний

Сталь 0,7 0,80 0,9
Чавун 0,5 0,75
Бронза 0,7 0,90

Таблиця 5
Поправочні коефіцієнти на швидкість різання в залежності від

матеріалу різальної частини різця (kм.р.)

Матеріал різця, для якого складені таблиці
Р9 Т15К6

Фактично застосовуваний матеріал різця

У10,У12 9ХС Т14К8 Т15К6Т ВК2 ВК3 ВК6 ВК8

0,5 0,6 0,8 1,15 1,0 0,95 0,90 0,80

Таблиця 6
Поправочні коефіцієнти на швидкість різання в залежності від

використання охолодження  (kох)

Умови оброблення Коефіцієнти
Без охолодження 1,00
З охолодженням 1,25
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Таблиця 7

Подача для чорнового поздовжнього обточування (мм/об)

Діаметр
деталі не

більше, мм

Глибина різання не більше, мм

3 5 8 12

Сталь
20 0,3-0,4 0,2-0,3
40 0,4-0,5 0,3-0,4 0,2-0,3
60 0,5-0,7 0,4-0,6 0,3-0,5
100 0,6-0,9 0,5-0,7 0,5-0,6 0,4-0,7
400 0,8-1,2 0,7-1,0 0,6-0,8 0,6-0,9

Чавун та мідні сплави
20 0,3-0,6
40 0,4-0,5 0,5-0,6 0,3-0,4
60 0,6-0,8 0,6-0,8 0,4-0,6
100 0,8-1,2 0,7-1,0 0,6-0,8 0,6-0,9
400 1,0-1,4 1,0-1,2 0,8-1,0 0,9-1,9

Таблиця 8

Подача для чистового поздовжнього обточування (мм / об)

Діаметр
оброблюваної

деталі не більше,
мм

Глибина різання не
більше, мм

Діаметр
оброблюваної

деталі не більше,
мм

Глибина різання не
більше, мм

1,0 2,0 1,0 2,0

10 До 0,08 До 0,12 120 0,20-0,35 0,30-0,40
30 0,08-0,12 0,15-0,20 180 0,25-0,40 0,35-0,50
50 0,10-0,20 0,15-0,25 260 0,30-0,40 0,45-0,60
80 0,15-0,25 0,25-0,60 360 0,30-0,50 0,50-0,70

Таблиця 9
Швидкість різання у процесі обточування конструкційної сталі

Подача не
більше, мм/об

Різець із сталі Р9 (Р18)
Глибина різання не більше, мм

1 1,5 2 3 4 6 8
0,15 102 92 85
0,20 88 80 74
0,25 79 71 66
0,30 70 63 58 56 52 47
0,50 52 48 40 38 34 31
0,60 37 36 33 30 28
0,80 30 28 25 23
1,00 26 24 21 20
1,20 21 19 18
1,50 16 15
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Продовження табл. 9

Подача не
більше,
мм/об

Різець із сталі Т15К6

Глибина різання не більше, мм

1,0 1,5 2,0 3,0 4,0 6,0 8,0
0,15 203 190
0,20 190 179 173 162
0,30 175 164 159 198 190 178
0,50 158 149 143 166 160 150 144
0,60 147 138 133 157 150 141 131
0,80 131 122 118 140 134 126 121
1,00 127 122 113 110
1,20 117 112 105
1,50 98 94

Примітка.
Швидкість різання в табл. 9 дана для оброблення вуглецевої конструкційної сталі з
граничною міцністю σВ-65 кгс/мм2

Таблиця 10
Подача для розточування (мм/об)

Виліт різця не
більше, мм

Глибина різання не більше, мм
1 2 3 5

Сталь і сталеве  литво
50 0,06 0,08
60 0,08 0,10 0,08
80 0,08-0,16 0,10-0,20 0,10-0,15 0,10
100 0,12-0,20 0,15-0,30 0,15-0,25 0,10-0,12
125 0,16-0,36 0,25-0,50 0,15-0,40 0,12-0,20
150 0,20-0,50 0,40-0,70 0,20-0,50 0,12-0,30
200 0,25-0,60 0,15-0,50

Чавун та мідні сплави
50 0,08 0,12-0,15
60 0,10 0,12-0,20 0,12-0,18
80 0,12-0,20 0,20-0,30 0,15-0,25 0,10-0,18
100 0,15-0,25 0,30-0,40 0,25-0,35 0,12-0,25
125 0,20-0,40 0,40-0,60 0,30-0,50 0,25-0,35
150 0,30-0,60 0,50-0,80 0,40-0,60 0,25-0,45
200 0,60-0,80 0,30-0,60

Таблиця 11
Швидкість різання у процесі розточування вуглецевої конструкційної

сталі (різець Р9 без охолодження)

Подача не
більше, мм/об

Глибина різання не більше, мм
1 1,5 2 3 4 6

0,10 99 90
0,15 87 79 73
0,20 79 71 66
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Продовження табл. 11
0,25 73 66 62
0,30 65 59 55
0,40 49 46 41 28 34
0,50 35 33 30
0,70 29 27 24

Таблиця 12
Швидкість різання у процесі розточування вуглецевої конструкційної

сталі (різець Т15К6 без охолодження)

Подача не
більше, мм/об

Глибина різання не більше, мм
1 1,5 2 3 4 6

0,10 186 178
0,15 180 170 162
0,20 170 161 155 146
0,25 164 156 148 140 134
0,30 158 148 140 132 126 120
0,40 142 134 128 120 115 108
0,50 132 124 120 112 108 102
0,70 118 110 100 95 90 86

Таблиця 13
Подача для поперечного точіння

(різець Р9 без охолодження)

Ступінь
точності

поверхонь

Діаметр оброблювальної деталі не більше, мм

30 60 100 150 300

1 - 7 0,15-0,25 0,25-0,40 0,35-0,50 0,45-0,60 0,60-0,80
8 - 14 0,15-0,20 0,20-0,30 0,25-0,35 0,35-0,50 0,40-0,80

Таблиця 14
Швидкість різання у процесі поперечного точіння

(різець Р9 без охолодження)

Подача не
більше, мм/об

Глибина різання не більше, мм
1 1,5 2 3 4 6 8

0,10 116 105
0,15 100 91 85
0,20 91 83 77
0,25 85 76 70
0,30 75 68 63
0,40 56 53 48 44 40
0,50 41 37 34 33
0,70 32 30 28 26
1,00 27 24 22 21
1,40 20 18 17
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Таблиця 15
Подача для свердлення отворів

Матеріал Діаметр свердла не більше, мм
6 8 10 12 14 16 18 20 24 28 32

Сталь δв до 90
кгс/мм2 0,15 0,18 0,22 0,26 0,22 0,19 0,15 0,14 0,11 0,09 0,08

Сталь δв ≥ 90
кгс/мм2 0,11 0,14 0,16 0,18 0,16 0,14 0,11 0,10 0,08 0,07 0,06

Чавун НВ до
200 0,27 0,35 0,40 0,40 0,40 0,35 0,30 0,25 0,21 0,17 0,16

Чавун НВ ≥200 0,22 0,22 0,30 0,30 0,24 0,21 0,18 0,15 0,12 0,10 0,10

Таблиця 16
Швидкість різання без охолодження у процесі свердлення отворів

(свердло Р9)
Діаметр свердла

не більше, мм
Подача не більше, мм/об

0,07 0,09 0,11 0,13 0,15 0,20 0,27
10 41 36 31 27 24 20 17
20 46 41 36 31 27 24 20
30 46 46 41 36 31 21 24

Понад 30 46 46 41 36 31 27

Таблиця 17
Величина врізання і перебігу для токарного оброблювання різцями

Тип різців Глибина різання не більше, мм
1 2 3 4 5 6 8 10

Прохідні, підрізні і
розточувальні 2 3,5 5 6 7 8 11 13

Відрізні та прорізні Від 2 до 5
Різьбові:

нарізання на прохід П’ять-вісім кроків різьби
нарізання до упору Три-чотири кроки різьби

Таблиця 18
Допоміжний час на установлення і зняття деталі для точіння (хв.)

