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Передмова

В краёнах з розвинутою социально орхентованою ринковою еко 
ном 1 кою кожне шдприемство, незалежно вщ форми власносп, по 
ставлене у так* умови, що воно змушене самотужки боротися за 
виживання, розраховуючи лише на власш сили, Керхвництво 1 ме- 
неджери самостийно розробляють стратепю розвитку ф1рми, визнача­
ють, що виробляти, кому 1 за яку цшу продавати, де брати сировину, 
як розподдляти виручку, кому, скшьки 1 за що платити.

ГЧим краще пщприемство працюе,* тим мщшпп його позицп на 
ринку, тим бьльип прибутки, кращ! можливост* заплатите своём 
прац!вникам та швестувати у подальший роз в и то к матер1ально- 
техшчноё бази п щ прием ства

Але хорош! прибутки шкому легко не даються. Вони — 
наслщок наполегливоё 1 добре оргашзованоё, злагодженоё прац! 
кер1вник!в, економклчв, шженер1в, роб1тник1в, В основ! такоё ор- 
гашзованоеп 1 злагодженосп лежать ретельш розрахунки потреби 1 

витрат ус!х виде в виробничих ресурав: сировини 1 материалу;, устат­
кування 1 шструменту, палива I електроенерпё, грошей та живоё 
пращ.

Ще з чаав Ф.Тейлора 1 Г.Форда приватш пщприемства дуже 
ретельно розраховують норми затрат пращ 1 матерхально-енергетич- 
них ресурав, що е важливою передумовою точного планування ви­
робництва та контролю за витратами. Адже за умов розвинутого 
ринку прибутку не дктанеш шляхом завищення цш. Прибуток дося» 
гаеться лише внаслщок реал1зацн конкурентоспроможноё продукцй 
та ощадливого використання ресурсов.
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В УкраУш, на жаль, доа пануе державна власшсть на засоби 
виробництва, не 1снуе конкурентного середовища, користуючись цим 
1 безконтрольшстю з боку оргашв державного управления, кер1вники 
багатьох пщприемств занедбали економ1чну роботу, розвалили служ- 
би нормування та оргашзацп пращ, послабили контроль за 
соб|варт1Стю продукци, всю безгосподаршсть виправдовують пору- 
шенням економ!чних зв’язк1в та дороговизною енергоресурав.

Але така ситуащя не буде тривати безконечно. Рух УкраУни до 
розвинутого ринку е необоротним. Невдовз1 буде прискорено прива- 
тизащю, запрацюють антимонопольш важел!, держава не зможе дал1 

дотувати збитков! тдприемства, почне демонструвати свою се- 
лекщйну роль конкуренщя.

Недооцшка нормування пращ та шших ресурав за таких умов 
швидко призведе до банкрутства пщприемств та безроб1ття Ухшх 
пращвник^в. Тому не варто чекати “останнього дзвоника”, потребно 
вже ниш готувати квал1ф 1коваш кадри економ1спв, нормувальник1в, 
фах 1вц!в з оргашзацп пращ та управлшня персоналом,

Цей шдручник пщготовлений з урахуванням нових вимог, що 
постали перед економ!чною наукою 1 господарською практикою у 
важкий перюд переходу УкраУни до ринковоУ економ1ки, а також 
багатор1чного досвщу викладання нормування пращ в КиУвському 
державному економ1чному ушверситет! та ряд| шшйх вищих на- 
вчальних заклад1в економ1чного профилю в УкраУш.

Розд1Л 1. СУТН1СТБ I ЗНАЧЕНИЯ НОРМУВАННЯ ПРАЦ1

1.1. Сутжсть I М1сце нормування в оргашзацп' пращ

Кожне шдприсмство створюеться й кнуе для того, щоб 
ув1йшовши до суспильного под 1лу пращ, зайнявши свою шшу на 
ринку товар1в, шляхом виробництва й продажу певноУ продукци 
заробити необхщш кошти як для пристойного життя своУх людей, 
так 1 подальшого розвитку виробничоУ бази пщприемства.

Це зобов’язуе колектив падприсмства 1 насамперед його 
кер1вний склад добре налагоджувати виробничий процес, ор- 
гашзовувати працю таким чином, щоб вона була економ1чно ефек- 
тивною, забезпечувала кожному матер1альний добробут, приносила 
моральне задоволення.

Оргашзащя пращ на п1дприсмств! — процес багатогранний 1 

складний, в!н спрямований на оптимальне посднання робочоУ сили 
13  засобами виробництва та створення необхидних умов для Ухнього 
ефективного функщонування.
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Людина включаеться у виробничий процес з економхчних 
мфкувань, вбачаючи у цьому едину можливхсть заробити на про­
жития. Отже, головною ланкою, що з’еднуе людину Гз засобами 
виробництва, е заробггна плата або трудовий доход.

Для забезпечення певнох ефективносп виробництва дуже веж­
ливо оптимхзувати витрачання всхх видхв ресурсов, що залучаються 
для цього: живо'Г пращ, сировини та матерхалхв, палива й енерш, 
шструментхв та устаткування тощо. Першим кроком на шляху до 
оптимхзацп витрачання виробничих ресурсов е нормування, тобто 
обгрунтоване визначення кшькосп конкретних ресурав, яка 
об’ективно потр1бна для ведения економхчно ефективного виробниц­
тва за досягнутого рхвня розвитку продуктивних сил суспхльства.

Отже, йдеться про певну об’ективну мхру витрачання ресурав 
на одиницю вироблюваного продукту. Усякий надлишок у витра- 
чаннх ресурсов негайно збшьшить собхвартхсть продукцй та тим самим 
зменшить прибуток пщприемства. Невиправдана економхя ресурав 
також невигщна, бо спричинюе иопршення якосп продукцп. А це 
за умов ринкових вщносин для пщприемства може обернутися 
бшыпими збитками, нхж було заощаджено на економп ресурсов.

Усе це повною мхрою стосуеться й живох працх. Зайв! люди на 
виробництвх — це низька продуктивность працх та висока собхвартхсть 
продукцй за рахунок невиправданих виплат грошей у формх за- 
робхтнох плати. Менша вщ об’ективних потреб чисельшсть персоналу 
дае деяку економхю на заробхтнш платх, але негайно виникають 
диспропорци мхж рхзними структурними пщроздшами, порушуеться 
виробничий ритм з уама негативними наслщками.

Принципово важливим питаниям оргашзацп працх е забезпе­
чення вщповщностх трудового доходу як хндивщхв, так х окремих 
колективхв кхлькосп й якосп працх, що вкладена ними у загальний 
результат колективних дш. Така вщповщшсть в економхчнхй 
л1тератур! вщома як спхввщношення мхж мхрою працх та м1рою 
заробхтнох плати.

Оскшьки будь-який процес працх вщбуваеться в часх, то 
, \ унхверсальною мхрою кшькосп живох' працх е робочий час. Проте не 

завжди фактично витрачений на конкретну роботу час може слугу- 
вати обгрунтованою мхрою працх. Фактично витрачений час може 
включати в себе просто! з рхзних причин, необов’язковх перерви, 
зумовленх недбалютю або недостатньою квалхфхкацхею як самих ви- 
конаищн трудового процесу, так х кер1вкикхв.
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Отже, за м1ру пращ можна вважати лише таку кшыасть ро- 
бочого часу, яка об’ективно потребна на виконання конкретно'1 ро­
бота квал1ф 1кованими виконавцями за сприятливих оргашзацшно- 
техшчних умов.

Оптимальне сшввщношення м!ж М1рою пращ та м^рою п оплати 
сприяе позитивнш мотивацй пращ, зростанню п продуктивносп, 
правильному сшввщношенню М1ж фондами споживання та нагромад- 
ження, отже е необххдною умовою нормального розвитку еко- 
Н0М1ЧНИХ процеав.

Будь-яке випередження темшв зростання фонду нагромадження 
пор1вняно з темпами збыьшення фонду споживання призведе до 
попршення умов вщтворення робочоТ сили, до уповшьнення зростан­
ня або й зниження життевого р1вня населения.

Невиправдане випередження темшв зростання фонду спожи­
вання над темпами зростання фонду нагромадження також мае цшу 
низку негативних наслщк1в: уповшьнення темпов зростання продук­
тивности пращ, порушення балансу м1ж попитом I пропонуванням 
на ринку товаров, шфлящю тощо.

Отже, нормування прац! як процес визначення об’ективно 
необхщних затрат робочого часу в у а х  сферах дояльносп людини 
е одшею з найважлив!ших складових суспшьноТ оргашзацп пращ.

Стосовно сфери материального виробництва сутшсть нормуван­
ня пращ полягае у встановленш необхщних затрат живоУ пращ на 
виконання певноТ роботи за нормально! оргашзацп та штенсивносп 
пращ.

Конкретною формою виражеиня м1ри пращ е норма пращ, що 
визначаеться у процеа й нормування. Кожна обгрунтована норма 
пращ, розрахована на конкретно оргашзацшно-техшчш умови ви­
робництва, водночас повинна бути сусп1льно необхщною м1рою 
пращ. Для забезпечення саме такого р1вня обгрунтування норм пращ 
процес нормування "повинен включати:

~ -  ретельне вивчення оргашзащйно-техшчних умов виконання
кожно! конкретно! роботи, що пщлягае нормуванню;

оргашзацйшо-технолопчне проектування процесу виконання 
щеТ роботи;

визначення норми пращ на пщстав! оргашзащйно-техно- 
лопчного регламенту;

надання необхщноТ допомоги виконавцям шд час освоения ними 
нових трудових процеав 1 норм.
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^  ч )  Термон “нормування пращ” вживаеться в колькох зн ач ен и я х . 
По-перше, як процес визначення норми пращ. По-друге, як розновид 
практично-!' дояльносто людини, тобто як фах. По-трете, як функцоя 
конкретного структурного шдроздолу пщприемства (бюро нормування 
пращ) або посадовоо особи (нормувальника). По-четверте, як галузь 
наукових знань, як водносно автономна частина науки оргашзаци 
пращ. Нарешт1 , по-п’яте, як навчальний курс, що викладаеться у 
середшх спещальних та вищих навчальних закладах.

1.2. Призначення та завдання нормування пращ

Сучасний ровень розвитку продуктивних сил зумовлюе широке 
й багатостушнчасте кооперування пращ, за умов якого ондиводуальна 
трудова доялыисть можлива 1 мае певне соцоально-економочне зна­
чения, але область и поширення не може бути великою внаслодок 
генетично обмежених можливостей зростання продуктивное^ пращ. 
Вирооюальну роль у розвитку сусшльства водограс сшльна або колек- 
тивна трудова лояльность, яка характеризуется глибоким подолом 
пращ.

Видолення нормування пращ в окрему функщю апарату уп­
равлшня виробнццтвом е закономорним наслодком поглиблення 
суспольного подолу пращ. Виробнича практика останиього столоття 
подтвердила ефективность водокремлення функцп нормування пращ. 
Всо витрати на здойснення щео важливоо функцп багаторазово оку- 
паються тоею економоею живоо пращ, яку повсякденно своею 
дояльностю забезпечують водповодш функоцональш служби 
подприемств.

Практичне значения нормування пращ на виробництво дуже 
велике. Як зазначалося, головна роль нормування пращ полягае у 
встановленно об’ективно необходноо мори затрат живоо працо (норми) 
на виконання конкретно! роботи.

Норма працо е тоею первинною клотиною оргашзацп працо та 
виробництва, вод яко'о починаються 1 на ной грунтуооться практично 
всо планово-економочно розрахунки на подприемств! як поточного, 
так о перспективного та прогнозного характеру. На подставо норм 
затрат працо базуються також розрахунки економочно'о" ефективносп 
науково-техночних та органозацойних нововведень (рис. 1.1).

2*
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Водночас норми пращ становлять об’ективну основу 
ращональноТ оргашзацп та оперативного управлшня виробництвом. 
Нормування водграе значну сощальну роль як зааб встановлення 
р1внонапружених норм пращ за однакових умов виробництва неза­
лежно вщ галузевох приналежиосп та вщомчоТ пщпорядкованосп 
пщприемств. Воно сприяе досягненню суспшьно необхщноТ 
штеисивносп пращ на р1зних дйтьницях пщприемства, на резни х 
пщприемствах та репонах. Сощальне значения нормування пращ 
полягае також у тому, що це е дшовий зааб забезпечення опти­
мального сшввщношення М1Ж м1рою оплати та м1рою пращ, що 
вщповщае вимогам сощальноТ справедливости у розподш фонду спо­
живання.

Нормування у поеднанш з 1ншими заходами оргашзацп пращ 
сприяе ращонал1зацп трудових процеав, усуненню втрат робочого 
часу, оптимальному поеднанню колёктивних зусиль на основ! про- 
гресивних форм кооперування пращ. Пор1вняння фактичних затрат 
пращ з об’ективно необхщними дае можлив'сть виявити прихован1 

резерви виробництва, що зрештою веде до зменшення трудом1сткосп 
продукци та зростання продуктивносп пращ.

Значения нормування пращ як вихщноТ бази для узгодження 
Д1Й р1зних виконавщв та структурних пщроздшв не зменшуеться, а 
навпаки зростае за умов високомехашзованого виробництва. Без 
точних норм затрат прац! неможливо забезпечити едшсть, узгод- 
жен1сть та безперервнкть роботи численних систем машин та устат- 
куваиия, а також ритм1чн1сть випуску готовоТ продукци. '

Нав1ть невелика помилка у визначенн! затрат робочого часу 
на ту чи шшу технолопчиу операц1ю за умов високомехашзованого 
виробництва може спричинити штучне створення на виробництв! 
“вузьких м1сць”, як1 стримуватимуть иормальний хщ виробництва. 
Внаслщок цього частина робочих м1сць буде недостатньо завантаже- 
на, натом1сть 1НШ1 працюватимуть у режим1 перевантаження, з 
шчними зм 1нами, зростуть запаси деталей та вузл1в, нап1вфабрикат1в 
на окремих операщях. Усе це негативно впливатиме на кшьккн1 та 
як1сш показники ефективност1 виробництва.

Правильно встановлеш норми затрат оперативного часу на кон- 
кретних робочих м!сцях використовуються для обгрунтування най- 
рац1ональн1ших режим1в прац1 та вщпочинку як важливо1 переду- 
мови продуктивно! роботи без шкоди для здоров’я людини.
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За умов ринково! економжи, коли пщприемство стае еко- 
ном1чно самостшним, а конкуренщя товаровиробниюв на порядок 
денний гостро ставить питания виживання, нормування пращ набу- 
вае особливого значения як дшовий зааб скорочення затрат живо! 
пращ, економй колтв, що йдуть на оплату пращ, зниження 
соб!вартост1 продукцй та пщвищення н конкурентоспроможносп.

Разом з тарифною системою нормування е ефективним засобом 
позитивно!' мотивацй пращ, спрямовано! на посилення творчо! ак- 
тивносп робкниюв, спещалнгпв та керовниюв виробництва, що мае 
неощненне значения за нових умов господарювання.

Широко розрекламоване колись так зване сощал1стичне зма- 
гання нин! повнктю втратило свое значения. Але потреба визначен­
ня трудового внеску пращвниюв 1 окремих; колектив1в з метою 
точного встановлення частки кожного у колективно заробленому 
фонд! оплати пращ зберкае свою актуальность. Отже, об’ективна 
диференщащя трудового внеску колектив!в та окремих виконавщв 
можлива за умови встановлення точних, р1внонапружених норм 
прац! ДЛЯ КОЖНОГО робочого М1СЦЯ без винятку.

Велике практичне значения нормування пращ зумовлюе не- 
обхщнкть подальшого його вдосконалення. Першорядними заедан­
иями на сучасному етап! розвитку економжи нашо? краши е таю: 

ктотне полшшення якосп та розширення масштабов подготовки 
фах!вщв з нормування пращ;

подальший розвиток теорп та методолога нормування прац! як 
галуз! наукових знань;

вдосконалення нормативноТ бази для нормування пращ а першу 
чергу тих категорий пращвниюв, для яких доа вщсутш науково 
обгрунтоваш нормативи 1 норми;

вдосконалення технжи та прийомев нормування пращ; 
створення автоматизованих робочих мкць для норму вальниюв; 
комп’ютеризащя проектування технолопчноТ та оргашзащйно1 

документацп, норм затрат часу за р^зномаштних умов виробництва;
поступове створення оргашзащйно-техшчних умов для 

об’еднання функщй технолога 1 нормувальника в одшй особ!.

1.3. Предмет, об’ект 1 мета курсу “Нормування прац!”

Но{2К1у*ан11^_прз1 1и як наука 1 навчальна дисциплина мае на 
мет! дослщження теорн 1 практики регламентування затрат «ршо'1 

пращ за р13номаттних умов трудово! Д1яльн0сл людини.
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и и
Предметом нормування пращ е тривалкгь трудових процес1в_у

чась
Об’ектом нормування дращ може бути будь-яка дощльна 

Д1яльи1сть людини як ф1зична, так  1 розумова, тобто трудовий процес 
У ЙОГО КОНКреТНОМу I Специфичному ВИЯВ1.

Нормування пращ як прикладна наука ткно пов’язане з тех­
нологию виробництва 1 фактично е и лопчним продовженням. Вод- 
ночас воно е невщ’емною складовою оргашзацп пращ. У нормуванш 
пращ широко використовуеться иауковий апарат прикладних мате- 
матичних дисциплин, що дае можливкть застосування обчислюваль- 
ноТ техшки.

Головна мета навчального курсу “Нормування пращ” в тому, 
щоб досягти засвоення студентами необхщного мнимуму системних 
знань теорп та практики нормування пращ, опанувати навичками 
анал!зу затрат робочого часу р1зними методами, проектування 
ращонального складу трудового процесу та послщовносп трудових 
прийом!в, встановлення технично обгрунтованих норм затрат живоТ 
пращ за р1зних умов виробництва, ощнки якосп застосовуваних 
норм та загального р!вня нормування пращ на пщприемствь

Структура й зм1ст даного курсу побудоваш у такий споаб, щоб 
вище означена мета була досягнута студентами у вщведений на- 
вчальним планом час. Закр1плення набутих студентами теоретичних 
знань передбачаеться шляхом розв’язання цриклад1в та задач, ви- 
робничо'Т практики на пщприемствах та подготовки курсово! роботи.

Контрольш запитання 1 завдання

1. Що таке нормування пращ?
2, Що е ушверсальиою м1рою кшькосп живоУ пращ 1 чому?

Назвггь складов! процесу нормування пращ.
сА*. У яких значениях вживаеться термш “нормування пращ”?

5. Розрахунки яких економ1чних показник1в грунтуються на 
нормах затрат живоТ пращ?

6. Розкрийте оргашзащйно-економ1чне 1 сощальне значения 
нормування пращ.

7. Назв1ть основш завдання нормування пращ на сучасному
еташ.

8. Що е предметом 1 об’ектом нормування пращ?
9. В чому полягае мета курсу “Нормування пращ”?

11



Роздш II. ОБ’СКТИ НОРМУВАННЯ ПРАЩ

2.1. Робочий час

Праця людини завжди вщбуваеться в чаа й простора Але, 
якщо простер е фактором нейтральним щодо кшькосп пращ, то час, 
витрачений на виконання певноУ роботи, безпосередньо характеризуе 
кшьюсть пращ незалежно вщ и змкту, складност», та умов середо- 
вища. Отже, робочий час е загальною м^рою кшькосп пращ.