Спосіб установлення
деталі

Характер
вивірення

Маса деталі не більше, кг
1 3 5 10 30

У
самоцентрувальному

патроні

Без вивірення
За крейдою

За індикатором

0,38
0,80
1,65

0,55
0,95
1,90

0,68
1,15
2,30

0,94
1,42
2,90

1,70
2,10
4,40

У самоцентруваль-
ному патроні з

піджаттям заднім
центром

Без вивірення
За крейдою

0,49
0,83

0,66
1,20

0,80
1,40

1,06
1,75

1,75
2,70

У чотирикулачковому
патроні

Без вивірення
За рейсмусом

За індикатором

0,95
1,48
2,10

1,05
1,70
2,50

1,32
2,10
3,10

1,92
3,10
4,50
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Продовження табл. 18
У

чьотирикулачковому
патроні з піджаттям

заднім центром

Без вивірення
За рейсмусом

За індикатором

1,10
1,70
2,20

1,30
2,00
2,80

1,65
2,35
3,45

2,30
3,50
5,00

У центрах з
хомутиком Без вивірення 0,33 0,55 0,62 0,76 1,60

У центрах без
хомутика Без вивірення 0,27 0,35 0,38 0,48 0,95

У центрах з люнетом Без вивірення 0,58 0,68 0,74 0,96 1,32
На планшайбі з
центрувальним
пристосуванням

Без вивірення 1,10 1,30 2,30 2,55 3,20

Таблиця 19
Величина врізання і виходу інструмента

Операції Діаметр інструмента не більше, мм
3 5 10 15 20 25 30 40 50 60 70 80

Свердлення на
прохід 2 2,5 5 7 8 10 12 15 18 23

Свердлення до
упору 1,5 2 4 6 7 9 11 14 17 21

Розсвердлювання 4,8 6 7,2 9 11 17 17 20
Зенкерування 3 4 5 5 6 6 8 8 8

Розвертання на
прохід 15 18 22 26 30 33 38 45 50 50 50

Розвертання до
упору 2 2 2 2 3 3 4 4 5 5 5

Таблиця 20
Допоміжний час на установлення і зняття деталі для свердління (хв.)

Установлення деталі Маса деталі не більше, кг
3 5 8 12 20 50 80

У лещатах з
гвинтовим затискачем 0,5 0,6 0,7 0,8 0,9

У лещатах з
пневматичним

затискачем
0,4 0,5 0,6 0,7 0,8

На столі без
кріплення 0,12 0,14 0,15 0,17 0,2 1,3 1,4

На столі з кріпленням
болтами і планками 0,95 1,0 1,2 1,4 1,6 3,0 3,3

Збоку стола з
кріпленням болтами і

планками
1,1 1,3 1,5 1,8 2,1 3,5

У
самоцентрувальному

патроні
0,18 0,2 0,24 0,28 0,35

У кондукторі 0,8 0,9 1,0 1,1 1,3 2,2
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Таблиця 21
Час, пов’язаний з проходом (хв.)

Умови роботи

На перший отвір На кожний наступний отвір того
ж діаметру для свердління в
одній або декількох деталях

Для верстатів з найбільшим діаметром свердлення, мм
12 25 50 12 25 50

Свердлення за
розміткою

0,12 0,14 0,16 0,05 0,06 0,07

Свердлення по
кондуктору

0,10 0,12 0,13 0,04 0,05 0,06

Розсвердлювання,
зенкерування

0,08 0,10 0,12 0,03 0,04 0,05

Розвертання 0,10 0,12 0,15 0,04 0,05 0,07

Таблиця 22
Підготовчо-завершальний час (хв.)

Установлення деталей Найбільший діаметр просвердлюваного отвору, мм
12 20-50 50-75

На столі без кріплення 3 4 5
На столі з кріпленням болтами і

планками 4 5 6

У лещатах 5 6 7
У самоцентрувальному патроні 8 9

У кондукторі 9 10
Збоку стола з кріпленням болтами і

планками 13 20
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Фрезерні роботи
Таблиця 23

Подача на один оберт фрези для оброблювання
циліндричними фрезами (мм)

Діаметр
фрези,

мм

Кількість
зубів

Чорнове оброблення Напівчистове
оброблення

Глибина різання не більше, мм
3 5 8 2 4

60 16 1,28-0,64 0,80-0,48 0,48-1,28 0,8-1,6
8 1,20-0,64 0,96-0,56 0,24-0,64 0,4-0,8

75 18 1,44-0,72 0,90-0,54 0,54-0,96 0,9-1,8
8 1,60-0,80 1,20-0,64 0,24-0,64 0,4-0,8

90 20 1,60-1,00 0,60-1,00 1,00-2,0
8 1,60-0,80 1,20-0,64 0,24-0,64 0,4-0,8

Таблиця 24

Подача на один оберт фрези для оброблювання
торцевими фрезами (мм)

Діаметр
фрези, мм

Кількість
зубів

Чорнове оброблення площин торцевими
фрезами Напівчистове

Глибина різання не більше, мм
3 5 8 2 4

Сталь

60
16 1,6-0,96 1,28-0,8 0,64-1,00 0,80-1,20
10 1,5-0,80 1,2-0,60 0,48-0,80 0,54-0,96
18 1,8-1,08 1,44-0,9 0,8-1,20 0,96-1,44

75 10 1,5-0,80 1,2-0,6 1,0-0,5 0,48-0,80 0,54-0,96
20 2,0-1,20 1,6-1,0 0,96-1,44 1,2-1,60

90 12 1,8-0,96 1,44-0,72 1,2-0,6 0,54-0,96 0,64-1,00
110 12 1,8-0,96 1,44-0,72 1,2-0,6 0,54-0,60 0,64-1,00

Чавун

60
16 3,2-1,6 2,4-1,6 0,8-1,00 0,96-1,44
10 2,5-1,6 2,0-1,2 0,54-0,96 0,64-1,00
18 3,6-1,8 2,70-1,44 0,96-1,44 2,10-1,60

75 10 2,5-1,5 2,0-1,20 1,8-1,0 0,54-0,96 0,64-1,00
20 4,0-2,0 3,0-1,60 1,2-1,60 1,44-1,80

90 12 3,0-1,8 2,4-1,44 2,16-1,2 0,64-1,00 0,80-1,20
110 12 3,0-1,8 2,4-1,44 1,8-1,2 0,64-1,00 0,80-1,20
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Таблиця 25

Швидкість різання та число обертів у процесі фрезерування площин
циліндричними фрезами (фреза Р9 з охолодженням)

Діаметр
фрези,

мм

Ширина
фрези,

мм

Подача
не

більше,
мм/об

Глибина фрезерування не більше, мм

3 6 8

60 50

1,28 46 245 39 207 33 180
0,80 49 256 44 222 36 192
0,40 55 285 48 250 41 216
0,32 59 314 51 274 44 234

75 60

1,44 49 205 42 177 36 154
0,90 52 223 44 190 39 164
0,54 59 250 51 216 43 185
0,32 64 274 55 234 48 202

90 70

1,60 52 182 44 157 39 136
1,00 56 198 48 170 42 143
0,60 63 223 54 187 47 165
0,40 68 240 57 205 50 180

Таблиця 26

Швидкість різання та число обертів у процесі фрезерування площин
торцевими фрезами (фреза Р9 з охолодженням)

Діаметр
фрези, мм

Подача не
більше,
мм/об

Глибина різання не більше, мм

3 5 8

60

1,28 45,5 242 43,0 228
0,80 49,6 262 47,2 250
0,48 55,3 293 52,4 278
0,32 60,0 318 56,6 302

75

1,44 46,5 197 43,6 186
0,90 50,6 214 48,2 210
0,54 56,5 240 53,4 226
0,36 61,0 260 59,0 250

90

2,00 45,0 158 42,5 150 39,1 138
1,60 47,0 167 44,6 157 41,0 145
1,00 51,5 183 48,8 173 45,0 159
0,60 57,2 205 54,4 193 49,8 176

110

2,20 45,0 130 42,5 124 39,2 112
1,76 47,0 136 44,6 129 41,0 118
1,10 51,5 150 49,0 142 45,0 130
0,66 57,2 165 54,5 158 49,8 144
0,44 62,0 180 59,0 170 54,0 156
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Таблиця 27
Подача на один зуб для  фрезерування пазів та уступів

дисковими фрезами (мм)

Діаметр
фрези,

мм

Кількість
зубів

Ширина
паза, мм

Глибина різання не більше, мм

5 10 15

60 16 6-12 1,28-0,80 0,96-0,48 0,80-0,48
75 18 10-20 1,44-0,90 1,08-0,54 0,90-0,54

12 1,44-0,96 1,20-0,72 0,96-0,60
90 20 10-20 1,60-1,00 1,20-0,60 1,00-0,60

12 1,44-0,96 1,20-0,72 0,96-0,60

110 22 12-24 2,20-1,10 1,76-0,88 1,32-0,66
14 1,68-1,12 1,40-0,70 1,12-0,56

Таблиця 28

Подача для оброблювання пазів та уступів кінцевими фрезами (мм)

Діаметр
фрези не

більше, мм

Кількість
зубів

Глибина паза (уступу) не більше, мм

5 10 15 20 30

Сталь
8 5 0,02-0,01 0,02-0,01
10 5 0,04-0,03 0,03-0,02 0,02-0,01
16 4 0,06-0,05 0,05-0,04 0,04-0,03

3 0,08-0,07 0,07-0,06 0,05-0,04

20 5 0,08-0,06 0,07-0,04 0,04-0,03
3 0,10-0,08 0,08-0,05 0,05-0,03

25 5 0,11-0,08 0,08-0,06 0,06-0,04 0,04-0,03
3 0,14-0,10 0,10-0,07 0,06-0,04 0,05-0,03

32 6 0,12-0,09 0,09-0,06 0,07-0,05 0,05-0,04
4 0,14-0,10 0,10-0,07 0,08-0,06 0,06-0,04

Чавун, мідні сплави
8 5 0,03-0,02 0,02-0,01
10 5 0,05-0,04 0,04-0,02 0,02-0,01
16 4 0,08-0,06 0,07-0,05 0,05-0,03

3 0,11-0,08 0,09-0,06 0,08-0,05

20 5 0,14-0,09 0,12-0,09 0,08-0,06 0,05-0,04
3 0,16-0,10 0,14-0,10 0,11-0,07 0,07-0,05

25 5 0,14-0,10 0,10-0,08 0,07-0,05 0,06-0,04
3 0,18-0,13 0,14-0,10 0,10-0,08 0,07-0,06

32 6 0,15-0,12 0,12-0,09 0,10-0,08 0,07-0,05
4 0,18-0,15 0,14-0,10 0,12-0,09 0,08-0,07
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Таблиця 29
Швидкість різання та число обертів у процесі оброблювання пазів та

уступів дисковими фрезами (мм)

Діаметр
фрези, мм

Подача не
більше,
мм/об

Глибина паза (уступу) не більше, мм

5 10 15 20

60

1,28 48 253 38 205 34 181
0,80 51 272 41 221 36 196
0,42 58 305 47 248 41 220
0,32 62 331 50 269 55 238

75

1,44 49 207 39 159 35 149 32 137
0,90 52 225 42 182 37 161 35 147
0,54 59 250 48 204 42 180 38 165
0,35 64 272 52 221 46 196 41 179

90

1,60 50 177 39 144 36 127 33 116
1,00 53 190 43 154 38 137 35 125
0,60 60 213 49 173 42 153 39 140
0,40 65 231 52 188 47 165 42 153

110

1,76 52 146 40 119 36 106 33 100
1,10 54 158 43 129 39 114 36 104
0,66 61 177 50 144 43 128 39 116
0,44 66 124 53 156 48 138 43 127

Таблиця 30
Величина врізання і перебігу для циліндричних та дискових фрез (мм)

Глибина
врізання не
більше, мм

Перебіг фрези, мм
2 2 2,5 2,5 3 3 3,5 3,5 4

Діаметр фрези, мм
40 50 60 75 90 110 130 150 200

Врізання фрези, мм
1 6,6 7,0 7,7 8,6 9,4 10,5 11,4 12,2 14,1
2 8,7 9,8 10,8 12,1 13,3 14,7 16,0 17,2 19,9
3 10,5 11,9 13,1 14,7 16,2 17,9 19,5 21,0 24,3
4 12,0 13,6 15,0 16,9 18,6 20,6 22,5 24,2 28,0
5 13,2 15,0 16,6 18,7 20,6 22,9 25,0 26,9 31,2
6 14,3 16,2 18,2 20,4 22,5 25,0 27,3 29,4 34,4
7 15,2 17,3 19,3 21,8 24,1 26,9 29,4 31,6 36,8
8 16,0 18,3 20,4 23,2 25,6 28,6 31,2 33,7 39,2
9 16,7 19,2 21,4 24,2 27,0 30,2 33,0 35,6 41,5
10 17,3 20,0 22,4 25,5 28,3 31,6 34,7 37,4 43,6
12 21,4 24,0 27,5 30,6 34,3 37,7 40,7 44,5
14 25,4 29,2 32,7 36,7 40,3 43,6 51,1
16 30,7 34,4 38,7 42,7 46,6 54,4
18 32,2 36,0 40,7 45,0 48,8 57,2
20 37,4 42,2 47,0 51,0 60,0
25 50,0 55,0 60,0 65,0
30 60,0 65,0 70,0
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Таблиця 31