За досягнутого р1вня розвитку продуктивних сил суспшьства 
його економ|'чний розвиток, добробут людей значною м!рою залежать 
вщ кшькосп пращ кожного 1 загальноУ маси пращ економ1чно ак­
тивного населения в цшому. Тому суспшьство змушене певним чи­
ном нормувати кшьюсть робочого часу. Нижня межа кшькосп ро­
бочого часу визначаеться р!внем розвитку продуктивних сил 
сусшльства, досягнутим р1внем суспшьноУ продуктивност! пращ. За­
гальна норма робочого часу не повинна бути меншою за ту, яку 
дозволяе досягнутий ревень продуктивност! пращ, у противному раз! 
можуть 1стотно уповшьнитись темпи сощально-економ1чного розвит­
ку суспшьства. Небажаним е й збшьшення тривалосп робочого часу 
понад встановлену норму, оскшьки це призводить до перевтоми 
працюючих, скорочуе Ух вшьний час, негативно впливае на продук- 
тившсть пращ та яюсть продукцГУ, загрожуе зростанням травматиз­
му. Отже, це невигщно держав! в цшому, пщприемству, пращвников! 
та його родинь Тому суспшьство защкавлене у суворому додержанш 
встановленоУ норми робочого часу. Особливо ретельно за цим мають 
наглядати профсшлки та Ух органи на вах р1внях.

В УкраУш норма робочого часу встановлюеться вщносно робо­
чого тижня. За нормальних умов пращ вона становить 40 годин на 
тиждень. За наявносп шкщливих факторов трудове законодавство 
залежно вщ Ух р!вня передбачае вщповщне зменшення загальноУ 
норми робочого часу.

Робочий час у  законодавчому порядку скорочуеться також для 
окремих категорж громадян: пщлггюв, швалццв, матер1в, що мають 
малолтпх дней, ваптних жшок.

2.2. Виробнича операция

Жодне виробництво не можливе без точного знания затрат 
пращ на виготовлення будь-якого виробу, виконання допом1жних 
роб^т, р13номаштних послуг тощо. Тому поряд 13 тривал!стю робочого 
часу до основних об’скпв нормування пращ належать також затрати
12



робочого часу на виконання конкретних робгг у конкретних виробни- 
чих умовах.

Залежно вщ специф^чних умов прикладання пращ цей об’ект 
нормування може трансформуватись, набувати деяких модифжацш. 
Так, на роботах, що повторюються 1 пщдаються точному кьльккному 
обчисленню у натуральних показниках (штуках, тоннах, кубометрах 
тощо), об’ектом нормування пращ виступае робочий час, необхщний 
для виготовлення одинищ продукци.

Розширення масштаб1в виробництва, зростання його масовосп, 
розвиток технологи, поглибления подьлу пращ привели до того, що 
тепер будь-яка бшьш-менш складна продукщя виробляеться не од­
ним, а багатьма роб1тниками, як правило, послщовно, коли кожей 
з учасншав виробництва виконуе якусь др1бну частину_ техно- 
лопчного процесу, що д1стала назву технолбпчно1 "або виробничоУ 
операций ~  “

За таких умов об’ектом нормування пращ стае час, необхщний 
на виконання операци, або спрощено — сама виробиича операщя.

Пщ виробничою операщею розумшть частину виробничого 
(трудового) процесу, спрямовану на змшу форми або структури 
предмета пращ (технолопчна операция); переварку результапв про­
цесу (контрольна операщя); змшу мкцеперебування предмета пращ 
у простор! (транспортна операция).

Характерними ознаками виробничо'Т операци е сталкть трьох 
основних елеменпв пращ: робочоУ сили, предмета пращ 1 засоб1в 
пращ. Тобто за операщю вважаеться така частина виробничого про­
цесу, яка вщбуваеться на одному робочому мкщ, над одним 1 тим 
самим предметом пращ силами одного або групи працюючих. Змша 
хоча б одного з цих трьох елемент^в означае появу шших операций. 
Так, послщовна обробка одшеУ деталх на кшькох робочих мкцях 
означае, що ця деталь пщдаеться кшьком технолопчним операщям. 
М1ж технолопчними можуть бути також контрольш 1 транспортш 
операцп.

Виробнича операщя мае здебьльшого складну структуру. За­
лежно вщ потреб виробництва операци можна подр1бнювати, або, 
навпаки, укрупнювати. Загальна тенденщя така: чим масовешим е 
виробництво, тим економ1чно вигщшше дробити операци, 
спещал1зувати на них робггниюв, устаткування, шструмент. Така 
спещал1защя веде до швидкого зростання продуктивносп пращ. Але 
на перешкод! стае монотошя. Занадто др1бш багаторазово повторю-
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каш за змшу операцп збщнюють змктовшсть трудового процесу, 
прискорюють ф1зичне й психолопчне втомлювання людини.

Найефектившшим засобом запобкання монотонное^ пращ в 
масовому виробн..цтв1 е створення таких машин, яга поеднують у 
соб1 кшька простих верстатев, отже сприяють значному укрупнению 
операщй, збагаченню трудового процесу. До такого устаткування 
належать прямоточш й роторш автоматичш лшп, агрегатш верстати, 
обробш центри з числовим програмним управлениям тощо.

За цшьовим призначенням операци подшяють на основш або
ТСХНОЛОПЧН1 та  Д 0П0М 1Ж Ш .

ГПд час основних операщй здШснюеться поступове щльове пе­
ретворення предмета пращ на готовий продукт пращ.

Головне призначення допомежних операщй полягае у створенш 
необххдних умов для ш вид кого 1 яккного виконання основних опе­
рший

Кр1м контрольних 1 транспортних операщй, про як! вже йшлося 
вище, до складу допом1жних вщносять велику групу обслуговуючих 
операщй: ремонт, налагоджування, змащування устаткування, зато- 
чування шструменту, його комплектування, доставка на робоч! мкця
то щ о .

Залежно вщ специф1чних умов виробництва, форм оргашзацп 
пращ вс1 види виробничих операщй можуть як дробитися, так I 
об’еднуватися у р13номанггш комплекси. Критериями при цьому ви- 
ступають економ!чна й социальна дощльшсть конкретного ршення.

На будь-якому промисловому пщприеме™ операщя е основною 
одиницею под1лу 1 нормування пращ, планування та обл!ку шробг 
ництва.

2.3. Технолопчна структура операцп

Трудом1Стккть процесу нормування операцп прямо залежить 
вщ и внутрш!иьо1 структури. Оскшьки найбшьш структурно склад- 
ними е основш операцп у машинобудуванш, зокрема у процесах по 
мехашчнш обробщ метал1в, розглянемо детальшше технолопчну 
структуру тако'1 типовоТ операцп (рис. 2.1.).

Операщя мехашчжй обробки заготовки може виконуватись за 
одну або б!льше установок. Установка — це одноразове закрепления 
оброблюваноУ заготовки або деталь Так, токарна операщя з обробки 
цилшдричноТ поверхш вала, закр1пленого в центрах, здшснюеться 
за одну установку. Обробка торщв цього самого вала иотребуе двох 
установок.
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3 технолопчним поняттям “позищя” зустр1чаемося при вико- 
ристанш багатопозищйного устаткування (автоматичен лшн, агре- 
гатш верстати тощо), коли заготовка послщовно змииое свое 
м!Сцеположення у просторё. Кожне таке фёксоване положения пред­
мета пращ, де вш пщлягае технологичному впливу устаткування, 
називають позищею.

Рис. 2.1. Схема технолопчно! структури механообробно! 
операцН в машинобудуванш

Переходом називають частину операци, яка характеризуется 
незмжшстю установки та позици, режиму роботи устаткування та 
шструменту. Проста операщя може зводитися до одного переходу 
(як, наприклад, штампування нескладних деталей), але здебшьшого 
IX бувае кьлька.

В обробних процесах перехщ може складатися з юлькох одна- 
кових частин, якё повторюються. Кожна така частина переходу, 
пов’язана ёз зняттям нового шару матерёалу, називасться проходом. 
Наприклад, токарна операщя по обробцё втулки може складатися з 
трьох переходёв: пёдрёзування торця, розточування отвору 1 обточу- 
вання зовнёшньо! поверхнё. При цьому другий 1 третёй переходи 
можуть кожен складатися з чорнового 1 чистового проходёв.

Кёлькёсть проходёв звичайно залежить вщ величини припуску 
на обробку та задано'! чистоти поверхнё готово! деталё. 1з 
збёльшенням числа проходёв зростають трудомёсткёсть 1 соб|варт!сть 
деталё. Отже, з скономёчного погляду доцёльно обирати такий спосёб
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одержання заготовки, щоб ГТ форма 1 розм^ри якомога бшьше набли- 
жалися до форми й розм1р1в готовоТ деталь

2.4. Трудовий мкроелемент

У масовому виробництв1 на процесах з великою питомою вагою 
ручних трудових прийом1в продуктивность пращ значною м1рою за­
лежить вщ вправносп робггника, його тренованосп, знания най- 
ращональшших трудових прийом1в та IX оптимального поеднання й 
послщовносп. Для цього насамперед анал1зують трудову структуру 
виробничоУ операцп (рис. 2.2), вдосконалюють ГГ, а вже поим опано- 
вують найвипдшип методи виконання кожно'Т окремоУ структурноТ 
частини 1 ваеТ операци в цшому.

Рис. 2.2. Схема трудово! структури виробничо! операцП

Елементарною часткою операцп е трудовий рух, тобто просте 
перемнцення будь-якоТ частини людського тша: пальщв, руки, ноги, 
голов и тощо.

Сукупшсть кшькох безперервних послщовних рух1в, що мають 
часткове цшьове призначення, становить трудову дйо. Наприклад, Д1я 

“взяти предмет” складаеться з таких елементарних рух1в: а) простяг- 
ти руку; *>) обхопити предмет пальцями.

Замнчена сукупшсть д1й робетника, яка мае певне цшьове 
призначення, називаеться трудовим прийомом. Трудов! прийоми мо­
жуть бути ОСНОВНИМИ I ДОПОМ1ЖНИМИ. ОСНОВН1 спрямован! на ЗМ1Ну 
форми 1 розм!р1в предмета пращ. Допом1жш слугують створенню 
сприятливих умов для виконання основних прийом1в. Так, при то­
карней обробц! можна видшити так! допом!жш прийоми: встановити
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заготовку в патрон 1 закрёпити, шдвести супорт, увёмкнути верстат, 
увёмкнути подачу ёнструмента.

Окремё взаемопов’язаш трудовё прийоми (основы й допомёжнё) 
можуть складатися у комплекси прийомёв, утворюючи, зрештою, 
виробничу операцию.

Свётова практика виробила рёзш подходи й методи 
мёкроелементного анализу, нормування та проектування трудових 
процеав. Всё цё методи базуються на розкладаннё операци на елемен- 
тарнё частки — трудов! рухи або трудов! мёкроелементи. Кожен 
такий мёкроелемент вивчаеться окремо, виявляються всё можливё 
варёанти його виконання за рёзних умов виробництва. Для кожного 
варёанта виконання трудового мёкроелемента встановлюеться норма 
часу, йому присвоюються вёдповёднё назва 1 шифр, вся ця ёнформацёя 
фёксуеться на окремих картах, у таблнцях, и можна ввести у блок 
пам’ятё комп’ютера.

Досвёдчений фахёвець, користуючись картотекою або таблиця- 
ми мёкроелементёв, може досить легко й швидко конструювати будь- 
який ручний або машинно-ручний процес, визначаючи з припусти- 
мою похибкою потрёбний час на його виконання.

Потрёбнё методи себе виправдовують при нормуваннё й 
рацёоналёзацёУ ручних, машинно-ручних процеав, трудових прийомёв 
у сферё дёловодства, в лабораторёях, при обробцё техшчноУ докумен- 
тацёУ, бёблёотечнёй. справё тощо. Механёзацёя трудових процесёв у 
рёзних галузях дёяльностё людини поступово звужуе сферу вживання 
мёкроелементних методёв рацёоналёзаци працё.

2.5. Обсяг роботи

У господарськёй практищ зустрёчаеться багато таких видёв 
робёт, сфер дёяльностё людини, де недоцёльно нормувати кожну опе- 
рацёю або ТУ дрёбнёшё частки. Вигёднёше за вёдповёдними нормативами 
обчислювати плановий обсяг роботи на певний перёод: годину, змёну, 
мёсяць.

Так, на видобувних та апаратурних процесах встановлюють 
норми виробётку продукцёУ в натуральному виразё. Педагогёчним 
працёвникам нормуеться обсяг аудиторноТ роботи в годинах; 
працёвникам торгёвлё — у карбованцях денноУ або мёсячноУ виручки.

На промислових пёдприемствах е велика кёлькёсть допомёжних 
робётиикёв, яким обсяг роботи встановлюеться у виглядё змённого або 
на ёнший строк нормованого завдання, як правило, у натуральних 
показниках.
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Отже, обсяг роботи поряд з виробкичою операцоею е одним з 
найпоширен 1 иш^об*скт1в нормування пращ.

2.6. Зона обслуговування

Досить поширеним об’ектом нормування прац! у промисловосто 
е зона обслуговування. 3  нею мають справу як основш, так 1 до-
ПОМ1ЖН1 роб^ТНИКИ.

Насамперед зона обслуговування харатерна для роботи багато- 
верстатников у текстильной промисловосто, на обробних процесах з 
багатозерстатним обслуговуванням у машинобудуванно. На подобних 
виробничих процесах зона обслугозування виморооеться колькостю 
машин, ефективну роботу яких може забезпечити один роботник або 
бригада. При цьому багатоверстатним (багатоагрегатним) вважаеться 
такий вароант обслуговування, коли кшьюсть машин пеоеважае чи- 
сельность обслуговуючого персоналу. У ткацькому виробництво, на­
приклад, одна ткаля обслуговуе десятки сучасних верстаив.

На допомежних процесах зони обслуговування визначають для 
наладчиков устаткування, ремонтного персоналу, прибиральнюов 
прим1щень о територп, машиностхв мостових кранов тощо.

2.7. Чисельность персоналу

В усох без винятку галузях народного господарства оснують тако 
види трудово! дояльносто, де об’ектом нормування пращ виступае 
чисельшсть персоналу.

У сфер! материального виробництва це стосуеться насамперед 
обслуговування потужних технолопчних, енергетичних, транспорт­
них систем, установок, агрегатов, машин, доменних печей, прокат- 
них еташв, електростанщй, теплоходов, лотаков тощо.

Оптимальна чисельшсть обслуговуючого персоналу для таких 
складних техш чних систем визначаеться виходячи з ртвня ох 
техночноо досконалосто, вимог безпеки о надойносто функцоонування, 
режиму роботи о т.п.

До розрахунков чисельносп персоналу вдаються й тодо, коли 
треба встановити оптимальку колькость керовников, спецоалостов о 
службовщв при проектуванно й будовництво нових подприемств або 
реконструкцп, розширенно чи перепрофолюванно доючих.
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Як видно 13 змёсту цього роздёлу, об’екти нормування працё 
рёзномаентнё за сво'ш характером, вимагають застосування резких 
пёдходёв 1 метод! в часом досить складних 1 трудомёстких, за ними 
стоять величезнё контингенти робётникёв 1 службовщв. Тому навить 
незначш пометки й прорахунки у нормуванш пращ можуть спри- 
чинити значш втрати у народному господарствё. Все це робить про- 
цес нормування працх значущим I вёдповёдальним, а дёяльнёсть 
вёдповёдних установ, служб 1 праецвникёв объективно необхёдною, 
соцёально престижною.

Контрольно запитання ё завдання

1. Чому 1 як суспёльство нормуе робочий час?
2. Дайте визначення виробничоё операцп.
3. У чому полягае призначення допомежних операщй?
4. Назвёть складовё технологё'чноё структура операцп.
5. Розкрийте трудову структуру операцп.
6. Що таке мёкроелемент трудового процесу?
7. Дайте визначення трудового прийому.
8. Що таке зона обслуговування?
9. Назвать основне об’екти нормування прац1.

Роздёл III. АНАЛ13 ТРУДОВОГО ПРОЦЕСУ 
I ЗАТРАТ РОБОЧОГО ЧАСУ

3.1. Завдання анализу трудового процесу

Тщ довий процес як об’ект нормування працё — явкще дуже 
складне, багатоварёантне. Вёдмётною рисою будь-якого трудового про­
цесу с щлсспрямована суспёльно корисна дёяльнёсть людини, що 
супроводжуеться витрачанням фёзичноё та духовное енерш.

Змёст трудового процесу характеризуеться певним поеднанням 
фёзичних е розумових зусиль людини. Трудов! процеси вёдрёзняються 
один вёд одного не лише змёстом, а й часом тривалостё.

Змёст ё час тривалостё трудового процесу перебувають у склад­
них взаемозв’язках. Оскёльки здебёльшоете тривалёсть трудового про­
цесу залежить вёд його змёсту, тобто вёд кёлькостё фёзичних рухёв 
та розумових дёй, то для встановлення норми затрат часу необхёдно 
попередньо трудовий процес пёддати ретельному структурному 
аналезу.

Трудовий процес здёйснеосться людиною здебёльшого ёз засто- 
су ванн ям машин та обладнання у пепних органёзацлйних та
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сашт'фно-ппешчних умовах. Тому анализ трудового процесу пови­
нен включати дослодження:

а) якосп оргашзацп та обслуговування робочого мосця — 
техшчного р1вня устаткування, планування робочого мосця, наяв- 
носп потробних шструментов та технолопчного оснащения, комплек- 
сносто та своечасносп обслуговування;

б) роботи устаткування — ступеня його використання щодо 
часу, потужностГ та технолопчних можливостей;

в) умов працо — фозичних зусиль та розумового напруження 
людини, темпу роботи, стану мокрокломату, ровня шуму та вобрацп, 
чистоти повотря тощо;

г) д 1яльносп людини — прийомов та методов пращ, затрат 
робочого часу на виконання окремих елементов трудового процесу 
(операщй, переходов, трудових рухов тощо), фозюлогочних змон в 
органозмо.

Щоб аналоз трудового процесу був яшсшший та потребував 
менших зусиль, необходно правильно обрати метод аналозу та 
техшчно засоби для його проведения. В одиничному та мало- 
сержному виробництво при вивченно трудових процеав застосову­
ються здебольшого возуально спостереження оз використанням секун- 
доморов, хронометров, хронографов та шших простих приладов.

У великосершному та масовому виробництво, де одно й то сам1 
трудово прийоми повторюються тисячо разов за робочу змону, а три- 
валость кожного з них дуже коротка, вигодно застосовувати метод 
конозйомки трудових процесов.

Юнозйомка дае можлив1сть зафоксувати на пловцо будь-яко до! 
роботника: рухи пальцов, рук, ног, тулубу, швидкость 1 маршрут 
пересування людини, и взаемод1ю з шшими працовниками. Головна 
перевага конозйомки полягае в тому, що зафоксовано нею елементи 
трудового процесу можна водтворювати на екрано стольки разов, 
скольки потр1бно для вивчення, до того ж як у нормальному, так о в 
уповольненому темпо. 3  великою точшстю можна визначати час 
кожного руху, виморювати довжину траекторой рухов. Кшозйомка 
може стати у пригодо. також для навчання роботниюв най- 
ращональноших прийомов та методов працо.

При аналозо трудових процесов широко використовуються гра- 
фоаналотично методи дослщження, що забезпечують добру наочность 
умовного зображення процесу пращ, заошаджують час, потрвбний 
для аналозу.

Комбшацоя граф1чноо та таблично!- опформацп за графоана- 
лотичного методу дозволяе показуватоо план робочого мосця, положен-
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ня робетника, його маршрут руху, робочу позу, кёлькёсть, послё- 
довнёсть та характер трудових рухёв, затрачуваний час.

Анализ трудового процесу — дуже вщповщальний етап його 
рацёоналёзацёё, складовою якоё е нормування. Тому велике значения 
мае подготовка дослёдника до анализу.