Величина врізання і перебігу для торцевих та кінцевих фрез (мм)
Ширина

фрезерування не
більше, мм

Діаметр фрези не більше, мм

16 20 25 32 40 50 60 75 90 110

10 3 3 3 3
15 4 4 4 4 4 4 4
20 6 5 4 4 4 4 4
25 14 8 6 5 5 5 5
30 12 8 7 6 6 6
40 12 10 8 7 7
50 16 12 10 9
60 18 14 12
80 28 20
100 35
120 44
140 60

Таблиця 32

Допоміжний час на установлення і зняття деталей в залежності від ваги та
способу встановлення

Спосіб установлення
деталі

Маса деталі не більше, кг
1 3 5 10 20 30

У центрах 0,2 0,5 0,6 0,7 1,0 1,4
У трикулачковому

патроні 0,1 0,2 0,3 0,4 0,6

У лещатах з простим
вивіренням 0,3 0,6 0,7 0,8 1,0

У лещатах з
вивіренням середньої

складності
0,4 0,9 1,2 1,5 2,0

На призмах 0,6 1,0 1,3 1,6 2,1 2,4
На столі з простим

вивіренням 0,7 0,9 1,2 1,5 1,8 2,2

На столі з
вивіренням середньої

складності
1,0 1,2 1,5 1,8 2,2 3,0

Таблиця 33
Допоміжний час, пов'язаний з проходом (хв.)

Допоміжний час, пов'язаний з проходом Час на один
прохід, хв..

Оброблення площин на перший прохід з двома пробними стружками 1,0
Оброблення площин на перший прохід з однією пробною стружкою 0,7
Оброблення площин на наступні проходи 0,1
Оброблення пазів на перший прохід з однією пробною стружкою 0,8
Оброблення пазів на наступні проходи 0,2
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Таблиця 34

Підготовчо-завершальний час для фрезерних робіт залежно від способу

закріплення деталі (хв.)
Підготовчо-завершальний час хвилин

На столі з кріпленням болтами і планками 24
У лещатах 22
У центрах 28
У самоцентрувальному патроні 16
У пристосуванні 27
Установка фрези 2

242

Шліфувальні роботи
Таблиця 35

Поперечна подача для чорнового (попереднього) оброблення (мм)

Оброблюваний
матеріал

Довжина,
виражена в
діаметрах

Діаметр деталі не більше, мм

20 40 60 80 100 150

Незагартована
сталь 3 0,020 0,028 0,034 0,039 0,043 0,052

7 0,017 0,033 0,028 0,032 0,035 0,042
10 0,015 0,020 0,024 0,027 0,030 0,036

Загартована 3 0,015 0,023 0,030 0,035 0,040 0,045
сталь 7 0,012 0,018 0,023 0,027 0,030 0,035

10 0,010 0,015 0,019 0,022 0,025 0,030

Таблиця 36
Поздовжня подача для чорнового (попереднього) оброблення (мм)

Оброблюваний
матеріал

Поперечна подача (глибина різання) не більше, мм
0,01 0,02 0,03 0,04 0,06 0,09

Незагартована сталь 0,60 0,50 0,40 0,30 0,25 0,20
Загартована сталь 0,50 0,45 0,35 0,25 0,20 0,15

Таблиця 37
Подача для чистового (остаточного) оброблення (мм)

Діаметр шліфованої
поверхні не більше,

мм

Поперечна подача
(глибина

шліфування), мм

Поздовжня подача у
частках ширини

круга

Швидкість колова
деталі, м/хв..

60 0,005-0,010 0,2-0,3 15-25
120 0,005-0,010 0,2-0,3 20-35
200 0,005-0,015 0,2-0,3 25-45

Таблиця 38

Колова швидкість у процесі шліфування загартованих сталей
Поздовжня

подача у
частках ширини
круга не більше

Глибина
шліфування
не більше,

мм

Діаметр шліфованої поверхні не більше, мм

20 40 60 80 100 150

0,3

0,01 56 70 79 84 90
0,02 28 35 39 42 46 52
0,04 14 17 20 21 23 26
0,06 10 12 14 14 15 18

0,4

0,01 42 52 59 65 69 77
0,02 21 26 29 32 35 39
0,04 11 13 15 16 17 20
0,06 7 8 10 11 12 13

0,5 0,01 35 42 48 51 55 62
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Продовження табл. 38
0,02 17 21 24 25 28 31
0,04 9 11 12 13 14 15
0,06 6 7 8 8 9 11

0,6

0,02 14 18 20 21 23 26
0,03 10 11 14 14 15 17
0,04 7 8 10 11 12 13
0,06 7 7 8 8

0,7

0,02 12 15 17 18 20 22
0,03 8 10 11 13 14 15
0,04 7 8 9 10 11
0,06 7 7 8 9

Таблиця 39
Колова швидкість у процесі шліфування  незагартованих сталей

Поздовжня
подача у частках
ширини круга не

більше

Глибина
шліфування не

більше, мм

Діаметр шліфованої поверхні не більше, мм

20 40 60 80 100 150

0,01 51 63 70 76 81
0,3 0,02 25 31 35 38 42 46

0,03 17 21 24 25 28 32
0,05 10 12 14 16 17 18
0,01 38 46 54 58 62 69

0,4 0,02 20 24 27 30 31 35
0,03 13 16 18 20 21 23
0,05 6 8 9 10 10 11
0,01 31 38 43 45 49 56

0,5 0,02 16 20 21 23 25 28
0,03 10 12 14 16 17 20
0,05 6 8 9 10 10 11
0,02 13 16 17 20 21 24

0,6 0,03 9 10 12 13 14 16
0,04 6 8 9 9 10 11
0,05 5 6 8 8 9 10
0,02 11 14 16 17 18 21

0,7 0,03 7 8 10 11 13 16
0,04 6 7 8 9 9 10
0,05 4 5 6 6 8 9

Таблиця 40
Допоміжний час на установлення і зняття деталі (хв.)

Спосіб установлення і закріплення
деталі

Маса деталі не більше, кг.
1 3 5 10 18 30 50 80

Допоміжний час на установлення і зняття деталі, хв.
У центрах 0,2 0,4 0,5 0,6 1,0 2,2 2,8 3,2

У трикулачковому патроні 0,4 0,6 0,8 1,0 1,5 2,5 3,2 4,0
У чотирикулачковому патроні 0,6 1,0 1,4 2,0 2,6 4,0 5,0 6,0

У центрах з люнетом 0,5 0,7 0,8 0,9 1,2 2,4 3,0 3,6
У центрах на оправці 1,4 1,5 2,0 3,0
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Таблиця 41
Допоміжний час, пов'язаний з проходом (хв.)

Шліфування
Висота центрів не більше, мм

200 300
Час на один прохід, хв.

Першої поверхні на одній деталі 1,00 1,20
Наступних поверхонь на одній деталі 0,55 0,70
На кожний наступний прохід 0,04 0,05

Таблиця 42
Підготовчо-завершальний час (хв.)

Спосіб установлення деталі Висота центрів не більше, мм
150 300

У центрах 7 8
У самоцентрувальному патроні 10 11
У самоцентрувальному патроні і люнеті 12 14
У чотирикулачковому патроні 13 15
У чотирикулачковому патроні і люнеті 14 16
Заміна круга 8 9
Заміна одного кулачка 2 3
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Ковальсько - штампувальні роботи
Таблиця 43

Нормативи підготовчо завершального часу на отримання завдання та
інструктаж*

Група складності роботи
I II III

Проста Середня Складна
Час, хв.

3 5 7
Характеристика груп складності

I група – рівні вали, шпонки, диски глухі, диски з отвором, кубики, шестигранники, скоби,
цапфи для опок, ковальський інструмент (кувалди, пробійники, розкатки, обсічки, сокири,
гладилки, обтискачі).
II група – поковки з фланцем, буртом, уступами, втулки (виготовлення протягуванням), анкерні
болти, штанги і тяги з головками, болти з шестигранною і квадратною головкою, шестигранні
гайки, рами, траверси, приставні кривошипи, ковальські кліщі, ковальський інструмент –
обтискачі підкатні.
III група – колінчасті вали, втулки з уступами, кільця (виготовлені розкаткою), серги, важелі,
хомути, гаки однорогі, гаки дворогі.

Таблиця 44
Поправочні коефіцієнти на партію поковок до норми поштучного часу.

Розмір партії поковок ,шт. До 3 6 10 20 50 Св. 50
Величина поправочного

коефіцієнта до норми
поштучного часу

1,15 1,10 1,0 0,90 0,85 0,80

Таблиця 45
Поправочні коефіцієнти на марку сталі і сплавів

Група сталей і сплавів
I II III IV V VI

Поправочні коефіцієнти до оперативного часу К1
1,0 1,15 1,25 1,4 1,6 2,0

Поправочні коефіцієнти до норми поштучного часу К2
1,0 1,1 1,15 1,3 1,4 1,6

Марки та призначення сталі і сплавів
Ст. 3 40г 40ХН 9Х Р9 Х23Н18
Ст. 4 50г, 65г 45ХН 9Х2 Р18 ЄИ395
Ст. 5 50 50ХН 9ХФ Х17Н2 ЄИ405

15 30х 60ХН 9Х2В Х18Н9Т ЄИ415

20 40х 30ХН3 9Х2МФ Х18Н12Т ХН77ТЮР
(ЄИ437)

* У додатку «Р» таблиці №№43-48 використано з книги: Общемашностроительные нормативы времени для
технического нормирования работ по свободной ковке под молотами. – М.: НИИ труда, 1967, с. 18-23; 94; 95.
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Продовження табл. 45
20ХН3А 4Х12Н8Г8МФБ

(ЄИ481) ХН35ВТ25 45х 12ХН3А ХВГ

30 50х 12Х2Н4 5ХВГ, 5ХНВ
38ХМЮА 3Х19Н9МВБТ

(ЄИ572)
(ЄИ612)

35 40н 15Х5МФ ХН35ВТР
40 Х14Г14НЗТ (ЄИ725)
45 Армко-залізо Нікель

15м ОХМ 18ХНВА Х18Н9 Монель
38ХНВА Мідь

20м 12ХМ 20Х2Н4А Бронза
15х 35ХМ 30ХГСНА
20х 20ХФ 34Х2Н3М
У7 15ХГ 40ХНМ
У8 38ХС 45ХНВФА
У10 40ХГ 30ХГС
15г 35ХГ2 5ХНВ
20г 12ХН2 ШХ15

30г 20ХН
Латунь та
алюміневі

сплави
Автоматні

сталі 15НМ

35СГ
18Г2С
30ХГТ,
18ХГТ
20ХГС

30ХГСА
30ХГН
38ХСН
25ХГС
34ХНМ
34ХНВ
38ХА

7Х13, 2Х13,
Х12, 3Х13

60Х3Г
8Н88

Немагнітна
сталь
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Таблиця 46
Сумарні поправочні коефіцієнти до норми поштучного часу, що

враховують марку сталі, розмір партії поковок і підготовчо-завершальний
час на отримання завдання.

Група
сталі і
сплавів

Марки сталей і сплавів
Розмір партії
поковок у шт.

до

Група складності робіт
I II та III

Сумарний поправочний
коефіцієнт Кз

I

Ст. 3, ст.. 4, ст. 5, 15, 20, 25, 30,
35, 40, 45, 15М, 20М, 15Х, У7, У8,
У10Ю, 15Г, 20Г, 30Г
Автоматні сталі

3 1,16 1,17
6 1,11 1,12

140 1,01 1,02
20 0,91 0,92
50 0,86 0,87

понад 50 0,81 0,82

II

50, 30Х, 40Х, 45Х, 50Х, 40Н, 40Г,
50Г, 65Г, ОХМ, 12ХМ, 35ХМ,
20ХФ, 15ХГ, 65Г, ОХМ, 12ХМ,
35ХМ, 20ХФ, 15ХГ, 38ХС, 40ХГ,
35ХГ2, 12ХН2, 20ХН, 15НМ,
35СГ, 18Г2С, 18ХГТ, 30ХГТ,
20ХГС, 30ХГСА, 30ХГН, 38ХСН,
25ХГС, 34ХНМ, 34ХНВ, 38ХА,
Х12, 2Х13, 3Х13, 7Х13, 60Х3Г,
8Н88, немагнітна

3 1,26 1,27

6 1,21 1,22

10 1,11 1,12

20 1,01 1,02

50 0,96 0,97

понад 50 0,91 0,92

III

40ХН, 45ХН, 50ХН, 60ХН,
30ХНЗ, 12ХНЗА, 20ХНЗА,
12Х2Н4, 15Х5МФ, 18ХНВА,
38ХНВА, 20Х2НЧА, 30ХГСНА,
34Х2Н3М, 40ХНМ, 45ХНВФА,
30ХГС, 5ХНВ, ШХ15, латунь та
алюмінієві сплави

3 1,31 1,32
6 1,26 1,27
10 1,16 1,17
20 1,06 1,07
50 1,01 1,02

понад 50 0,96 0,97

IV

9Х, 9Х2, 9ХФ, 9Х2В, 9Х2МФ,
ХВГ, 5ХВГ, 5ХНВ, 38ХМЮА,
1Х18Н9, МІДЬ

3 1,46 1,47
6 1,14 1,42
10 1,31 1,32
20 1,21 1,22
50 1,16 1,17

понад 50 1,11 1,12

V

Р9, Р18. Х17Н2, 1Х18Н9Т,
1Х18Н12Т, 4Х12НВГ8МФБ
(ЄИ481), 3Х19Н9МВБТ (ЄИ572),
Х14Г14НЗТ, АРМКО – ЖИЛІЗО,
МОНЕЛЬ, БРОНЗА

3 1,56 1,57
6 1,51 1,52
10 1,41 1,42
20 1,31 1,32
50 1,26 1,27

понад 50 1,21 1,22

VI

Х23Н18, ЄИ395, ЄИ405, ЄИ415,
ХН77ТЮР (ЄИ437Б), ХН35ВТ
(ЄИ612), ХН35ВТР, (ЄИ725),
нікель

3 1,76 1,77
6 1,71 1,72
10 1,61 1,62
20 1,51 1,52
50 1,46 1,47

понад 50 1,41 1,42
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Таблиця 47.
Поправочні коефіцієнти до неповного оперативного часу на

протягування заготовок

Кування без маніпулятора
Довжина 0,1 0,2 0,3 0,5 0,7 1,0 1,2 1,4 1,6 1,8 2,0

Коефіцієнт 0,25 0,4 0,5 0,7 0,9 1,0 1,2 1,3 1,4 1,6 1,8
Довжина 2,2 2,4 2,6 2,8 3,0 3,2 3,4 3,6 3,9 4,2 4,5