Насамперед слщ визначити об’ект аналёзу (робоче мёсце, брига­
ду, дёльницю, потокову лёнёю) та його межё, обгрунтувати 
доцёльнёсть проведения анализу саме на цьому об’ектё. Для 
дослёдника може бути корисним попередне вивчення методики 
анализу за лётературними джерелами, спецёальними випусками нау- 
ково-технёчноё ёнформацёё тощо.

На пёдготовчому еташ слщ детально вивчити трудовий процес, 
що обраний для анализу, устаткування 1 планування робочих мёсць, 
ёхне обслуговування, умови пращ, квалёфёкацёю виконавщв, режим 
пращ й вщпочинку, оскёльки щ всё чинники ёстотно впливають на 
змёст трудового процесу та його тривалёсть.

Аналёз власне трудового процесу краще починати з пёдготовчо- 
завершальноё роботи. Дуже важливо прослёдкувати всё моменти, 
пов’язанё з подготовкою до неё та и завершениям, тобто вщ одержан­
ия змшного завдання робётником до моменту передаче робочого мёсця 
наступн1й ЗМ1Н1.

На особливу увагу заслуговують таке елементи пёдготовчо-за- 
вершальноё роботи: видача зменних завдань та IX матереально- 
технечне забезпечення, ёнструктаж виконавщв, наладка устаткуван­
ня, комплектування ёнструментёв та оснастки, прийняття виконаноё 
роботи.

Порёвняльнё спостереження сводчать, що затрати часу на резне 
елементи пёд готов чо-завершальноё роботи у резних виконавщв 
здебёльшого неоднаковё. Це зобов’язуе репгельно вивчати причини 
розбёжностей у затратах часу на однё й тё самё трудов! прийоми, 
навчати робётникёв найрацёональнёших методев роботи.

Однак найбёльш вёдповёдальним I коштким етапом аналёзу е 
вивчення безпосередньо трудових прийомёв 1 рухёв робётника под час 
виконання технолопчних операщй чи окремих \'х частин, тобто опе­
ративно! роботи. На цьому еташ вивчаються можливосп скорочення 
кёлькостё трудових рухёв, застосування менш стомлюючих трудових 
прийомёв, сумёецення окремих рухёв, полёпшення робочоё пози, засто­
сування вигёднёших режимев пращ й вщпочинку, усунення всёляких 
перешкод нормальней роботе.

Бажаного успеху пщ час аналёзу найбшьш масових трудових 
прийомёв можна досягти шляхом Тх розкладання на елементарнё рухи 
(мёкроелементи) з наступним дослодженням 1 оценкою кожного окре-
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мого руху. Адже будь-яка робота зрештою е сукупнёстю обмежено! 
кёлькостё орипнальних трудових рухёв пальцев, рук, нёг, тулубу 
тощо, якё багаторазово повторюються в рёзних комбёнацёях.

Завершуеться аналёз трудового процесу висновками щодо його 
якостё, наявних недолёкёв та ёх причин, шляхёв усунення, можливо­
стей подальше! рацёоналёзацё!.

3.2. Класифёкацёя затрат робочого часу

Важливою передумовою ефективного вивчення, опрацювання 
та оцёнки ёнформацё! про фактичнё затрати робочого часу в тому чи 
ёншому трудовому процесё е класифёкацёя цих затрат. Вона перед- 
бачае групування окремих видёв затрат робочого часу за !х харак- 
терними ознаками в межах однёе! змёни.

А користуючись класифёкацёею, спостерёгач мае можливёсть 
аналёзувати й оцёнювати доцёльнёсть окремих видёв затрат часу; 
видёляти нормований ё ненормований час у структурё змённого фонду 
часу; складати фактичний ё нормативний баланси робочого часу; 
виявляти резерви пёдвищення продуктивностё працё.

Залежно вёд об’екта спостереження теорёя нормування працё 
рекомендуе такё види класиФ*кацёЪ затрат часу: працёвника, роботи 
устаткування, тривалостё виробничого процесу.

Для зручностё систематизацё! затрат робочого часу користують- 
ся умовними лётерними позначеннями (символами). Це дозволяе 
прискорити запис спостережуваного трудового процесу, а також ко- 
ристуватися символами при складаннё розрахункових формул, 
розв’язуваннё задач та прикладёв, користуваннё комп’ютером тощо. 
Щоправда за вёдсутностё единого стандарту позначень елементёв ро­
бочого часу ускладнюеться порёвняльний аналёз затрат часу на 
рёзних пёдприемствах, у рёзних галузях народного господарства. Не 
дотримуються едино! ёндексацё! елементёв робочого часу й деякё 
лётературнё джерела, в тому числё пёдручники.

Вёдомё й широко практикуються два пёдходи до аналёзу струк- 
тури змённого робочого часу Тзм. За першого пёдходу змённий 
робочий час подёляють на час роботи та час перерв (рис. 3.1).' За  
другого пёдходу змённий робочий час подёляють також на двё час- 
тини: на нормований та ненормований час (рис. 3.2). Обидва цё 
пёдходи грунтуються практично на однёй ё тёй самёй класифёкацё! 
затрат робочого часу, що добре помётно при порёвняннё обох ри- 
сункёв.

Розглянемо детально змёст кожного виду затрат робочого часу.
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ЗмЬший рабочий час 
___

Час роботи Тр Час перерв Тп

Час 
продуктивно! 
роботи Трп

Час
непродуктивно! 

роботи Трн

Час 
п1дготовчо- 
завершаль- 
но! роботи 
Тпз

Час 
оператив­
но! роботи 
Топ

Час 
обслуговуван­
ня робочого 
м!сця Тоб

Основний час То

Допом1жний час Тд

Т

Час 
регламентова- 

них перерв 
Тпр

Час перерв, зу- 
мовлених особли- 
востями тсхн1ки, 
технолог!! та ор- 
ган1зацИ вироб­
ництва Тпт

Час оргашзацШ- 
ного обслугову­
вання Торг

Час техшчного 
обслуговування 
Ттех

Час перерв, зу- 
мовлених трудо- 
вим законодав- 
ством Тзак

Ч а с  н а  
в!дпочинок та 
особист! потреби 
Твоп

Час 
нерегламенто- 
ваних перерв 

Тпн

Час перерв, зу- 
мовлених не- [ 
должами у 
технолог!! та! 
орашзацй ви-1 
р о б н и ц т в а !  
Тпнт

Час перерв, зу- 
мовлених по- 
р у ш е н н я м и  
трудово! дис- 
циплши Тптд

Час вщпусток
з д о з в о л у  
адм1н1страц!1 
Тпв

Час в!дпочинку 
Тв

Час на особист! 
потреби Тос

Рис. 3.1. Загальна класиф!кац)я елемент!в затрат зм1нного робочого часу
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^Час._роботи Тр — сумарний час у рамках змши, протягом 
якого працёвник здёйснюе трудовий процес (працюе) на своему ро- 
бочому мёсцё. Час роботи може бути використаний продуктивно весь, 
проте нерщко якась його частина марнуеться на непродуктивну 
роботу.

Час непродуктивно! роботи Трн — це такий час у межах 
змши, протягом якого працёвник щось робить, але вщ такоё його 
роботи корисний результат для пщприемства вёдсутнёй, а точнёше 
навёть мёнусовий, оскёльки зношуються ёнструмента, устаткування, 
витрачаються матерёали, сировина, енергетичнё ресурси, робочий час 
працёвника. До непродуктивно'1 роботи належать: усунення (виправ- 
лення) браку продукцп, що виник з вини самого працёвника; вико­
нання роботи наперед, авансом, тобто такоТ, що не передбачена 
змёкним завданням; виконання роботи для задоволення власних по­
треб або на за..ювлення стороншх осёб. За даними масових спосте- 
режень, що проводилися на кишських пщприемствах, Трн ёнодё сягае 
30—40% змшного фонду робочого часу.

Час продуктивно'Г роботи Трп — сумарний час у межах змши, 
протягом якого пращвник виконуе як своё прям!, так 1 сумёщуванё 
обов’язки, що передбачеш регламентом. Включае час: пёдготовчо-за- 
вершальноё роботи, оперативноТ роботи та обслуговування робочого
М1СЦЯ.

Час пёдготовчо-завершальноТ роботи Тпз витрачаеться на 
подготовку до виконання завдання на початку змши та на завер­
шения роботи напршанщ змши. Включае затрати робочого часу на 
одержання змённого завдання, нарядёв; ознайомлення ёз завданням, 
виробничий ёнструктаж, одержання ё повернення робочих креслень, 
технолопчних карт, ёнструментёв, пристроёв; одержання, огляд ё зда- 
чу матерёалёв, заготовок, деталей ё вузлёв; налагоджування облад- 
нання, встановлення пристроУв та ёнструментёв на початку змёни та 
зняття ёх наприкёнцё змёни; випробування обладнання та обробка 
пробних деталей; здача готово'1 продукцй (роботи).

Час оперативноУ роботи Топ — це найпродуктивнёша частина 
робочо'Г змёни, пов’язана з досягненням мети трудового процесу, 
тобто ёз безпосереднём виконанням змённого завдання. Складаеться 
з двох частин: часу виконання основних То та допомёжних трудових 
прийомёв Тд.

Час виконання основних трудових прийомёв або основний час 
То витрачаеться працёвником на дёУ, шо безпосередньо спрямованё на 
перетворення предмета працё.
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Рис. 3.2. Структура нормованого 1 ненормованого робочого часу

Час виконання допомёжних трудових прийомёв або допомёжний 
час Тд витрачаеться на: встановлення предмета працё на верстат або 
стёл для оброблювання, зняття його звёдти; управлёння обладнанням 
та переходи, пов’язанё з виконанням завдання; вимёрювання пред- 
метёв працё пёд час роботи.

Час обслуговування робочого мёсця Тоб складаеться з двох 
частин: часу органёзацёйного обслуговування Торг та часу техшчного 
обслуговування Ттех.

органёзацёйного обслуговування Торг витрачаеться на до­
гляд робочого мёсця, що пов’язаний з виконанням змённого завдання 
в цёлому (огляд робочсго мёсця та його впорядкування, полёпшення 
внутрёшнього планування, розкладання ёнструменту на початку та 
прибирания наприкёнцё змёни, чищення та змащування обладнання).

Час технёчного обслуговування Ттех витрачаеться на догляд 
обладнання у процесё виконання дано! конкретно!' роботи (пёдналадка 
обладнання, прибирания стружки, замёна зношеного ёнструменту то­
що).

Час обслуговування робочого мёсця (особливо технёчного) мож­
на скоротити шляхом передачё деяких функцёй допомёжним 
робётникам (наладчикам, заточувальникам, мастильникам, приби- 
ральникам).

Усё перелёченё види затрат робочого часу е об’ективно не- 
обхёдними, отже повиннё враховуватися при визначеннё норми часу 
на конкретну роботу. 3  цёеТ сукупностё вирёзняеться час основноТ 
роботи тим, що вён, по-перше, мае найбёльшу питому вагу в за-
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гальнш тривалосн робочо! змши, а, по-друге, тим, що витрачаеться 
безпосередньо на продуктивну роботу. Чим бшьша питома вага ос­
новного часу, тим продуктившшою е праця даного конкретного
робнника.

Одне 13  завдань оргашзаци пращ полягае саме у збшьшенш 
пнтомо! вага основного часу. На обробних (машинних, автоматизо- 
ваних та апаратурних) процесах протягом основного часу працюють 
здебьльшого машини, автомати, апарати, а людина е вшьною, веде 
активне або пасивне спостереження за ходом технолопчного процесу. 
Такий основний час набув назви машинного на вщмшу вщ ручного, 
коли основш прийоми виконуються робнником вручну.

Протягом машинного часу робггник, будучи вшьним, може 
виконувати деяк1 елементи тдготовчо-завершальноТ роботи та обслу- 

ЛХ)ВуваННЯ робочого М1СЦЯ.
Це означатиме, що паралельно з роботою машин (автомат!в, 

апарапв), тобто одночасно, робиник виконуе елементи пщготовчо- 
завершально! роботи та обслуговування робочого мкця. Таким чи­
ном, частина пщготовчо-завершального часу та часу обслуговування 
перекриваеться основним (машинним) часом 1 не вводиться до скла­
ду штучно!* норми часу на виготовлення конкретного виробу чи 
виконання операцп. Час, що перекриваеться основним часом, дктав 
назву перекривного.

Чим вищий р1вень автоматизаци пращ, тим меншим е час 
активного спостереження, коли робнник повинен пильно слщкувати 
за роботою машини, контролювати й регулювати технолопчний про- 
цес. Це приводить до збшьшення перюду иасивного спостереження, 
коли роб! шик не зобов’язаний слщкувати за роботою машини, може 
виконувати 1НШ1 функци на своему робочому мкщ або розширити 
зону обслуговування.

Час перерв у робот» Тп — загальна тривалкть часу, протягом 
якого роШтник не працюе незалежно вщ причин, що викликали його 
безд1яльн1сть. Складаеться з двох груп затрат часу: регламентованих 
та нерегламентованих перерв.

Час регламентованих перерв Тпр — це час, коли робиник не 
працюе з причин, заздалепдь передбачених, об’ективно необхщних. 
Це мож'’Ть бути особлив! умови плину технолопчного процесу з 
певними паузами, неповна синхроншсть операщй на конвейер!, зу- 
пинки автоматизованого устаткування для замши инструменту та 
пщналадки. До часу регламентованих перерв так само належать час 
перерв, зумовлених трудовим законодавством Тзак (наприклад, для 
об1гр1вання буд1вельник1в у зимовий час), а також час на вщпочинок
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та особист! потреби Твоп. Останнёй складаеться з двох частин: часу 
вёдпочинку Тв та часу особистих потреб Тос.

Перерва на общ не входить до фонду робочого часу. Трудовий 
розпорядок лише окреслюе початок 1 кёнець цёеУ перерви, що дае 
право працёвникам використовувати цей час на власний розсуд.

Час нерегламентованих перерв Тпн охоплюе зупинки. в роботё, 
що не е об’ективно необхёдними, тобто небажанё. Це час перерв, 
зумовлених недолёками у технолош та органёзацёУ виробництва; час 
перерв зумовлених порушеннями трудовоУ дисциплёни, та час 
вёдпусток з дозволу адмёнёстрацёУ.

До часу перерв, зумовлених недолёками у технологи' та ор- 
ганёзацГГ виробництва Тпнт, вёдносять перерви, що спричинилися 
через несправнёсть устаткування, вёдсутнёсть у належний час загото­
вок, . матерёалёв, напёвфабрикатёв, комплектуючих виробёв, 
ёнструменту, технологёчноУ оснастки, перебоУ у постачаннё електро- 
енергёУ тощо.

Час перерв, зумовлених порушеннями трудовоУ дисциплёни 
Тптд, складаеться з часу запёзнень на роботу, невиправданого 
об’ективними причинами зволёкання початку робочоУ змёни, перед- 
часного завершения змёни, перевищення часу обёдньо'1 перерви та 
нормованого часу на вёдпочинок ё т.п.

Час вёдпусток з дозволу адмёнёстраца Тпв включае сумарний 
час вёдсутностё працёвника на робочому мёсцё з дозволу його безпосе- 
реднього керёвника, викликаний особистими потребами, сёмейними 
та ёншими обставинами.

В окремих випадках ёнёцёатором вёдпустки працёвника з дозволу 
адмёнёстрацё'1 може виступати сама адмёнёстрацёя, коли вона не може 
забезпечити людей роботою через аварёУ, перебоУ з елект.роенергёею, 
зриви у постачаннё матерёально-сировинних ресурсёв тощо.

Для об’ективноУ оцёнки трудових затрат дуже важливо знати, 
якё з них об’ективно необхёднё, отхсе, пёдлягають обов’язковому 
нормуванню, а якё е зайвими, непотрёбними.

Нормуванню, а вёдповёдно ё включению до складу норми, 
пёдлягають усё затрати часу, що об’ективно потрёбнё для виконання 
конкретного завдання: пёдготовчо-заключний, оперативно! роботи, 
обслуговування робочого мёсця, регламентованих перерв.

Не пёдлягае нормуванню, отже, не включаеться до складу нор­
ми час непродуктивно! роботи, перерв, зумовлених недолёками у 
технолош та органёзацёУ виробництва, порушень трудовоУ дисциплёни 
та вёдпусток з дозволу адмёнёстрацёУ (рис. 3.2).

При складаннё фактичного балансу робочого часу до нього 
включають усё факт(ТчТи 'ЗЙтраТи, тоВто як нормован1, +ак 1 ненор^
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мованё. Нормативний баланс змшного робочого часу охоплюе лише 
нормованё затрати часу. —Ц,

У виробничому процесё дедалё ширше застосування знаходять 
засоби виробництва (верстати, машини, апарати, автоматичнё лшп 
тощо). Продуктивнёсть пращ робётникёв значною мёрою залежить вёд 
ёнтенсивностё використання технёки, вёд спёввёдношення та узгодже- 
ностё функцёонування робочоТ сили та засобёв виробництва. Цим 
зумовлена необхёднёсть ретельного аналёзу завантаження устаткуван­
ня, для чого потрёбно знати класифёкацёю часу його використання 
(рис. 3.3).

Час роботи устаткування — це час, протягом якого воно 
перебувае в експлуатаци незалежно вёд того, використовуеться за 
прямим призначенням чи нё.

Завантаження устаткування може бути ефективним, коли його

Рис. 3.3. Структура часу використання устаткування

потенцёйна (паспортна) продуктивнёсть (потужнёсть, технологёчнё 
можливостё) використовуеться повнёстю, або недостатньо ефектив­
ним. Причин недостатньоУ чи низькоУ ефективностё роботи устатку­
вання може бути кёлька. Головнё з них — це недосконала структура

9'
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устаткування, коли, наприклад, на великих могутшх верстатах об- 
робляють др1бн1 детали свщоме чи вимушене занижения техно­
лопчних режим1в роботи устаткування, наприклад у зв’язку з пога­
ною як1стю металор! зального шструменту; виконання зайвоТ роботи, 
не передбачено! технолопею, якщо розм^ри заготовок вщхиляються 
вщ необхщних у бшьший б 1К тощо.

Ч яг прпгтгмр устятк-уняннд —  це таК 1 перюди протягом ЗМШИ 

(або ц1да змша), коли справна техшка не виконуе жодноТ роботи.
Просто! можуть залежати вщ конкретного пращвника г не 

залежати вщ нього.
Пращвник може спричинити просто'! в зв’язку з перервою на 

вщпочинок та для особистих потреб; порушеннями трудово! дис- 
ЦИПЛ1НЙ; поломкою устаткування внаслщок недбалого або не- 
квал!ф!кованого обслуговування.

Просто! техшки, що не залежать вщ операторов, м аю ть ор- 
гашзацшно-техшчний характер. Несвоечасне забезпечення робочих 
М1сць уам необхщним, вщсутшсть електроенерп!', випадков! полом­
ки, часл переналадки верстатхв, малий обсяг партш  вироб1в — усе 
це пом1тно зменшуе корисний фонд часу роботи устаткування.

Коли анал1зуеться тривалость виробничого процесу, ва затрати 
часу групуються таким чином, щоб повшше розкривався характер 
’!хнього змкту (рис. 3.4).

Хривал^сть виробничих пропеав може виходити за меж1 

змшногсГробОЧйгб часу. Вона складаеться з тривалосп технолопчних, 
обл1кових, складських, пакувальних, вантажних, транспортних та 
контрольних процеав, М1Жоперащйних перерв та пролежувань пред­
м е т  пращ у технолопчних нагромаджувачах.