Коефіцієнт 2,0 2,2 2,3 2,5 2,7 2,9 3,1 3,3 3,7 4,0 4,4
Довжина 4,8 5,1 5,4 5,7 6,0 6,3 6,6 6,9 7,2 7,5 7,8 8,0

Коефіцієнт 4,8 5,2 5,5 5,9 6,3 6,7 7,2 7,6 8,1 8,6 9,1 9,5
Кування з маніпулятором

Довжина 0,3 0,5 0,7 1,0 1,2 1,4 1,6 1,8 2,0 2,2 2,4
Коефіцієнт 0,5 0,7 0,9 1,0 1,2 1,3 1,4 1,6 1,8 2,0 2,2
Довжина 2,6 2,8 3,0 3,2 3,4 3,6 3,9 4,2 4,5 4,8 5,1

Коефіцієнт 2,3 2,5 2,7 2,9 3,1 3,3 3,6 4,0 4,3 4,6 5,0
Довжина 5,4 5,7 6,0 6,3 6,6 - - - - - -

Коефіцієнт 5,3 5,6 6,0 6,4 6,7 - - - - - -
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Таблиця 48
Поштучний час на виготовлення штанг і тяг з головками

(фрагмент карти)
Зміст роботи

Завантажити заготовку в піч; вийняти її з печі і подати на бойок молота; протягнути заготовку по
розміру головки; пережати головку і тягнути стержень; обробити головку; обробити стержень і

відрубати надлишок; поправити і покласти

В
ис

от
а 

го
ло

вк
и 

h 
в

мм
 д

о

Д
іа

ме
тр

 го
ло

вк
и 

D
в 

мм
 д

о

Д
іа

ме
тр

 т
яг

и 
d 

в
мм

 д
о

Довжина тяги l в мм до
100 125 160 200 250 320 400 450 500 620 700 800

Поштучний час в хв.

20 32 16 2,3 2,5 2,6 2,8 3,1 3,4 3,7 3,9 4,2 4,7 - -
25 40 20 2,5 2,7 2,8 3,0 3,3 3,6 4,0 4,2 4,5 5,1 5,4 -
30 45 24 2,7 2,9 3,1 3,3 3,6 3,9 4,3 4,6 4,8 5,4 5,8 6,3
35 56 28 2,9 3,1 3,3 3,6 3,8 4,2 4,6 4,9 5,2 5,8 6,2 6,7
40 65 32 3,2 3,4 3,6 3,8 4,1 4,4 4,8 5,1 5,4 6,1 6,5 7,0
45 75 36 3,4 3,6 3,8 4,1 4,4 4,7 5,0 5,3 5,6 6,3 6,7 7,3
50 85 40 - - - 4,3 4,6 4,9 5,3 5,6 5,9 6,6 7,0 7,5
55 95 44 - - - 4,5 4,8 5,2 5,6 5,9 6,2 7,0 7,4 7,9
60 100 48 - - - - - 5,6 6,0 6,4 6,7 7,4 7,9 8,5
65 110 52 - - - - - 5,9 6,4 6,7 7,0 7,9 8,4 9,0
70 120 56 - - - - - 6,4 6,8 7,2 7,4 8,3 8,8 9,5

75 130 60 - - - - - 6,8 7,2 7,5 7,7 8,7 9,2 10,
0

80 140 64 - - - - - 7,2 7,6 7,9 8,1 9,1 9,8 10,
6

Зауваження: 1. Для кування штанг з двома головками норми часу, приведені в карті, слід
застосовувати з коефіцієнтом 1,5.
2. Для кування штанг з конусними головками норми часу слід застосовувати з коефіцієнтом 1,2.
3. Для прошивання отворів норми часу слід застосовувати з коефіцієнтом 1,1.
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Додаток С
Нормування праці допоміжних робітників

Таблиця 1
Характеристика слюсарно-складальних робіт і методів нормування в

різних типах виробництва*

Елементи і
показники

Тип виробництва
Одиничне і
малосерійне Серійне Великосерійне Масове

Устаткування

Універсальні
верстати для
виконання робіт
широкого
діапазону

Універсальне,
переважно
спеціалізовані
верстати

Спеціалізоване
оснащення
робочих місць
складальників,
переналагоджува
льні стенди,
конвеєри

Вузькоспеціалізова
ні робочі місця,
високий рівень
механізації та
автоматизації
складання.
Переважають
конвеєри

Технологічна
документація

Маршрутно-
технологічні
карти,
креслення,
технологічні
умови
складання.
Велика питома
вага
припасовувальн
их робіт

Операційно-
технологічні
карти,
включаючи
слюсарні
роботи

Операційно-
технологічні
карти,
інструкційно-
операційні карти
на відповідальні
операції

Інструкційно-
операційні карти.
Чіткий поділ
подетального
складання

Характер
виконуваної
роботи

Укрупнені
операції з
великим числом
переходів і
прийомів, що
виконуються в
різних
комбінацях.
Послідовність
виконання
значною мірою
визначає
працівник.

Обмежене коло
схожих, та
періодично
повторюваних
операцій.
Послідовність
виконання
операцій
визначається
технологічною
картою.

Операції з
обмеженим
числом переходів
і прийомів. Одна
операція
повторюється з
різними
деталями і
виробами

Протягом
тривалого часу
виконується одна й
та сама операція з
визначеною
деталлю (вузлом,
виробом). Режим
роботи і
послідовність
виконання її чітко
визначені
нормувальною
картою

Приблизне
число не
повторюваних
операцій, що
виконується за
місяць

понад 20 11-20 4-10 1-3

* У додатку «С» таблиці №№ 1-3 використано з книги Научная организация и нормирование труда в
машиностроении. -–М.: Машиностроение, 1975, с. 253, 263.
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Виробничі
навики,
характер
прийомів та
рухів, що
виконуються
робітниками

Різнобічні
навики для
виконання
різних робіт,
переважно
припасовувальн
ими рухами

Обмежені за
видами
складання.
Комплекс
прийомів
періодично
повторюється
Число
припасовувальн
их рухів
обмежене

Обмежені за
числом прийомів
і операцій, але з
високим темпом
виконання.
Однорідні
операції
виконуються
переважно
рішучими рухами

Обмежені
виконанням
визначених
операцій і
прийомів із
високим,
постійним темпом.
Переважають
прийоми, що
виконуються
рішучими
тренованими
рухами

Переважаючі
методи
нормування

Укрупнені за
нормативами
або типовими
нормами

Укрупнений за
нормативом на
типові
комплекси
прийомів.