Виходячи 13  завдань та зм1Сту нормування пращ, ми не розгля- 
даемо у щй класифжацп час м^жзмшних, м1жцехових перерв та 
перебування предмете пращ у виробничих запасах, позаяк це не 
впливае на тривал1сть виконання виробничих операщй — основного 
об’екта нормування пращ. Щодо внутршшьооперацшних перерв, яи  
часом трапляються внаслщок недостатньо'! квал!ф!кацп чи помилок 
робггниюв, вони анал1зуються пщ час проведения хронометражних 
спостережень. Метою дано! класиф^ащ! е з ’ясування чинниюв, що 
найбшьше впливають на тривалклъ виробничого процесу.

Загальна тривал1сть у а х  технолопчно необхщних ме- 
хашзованих 1 ручних операщй, а також час на вщпочинок та осо­
бист! потреби пращвника утворюють регламентований час переб1гу 
виробничого процесу.- Р!зш додатков1 , зайв1 операцп та 
М1жоперацшш перерви зб1льшують тривалклъ виробничого процесу,
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Рис. 3.4. Структура запального часу трипа л ост! виробничого процесу

отже, пёдлягають виявленню пщ час його аналёзу й оцёнки ступеня 
рацёональностё.

3.3. Методичнё основи аналёзу затрат робочого часу

Систематичне ретельне вивчення затрат робочого часу на ви- 
робництвё сприяе розв’язанню цёлого ряду завдань, що стоять перед 
нормуванням працё: одержанию вёрогёдних вёдомостей про фактичнё 
затрати робочого часу; нагромадженню первинноё' шформацй для 
подальшо1 розробки нормативёв ё норм; вивченню досвёду передових 
робётникёв; виявленню причин невиконання встановлених норм; ви- 
значенню можливостей усунення втрат робочого часу тощо. Регу- 
лярнё спостереження робочого часу дисциплёнують людей, допомага- 
ють Тм вдосконалювати органёзацёю працё, застосовувати рацёональнё 
прийоми й методи працё, збагачувати и змёстовнёсть, ню, зрештою, 
сприяс зростанню продуктивностё працё.

Широка розмаУтёсть трудових прог.ссёв, нестандартнёсть цёлей, 
що постають перед дослёдником (спостсрёгачем) робочого часу вима-
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гають глибоких знань методичних основ вивчення й аналёзу затрат 
працё на виробництвё. На велику увагу дослёдника заслуговуе пра- 
вильний вибёр об’екта спостереження, методёв дослёдження, способёв 
реестрацё'1 затрат часу, форм Тхнього запису та точностё одержуваноё’ 
ёнформацёь Недостатнё знания методичних основ аналёзу затрат ро­
бочого часу, брак практичного досвёду нерёдко призводять до помил- 
кових результатёв, бездоказових висновкёв ё оцёнок ефективностё 
використання живо! працё в часё.

Значна частина спёрних питань щодо об’ективностё встановлен­
ня норм часу (виробётку), необхёдностё Тх перегляду у той чи ёнший 
бёк могла бути знятою або взагалё не виникла б, якби фахёвцё служби 
нормування працё мали оперативну ё точну ёнформацёю про фактич- 
не використання змённого робочого часу, причини надмёрних перерв 
у роботё, квалёфёкацёю виконавцёв, умови Тх працё.

У теорёТ й практицё нормування поширенё два основних методи 
, вивчення затрат робочого часу (рис. 3.5): безпосереднёх вимёрТв та 

моментнйх спостережень.
Мещщ безпосереднёх вимщёв полягае в тому, що спостерёгач 

послёдовно фёксуе тим чи ёншим способом тривалёсть рёзних еле­
ментёв затрат робочого часу. Перевагою цього методу е вёрогёднёсть ё 
точнёсть реестрацёТ часу. €  й недолёки: велика трудомёсткёсть 
пёдготовки самого спостереження та обробки його матерёалёв, немож- 
ливёсть охоплення значноТ кёлькостё робочих мёсць одночасно.

Метод моментнйх спостережень грунтуеться на використаннё 
теорё'1 ймовёрностё та таВлиць” вйпаДкових чисел, коли спостерёгач 
через нерёвнё промёжки часу (моменти) фёксуе те, що вёдбуваеться на 
робочих мёсцях в обранёй зонё спостереження. За цього методу знач­
но зростае кёлькёсть спостережуваних об’ектёв (працёвникёв, вер­
статёв, машин), полёпшуеться оперативнёсть одержання потрёбноТ 
ёнформацёТ, забезпечуеться достатня точнёсть результатёв спостере­
ження.

Подготовка до спостереження складаеться з обрання об’екта 
дослёдження та ознайомлення з ним, планування маршруту обходу 
спостерёгачем зони спостереження, визначення кёлькостё моменто- 
спостережень, попереднього заповнення спецёального бланку.

Необхёдыа—кёлькёсть моменто-сгаэстережень визначаеться за 
формулами (таблицями, складеними на пёдставё цих формул), виве- 
деними ёз застосуванчям математичноТ статистики.

Для стабёльного трудового процесу, притаманного велико- 
серёйному та масовому типу виробництва, кёлькёсть необхёдних мо- 
менто-спостережень визначаеться за табл. 3.1. або за формулою
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Методика вивчення затрат робочого 
________________ч а с у ______________

Метод безпосередшх вим1р1в Метод моментних 
спостережень

Етапи

Подготовка до 
спостереження Спостереження

Опрацювання
одержано!
шформацп

Анал13 резуль­
тате

Г
Фотограф1я робочо­

го часу

1ндивщуальна

групова

бригадна

Самофотограф1я

Фотограф! я робо­
чого часу багато- 

верстатника

Фотограф1я вироб­
ничого процесу

Хронометраж

безперервний

виб^рковий

Фотохронометраж

1ндив!дуальний

груповий

Фотограф1я часу ви­
користання устатку­

вання

Масова фотограф! я 
робочого часу

маршрутна цшьова

Рис. 3.5. Класиф!кац!йна схема метод!в вивчення затрат робочого часу
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2(1—К)1002
2КР

де К — питома вага затрат робочого часу на безпосередне 
виконання виробничого завдання (коефёцёент завантаження 
робётникёв); Р — задана або припустима величина вёдносноТ похибки 
результатёв спостереження (може коливатися у межах 3— 10%).

Для нестабёльного трудового процесу число моменто-спостере- 
жень визначаеться за табл. 3.2 або за формулою

м  _ 3(1-К )1002 

КР2
Таблиця 3.1

Кёлькёсть моменто-спостережень 
для умов стабёльного трудового процесу

Вели­
чина

К'1л ь к 1с т ь  моменто-спостережень М залежно вщ коефщ!ента завантаження
роб1тник!в К

прхиб- 
ки Р 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6 0,7 0,8 0,9

3 20000 8890 5180 3330 2200 1480 670 560 250
4 11250 5000 2920 1870 1250 830 540 310 140
5 7200 3200 1870 1200 800 530 340 200 90
6 5000 2220 1300 830 550 370 240 140 60
8 2700 1250 730 470 310 210 130 80 35
10 1800 800 490 300 200 135 85 50 20

Таблиця 3.2
Кёлькёсть моменто-спостережень для умов 

нестабёльного трудового процесу

Вели­
чина

К1льк!сть моменто-спостережень М залежно в!д коеф1ц!ента завантаження
роб!тник!в К

похиб­
ки Р 0,1 0,2 0,3 0.4 0,5 0,6 0,7 0,8 0.9

3 30000 13320 7780 5000 3300 2200 1000 840 380
4 16850 7500 4380 2810 1800 1150 810 470 210
5 10800 4800 2800 1800 1200 800 510 300 140
6 7500 3330 1940 1250 830 560 360 210 90
8 4280 1880 1100 700 470 310 180 120 50

10 2700 1200 700 450 300 200 130 75 35

5 —  4-2683
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Приклад. Розрахувати колькость моменто-спостережень для 
умов др1бносершного виробництва при К -  0,75; Р “  6%.

„  _ 3(1 -К )Ю 02 _ 3 (1 -0 ,75)1002 0,75-10000 _  0 , 0  

КР2 " 0 .75-62 0-75-36

Шсля визначення загального обсягу спостереження потребно 
розрахувати колькость обходов, яку повинен зробити спостерогач, щоб 
одержати бажаний результат. Для цього загальну кшькость момен­
то-спостережень слщ подолити на кц1 ьк1сть об’екпв спостереження 
(робочих МОСЦЬ, робоТНИКОВ тощо).

Якщо, наприклад, на виробничой д1льнищ розташовано 31 
доюче робоче мосце, а загальний обсяг спостереження доровнюе 278, 
то колькость об ход! в спостерогача для забезпечення бажаного резуль­
тату становитиме 278 : 31 = 9.

Швидюсть пересування спостерогача за маршрутом може бути 
довольною, але постойною. Щоб уникнути певноТ ритмочносто фоксацп 
спостережуваних подой (тобто не потрапити в ритм трудового про­
цесу), перерви мож черговими обходами слщ встановлювати за таб­
лицею випадкових чисел.

Кожен наступний обход спостерогач мае починати з оншого 
фоксажного пункту на маршруте. Для забезпечення елемента випад- 
ковосто чергування пунктов початку обходов гх доцольно добирати 
також за випадковими числами.

Загальна тривалость спостереження складаеться з суми часу 
обходов та часу перерв мож обходами. Отже, чим больше число 
моменто-спостережень, тим большою буде трудомосткость спостере­
ження, адже вона залежить не лише вщ швидкосто руху дослодника 
на маршруто та числа обходов, мае значения також колькость о 
загальна тривалость перерв мож обходами, скорочувати яко не- 
доцольно.

Фоксажно пункти, тобто мосця на маршрут обходу, з яких 
спостерогач фоксуе елементи затрат робочого часу чи шшо змони на 
об’ектах спостереження, обираються заздалегодь \ протягом усоеТ фо­
тографа не змшюються. Лише з ’явившись на фшсажному пунки 
спостер!гач визначае, чим зайнятий у Даний момент часу об’ект його 
спостереження, о робить вщповодний запис у спецоальному бланку 
(табл. 3.3).

Запис подой за методом моментних спостережень зводиться до 
фоксацй колькосто моментов одно1менних видов затрат часу:
34



пёдготовчо-завершального, оперативного, обслуговування робочого 
мёсця, вщпочинку, простот тощо. Спёввёдношення числа моменто- 
спостережень неважко перетворити у сшввщношення кшькосп часу, 
що дае можливёсть аналёзу ефективностё використання змённого фон­
ду робочого часу.

Прискорений запис числа моменто-спостережень можна вести 
двома способами: штриховим ё прямокутниковим.

За першого способу одинидё дорёвнюе один штрих, за другого 
— одна точка вершини, сторона, дёагональ прямокутника:

/ 7 / /  + ТтЧ/ + / /  -  12 моменто-спостережень 

[ ж ]  + [ х | + : . -  23 моменто-спостереження
Таблиця 3.3

Бланк для запису результатёв ф о т о г р а ф а  

робочого часу методом моментнйх спостережень

Результата спосте­
реження

Фактичний баланс
1ндекс К1льк1сть моме» о- 

спостережень
% в!д загально! 

к1лькост!
Тпз г м  л  и 10 11,4

Топ

г м  г м  г м  
г м :  Г М  Г М  
г м  г м .  г м  

* г м  г м  /

56 63,6

Тоб Г М  И .  7 8,0
Тпт — —

Тпнт Г М  I I I 8 9,1
Тптд I I I 3 3,4
Твоп н и 4 4,5

Загальна к!льк1сть моменто-спостережень 88 100

Складшсть широкого застосування цього методу зумовлена не- 
достатньою квалёфёкацёсю нормувальникёв та ёнших фахёвцёв служб 
органёзацё'1 працё. Адже не кожен спостерёгач може правильно 
оцёнити ё проёндексувати в конкретний момент часу те, що 
вёдбуваеться у зонё спостереження. Крём теоретичних знань тут 
потрёбен ще й великий практичний досвёд.

Недолёками методу моментнйх спостережень е неможливёсть 
точного визначення тривалостё тих чи ёнших видёв затрат робочого 
часу протягом змёни загалом та в розрахунку на кожного конкрет­
ного працёвника через те, що облёк моменто-спостережень ведеться 
разом на всю сукупнёсть спостережуваних об’ектёв.

5 *
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Незважаючи на це, метод моментнйх спостережень набувае 
дедалё ширшого застосування, оскёльки можливёсть розв’язання 
рёзноманётних органёзацёйних питань на основё швидшого одержання 
оперативноУ ёнформацёТ щодо завантаження роботою широкого кола 
однорёдних об’ектёв е досить привабливою.

Незалежно вёд обраного методу будь-яке вивчення фактичних 
затрат робочого часу здёйснюеться у чотири етапи: пёдготовка до 
спостереження, саме спостереження, опрацювання одержано'Т 
ёнформацёТ, аналёз результатёв.

На першому, пёдготовчому, етапё обираються об’ект, викону- 
вана робота, метод ё конкретний спосёб спостереження, уточнюються 
його цёлё й завдання. Все це зазначаеться на лицьовому боцё спо- 
стережувального бланку. Про майбутне спостереження, його цёлё, 
строки, порядок проведения обов’язково повёдомляють робётникёв ё 
майстра, яких це стосуеться, створюють необхёднё умови.

На другому етапё спостерёгач, не заважаючи робётникам ё не 
втручаючись у Тхнё справи, робить необхёднё спостереження (вимёри, 
записи), дотримуючись при цьому об’ективностё, точностё, безпомил- 
кового визначення рёзновидёв затрат робочого часу. Уся первинна 
ёнформацёя рееструеться на робочому боцё спостережувального бланку.

На третьому етапё роблять групування однохменних затрат ро­
бочого часу, позбавляються помилкових вимёрёв, обчислюють середнё 
значения величин, складають фактичний баланс затрат робочого 
часу тощо.

Четвертей етап е аналётичним. Обчислюють показники вико­
ристання робочого часу, визначають його втрати, виявляють конк- 
ретнё причини втрат, виробляють пропозицё'Т щодо полёпшення ви­
користання робочого часу.

Залежно вёд об’екта дослёдження, цёлей спостереження, 
потрёбно'х точностё вимёрёв, технёки та форми реестрацёТ можливе 
використання трьох основних способёв спостережень: фотографёя ро­
бочого часу, хронометраж, фотохронометраж.

Кожен з цих способёв мае кёлька рёзновидёв, якё враховують 
конкретнё виробничё умови, а вже справа нормувальника обрати той 
чи ёнший вид спостереження з метою одержання найбёльш вёрогёдно'Т 
ёнформацёТ.

На схемё (див. рис. 3.5) для кращого розумёння ёснуючих ме­
тодёв, еташв, способёв, видёв спостереження показанё Тх взаемо- 
зв’язок ё взаемна обумовленёсть.
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Враховуючи, що фотография робочого часу мае багато 
р13новид!в, слщ добре розбиратися в особливостях застосування кож­
ного з них, адже помилковий виб1р виду спостереження може не 
лише дати неяюсну шформащю, а й пдорвати довор’я з боку 
роб!тник1в до необхщносп й корисносп тако'1 справи.

1 нод1 можна почути думку практиюв про те, що 1 без 
спещальних спостережень ми досить добре знаемо напп втрати, що 
IX причиною е несвоечасна доставка сировини, матер1ал1в, заготовок, 
зношене устаткування, нестача шструмен'пв. Насправд! так воно 1 е. 
Але проведения добре оргашзованих щльових спостережень дае мож- 
лив1сть виявити додатков1, невидим1 , приховаш втрати робочого ча­
су, як» значною м1рою залежать вщ якосп пращ виконавщв 1 бильш- 
менш точно вщбивають фактичну 1ндивщуальну продуктившсть. По- 
ряд з цим спостереження примножують банк даних для розробки 
нормативних матер1ал1в, збьльшують наш) можливосп подальшого 
вдосконалення оргашзацп пращ.

3.4. Фотограф'ш робочого часу

Це один з основних метод1в вивчення затрат робочого часу 
 ̂ протявдм змши збо за коротший перюд. Здебьльшого фотограф] я 
проводиться з метою одержання вихщних даних для розробки (чи 
переварки) норматив1в часу Тпз, Тоб, Тпт, виявлення втрат робочого 
часу з р1зних причин та розробки оргашзацшно-техшчних заход1в по 
вдосконаленню використання робочого.часу.

Р1зномаштшсгь трудових процеав дуже широка. Значною е й 
к1льк1Сть р13новид1в фотографа робочого часу, кожен з яких мае своУ 
вщмйгш особливосп. Правильний виб1р нормувальником (еко- 
номктом) того чи того виду фотографа для конкретних умов вироб­
ництва уможливлюе добре знания методики й техшки спостережень, 
певний виробничий досвщ.

1. Гндивщуальна фотограф1Я звичайно проводиться методом 
безпосередшх вим1р1в пщ час виконання робнником виробничого 
завдання на 1 ндивщуальному робочому мкць Найчаспше об’ектом 
спостереження е робиники, як1 не виконують змшш завдання (тобто 
виконують менш як на 100%). Мета: виявити причини, що заважа- 
ють робнников1 протягом змши. Об’ектом спостереження також мо- 
жуть бути й передов1 робггники. В цьому раз1 мета дослщження 
полягае у вивченш передового досвщу з тим, щоб ефектившше 
використати робочий час. Спостереження може вестися протягом 
Ц1Л0 1 робочоТ змши або окремоУ н частини.
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Бланк ёндивёдуально'1 фотограф» (фотокарта) мае такий вигляд 
(табл. 3,4).

Таблиця 3.4

ёндивёдуальна фотографёя робочого часу

Поточний Пере-

№
п/п

Найменування затрат робочого 
часу

час крив- Грива При-
м)тки

год хв
[ндекс ний

час,
хв.

л!сть,
хв.

I 2 3 4 5 б 7 8

1 Початок спостереження 7 00 — —

2
Одержання змшного завдання вщ 
майстра

7 06 Тпз 6

3
Ознайомлення з техн!чною доку- 
ментацгею 7 15 Тпз 9

4 Доставка на робочс м!сце загото­ 7 35 Тпз 20
вок

5 Огляд 1 настроюваиня верстата 7 40 Тоб 5

6 Обробка детал! (перехщ № 1) 8 01 Топ 21

7 Розкладка шструмент1в (7) (48) Тоб 6/8 —
8 Контроль розм1р1в детал! 8 03 Топ 2

9 Обробка детал! (переход № 2) 8 12 Топ 9

На пвдготовчому етапё той, хто проводитиме спостереження, 
пёсля вибору об’екта спостереження мае ознайомитися з техно- 
логёчним процесом, органёзацёею робочого мёсця, порядком його об­
слуговування, взаемозв’язками робочого мёсця з оточенням тощо.

Якщо фотографёя робиться з метою виявлення витрат робочого 
часу, то и внконують за ёснуючо\- органёзацё'1 працё з усёма п не­
долёками. Коли матерёали фотографё‘1 потрёбнё для розробки норма­
тивов ё норм часу, то на пёдготовчому етапё необхёдно створити таку 
органёзацёю працё, на яку будуть орёентованё цё нормативи ё норми.

До початку спостереження на фотокарту заносяться всё потрёбнё 
вихёднё вёдомостё: назва цеху, дёльницё, технолопчного процесу, 
прёзвище та ёнёцёали робётника, його професёя 1 квалёфёкацёйний 
розряд, дата спостереження.

3 моменту початку спостереження (це може бути початок робо- 
4 0 1  змёни) спостерёгач, користуючись приладом реестрацёТ часу (хро­
нометром, годинником), занотовуе на фотокартё послёдовно всё фак- 
тичнё затрати часу на спостережуваному робочому мёсцё незалежно 
вёд ТхньоУ доцёльностё, одночасно фёксуючи поточний час у 
вёдповёднёй графё. Рекомендована точнёсть запису поточного часу —
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±0,5  хв 13  заокругленням до однёе!' цёлоУ хвилини. У граф! “Пере- 
кривний час” позначаеться порядковий номер того елемента опе- 
рацп, який перекривае даний елемент, а також тривалёсть перекрив- 
ного часу. У табл. 3.4 у рядку 7 поточний час, взятий у дужки, 
означае, що йдеться саме про перекривний елемент. Запис у графё Ь 
показуе, що елемент 7 тривалёстю 8 хв був перекритий елементом 6. 
Перекривний час не враховуеться у загальному балансё часу, тому у 
графё 7 робиться прочерк.

По закёнченнё спостереження починають обробку одержаноТ 
ёнформацёТ. На фотокартё проставляють ёндекси всёх зафёксованих 
затрат часу, визначають тривалёсть кожного елемента.

На фотокартё поточний час у кожному рядку означае 
закёнчення попереднього елемента затрат часу ё початок даного. 
Рёзниця мёж значениям поточного часу даного ё попереднього рядкёв 
становить. тривалёсть часу даного елемента операцё'Т чи роботи. Сума 
тривалостё всёх елементёв повинна дорёвнювати загальнёй тривалостё 
всього спостереження вёд початку до кёнця. Обёдня перерва не е 
робочим часом, тому й тривалёсть не враховуеться при фотографё'Т 
робочого часу.

Аналёз матерёалёв фотографё'Т починаеться ёз складання зведення 
одноёменних затрат, фактичного 1 нормативного балансёв робочого 
часу у хвилинах ё процентах (табл. 3.5). /

Таблиця 3.5
Баланс робочого часу 

за даними ёндивёдуально'Г фотографё'Т

Елементи затрат часу 1ндекс
К1ль-
к!сть

Фактичний 
баланс ^

Нормативний
баланс

В1дхи-г^
лення

вим!р1в хв % хв | % <+; -)
Шдготовчо-завершальний
час Тпз 6 24 5.0 20 4,2 -4

Оперативний час Топ 12 334 69,7 407 84,8 +73
Час обслуговування Тоб 4 23 4,8 15 3,1 -8
Час непродуктивно! 
роботи Трн 2 12 2,5 — — -12

Час перерв, зумовлених 
недолеками у виробництв) Тпнт 3 43 8,9 — — -43

Час перерв, пов’язаних з 
порушенням трудово! дис- Тптд 4 29 6,0 _ _ -29
ЦИ11ЛШИ

Час на в!дпочинок та осо­
бист! потреби Твоп 4 15 3,1 38 7,9 +23

Змшний робочий час Тзм 35 480 100 480 100 —
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Як видно з таблиц.1 3.5, протягом спостереження було зроблено 
всього 35 запиав про виконання робиником певних дш чи про 
перерви у його робот1 з р1зних причин. Нормативний баланс скла- 
дено на пщстав1 нормативних затрат часу Тпз, Тоб та Твоп, що 
вщповщають конкретним умовам спостережуваиого трудового проце- 
су.

Час непродуктивно‘1 роботи Трн, перерв, зумовлених не- 
долшами у в и робницт в! Тпнт та порушень трудовоУ дисциплши Тптд 
до нормативного балансу не включаеться як такий, що не е не- 
обхщним за добре оргашзованоУ працк Натом1Сть час на вщпочинок 
та особисп потреби Твоп мае зрости до нормативного р!вня, тобто 
на 23 хв. Нормативний оперативний час Топ збшыпиться за рахунок 
скорочення втрат на 73 хв. (4 + 8 + 12 + 43 + 29 - 23).

Процедура анализу використання робочого часу передбачае роз- 
рахунки, принаймш, трьох вщносних показниюв (коефщ1енпв): 

ефективного використання змшного робочого часу К.; 
неприхованих (явних) втрат робочого часу К2; 
прихованих втрат робочого часу К3.

Коефщ1ент ефективного використання робочого часу 
К, -  (Тпзн + Топ^ + Тоб" + Твоп") : Тзм -  (20 + 334 + 15+ 

+ 38) : 480 -  407 : 480 -  0,848
Тобто змшний робочий час за призначенням використаний на 

84,8%. Отже, втрачений робочий час за змшу становив 15,2% 
змшного фонду робочого часу.

Коеф|'ц1ент неприхованих (явнйх) втрат робочого часу 
К2 =[(Трн^ + Тпнт^ + ТптдФ) - (Твопн - Твоп^)] : Тзм *=[(12+ 

+ 43 + 29) -  (38 - 15)]: 480 -  (84 - 23) ’: 480 -  61 : 480 -  0,127 
Це означае, що явш втрати робочого часу становлять 12,7% 

загальноУ тривалосп робочоУ змши.
Коефщ1ент прихованих втрат робочого часу 

К3 -  [(Тпзф - Тпз”) + (ТобФ - Тоб") ] : Тзм -  (4 + 8) : 480= 
» 12 : 480 ~ 0,025

Тобто приховаш втрати робочого часу незначш, вони станов­
лять лише 2,5% тривалосп робочоУ змши.

Сума трьох коефш!Снт1в (К, + + К3) мае Дор*внювати
Перев1рясмо: 0,848 + 0,127 + 0,025 -  1,000.

* .Штери “н" 1 “ф ” при шдексах затрат робочого часу означають вщповщно норма 
тивш та фактичш величини цих затрат.
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Мсцкливс ущшьнення робочого часу внаслщок усунення уах  
вид1в втрат <К4> можна розрахувати за такою формулою:

100-(К2+ К 3)
К4 Ю 0-(К 2+К 3)

де показники К2 та К '̂^Йиражаються у процентах.

Отже К4 -  -100..:. ( 12’7 + 2’5) .  17 9 о7  
’ 4 1 0 0 - (1 2 ,7  +  2,5) /,У/о

Яким же чином при втратах 15,2% змшного фонду часу можна 
ущшьнити робочий день на 17,9%? Р обтш к, втративши 73 хв, 
витратив на виконання змшного завдання 407 хв (480 -  73). За 
цей час вш виконав 814 детале-операцш (по 0,5 хв на одну деталь). 
Збшьшення часу оперативноТ роботи на 73 хв за рахунок усунення

73 0втрат дозволить додатково обробити 146 деталей ”  146), що

73саме 1 дор1внюе зростанню виробетку на 17,9% ( ^ у  • 100* 17,9),

або: (« % «  • 100 -  100 -  17,9).

Важливо пщкреслити, що зростання вироб1тку станеться без 
пщвищення штенсивносп пращ, оскшьки час виконання кожноТ до- 
датково'1 детале-операцп залишаеться тим самим (0,5 хв).

Таким чином, фотограф1я робочого часу дозволяе виявляти 
наявн1 втрати, шчим не загрожуючи роб1тников1. Навпаки, вш 
защкавлений у тому, щоб за кращо'1 орган1зацп пращ бшьше зробити 
корисноТ роботи, отже мати водповщно бшьший зм1нний зароб1ток, 
оскшь.си розщнка за кожну одиницю роботи не зменшуеться.

На завершальному етап1 анал1зу робочого часу методом 
1ндивщуально'1 (та й вах 1нших вид1в) фотографп складають план 
заход1в щодо полшшення орган1зацп пращ, усунення причин втрат 
робочого часу з метою бшьш продуктивного його використання.

2. Групова фотограф1я проводиться тод1, коли е потреба про- 
анал1зувати використання робочого часу групою робггниюв, розта- 
шованих недалеко один вщ одного. На специальному бланку 
(табл.3.6) заздалепдь проставляеться часовий интервал спостережен­
ня. Чим вш менший, тим вища точнють оч1куваного результату 
спостереження. Найчаст1ше интервал становить вщ одн1е'Т до десяти 
хвилин. При цьому одна людина може вести яюсне спостереження 
за групою роб1тник1в до 12 чол. За такого методу запис затрат 
робочого часу ведеться за допомогою шдекав.
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Таблиця 3.6
Групова фотография робочого часу

1нтервал часу Роб|тники

Година Хвилин
Анто­
нюк

А.П,.

Богдан
В.М.

Коваль
У.М.

Петров
С.У.

Пугач
А.Б.

Ковтун
В.К.

Степко
М.М.

00 — — — — — — —
02 Тпз Тпз Тоб Тптд Тпз Тпнт Тоб
04 Тпз Тоб Тоб Тптд Топ Тпит Тпз
06 Тоб Тоб Топ Тпз Топ Тпз Топ
08 Тоб Топ Топ Тпз Топ Тпз Топ

Спостерогач розташовуеться таким чином, щоб м!г безпомил- 
ково визначити, чим конкретно зайнятий кожен роботник протягом 
кожного штервалу часу (шдготовчо-заверщальною, оперативною ро­
ботою, обслуговуванням робочого М1СЦЯ, вщпочинком тощо). По 
закшченш спостереження обробка результат!в ведеться за кожним 
роб!тником окремо. Зведення I анализ результатов виконуються ана- 
лопчно шдивщуальнш фотографа.

3. Вригадна Фотограф!я застосовуеться тод!, коли виникае не- 
обходность анал)зу затрат часу бригадою, яка обслуговуе колективне 
робоче м1сце (потокову лш ш , складальний конвейер, монтажний 
стенд тощо), тобто виконуе сшльне виробниче завдання.

Запис спостереження найзручшше вести шдексно-граф1чним 
методом. Фрагмент бланку бригадноТ фотограф!'! наведено нижче 
(табл.3.7).

Таблиця 3.7
Бригадна фотография робочого часу

Члени брига­ Тривал1сть робочо! змши
ди Перша година Друга година Третя година

Яремчук 1.В. ТпЗ , ( Топ Топ
..  Той. .Т об___ , , Тв .

Пструк С.А. Тпз . > Топ , ... Топ ....
Тоб_____ , .........Тдих__

Козак В.Г1. Тптд ,..... . Топ . Топ ... .......  . Топ.............. .
Тоб _ " Тв _Тоб

С1чук М.О. Тпнт .Топ ...... . Топ , Топ
Тпз ..Той__ Ж

Пг'сля проведения бригадноТ фотографа робочого часу скла- 
даеться единий фактичний баланс на всю бригаду. Коефнцент за-
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вантаженосп роботою обчислюеться для кожного члена бригади ок­
ремо. Ретельний анал13 стру&тури затрат часу бригадою в целому та 
кожним и членом дасть цшну 1нформащю для подальшого удоско- 
налення оргашзацй колективноТ прац».

4. Самофотограф1Я — р!зновид йздиводуально’Т фотографа, роз- 
рахованййГ на те, що пращвник сам вестиме спостереження за своею 
роботою I фжсуватиме втрати робочого часу з р1зних причин, у 
першу чергу т!, що трапляються не з його вини (табл. 3.8).

Таблиця 3.8
Самофогограф1я

Цех Д!льниця

Пр1звище Профес!я Стаж Дата
та Ьиц1али 
роб1тника Розряд

роботи

робетника

Характер перерви Поточний час, год. Тривал1сть пере­ Причина (винува-
в робот! хв рви, хв тець)

1. Поломка верстата

О о 45 Черговий слюсар
2. Вщсутшсть елект- 
роенерп! 1510 22 Служба головного 

енергетика

Цей досить ефективний метод спостереження за трудовим про- 
цесом 1 виявлення резерв1в економн робочого часу, пов’язаних 13  

яюстю обслуговування, зародився ще в 1946 р. як своерщне 
мжросощолопчне обстеження. Але досить швидко вш був забутий 
через те, що адмшютращя пщприемтсв не була заинтересована у 
виявленш та використанш прихованих внутршшх резервов.

Беручи до уваги ефектившсть самофотографй як методу конт­
ролю знизу за яюстю оргашзацп пращ 1 виробництва, н доцшьно 
проводити не менш як 2—3 рази на р1к на кожному робочому мкць 
Наслщками кожного туру самофотографп мають бути узагальнення 
з1брано1 шформацй, докладне обговорення, розробка I реал1защя 
Д1йових заход1в щодо усунення причин втрат або непродуктивного 
використання робочого часу.

Самофотограф1я е також засобом залучення робггниюв до ак~ 
тивноТ учасп в управлшш виробництвом, отже и слщ вдосконалю- 
вати 1 валяко пщтримувати.

5. Фотограф|я робочого дня багатоверстатника багато в чому 
схожа з груповою. Вщр1знясться тим, що одно1менш затрати часу 
зводяться у двох вар1антах: вщносно до роб1тника 1 до обслуговува-
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них ним верстатев, машин, апарат1в. Матер>али фотографа викори- 
стовуються для обгрунтування норми обслуговування багатоверстат- 
ника, визначення тривалосп перерв у його робот! 1 в робоп' устат­
кування.

6. Фотограф1я виробничого процесу застосовуеться за умов 
безперервного апаратурного виробництва. Спостереження одночасно 
ведеться за Д1ями оператора (апаратчика), параметрами техно­
лопчного процесу та випуском готово'Т продукцн. Вперше цей вид 
фотографп з ’явився у 1934 р. т д  назвою метода двосторонньо'Т фо­
тографа. Основне завдання його полягае у встановленш ч!тко‘Т 
взасмодп людей 1 устаткування, розробщ детальних професжних 
шструкцш та карт оргашзацп прац!. Фрагмент робочо'Т частини ц1еУ 
фотографп наведено у табл. 3.9.

Такий вид спостереження потребуе значно? спещально'Т 
подготовки спостернача, який повинен добре знати, якою м1рою 
юнуюча орган1зац 1я пращ водповодае проектшй. Опрацювання даних 
спостереження ведеться окремо вщносно до роб1тника 1 устаткування. 
Под час анал1зу важливо виявити ваемозв’язок затрат робочого часу 
I результате пращ оператора.

Таблиця 3.9
Фотограф1я виробничого процесу

Виробництво_____________________ Профес!я___________________  Дата
Цех____________________ Прозвище та__________________  Устаткування_______________

1шц!али роб!тника

1’об!гник Устаткування ТехнопоНчний режим
Просто! Иор-

Трудов!
прийоми

Погоч-
ний
час

Три-
вал!сгь,

хв
1ндекс Поточ­

ний
час

Три-
вал!сть,

хв

Ви-
пуск
иро-

дукцН,
т

Темпе­
рату­
ра *С

Тиск,
атм

матив- 
ний 
час 

вит- 
рим- 

ки, хв

П о ч а т о к
роботи

7оо —

В 1 ц 6 1 р 
проб 852 8 Пр 180 15,0 150

3 я п и с у 
журнал!

9зо 4 3

Ю20 15

0,25 181 15,2

4-1



7. Маршрутна фотограф'ш застосовуеться тод1 , коли виникае 
потреба проанал1зувати завантажешсть робнниюв, як1 не мають 
постшних робочих мкць, а виконують сво'1 обов’язки на пересувних 
робочих мкцях (води, машишсти крашв, трактористи тощо) чи 
працюють на досить розлогих зонах обслуговування (черговий пер­
сонал слюсар1в, електршав, наладчики устаткування, прибиральни- 
КИ, пщсобш роб1ТНИКИ 1 Т.П.).

Такий вид фотографп звичайно виконуеться двома спо- 
стер1гачами. Один перебувае на початку, а другий — наприюнщ 
маршруту або зони. Можливий 1 такий вар1ант, коли спостереження 
веде одна людина, пересуваючись разом з рухливим робочим мкцем. 
Якщо спостеркач один, вш може, залишаючись на одному мкщ, 
фшсувати роботу кшькох транспортних одиниць, рееструючи Тх по- 
яву в одних 1 тих самих пунктах, що дктали назву ф 1ксажних точок. 
Цей вид фотографп ще не набув широкого визнання через недостат- 
ню увагу до допом1жного виробництва.

8. Щльова фотограф1я — р^зновид груповоТ фотографа'. Засто­
совуеться з метою розв’язання вузького, конкретно-цшьового завдан­
ня щодо ощнки якосп використання робочого часу протягом певно'Т 
частини робочо'Т змши або виконання пращвниками конкретноТ ви- 
робничо'Т функцп. Наприклад, необхщно дослщити, як використо­
вуеться (за якими напрямами) робочий час у першу або останню 
годину змши, як1 величини втрат часу при одержанш шструменпв, 
заготовок, креслень тощо.

Проводиться цшьова фотография здебшьшого раптово, без по- 
передження вщповщних служб 1 людей з метою одержання в1ропдно'Т 
шформацп. Це дшовий зааб змщнення трудово'Т та виконавсько'Т 
дисциплши, полшшення оргашзацп пращ.

Описаш вище види фотографп робочого часу звичайно 
здшснюються методом безпосередшх вим1р1в, фшсащею поточного 
часу з обмеженою кшькхстю спостережуваних об’ект1в.

Якщо виникае потреба анал1зу завантаження устаткування або 
масово'Т фотографа з метою одержання оперативно'! в1ропдно1 
шформацн 13 залученням до учасп у цьому процеа мш1мально'Т 
кшькоси спостер1гач1в, то найбшьше виправдовуе себе метод момен- 
тних спостережень.

9. Фотограф1я часу використання устаткування проводиться 
2—3 рази на р!к з метою визначити степшь завантаження устатку­
вання в чаа. Проходячи за маршрутом, спостеркач фшсуе лише дв!
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поди: “працюе” або “не працюе”. В його завдання також входить 
дотримуватись методики спостереження.

Не кожне включения устаткування означав його продуктивну 
роботу, адже маш.ша може працювати й на холостому ходу. Маццща 
“працюе” — це коли вона виробляе нов» споживш вартоси, здгйснюе 
пёвний технолопчний процес.

Використання методу моментних спостережень дозволяе не- 
значними силами квал1ф 1кованих фах1вщв спостерхгати практично 
за вам верстатним парком пщприемства одночасно.

10, Масона фотография робочого .часу застосовуеться при од- 
ночасному обстеженш великоТ сукупносп пращвниив методом мо­
ментних спостережень. Поширена на великих пщприемствах, де до- 
статньо пщготовлених фах^вщв.

Проведения значно'Т кшькосп повторюваних масових фото­
граф^ виправдовуе себе з метою створення мкцевих нормативних 
матер!ал1в з пращ, обгрунтування нормативних значень шдготовчо- 
завершального часу, часу обслуговування робочого м1сця, перерв на 
вщпочинок та особисп потреби.

3.5. Хронометраж

Фотограф» я...в уах  н р1зновидах дае щкаву й корисну
шформацпо про ефектившсть екстенсивного використання робочого 
часу протягом змши. Чим бшыла питома вага корисних витрат часу, 
тим продуктившшою е праця людей.

Скорочення або повне усунення непотр1бних перерв V робот 1 
подовжуе корисний фонд змшного часу, проге шяк не впливае на 
иметь .технолопчних процеав, на вдосконалення прийомов I методов 
пради, Звичайно, якщо пор^внювати питому вагу часу оперативно» 
роботи у змшному фонд», наприклад, у токаря 1 гальваника, то 
можна з ’ясувати, у кого бшьш завантажений робочий день. Однак 
наск!льки интенсивно працюе певний робиник за даними фотографп 
вирши ги неможливо. Для цього потр1бен детальшший анализ тру­
дового процесу, щльове дослщження окремих вид1в затрат робочого 
часу, розчленування технолопчних операцш на др1б»п елементи та 
ретельним хронометраж фактичних затрат часу.

()бV м х мгт !>■’1 ие виступас новторювана тех-
нологТчна о 11 с рад» я лбо~ ^  част и н и. За потреби може прово-
Дтггиги )фё>11оУГ(*<4 цж---аптрат часу на виконання пщготовчо-завер- 
шалыюТ роботи та обслуговування робочих мкць.