Диференційован
ий за
нормативами на
прийоми або
комплекси
прийомів

Диференційований
за нормативам на
прийоми або
комплекси
прийомів, в
окремих випадках
- за
мікроелементними
нормативами

Таблиця 2
Час виконання додаткових функцій допоміжними робітниками у %

від тривалості зміни

Додаткові функції
Тип виробництва
Масове,
великосерійне серійне

Підготовка, транспортування, прибирання
інструмента і пристосувань ……………………… 4 4
Підправлення і підточування різального
інструмента… 3 7
Участь у передаванні деталей ВТК, здаванні в ремонт і
прийомі з ремонту обладнання, вирішення питаннь з
іншими службами цеху……………………… 3 2
Спостереження за роботою обладнання……………… 18 15
Приймання і передавання зміни………………………. 2 2

Усього: 30 30

Таблиця 3
Підготовчо-завершальний час і час на обслуговування робочого місця

(слюсарні, слюсарно - розбиральні і слюсарно - складальні роботи)
Характеристика робіт за групами складності

Група складності Зміст робіт

I
(проста)

Роботи, що мають до трьох припасувальних поверхонь або 3-4
спряжені деталі, та які не вимагають застосування складного
робочого або точного вимірювального інструмента
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Продовження табл.3

II
(середньої складності)

Роботи, які мають до шести припасувальних поверхонь або 5-8
спряжених деталей, без застосування складного робочого або
точного вимірювального інструмента; або роботи, які мають до
трьох припасувальних поверхонь або 3-4 спряжені деталі, які
потребують застосування точного вимірювального або складного
робочого інструмента

III
(складна)

Роботи, які мають понад шість припасувальних поверхонь або
більше 8 спряжених деталей, потребують застосування складного
інструмента, спеціальних пристосувань, точного вимірювального
інструменту

Таблиця 4
Час на відпочинок і особисті потреби

(слюсарні, слюсарно - розбиральні і слюсарно - складальні роботи)*

№
позиції Найменування затрат часу

Характер виконуваної роботи

Нормальна
робота

Не зручна або
зручна, але
важка робота

Не зручна і
важка робота

Час, % оперативного часу
1 Час на відпочинок 2,5 3,5 5,5
2 Час на особисті потреби 2 2 2
Зауваження:
1. Нормальними називаються прості і легкі слюсарні, слюсарно-складальні і слюсарно-
розбиральні роботи, що не потребують значних фізичних зусиль і виконуються у зручному
положенні виконавця.
2. Незручними або зручними, але важкими, вважаються роботи, що виконуються у
незручному положенні виконавця або при зручному положенні але потребують значних
фізичних зусиль.
3. До незручних і важких належать роботи, що потребують значних фізичних зусиль і
виконуються у незручному положенні виконавця.

Таблиця 5
Переміщення деталей (вузла) робітником

№
позиц

ії

Маса деталі (вузла)
Q, кг, до

Відстань переміщення L, м, до
5 10 15 20 25 30 35 40 45

Час Т, хв.
1 2 0,15 0,21 0,25 0,29 0,32 0,35 0,37 0,40 0,42
2 4 0,22 0,30 0,37 0,42 0,47 0,51 0,55 0,58 0,62
3 6 0,27 0,38 0,46 0,53 0,58 0,64 0,68 0,73 0,80
4 8 0,32 0,44 0,54 0,62 0,68 0,75 0,80 0,85 0,90
5 10 0,36 0,50 0,61 0,70 0,77 0,84 0,91 0,96 1,02
6 12 0,40 0,56 0,67 0,77 0,85 0,93 1,00 1,07 1,13

* У додатку «С» таблиці №№ 4-12 використано з книги: Общемашиностроительные нормативы времени на
слесарные работы по ремонту  оборудования. – М.: Экономика, 1989, с. 162-169; 183.

Best books Ageofbook.com

http://ageofbook.com


253

Таблиця 6
Переміщення візка з вантажем і без вантажу по бетонній підлозі

Зміст роботи:
1. Узятися за візок
2. Перемістити візок

Т = 0,026 х L0.93 – без вантажу
Т = 0,036 х L0.59 х Q0.26 – з вантажем

№
позиц

ії

Відстань
L, м, до

Маса візка з вантажем Q, кг., до
50 80 100 125 160 200 250

Час, Т, хв..
1 2,0 0,05 0,17 0,18 0,19 0,20 0,21 0,23
2 3,5 0,08 0,24 0,25 0,26 0,28 0,30 0,32
3 5,0 0,12 0,29 0,31 0,33 0,35 0,37 0,39
4 8,0 0,18 0,38 0,41 0,43 0,46 0,49 0,52
5 10,0 0,22 0,44 0,46 0,49 0,52 0,56 0,59
6 20,0 0,42 0,66 0,70 0,74 0,79 0,84 0,89
7 25,0 0,52 0,75 0,80 0,84 0,90 0,95 1,01
8 40,0 0,80 0,99 1,05 1,11 1,19 1,26 1,33
9 65,0 1,26 1,32 1,40 1,48 1,58 1,68 1,78
10 100,0 1,88 1,70 1,80 1,91 2,04 2,16 2,29

Таблиця 7
Стропування деталей (вузлів)

Зміст роботи:
1. Узяти стропи
2. Стропувати деталь
3. Від’єднати стропи від деталі (вузла)
4. Відкласти стропи

№
позиц

ії
Спосіб стропування Кількість стропів

Застропування Розстропування

Час Т, хв..

1
Гаком

1 0,06 0,04
2 2 0,09 0,06
3 3 0,11 0,09
4 Канатом 1 0,11 0,07
5 2 0,18 0,13
6 Захватом 1 0,10 0,06

Таблиця 8
Переміщення деталей (вузлів) електротельфером

Висота підйому до 1,5 м
Зміст роботи:
1. Підняти і перемістити деталь (вузол)
2. Опустити і відкласти деталь (вузол)

Т = 0,12958 х Q0,.39 х L0,36

№
позиц

ії

Відстань
переміщення

L, м, до

Маса деталі (вузла) Q , кг., до
40 65 100 150 250 400

Час, Т, хв.
1 2 0,70 0,85 1,00 1,20 1,43 1,72
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Продовження табл. 8
2 3 0,81 0,98 1,16 1,39 1,66 1,99
3 5 0,97 1,18 1,39 1,67 1,99 2,39
4 8 1,15 1,40 1,65 1,98 2,36 2,83
5 16 1,48 1,79 2,12 2,54 3,03 3,64
6 20 1,64 1,98 2,34 2,81 3,34 4,02

Таблиця 9
Переміщення деталей (вузлів) електромостовим краном

Висота підйому до 1,5 м.
Зміст роботи:
1. Підняти і перемістити деталь (вузол)
2. Опустити і відкласти деталь (вузол)

Т = 0,0071 х L0,75х Q0,.57

№
пози
ції

Відстань
переміщення

L, м, до

Маса деталі (вузла) Q , кг., до
100 150 200 250 300 400 500 650 800 1000

Час, Т, хв.
1 5 0,33 0,41 0,49 0,55 0,61 0,72 0,82 0,95 1,07 1,22
2 10 0,55 0,69 0,82 0,93 1,03 1,20 1,38 1,60 1,80 2,05
3 15 0,75 0,94 1,14 1,26 1,40 1,65 1,87 2,12 2,44 2,78
4 20 0,93 1,17 1,38 1,56 1,73 2,04 2,32 2,69 3,03 3,44
5 25 1,10 1,38 1,63 1,85 2,05 2,41 2,74 3,18 3,58 4,07

Таблиця 10
Переміщення деталей (вузлів) кран-балкою

Висота підйому до 1,5 м.
Зміст роботи:
1. Підняти і перемістити деталь (вузол)
2. Опустити і відкласти деталь (вузол)

№
позиц

ії

Відстань
переміщення

L, м, до

Маса деталі (вузла) Q , кг., до
50 100 160 200 250 350

Час, Т, хв.
1 3 0,30 0,48 0,66 0,76 0,89 1,12
2 6 0,45 0,71 0,98 1,14 1,33 1,67
3 10 0,60 0,96 1,32 1,53 1,79 2,25
4 16 0,79 1,26 1,73 2,02 2,35 2,95
5 20 0,89 1,43 1,97 2,29 2,67 3,36
6 25 1,02 1,63 2,24 2,61 3,04 3,82
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Таблиця 11
Кантування деталей (вузлів) вручну

Зміст роботи:
1. Узятись за деталь (вузол)
2. Кантувати деталь (вузол)

№
позиц

ії
Кут повороту о, до

Маса деталі(вузла) Q , кг., до
20 32 50 63

Час, Т, хв.
1 90 0,08 0,10 0,13 0,14
2 180 0,10 0,15 0,21 0,25

Таблиця 12
Установка та закріплення деталей в лещатах

Зміст роботи:
1. Узяти деталь
2. Установити в лещата 3. Закріпити деталь 4. Відкріпити деталь 5. Зняти і відкласти деталь

№
поз
иції

Спосіб
закріплення

Маса деталі (вузла) Q , кг., до

1 1,5 2 2,5 3 4 5 5,5 8 10 12,
5 16 20

Час, Т, хв.

1 Гвинтовим
затискачем

0,1
8

0,2
1

0,2
3

0,2
5

0,2
6

0,2
9

0,3
1

0,3
2

0,3
7

0,3
9

0,4
2

0,4
6

0,5
0

2 Пневматични
м затискачем

0,1
0

0,1
2

0,1
3

0,1
4

0,1
5

0,1
7

0,1
8

0,1
9

0,2
2

0,2
3

0,2
5

0,2
8

0,3
0

Зауваження. На установку губок затискача, обладнаних пневмозатискачем для оброблення
партії однотипних деталей, потрібно брати 0,3 хв. У разі ручного переміщення губок на кожні
50 мм – 0,14хв.

Таблиця 13
Норми часу на різні види ремонту*

Найменування
професій

Норми часу на одиницю ремонтної
складності, год

Норми часу,
міжремонтного
обслуговування

на одиницю
ремонтної
складності,

годин на мясць

Малий
ремонт

Середній
ремонт

Капітальний
ремонт

Слюсарі – ремонтники в
механічних цехах з
металообробним
обладнанням:

* Абрамов В.М., Данюк В.М., Гриненко А.М., Колот А.М, Чернов В.І. Нормування праці. – К., 1995. –

С. 137.
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Продовження табл.13
2-5 одиниць ремонтної
складності 2,2 6,6 13,3

6-8 - // - 2,5 7,6 15,2

9-12 - // - 2,9 8,6 17,2

Від 0,307 до 0,36
для всіх величин

ремонтної
складності

13-16 - // - 3,4 10,1 20,3
17 і більше - // - 3,7 11,2 22,4
Верстатники служби
механіка в механічних
цехах

1,07 3,7 7,3 0,1

Електромонтери і
електрослюсарі в
механічних цехах

0,6 3,0 - 0,18

Слюсарі по ремонту
трубопроводів, вентиляції
та іншого сантехнічного
обладнання в усіх цехах

3,55 10,65 21,65 0,25

Таблиця 14
Нормативи часу і норми обслуговування на типові види робіт для

прибиральників виробничих приміщень *
Основне і допоміжне виробництво

Цех (дільниця) Робота, що
виконується

П
ок

ри
тт

я 
пі

дл
ог

и

k
–

ко
еф

іц
іє

нт
, щ

о
вр

ах
ов

ує
 ч

ас
 н

а
ви

ко
на

нн
я 

до
да

тк
ов

их
фу

нк
ці

й,
 в

ід
по

чи
но

к 
та

ос
об

ис
ті

 п
от

ре
би

Н
ор

ма
ти

в 
ча

су
 н

а
пр

иб
ир

ан
ня

  1
 м

2

пл
ощ

і, 
хв

.
Н

о
–

но
рм

ат
ив

 п
ло

щ
і,

щ
о 

пр
иб

ир
ає

ть
ся

 н
а

од
но

го
 п

ри
би

ра
ль

ни
ка

в 
зм

ін
у,

 м
2

Трансформаторний,
електродно-складальний,

ізоляційний,
заготівельно-

зварювальний,
механоскладальний,

деревообробний тощо

Підмітання,
прибирання,

затарювання і
постачання до
міст збирання
виробничих

відходів та сміття

Асфальт,
бетон

1,12 0,25 1720

Формувальний,
гальванічний,

штампувально-
складальний, монтажний,

арматурний, пластмасовий,
ламповий тощо

Підмітання з
поливом,

прибирання,
затарювання і
постачання до
місць збирання

виробничих
відходів та сміття

Те саме 1,12 0,30 1430
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Продовження табл.14
Намотувальний, механічний Підмітання з

посипанням підлоги
тирсою,

прибирання,
затарювання і

постачання до місць
збирання

виробничих
відходів та сміття

Цемент,
асфальт,

бетон

1,12 0,35 1230

Металооброблювальний,
заготівельно-зварювальний,

ремонтно-механічний,
інструментальний тощо

Підмітання підлоги,
прибирання
стружки та

металевих відходів
від робочих місць,

затарювання і
постачання до місць

складування при
масі  відходів, що
збираються з 1 м2

площі, кг:
0,2
0,4
0,6
0,8
1,0
1,5
2,0
2,5

Те саме

1,16
1,16
1,16
1,16
1,16
1,16
1,16
1,16

0,20
0,22
0,24
0,28
0,32
0,40
0,63
0,90

2000
1840
1690
1440
1250
1000
640
450

Цехи зі шкідливими умовами
праці, з масляними, лужними

та іншими шкідливими
відходами

Змочування,
зачищення
скребками,

прибирання підлоги
з вологою тирсою,

збирання,
затарювання і

постачання до місць
збирання сміття й

відходів

Мет-
лахська
плитка,
асфальт,

бетон

1,16 0,55 740**

Цехи з підвищеними
вимогами до чистоти

Збирання,
затарювання і

постачання до місць
збирання відходів та

сміття, миття
підлоги

Мет-
лахська
плитка,
мозаїка,
лінолеум

1,16 0,55 740***

Примітка
** В особливо шкідливих цехах використовувати коефіцієнт – 0,85.
*** Для визначення норм обслуговування  на одного прибиральника виробничих приміщень, де

здійснюють постійне вологе прибирання  обладнання, інвентаря, панелей, вікон, дверей тощо,
прийняти коефіцієнт – 0,75, а для приміщень напівпровідникових та електролампових цехів – 0,85.
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Норми обслуговування для прибиральників службово-побутових
приміщень *

Основне й допоміжне виробництво

Приміщення Чисельність
робітників у цеху

Розмір площі, що
прибирається на

одного
прибиральника в

зміну, м2

Службове (контора, кімната відпочинку,
медпункт, кімната гігієни та ін.)

До 300
301 – 600
понад 600

450
400
350

Побутове (санвузол, душова, гардеробна та
ін.)

До 300
301 – 600
понад 600

250
200
150

* Справочник нормировщика / А.В. Ахумов, Б.М. Генкин, Н.Ю. Иванов и др.; Под общ. ред. А.В. Ахумова. – Л.:
Машиностроение, 1986.- С. 279 - 280
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