Хронометраж е одним з основних способ1в вивчення затрат часу 
при виконанш цикл1чно повторюваних елемент1в операцп. Хроно­
метраж може проводитися з метою:

встановлення фактично!' тривалосп основних 1 допом1жних еле­
мент! в виробничо'Т операцп;

виявлення причин невиконання норм часу (виробп-ку), вста­
новлених розрахунковим шляхом;

виявлення 1 вивчення передових прийом1в 1 метод1в пращ для 
IX наступного поширення;

одержання вихщних даних для розробки норматив1в з пращ; 
встановлення нових або уточнених дшчих норм затрат пращ. 
Залежно вщ числа пращвниюв, робота яких вивчаеться хроно- 

метражним способом, розр1зняють шдивщуальний 1 груповий хроно­
метраж.

1ндивщуальний хронометраж дозволяе вивчати трудов! процеси 
(операцп) найгрунтовшше, з максимальною детал1защею.

Перевагрю групового хронометражу е те, що вш дозволяе поряд
13 вивченням структури 1 трудом1Сткост1 операцп визначити реальну 
М1ру учасп у колективному результат кожного з члешв бригади або 
ланки з метою рацюналыпшого подшу функщй та обов’язюв.

На еташ подготовки до хронометражного спостереження не- 
обхщно насамперед визначити об’ект 1 мету цього заходу. 
1гнорування щеТ вимоги може спричинити дискредитащю само!' ще!' 
хронометражного дослщження, звести його до банального перегляду 
дночих норм затрат пращ.

Велике значения мае квал1ф 1кащя фах1вця, який здшснюе хро- 
номегражш спостереження. В його обов’язки входить глибоке озна- 
йомлення з призначенням 1 зм1стом технолопчно'Т операцп, ор- 
гашзащею та оснащениям робочого мюця, квал1ф 1кащею виконавщв, 
а також виявлення основних фактор1в, вщ яких залежить тривал1сть 
операцп.

До початку безпосередшх вим1р1в дослщжувану операщю слщ 
розчленувати на складов! вщносно самостшш частини (технолопчш 
переходи або трудов1 прийоми), встановити ф 1ксажн1 точки, визна­
чити необхщну К1ЛЬК1СТЬ повторних ВИМ1р1В часу .

Якщо хронометраж проводиться з метою встановлення обгрун­
тованих норм, необхщно до його початку усунути ва перешкоди

* На вщмжу в1д фотографп, яка проводиться, як правило, одноразово, хронометраж
з метою досягнення бшьшо? точност! повторюеться багато разт.
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нормально робон, а за об’ект спостереження брати робггника чи 
группу робиниюв 13  середшм р1внем виконання норм. Коли хроно­
метраж проводиться з метою виявлення 1 поширення передових 
метод1в пращ, т за об’ект спостереження обирають передового 
пращвника 1 ще кшька шших, щоб можна було пор1внювати фак- 
тичн1 затрати часу, встановлювати розм1ри вщхилень та 'Тх причини.

Хронометраж дш робггника, який не виконуе норми, дае мож- 
ливкть вщнайти справжш причини цього негативного явища 1 вжити 
д1Йових заход1в до полшщення справи.

Для забезпечення точносп вим1р1в затрат часу необхщно як- 
найточшше визначити ф1ксажш точки, що означають заюнчення 
одного елемента операцп 1 початок наступного.

Кожен робтш к звичайно виконуе свою операцию безперервно, 
якщо цього не вимагае специфгка технолош. Отже, спостер1гачев1 

не так легко визначити фжсажш точки 1 негайно реагувати на Тх 
появу пщ час хронометражу. Для полегшення роботи фшсажш точки 
краще пов’язувати з чико ф 1ксованим зоровим чи звуковим сприй- 
няттям. Це можуть бути, наприклад, моменти дотику руки вико- 
навця операцп до оргашв керування верстатом, шструменту, детал! 
тощо.

Перелж складових елеменив операцп та ф1ксажш точки, що 
Тх роздшяють, заносяться до вщповщних граф хронокарти. Хроно­
метражист розчленовуе операщю таким чином, щоб полегшити в 
подальшому нормування операцп або анал13 попередньо встановле­
них на не! норм.

ГТевну складшсть для хронометражиста становить визначення 
економ1чно оптимально! кшькосп вим1р1в. На практищ часто-густо 
■гноруються науков1 рекомендацй I хронометражист робить стшьки 
вим1р1в, скшьки вшьних граф мостить хронокарта (звичайно вщ 10 
до 15). Але ж цЫ проведения хронометражу можуть бути р1зш, 1 

кожнш з них мае вщповщати обгрунтована кшьюсть повторних 
вимф!в. На це справляють свш вплив, наприклад, таю чинники, як 
тип виробництва, величина допустимо!' похибки при спостереженш, 
р|вень мехашзацй трудового процесу, повторювашсть операцп (ве­
личина партп деталей), тривалюгь операцп, коеф1щент стал осп хро­
нометражного ряду тощо. Врахувати вс1 щ чинники для визначення 
оптимально!' кшькосп вим1р1в неможливо, тому на практищ 
здебшьшого корисгуються довщковими таблицями.
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Науково-дослщний шститут працд ставить число вим1р<в у за- 
лежжсть вщ три вал осп операцп та характеру трудового процесу 
(табл. 3.10).

Таблиця 3,10 
Число спостережень при проведенш хронометражу

Характер трудового 
процесу

Тривал1сть ТришЫсть операцИ, хв
елемент1в 

операцИ, сек до 1 2—5 6 - 1 0 понад 10

Активне спостереження 
за роботою машини або

понад 10 20 10 6 4

робота на потоковШ л1н11 менше 10 40 20 6 4

Машинно-ручна робота понад 10 25 15 10 6
менше 10 50 30 10 6

Ручна робота понад 10 40 20 12 8
менше 10 80 40 12 8

Довщник нормувальника пов’язуе число вим1р1в 13  типом ви­
робництва (табл. 3.11).

Таблиця 3.11 
Число хронометражних вимдов залежно вщ типу 

виробництва

Тип виробництва

Тривал1сть операцИ 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

По­
над
20,0

Масове 125 80 50 35 25 20 15 12 —
ВеликосерШпе — — 35 25 20 15 12 10 —
СередньосерШне — — — — 15 12 10 8 6
МалосерШне 10 8 6 5

* Справочник нормировщика. — Л.: Машиностроение, 1986. — С.25.

На пщприемствах компани “Вестингауз Електрик Корпорейшн” 
(США) число хронометражних вим1р1в пов’язують 13 повторювашстю 
операщй протягом року (табл. 3.12).
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Таблиця 3.12 
Число хронометражних вим1р1в залежно вщ 

повторюваноси операщй

П овю рю ваш сть опе- 
рац ш , раз на рЫ

Тривал!сть опе рацп, хв

ДО
0 ,12

0 ,3 0 ,72 1,2 2.1 3 ,0 4,8 12,0 18,0

Д о  1000 60 30 20 15 12 10 8 5 5

1001 — 10000 80 40 25 20 15 12 10 6 5

П онад 10000 140 80 50 40 30 25 20 12 10

Найпроспше це питания вир1'шуеться на пщприемствах ком- 
пан ГТ “Дженерал Електрик” (США): кшыисть вим!р1в поставлено у 
залежшсть вщ тривалост! операцп (табл. 3.13).

Таблиця 3.13
Число хронометражних вим1р1в залежно вщ 

тривалосп операцп

Тривал1сгь 
операцп, хв

0,1 0 ,25 0,5 0,75 1,0 2 ,0 5 ,0 10,0 20,0 40,0

Число ВИМ1р 1В 200 100 60 40 30 20 15 10 8 5

В окремих випадках, коли рекомендован! вище таблищ не 
вщповщають специф1чним умовам виробництва, число потр1бних 
вим!р1в п можна розрахувати за такою формулою

л2
22 - ( К с -  I ) 2 50

(К«+ 1) • Г

де 2  — числовий коефщ1ент, що враховуе ймов^ршсть одержання 
ворогщного результату (ймов1ршсть — 0,9545); Кс — нормативний 
коефщ1ент сталосп хроноряду; Р — допустима похибка результатов 
спостереження, %.

>&кщо розрахункаве число цометражних вишр!в п менше
шж 2 0 , то його слщ збшьшити на три одинищ.

До початку спостерёжёнйя."^"хрон^арту заносить загальш
вщомосп, що характеризують:

роблгника (пр1звище та пищали, табельний номер, 
спещальшсть, стаж роботи за фахом, тарифний розряд, середнш 
процент виконання норм);

виконувану роботу (назва операцп або детал1 , матер1ал 1 маса 
заготовки, к1льк1сть деталей у партй);
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оргашзацйо робочого мкця (тип, модель та швентарний номер 
устаткування, перел!к шструменпв та пристрош, планування робо­
чого мкця, порядок його обслуговування тощо);

техиолопчн1 параметри роботи (швидшсть, глибина резання, 
подача тощо).

За потреби у вщповщному мёсщ хронокарти робиться спроще- 
ний рисунок (ескёз) оброблюваноТ деталь

Хронометражнё вимёри протягом робочого дня рекомендуется 
проводити за два прийоми: перший — за I— 1,5 години шсля початку 
змени, другий — за 0,5—1 годину шсля общньоё перерви, тобто коли 
робётник входить у звичайний нормальний темп роботи. Закшчувати 
спостереження доцшьно не пёзнёше, як за 0,5 години до завершения
ЗМ1НИ.

Визначити тривалёсть окремих елементи*» трудового процесу 
можна двома способами: безгеерервним 1 виберковим.

За безпереовного хронометражу послёдовно фёксуються затра­
ти часу на всё елементи трудового процесу вщ початку до законченна 
операцп. Цей споаб звичайно застосовуеоть, якщо тривалёсть еле- 
ментёв операцп перевищуе 10 сек. У хронокарп зазначаються змёни 
поточного часу в рядку “П” (табл. 3.14), тобто момент закёнчення 
одного елемента трудового процесу I початку наступного.

За вибёркш»щь^фашжашажу ведеться облек часу, що його 
витрачае робетник на окремё, заздалеНдь обраш елементи трудового 
процесу (операцп").

До цього способу спостереження звертаються здёбёльшого у 
двох випадках: коли немае потреби хронометрувати геть усю опе- 
рацёю, а особливий интерес становлять якихось 2—3 елементи (ручн! 
прийоми), або коли пёсля безперервного хронометражу один чи два 
хроноряди виявилися недостатньо сталими, отже виникае потреба 
критичного перегляду методу роботи та додаткового хронометруван- 
ня.

Шд час вибёрковоеч) хронометражу неважко вёдразу визначити 
тривалкть спостережуваних елементёв операцп, яка фёксуеться на 
хронокарте у рядку “Т ”.

Р1 3 НОВИДОМ виб1ркового е цикловий способ хронометражного 
спостереження. За цього способу сум1Ж1 н корошочасш елементи опе- 
рацёё (тривалёстю менше 3 сек) спочатку об’еднують у групи разного 
складу (цикли). Спочатку вим1рюстьея тривалесть кожного окремого 
циклу. Поим з допомогою системи алгебраёчних рёвмянь обчис-
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люеться тривалкть кожного окремого елемента, що включений до 
ТОГО ЧИ 1НШОГО циклу .

' Найпоширенщщми техшчними засобами проведения хронометра­
жу е одно- та двостршочш секундом^ри 1 хронометри типу “Стрша”,

Спостереження за безперервним способом ведеться таким чи­
ном, щоб у хронокарт! заповнити ва рядки 1 клиини у рядках, 
позначеш матерою “П ” (поточний час). При цьому ю'льктсть повто- 
рюваних операщй, за якими ведеться спостереження, повинна 
дор1внювати заздалегщь визначеному числу спостережень п.

Шсля закшчення спостереження починаеться обробка його ре­
зультатов. Насамперед слщ визначити тривалкть кожного елемента 
операцп. Для цього вщ показника поточного часу закшчення даного 
елемента вщшмають показник поточного часу закшчення поперед­
нього елемента. Одержана р!зниця становитиме час тривалосп да­
ного елемента, а вщповщний запис робиться у клггиш рядка “Т ” 
(табл. 3.14).

Шсля таких розрахушав у хронокарн проти кожного елемента 
в. рядку “Т ” утвориться ряд неоднакових, проте близьких за вели­
чиною чисел, що утворюють хронометражний ряд або скорочено — 
хроноряд.

Людина, виконуючи ручш трудов! прийоми, не може працю- 
вати у такому усталеному тем т, як машина. Тому кожен хроноряд, 
незалежно вщ способу його одержання,. становить низку неоднакових 
числових величин затрат робочого часу. Сшввщношення мхж 
найбшьшою 1 найменшою величиною хроноряду, обчислене у вигляд! 
коефщкнта, характеризуе сталкть хроноряду, тобто

„  Тмах Кс = Тмш
Розр!зняють нормативш 1 фактичш коефщкнти сталосп. Хро­

норяд вважаеться сталим, якщо його фактичний коефщкнт сталост1 

не перевищуе нормативного. \
Значения нормативних коефщкннв •'сталосй залежно вщ 

сершносн виробництва, тривалосп елементев операцп та характеру 
роботи зведеш у табл. 3.15.

Виробнича практика свщчить, що серед показниюв хроноряду 
можуть зустрочатися аномально величини, що значно вщрозняються

Дин.: Гальцов А .Д . Н орм ирование и основы научной организации  труда в м аш и­
ностроении. — М.: Э коном ика, 1967. >— С .92— 93.
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вод усох шших, Таке може статися внаслодок помилки спосгер!гача 
под час фоксацн затрат часу, помилки роботника-виконавця або з 
шших причин, що в пли нули на дп цього робггника та тривалкть 
того чи оншого елемента операцп.

Таблиця 3.15
Нормативно значения коефошентов сталосп 

хроноряду

Т р и в а л 1сть
е л е м е н т а
о п е р а ц И ,
сек

Н орм ативний Кс для умов:
Сершш сть виробницт­
ва на даному робочому
М1СЦ1

машинно!
роботи

м аш инно­
ручно! ро­

боти

спостере­
ж ен н я за 
роботою 
м аш ини

ручно!
роботи

Масове
ДО 10 1,2 1,5 1,5 2,0

понад 10 1,1 1,2 1,3 1,5

Великосер1йне
до 10 1,2 1,6 1,8 2,3

.п о н а д  10 1.1 1,3 1,5 1,7

С ерш не
до 10 1 ,2 2 ,0 2,3 2,5

понад 10 1.1 1,6 1,8 2,3

М алосерш не та 1,2 2 ,0 2,5 3,0
ш дивщ уальне

За даними табл. 3.14 можна видолити два таких дефектних 
вимори: а) п’яте спостереження п’ятого елемента операцп (водвести 
р1зець 1 вимкнути верстат) — тривалость 25 сек; б) шосте спостере­
ження першого елемента.операцГГ (встановити 1 закропити деталь) — 
38 сек.

Таю помилково або дефектно величини слод виключати з хро­
норядов о в подальших розрахунках не брати до уваги. Загалом 
дозволяеться виключати не больт-«к 2 0 % загальноо колькосто виморов 
одного хроноряду. У противному разо хроноряд визнаеться 
неворогодним, що тягне за собою повторне спостереження водпо- 
водного елемента операцп виборковим способом.

Ступонь сталосп хроноряду залежить вод характеру й змкту 
трудового процесу. На ручних процесах коливання показников хро­
норяду больше, нож на машинно-ручних. Свой вплив на якость хро­
норяду можуть справляти оншо об’ективш, а також суб’ективно об- 
ставини: тривалость елемента операцп, серойность виробництва, 
квал1фокацоя робнника о спостерогача тощо. Хроноряд вважаеться 
сталим, ворогодним, якщо його фактичний коефощент сталосп е 
меншим або доровнюе нормативному.
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Шсля очищения хроноряд!в та Тх переварки на стал1сть почи- 
нають обчислення середньоТ тривалосп кожного елемента операцп 
та ВС1 6 1 операцп загалом, що, зрештою, е концевою метою хроно­
метража, адже середне значения тривалосп операцп за даними хро­
нометража можна вважати за норму затрат часу, визначену 
аналггико-дослщним методом.

Середия тривалость операцп, або ТТ окремого елемента

1 1 + 1 2 + . . .+ 1 В 
р “ п

де ; 12; 1„ — величина кожного окремого значения тривалосп часу 
очищеного хроноряду; п — кщькость значень вим!р1в, що залиши- 
лися теля очищения хроноряду.

На деяких пщприемствах США практикують “полшшення” 
хронорядов. Шсля визначення середнох величии виключають и  зна­
чения хроноряду, яко перевищують значения середньоТ. I вже з тих 
величин, що залишилися, обчислюють Нову, “полопшену” середню 
величину тривалосто елемента. Це робйться ° метою досягнення 
большое точноет 1 хронометражно'Т норми.

Аналоз результатов хронометражного спостереження слщ почи- 
нати з тих елеменпв операцп, час тривалосп яких найбольепий. На 
обробних процесах_ у машинобудуванш такими елементами звичайно 
е Т1, що включають машинний або технолопчний час. 3  метою 
виявлення можливих прихованих резервов економп робочого часу 
доцшьно ретельно вивчити технологечне можливосп устаткування за 
паспортними даними, та порёвняти Тх з регламентом роботи, що 
мктиться у технолопчних картах, 1 з фактичним режимом роботи 
устаткування, який був об’ектом хронометражного спостереження. 
Такий аналёз часто дозволяе вёднайти можливосп для ущёльнення 
робочого часу, отже пщвищення продуктивносп працё.

Квалёф! кований анализ затрат часу на ручнё трудово прийоми 
передбачае вивчення ступеня досконалостё цих прийомов, усунення 
зайвих трудових рухёв, приедкання деяких з них до больших ком­
плексов. Часом е можливосп так спроектувати трудовий процес, щоб 
певна частка ручних трудових прийомов перекривалися машинним 
часом.

За наслёдками аналёзу важливо вдосконалити органезацёю та 
обслуговування робочого мкця, створити нормально умови для 
ритмечно'е роботи оператора, встановити об грунтован! хронометражнё 
норми, тобто запровадити новий досконалёший трудовий процес.
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Щоб цей прогресивний процес не лишився на папер!, робкникн 
мають бути матер1ально заинтересован!, що досягаеться застосуван- 
ням вщповщно! системи оплати прац».

3.6. Фотохронометраж

У практищ анализу використання робочого часу найчаспше 
вживаються методи фотографа та хронометражу. 3  допомогою цих 
метод1в вивчають у а  основш види робочого часу. Содовним-тгер 
полI ком хронометражу е те, що вш ефективний лише при вим1рах 
цикл 1ч но повторюваних елеменнв оперативно!' роботи. От'же, 
об’ектом хронометражних вим1р]в може бути лише операщя 31 ста- 
лим технолопчним змпстом, яка виконуеться великими сер1ями 
(парнями) одним робнником або групою (бригадою).

В шдивщуальному, малосершному, експериментальному вироб- 
ництв1 б’лышсть операщй виконуеться нерегулярно, без достатнього 
технолопчного регламенту. Усе вир1шують особистий досвщ та 
сумлшшсть роб1тник1в. Великий обсяг таких робн означае чимал! 
приховаш резерви економп робочого часу, особливо у машино- 
буд!вн1Й, метал ообробнш, приладобуд1внш галузях промисловосп.

Нагальна необхщшсть вивчення ступеня досконалосп трудових 
процеав саме у малосершному та шдивщуальному виробницни сги- 
мулювала винайдення адекватною методу. I такий метод було знай- 
дено комбшуванням фотографп робочого дня 1 хронометражу опе- 
рацп. Цей метод дютав назву фотохронометража.

3 допомогою цього методу проводять анал13 використання робо­
чого часу протягом змши так само, як 1 при фотографа, тобто 
видьпяють час пщготовчо-завершально!' роботи, обслуговування робо­
чого мкця, час перерв з р1зних причин тощо. Але, коли справа 
доходить до оперативно! поболи, час яко!' займае найбшыпу питому 
вагу у змшному фонд1 , то складов! оперативно!' роботи 
посл1джук'ТЫа методом хронометражних спостережень.

Отже, об’ектом фотохронометражних дослщжень е нестабшь- 
ний трудовий процес в шдивщуальному та малосершному вироб- 
ництв1 з тривалктю окремих операцш понад 0,25 години. Особливо 
ефективний фотохронометраж при вивченш складальних, монтаж- 
них, контрольних операщй, як1 виконуються бригадою або ланкою, 
коли е потреба уточнити не лише тривалкть, а й змкт окремих 
елеменнв операцп, м1ру учасп кожного з робиниюв у виконанш 
колективного завдання. Цього вдаеться досягти завдяки значшй (по­
над 0,25 год) тривалосп операцп.
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Коли об’ектом фотохронометража е група робётникёв чи- 
сельнёстю понад три чоловёка, то для якёсного проведения аналёзу 
затрат робочого часу потрёбно 2—3 спостерёгачё.

Фотохронометраж звичайно здёйснюеться методом прямих 
вимёрёв за поточним часом ёз застосуванням цифрово! або графёчноТ 
форми запису. В окремих випадках е виправданим застосування 
моментно-безперервного методу спостереження. Користуючись те- 
орёею ймовёрностей, вёдповёдними формулами Бернуллё та Штейнга- 
уза, можна з достатньою точнёстю визначити тривалёсть нерегуляр- 
них трудових процесёв на великёй сукупностё коротких (моментних) 
спостережень. Затрати часу встановлюються не стёльки шляхом спо­
стереження суцёльного перёоду виконання тёе» чи ёншо'1 роботи, 
скёльки шляхом облёку частоти повторювання конкретних трудових 
прийомёв.

Моментно-безперервний метод дае можливёсть визначати затра­
ти робочого часу на операцёю, уникаючи трудомёстких фотохроно- 
метражних спостережень. Проте вён ще не набув поширення у прак- 
тицё через складнёсть використовуваного математичного апарату.

Опрацювання первинно'1 ёнформацё'Г, одержаноТ внаслёдок фото­
хронометража, здёйснюеться при фотографа робочого часу або хроно­
метраж!, залежно вёд того, яка частина спостереження аналёзуеться.

Аналёз використання робочого часу слёд розглядати як важливу 
частину великого комплексу творчоТ роботи, спрямованоё на вдоско- 
налення органёзацп та нормування працё, пёдвищення ефективносп 
виробництва. При цьому не варто послабляти уваги до питань про- 
фесёйно'Г пёдготовки та розстановки кадрёв, максимального викори­
стання технолопчних можливостей устаткування, змёцнення дис- 
циплёни у трудових колективах. Адже якими великими не були б 
затрати на органёзацёю робочих мёсць, прогресивну технологёю, вона 
не забезпечить належноё вёддачё, якщо робочий час марнуватиметься 
неквалёфёкованими, несумлённими працёвниками.

Контрольнё запитання та завдання

1. В чому полягають завдання аналёзу трудового процесу?
2 . 3  яких елементёв складаеться час роботи?
3. 3  яких елементёв складаеться час перерв?
4. Що таке нормований ё ненормований час?
5. Назвёть основнё причини нерегламентованих перерв ё про- 

стоТв устаткування.
6 . Назвёть переваги ё недолёки методу безпосереднёх вимёрёв.
7. Якё переваги ё недолёки мае метод моментних спостережень?
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8 . Назвоть основно види I сфери застосування фотографа робо­
чого часу.

9. Що е об’ектом 1 метою проведения хронометражних спосте­
режень?

10. Що таке хронометражиий ряд?
11. Що таке фотохронометраж, з якою метою вш проводиться?
12. Яко показники характеризують ефектившсть використання 

змшного робочого часу?

Розд1л IV. НОРМАТИВН1 МАТЕР1АЛИ ДЛЯ 
ВИЗНАЧЕННЯ НОРМ ПРАЩ

4.1. Призначення та класифокацоя нормативов пращ

Важливим завданням нормування е забезпечення б1льш-менш 
ровно'Т онтенсивносто пращ на розних за змостом та складностю робо­
тах. А це можливе лише за умови, коли норми затрат пращ роз- 
раховуватимуться на единой методологочной та нормативной базо.

• М^топппоНчитп йязпю нпрмунання е теоретично засади норму- 
вання працо, яко в головному е единими в усьому циволозованому 
свои. Нормативну базу становлять нормативно матероали для норму­
вання працо. Це зборне поняття, яке включае комплекс неоднородних 
елеменнв: технолопчних режимов роботи устаткування та трудових 
нормативов (затрат робочого часу на певш повторювано елементи 
трудовоох) процесу та часу тривалосп перерв на водпочинок о особисто 
потреби залежно вод конкретних умов праоц).

У со цо нормативно матероали визначаються науково-досл одними 
установами на едишй методологочной базо, вони е уноверсальними » 
призначено для багаторазового використання на пщприемствах при 
проектуванно норм затрат працо на конкретно роботи.

Треба ч1тко розрозняти поняття норми працо о трудового нор­
мативу. Прр'пиннидд— пиходним е трудовий норматив, а вторинним, 
походним вод нормативу е норма.

Норма працо визначаеться на осново одного або колькох трудо­
вих нормативов, а не навооаки. Будь-яка цорш завжди встанов- ; 
лооеться .оа кооокретний вид роботи, або на вцщочинок в абсолютних  ̂
величинах залежно вод конкретних умов виробництва. Трудоволой^ 
матшШ носять, як правило, уноверсальний характер о часто встанов- 
}пон>ться у водносних величинах^

Наприклад, Норматив час^ на водпочинок для машинно-ручниХ 
та ручних процеав задасться у водсооках вод величини часу опера-
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ТИВН0 1  роботи Топ. 31 ЗМ1НОЮ ЧЗСу оперативно'1 роботи ЗМ1НЮВЭ- 
тиметься 1 норма часу на вщпочинок. Якщо, наприклад, норматив 
часу на вщпочинок дорёвнюе 10% Топ, то при Топ ** 300 хв норма 
часу на вщпочинок становитиме

Тв -  0,1 Топ « 0,1 • 300 -  30 хв.

За того самого нормативу часу на вщпочинок при зростаннё 
тривалосп часу оперативно'1 роботи вщповщно збёлыпиться 1 норма 
часу на вщпочинок, бо людина витратила бёлыне сил, отже Тй 
потрёбен тривалёший час на вёдновлення сил. Так, при Топ -  400 хв 
норма часу на вёдпочинок дорёвнюватиме

Тв = 0,1 Топ =• 0,1 • 400 *= 40 хв.

Нормативнё матерёали — це комплекс довёдковоТ ёнформацп, 
необхёдно'Г для визначення норм затрат працё аналётично-розрахун- 
ковим методом. Практичне значения нормативних матерёалёв дуже 
велике.

Високоякёснё нормативнё матерёали полегшують роботу норму- 
вальникёв, сприяють зменшенню трудомёсткостё нормувальних робёт. 
Водночас вони дають можливёсть розраховувати на Тх пёдставё бёльш- 
менш рёвнонапруженё норми, завдяки чому вдаеться ^никати не- 
потрёбних конфлёктёв у трудових колективах з приводу так званих 
вигёдних ё невигёдних норм.

Добре обгрунтованё нормативи е важливою передумовою одер­
жання якёсних норм затрат працё, якё у свою чергу служать надёйною 
основою якёсного планування та органёзацё'Т виробництва.

^рудовё процеси та умови "Тх виконання на рёзних пёдпри- 
емствах дуже розрёзняються. Це зумовлюе велику кёлькёсть норма­
тивних матерёалёв. Лише у промисловосп використовують близько 
2 0 0 0  загальнопромислових ё галузевих збёрникёв трудових норма- 
тивёв. Класифёкацёю основних типёв нормативних матерёалёв наве­
дено на схемё (рис. 4.1).

Серед основних видёв нормативних матерёалёв розрёзняють нор­
мативи: режимёв роботи устаткування. часу, обслуговування. чисель,- 
ностё та пщпорядкованостё.

‘'Для "правильного розрахунку норми часу основной роботи при 
виконаннё операцёй на рёзних верстатах нормувальники використо­
вують нормативи режимёв роботи устаткування. Це кёлькёснё ха­
рактеристики технолопчних можливостей металорёзальних верстатёв: 
глибини рёзання, величини подачё, швидкостё рёзання, числа обер­
тань шпинделя тощо.
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Завдання технолога полягае у визначенно оптимального техно­
лопчного режиму виконання операцп, який характеризуеться най- 
кращим сповводношенням швидкосн резання, витрачання електричноо 
енерш та зношування инструментов о верстата. За таких умов нор- 
мувальник встановлюе техночно обгрунтовану норму затрат часу.

Нормативи часу — найпоширеноший вид нормативов затрат 
робочого часу для конкретних умов виконання трудового процесу. 
В практищ техшчного нормування пращ використовують нормативи 
пщготовчо-завершального, основного, допоможного часу, часу обслу­
говування робочого мосця 1 часу перерв на вщпочинок та особисто 
потреби. Нормативи часу призначаються для нормування машинних
1 ручних робот, окремих прийомов ручноо роботи, пов’язаних з уп­
равлениям 1 обслуговуванням обладнання, на якому виконуються 
механозовано процеси.

Нормативи обслуговування характеризують сшввщношення 
мож колькостю персоналу, що виконуе функцп обслуговування пев- 
них об’ектёв, та колькостю цих об’ектов. Застосовуються при норму- 
ванш чисельносп багатоверстатниюв, наладчиков устаткування, ре­
монтного персоналу, прибиральниюв тощо.

НОрМаТИВИ ЧИСеЛЬНОСН робоТН И Ю В, СЛужбоВЩВ, ДОПОМОЖНОГО 
персоналу використовуються для визначення кш ькосп  пращ внию в, 
необхщних для якосного виконання певного обсягу робот або функцш. 
За нормативами чисельносг! розраховують потробну кш ью сть персо­
налу по обслуговуванню великих технолопчних, енергетичних, 
транспортних комплексов, а також спецоалёстов (конструкторов, тех­
нологов, економостёв, норм увальнш ав).

Нормативи шдлеглосто визначають сшввщношення мож
колькостю кертник1в та пщлеглих 1м пращвниюв. Використовуються 
здебшьшого для визначення кшькосп бригадиров, майстров та стар­
ших майстров.

За призначенням о сферою використання нормативи подшяють- 
ся на загальнопромислово, галузево та мосцево.

Загальнопромислово нормативи призначено для нормування од­
накових трудових процесов на пщприемствах розних галузей вироб­
ництва. Пояснюеться це тим, що на бшьшосто подприемств ёснують 
роботи, яко виконують роботники одних о тих самих профссой. Деяко 
види верстатних, ремонтних, слюсарних робот виконуються майже 
на всех пщприемствах розних галузей промисловосто. 1 нодо таю нор­
мативи мають назву можгалузевих. При складанно нормативов вра-
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ховуються органёзацёйно-технёчнё умови 1 прогресивний досвёд ор- 
ганёзацёТ виробництва I пращ.

Галузевё нормативи призначенё для нормування виробничих 
процеав на пёдприемствах однёи галузё виробництва. Прикладами 
можуть бути нормативи обслуговування на пщприемствах хёмёчноТ, 
металургёйноТ, цукровоТ промисловосп. Цё нормативи охошноють 
специфёчнё види робгг, власти в» тёльки пёдприемствам дано» галузё, 
тому ними неможливо користуватися в шших галузях. ч

Галузевё нормативи розробляються вёдповёдними науково- 
дослщними або проектно-технологёчними органёзацёями на основ! 
аналёзу заводських витрат часу 1 узагальнення передового виробни­
чого досвщу, нагромадженого на пщприемствах галузё.

Якщо на пёдприсмствё виконуються специфёчнё роботи, на як» 
немае нё галузевих, нё загальнопромислових нормативов, то фахёвцё 
пщприемства можуть створити мёсцевё (заводськ!) нормативи. По­
треба у мёсцевих нормативах може виникнути також, коли на да­
ному пёдприемствё органёзацёйно-технёчнё умови не дозволяють ко­
ристуватися галузевими нормативами. Мёсцевё нормативи повиннё 
передбачати розробку якёснёшйх норм, нёж тё, що могли бути вста­
новлеш на пёдставё галузевих нормативов.

Мёсцевё нормативи розробляються працёвниками нормативно- 
дослщних бюро пщприемств на основ! дослщжень, що проводиться 
безпосередньо на робочих мёсцях 1 в заводських лабораторёях. При 
цьому спираються на оптималый технологёчнё режими роботи облад­
нання, враховують ефективне використання робочого часу, спе- 
цифёчнё особливостё органёзацёйно-технёчних умов даного виробниц­
тва. Але на бёльшостё пщприемств нормативно-дослёднё служби 
вёдсутнё, оскёльки пёдприемства в достатнёй мёрё забезпечуються га­
лузевими нормативами.

За ступеней укрупнения видёляють двё групи нормативов: ди- 
ференцёйованё та укрупнен». Дотримання вимог щодо точностё тру­
дових норматив»» для рёзних тишв виробництва вимагае створення 
таких вид»в дифе[>енцёйованих нормативёв, якё забезпечили б всга- 
новлення норм затрат працё на виконання окремих трудових прий- 
омёв, дёй га рухёв. За умов матового ё великосерёйного виробництва, 
коли окремё працёвники виконують одну-двё короткочаснё операцГь 
необхёдне детально розчленування трудового процесу » встановлення 
тринапоен кожного його елемента. Тому цё нормативи називають 
ще елементннми.
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Нормативи, за якими можна визначити норми часу на вико­
нання окремих трудових рухёв, називають мёкроелементними нор­
мативами. При цьому тривалёсть виконання окремих трудових рухёв 
дуже мала (десятё, сотё частей хвилини).

Мёкроелементнё нормативи можуть використовуватися при про- 
ектуваннё метод!в 1 прийомёв прац», при оргашзацп робочого мёсця, 
встановленш норм на операцп, а також при розробцё нормативёв 
бёльш високого ступеня укрупнения .

Бёлыними порёвняно з мёкроелементними е нормативи на ок- 
ремё трудов! дп. 1х ще називають нормалё часу. Використання нор­
малей дозволяе встановлювати норми з меншими затратами часу 
нормувальникёв, нёж на основё мёкроелеме^тних нормативов.

Якщо виробничу операцию немае потреби дёлити на трудовё дп 
або рухи, тодё обмежуються вживанням нормативёв на окремё трудов! 
прийоми. Це значно спрощуе роботу нормувальника.

Залежно вщ ступеня укрупнения нормативёв можна говорите 
про Тх унёверсальнёсть. Вона визначае спроможнёсть порёвнкно неве- 
лико'Т кёлькостё нормативёв рёзних видёв служите основою для роз- 
рахунку норм на досить широке коло робёт. Найунёверсальшшими 
нормативами е мёкроелементнё норматшш ё нормалё, -в допомогою 
яких можна пронормувати практично будь-якё роботи. Унёверсаль- 
нёсть нормативёв закономёрно знижуеться мёрою 1 х укрупнения.

Наявнёсть великоТ кёлькостё норм у кожнёй галузё виробництва, 
а також необхёднёсть Тх перёодичного перегляду потребуе значних 
витрат працё нормувальникёв. Тут може зарадити укрупнения нор­
мативёв.

Укрупнснё нормативи — це регламентозанё витрати часу на 
виконання сталого комплексу трудових прийомёв. Вони ефективно 
використовуються у масовому ё великосерёйному виробннцтвё.

За умов ёндивёдуального ё малосерёйного виробництва йдуть 
шляхом типёзацп технолопчних процесёв, що сприяе створенню ти- 
пових нормативёв. Наявнёсть типових нормативёв е доброю переду- 
мовою забезпечення едностё норм, пёдвищення якосп нормування.

3  погляду на структуру витрат часу розрёзняють нормативи 
оперативного, штучного та неповного штучного часу. Найпоши- 
ренёшим видом укрупнених нормативёв е нормативи неповного штуч­
ного часу.

* Д етальж ш е про м1кпоелементи1 норм ативи див. роздш: 4 .4 . М ж роелем ентш  нор- 
м ативй часу.
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Створення укрупнених нормативёв для умов единичного 1 ма- 
лосерёйного виробництва е одним ёз найважливёших завдань подаль- 
шого вдосконалення оргашзаци працё I пёдвищення ефективностё 
виробництва.

Укрупнения нормативёв на основё ретельних розрахункёв дае 
пёдстави називати Тх науково обгрунтованими. Щоправда укрупнения 
досягаеться за рахунок деякого зниження точностё, але похибка, 
допустима при користуваннё такими нормативами, заздалегёдь вра- 
ховуеться ё не повинна виходити за межу, встановлену для даного 
тиру виробництва. Наприклад, для умов единичного ё малосерёйного 
виробництва точнёсть у межах 85—90% вважаеться допустимою.

До нормативних матерёалёв для нормування працё вёдносяться 
також сдинё ё типовё норми часу, виробётку, обслуговування.

Сдинё норми розробляються на роботи, що виконуються за 
однаковою технологёею. Тх застосування е обов’язковим на всёх 
пёдпрнемствах державного сектора, де виконуються такё роботи. При­
кладом единих норм е норми на будёвельнё, монтажнё, вантажно- 
розвантажувальнё роботи.

Найбёльшими з укрупнених нормативних матерёалёв е типовё 
норми, що розробляються за нормативами на типовё деталё, широко 
вживанё у машинобудуванш (вали, шестернё, втулки, крёпильнё де­
талё).

Нормування за типовими нормативами полягае у виборё най- 
придатнёшого типового представника, на якого е типова норма, 
порёвняннё деталё, яка пёдлягае нормуванню, з типовим представни- 
ком та коригуваннё типовоТ норми за спёввёдношенням головних 
параметрёв, що впливають на норму часу (дёаметр, довжина, площа, 
глибина рёзання тощо).

За формою подання нормативнё матерёали подёляють на 
аналётичнё, графёчнё ё табличнё. Аналётична (у виглядё математичноТ 
залежностё) форма е найбёльш компактною ё зручною при викори- 
станнё електронно-обчислювальноТ технёки. Таблична форма найпо- 
ширенёша. Незважаючи на деяку громёздкёсть, вона доступна для 
розумёння розрахункёв не лише спецёалёстами по нормуванню, а й 
робётниками.

Дуже компактними серед табличних е однорядковё нормативи. 
Користування ними дуже зручне, а процес розрахунку норми не 
погребус високоТ квалёфёкацёТ.
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Графёчнё нормативи мають вигляд графёкёв та номограм. У 
вётчизнянёй практищ нормування вони зустрёчаються рёдко, мають 
швиДше теоретичне, нёж практичне значения.

Якёсть норми пращ значною мёрою залежить вёд якостё норма- 
тивних матерёалёв, на основ! яких вони визначаються. Тому норма­
тивы матерёали мають вёдповёдати вимогам прогресивностё, комплек- 
сностё, обг^унтованостё, забезпечувати необхёдний рёвень точностё 
норм працё ё можливёсть Тх використання за рёзних органёзацёйно- 
технёчних умов.

Прогресивнёсть нормативних матерёалёв для нормування працё 
означае Тх вёдповёднёсть сучасному рёвню технёки, органёзацёТ вироб­
ництва 1 працё.

Комплекснёсть наукового обгрунтування нормативних ма­
терёалёв полягае в тому, що пёд час Тх розробки аналёзуються всё 
фактори, що впливають на витрати часу.

Ступёнь точностё нормативёв залежить вёд типу виробництва 1 

характеру робёт. Вона мае бути також економёчно обгрунтованою. 
Залежно вёд типу виробництва вважаеться достатньою така точнёсть 
трудових нормативёв:

для масового ё великосерёйного ±5  ... 7%
для серёйного ± 1 0 %
для малосерёйного ё единичного ±15 ... 20%
Залежно вёд 'характеру робёт при розробцё нормативёв зазда- 

легёдь встановлюють межё допустимих вёдхилень у виконаннё норм 
виробётку за цими нормативами. Так, для машинних робёт точнёсть 
розрахункових норм може коливатися у межах 5% , для машинно- 
ручних — до 10%, ё для ручних — до 15%.

Одним з найважливёших методёв визначення точностё норма­
тивёв слёд вважати порёвняння фактичного виконання норм виробётку 
на робочих мёсцях з допустимими вёдхиленнями при аналогёчному 
характерё робёт ё типё виробництва.

Виявлення всёх факторёв ё врахування Тх впливу на витрати 
працё при розробцё комплексно обгрунтованих нормативних ма­
терёалёв забезпечуе Тх унёверсальнёсть ё можливёсть широкого вико­
ристання. Важливе значения мае також поеднання простоти формул, 
нормативних таблиць ё графёкёв залежностей з нсними методичними 
вказёвками щодо використання нормативних матерёалёв.

Трудовё нормативи слёд систематично, не рёдше одного разу в 
3—5 рокёв, персглядати з метою пёдтримання Тх прогресивносгё ё 
точностё, враховуючи органёзацёйно-технёчнё, санётарно-гёгёенёчнё 
змёни у виробннцтвё, а також зростання професёйноТ майстерностё ё 
виробничих навичок виконавцёв.
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4.2. Методи створення трудових нормативов

4.2.1. Загальнё умови 1 вихёднё матерёали для 
створення нормативёв

Трудовё нормативи створюють на масово повторюванё елементи 
трудових процесёв, тому вони мають бути щонайточнёшими, адже 
найменша похибка, повторювана багаторазово, може спричинити 
значну шкоду виробництву. Розробка трудових нормативёв — дуже 
складна, трудомёстка ё вёдповёдальна справа. Вона вимагае врахуван- 
ня велико'Т кёлькостё органёзацёйно-технёчних факторёв, пов’язана з 
виконанням досить складних розрахункёв ё потребуе участё високо- 
квалёфёкованих фахёвцёв, обёзнаних з тонкощами технологёУ, ор­
ганёзацёУ, нормування, економёки виробництва.

Трудовё нбрмативи, за винятком мёсцевих, створюють науко- 
во-дослёднё органёзацёУ в централёзованому порядку за участю про- 
мислових та ёнших пёдприемств, якё е користувачами нормативёв. 
Науково-методичне керёвництво процесами створення трудових нор­
мативёв забезпечуе Науково-дослёдний ёнститут працё УкраУнй. 
Мёсцевё нормативи створюються безпосередньо пёдприемствами та 
органёзацёями або, на Ух не замовлення, науково-дослёдними устано- 
вами.

Трудовё нормативи повиннё базуватись на реальних умовах ё 
можливостях виробництва, У}с не спроектуеш в кабёнетё чи лабора- 
торёУ, треба обов’язково виходити на полёгон, яким е реальний тру­
довий процес на реальних пёдпрнемствах. Кёлькёсть пёдприемств та 
робочих мёсць, на яких збираеться потрёбна первинна ёнформацёя, 
визначаеться науково-дослёдною органёзацёею, якёй доручено розроб- 
ку тих чи ёнших нормативёв.

Вихёдними матерёалами для розробки трудових нормативёв мо­
жуть слугувати:

результати хронометражних спостережень, проведених безпосе­
редньо на робочих мёсцях, матерёали фотографёй робочого часу, 
кёнозйомок;

режими роботи ё технёчнё характеристики обладнання, парамет- 
ри апаратурних процесёв, типовё технологёчнё процеси;

чисельнёсть працёвникёв, залучених до виконання дослёджу- 
ваних операцёй за умов досконалоУ органёзацёУ працё;

дёючё нормативи на аналопчнё трудов! процеси та Ух елементи; 
дсржавнё стандарти, технёчнё умови тсщо.
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Частина дослёджень 1 спостережень може виконуватися в екс- 
периментальних лабораториях науково-дослёдних органёзацёй, на­
приклад, для визначення рацёонально'Т геометри рёзальних елементёв 
металообробного ёнструменту та його стёйкостё, кёнематичних 1 ди- 
намёчних характеристик обладнання, потрёбних для розрахункёв ма­
шинного (апаратного) часу.

Пёд час хронометражних спостережень трудових процесёв та 
лабораторних дослёдёв обов’язково треба дотримуватись правил екс- 
плуатацёТ устаткування та вимог технёки безпеки.

Одержана первинна ёнформацёя пёдлягае систематизованому оп- 
рацюванню з метою визначення нормативних параметрёв, побудови 
нормативних алгоритмёв, складання нормативних таблиць, графёкёв 
тощо.

У процесё створення трудових нормативёв дослёдники нерёдко 
зустрёчаються з безлёччю рёзноманётних технолопчних процесёв ё 
операцёй, якё потрёбно всебёчно проаналёзувати ё звести до порёвняно 
невелико! кёлькостё найбёльш типових ё рацёональних прийомёв ро­
боти.

Для визначення факторёв, що впливають на тривалёсть машин­
ного та ручного часу, встановлення прогресивних режимёв роботи 
устаткування часто доводиться технологёчнё процеси розчленовувати 
на короткё повторюванё елементи операцёй (трудовё прийоми, дёТ, 
рухи, технологёчнё переходи).

Вибёр конкретних методёв створення трудових нормативёв за­
лежить вёд характеру технолопчних процесёв, спёввёдношення ма­
шинного та ручного часу, повторюваностё операцёй тощо.

4.2.2. Етапи створення нормативёв

Процес розробки трудових нормативёв вёдбуваеться за шёсть 
послёдовних етапёв;

1 ) пёдготовча органёзацёйно-методична робота;
2) збирання первинноТ ёнформацёТ, проведения полёгонних спо­

стережень та лабораторних дослёджень;
3) аналёз ё опрацювання результатёв дослёджень, складання 

нормативних таблиць, графёкёв, формул, оформления проекту 
збёрника нормативних матерёалёв;

4) експериментальна перевёрка проекту трудових нормативёв 
на пёдприемствах;

5) коригування нормативних матерёалёв за наслёдками експе- 
риментальноТ перевёрки;
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6 ) затвердження, тиражування 1 розсилка нормативёв 
заёнтересованим пёдприемствам 1 органёзацёям.

Розглянемо детальшше змёст роботи на кожному з шести 
еташв.

Перший етап. Насамперед аналёзують наявш нормативи! ма- 
терёали, Тх повноту"! якёсть, вёдповёднёсть сучасним вимогам 1 умовам 
виробництва. Пёсля вивчення спецёальноТ лётератури, потреб 1 за- 
мовлень пёдприемств 1 вёдомств визначають перелёк трудових про­
цесёв, робёт, операцёй та Тх елементёв, на якё вёдсутнё нормативи, 
чи вони е, але затарёлё, низькоТ якостё. Визначають склад науково- 
дослёдних органёзацёй та промислових пёдприемств, яких доцёльно 
залучити до активноТ участё у створеннё нових трудових нормативёв.

Велике значения на пёдготовчому етапё мае вибёр типового 
змёсту трудового процесу ё органёзацёйно-технёчних умов виробниц­
тва, якё впливатимуть на параметри трудових нормативёв. Важливою 
характеристикою типового процесу е його економёчнёсть, а це озна­
чае, що процес мае бути грамотно спланований, добре органёзований 
ё квалёфёковано виконаний.

Для створення укрупнених нормативёв трудовё прийоми 
об’еднують у комплекси за ознаками технологёчно'Т послёдовностё 
факторёв, якё впливають на тривалёсть технолопчного процесу._У 
першому випадку об’г.ктом рослёпження е рсальний технолопчний 
процес, у другому — розрахунковий комплекс прийомёв, об’еднаних 
спёльнёстю факторёв, якё визначають затрати робочого часу.

Також на першому етапё роблять попереднш вибёр факторёв, 
що впливають на трудомёсткёсть трудового процесу або окремих його 
елементёв, складають макети нормативних таблиць. Це теж не про­
ста справа, бо вёд архётектури таблиць залежить зручнёсть користу- 
вання ними. При проектуваннё макетёв таблиць слёд добре 
обмёрковувати порядок розмёщення нормативних показникёв, впли- 
вових факторёв, одиницё вимёру показникёв тощо.

Для координацё'Т дёй велико'Т кёлькостё виконавцёв необхёдно 
оцёнити трудомёсткёсть цёлого процесу розробки трудових норма­
тивёв, окремих етапёв ё частин цёеТ складно'Т роботи, скласти робочий 
план ёз зазначенням дат початку ё закёнчення кожного етапу, виз­
начити вёдповёдальних осёб, способи ё строки звётування перед голо­
вною проектною органёзацёею.

68



Завершуеться перший етап створенням \ доведениям до вико- 
навщв едино! робочоТ методики проведения дослщжень.

7_ Другим етап. Безпосередньо на робочих мкцях досвщчеш 
фах1вц1 вивчають 1 ретельно анал^зують зм1ст трудового процесу, 
оргашзащю пращ, яккть обслуговування робочих м!сць, квал1ф 1- 
кащю робгнимв, склад виробничих бригад, паспортш показники 
параметров роботи устаткування, його техшчний стан, характеристи­
ки шструментальних наладок та ш.

Виявлеш при цьому недолши та IX причини мають бути усу- 
неш. Лише шсля цього встановлюеться ращональний порядок вико­
нання трудового процесу, 1 фах1вщ починають виконання планових 
завдань щодо збирання вихщно'Т шформацп для визначення харак­
теру зв’язку М1Ж об’ективними факторами та зм1ною параметр1в 
трудових норматив1в.

Отже, головним завданням—другого, етапу е нагтмаджецня 
об’ективноТ шформащ! як на виробництв1 , так 1 в лабораторних 
умовах, необхщноТ для розробки норматива.

Третш^тап. Одержану з пщприемств та лабораторш вихщну 
шформащю ретельно опрацьовують, а в разе потреби доповнюють 1 

уточнюють. Вщтак встановлюють м1ру залежносп М1Ж значущими 
факторами 1 трудозатратами, уточнюють макети нормативних таб- 
ЛИЦЬ 1 заносять до них усю потр^бну' числову шформащю. Окрсм! 
таблищ з необхщними коментарями й пояснениями комплектують 
до тематичних зб1рник[в, тиражують щ зб1рники як проекти 1 роз- 
силають обмеженш кйлькосп пщприемств 1 оргашзацш разом з 
шструктивними матер1алами для випробування у виробничих умо­
вах.

I Чр.тврртнй—етап: Проекта зб!рниюв трудових норматив1в
пщдають широкомасштабному випробуванню у реальних виробничих 
умовах. Можлив! помилки, неузгодженосп м1ж окремими таблицями 
чи показниками, невщповщносп виробничим умовам ретельно 
ф 1ксують, узагальнюють 1 надсилають до головноТ науково-дослщноТ 
оргашзаци, вщповщальноТ за створення норматив!в.

Якщо пщ час випробувань будуть виявлеш значш недол!ки у . 
нормативах або розб|жносп М1Ж умовами виконання трудових про­
цеав, що передбачеш у зб1рниках норматив1в, ! реальними умовами
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виробництва, то головна науково-дослодна оргашзащя може продов- 
жити дослщження з подальшим уточнениям нормативних матер1ал1в.

;Г П’ятий етап. Уся шформащя, одержана под час випробування 
запроектованих трудових норматашв, ретельно вивчаеться, опрацьо- 
вуеться 1 в м1ру необходносн використовуеться з метою полшшення 
нормативних матер1ал1в. Це завершальний етап власне створення 
трудових нормативов, тому особлива увага мае бути звернута на 
забезпечення максимально можливо'Т водповодносн умов виконання 
трудових процеав, що закладеш у збфниках нормативов, реальним 
умовам виробництва з ороентацоею не на пршо, а на краще зразки 
органёзацеё виробництва е праце. Завершуеться етап остаточною до­
водкою нормативних матерёалёв 1 комплектуванням вёдповёдних 
збёрникёв.

' Шостцй-етанг-Нёдготовлено збёрники нормативов узгоджуються 
з водповодними профспёлковими оргашзащями, затверджуються в ус- 
тановленому порядку. Тиражуються 1 розсилаються всем заштере- 
сованим подприемствам 1 органезацёям.

4.2.3. Робоча методика

Осноашо-Мфкументом, що визначае обсяг, змест, порядок, спо­
соби розробки 1 випробування нормативних матерёалёв, е робоча 
методика. Вона регламентуе:

номенклатуру елеменнв затрат робочого часу, для яких роз- 
роблятимуться нормативи;

стушнь диференцеацёё елеменнв затрат робочого часу; 
чинники, що впливають на тривалёсть трудового процесу чи 

окремих його елеменнв;
кёлькёсть необхедних спостережень та способи ох проведения 1 

опрацювання результатёв;

макети нормативних таблиць.

Вёдповёдальним моментом при пёдготовцё робочоё методики е 

проектування макетов нормативних таблиць, до якосп яких пред’ яв- 

ЛЯЮТЬСЯ дуж е ВОеСОКО ВИМОГИ. НормаТИВН1 таблиц1 ПОВИНШ МОСТИТИ 

всю ёнформацёю, необходну для правильного вибору числового зна­

чения нормативёв (назву трудового процесу чи його елем еннв, ха­

рактеристику оргаш зацш но-техш чних умов пращ, перелёк чинних 

факторов тощо). У разё потреби таблиц; супроводжують ескёзами
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операцп, схемами робочого мкця, словесними пояснениями для пра­
вильного розумёння 1 однозначного тлумачення имёсту таблиць.

Одним з найефективнёших методёв з ’ясування числових залеж- 
ностей мёж об’ективними факторами виконання к , жретноё роботи 1 

тривалёстео робочого часу е хронометражне спостереження в реальних 
виробничиу умовах. Хронометражнё дослёдженнй досчть трудомёсткё, 
вимагають високо'Т квалёфёкацёх фахёвцёв, тому вони будуть виправ- 
дане за таких умов.

1. Спостереження проводиться лише на добре органёзованих 
робочих мёсцях з освоеними технолопчними процесами, яке повнёстю 
забезпеченё необхедними ёнструментами та ёншим технолопчним ос­
нащениям.

2. Технолопчна операция подёлена на комплекса прийомёв, тру­
дов! прийоми, дп та рухи для зручностё спостережень 1 забезпечення 
необхёдноё точностё запису витрат часу.

3. Спостереження ведеться 1 рееструеться на хронокарп лише 
за умови, що трудовий процес виконуеться у повнёй вёдповедностё ез 
запроектованим регламентом.

4. Передбачена робочою методикою кёлькёсть хронометражних 
спостережень виконуеться у повному обсязё.

При опрацюваннё даних хронометражних спостережень та фо- 
тографёй робочого часу широко використовуються графо-аналетичнё 
методи. Для цього береться координатна сетка з рёвномёрними або 
логарифмёчними шкалами.

На вертикальней осё У вёдкладають значения тривалосп часу, 
а на горизонтальней X — значения фактора, вед якого залежить 
тривалесть виконання спостережуваного елемента трудового процесу 
чи операцп.

Для досягнення необхёдноё точностё трудових нормативев у про- 
цесе ех розробки важливе значения мае вибер е обгрунтування чин- 
никев, яке безпосередньо впливають на тривалесть трудових процесёв. 
3 цёею метою спочатку беруться на облек усё можливе чинники, що 
якоюсь мерою вгцеивають на затрати часу. Наприклад, трудомёсткёсть 
ручное операцёё шабрування металевоё поверхнё може залежати вёд 
твердостё матерёалу, конфегурацёё та гелощё поверхнё, припуску на 
обробку, бажаноё точностё обробки (табл. 4.1).
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Р4 -  2,3 + 0,9 -  3,2 кг
Р5  -  3,2 + 0,9 -  4,1 кг
Р6  -  4,1 + 0,9 -  5,0 кг.
Величину будь-якого штервального значения чинника можна 

визначити також за формулою

Р “ Фт1п "*■ Н (П1 — 1 ),
де Р — порядковий номер потрёбного штервального значения чин­
ника;

П| — вёдповёдний порядковий номер ёнтервального значения 
чинника.

В нашому прикладё п’яте по порядку штервальне значения 
дорёвнюватиме

^ 5  “ Ф.шп + Н(п5  -  1) -  0,5 + 0,9 (5 -  1) -  4,1 кг.
Дослёджуваиа залежнёсть мёж змёною чинника 1 часу на графёку 

з рёвномёрними шкалами може мати вигляд криво'Т лёиёТ, наприклад, 
параболи. Тодё зручнёше користуватися сёткою не з рёвномёрними, 
а з логарифмёчиими шкалами, де функцёя степеню матиме форму
ПрЯМОТ Л1Н11.

1 нтервал мёж двома сумёжними значениями чинника визнача- 
тиметься за формулою

, , ,  Фшах ~  1  ̂Фш1п
е ----------- ---------------

Конкретнё значения чинника вираховують так само, як 1 у 
вищенаведеному прикладё.

Найчастёше на тривалёсть трудового процесу чи окремоТ опе­
рацп впливають не один, а кёлька визначальних чинникёв. У такому 
разё почергово дослёджуеться залежнёсть мёж часом ё змёною якогось 
одного чинника, при цьому ёншё впливовё чинники розглядаються 
як незмённё.

Розглянемо, наприклад, часто вживану операцёю запресовуван- 
ня пёди’чпника при механо-складальних роботах. Сила опору \ 
потрёбний час пресування залежать вёд трьох чинникёв: дёаметра 
подшипника <1 , вёдстанё просування пёдшипника пёд тиском 1 та 
щёльностё посадки а.
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Якщо ццльшсть посадки (а) розглядати як чинник незмшний, 
,о залишаеться дослщити вплив двох перемшних: д1аметра 1 довжини 
^осадки.

3  цих двох ЧИННИК1В, що залишилися, кожей почергово вва- 
каеться поспйним, а ш тий — змшним. При цьому до уваги бе­
леться середие значения умовно постшного чинника, якщо Тх за­
гальна кхлькхсть е непарною, або одне з двох значень чинника, як1 

лежать посередиш ряду. Наприклад, ряди перемшних значень 
диаметра I довжини представлен! такими числами:

й -  20; 30; 46; 70; 106; 160,
1 -  20; 30; 45; 67; 100.
Тод1 при дослщженш часу пресування як функцп д1аметра, 

тобто I -  !(с1 ) при 1 -  сопз! значения довжини для проведения 
спостережень береться р1вним середньому числу в ряд! (1 -  45 мм). 
При' дослщженш часу пресування як функцп довжини, тобто I -  Г(1) 
при ё = соп51 береться одне з двох значень д 1аметра, що лежать 
посередеш ряду: 46 мм або 70 мм.

4.2.4. Методи опрацювання матер1ал1в спостереження

Обираючи метод математичноТ обробки одержано'Т первинно'Т 
(нформацн, слщ враховувати:

а) характер дослщжуваних трудових процессе, а саме: режим 
„юботи устаткування 1 час виконання ручних трудових прийом1в;

б) тривалкть 1 частоту повторювання окремих елементев тру­
дового процесу;

в) потр1бну точнкть нормативних величин, доступшсть 1 про­
стоту метод1в математичного опрацювання.

Здебшьшого для опрацювання результате спостереження реко- 
мендуються так1 два методи:

1 ) графоанал1тичний метод середньоарифметичного знаходжен- 
ня нормативно'! лшп;

2 ) метод найменших квадрат1в.
3  цих двох метод!в точшшим е другий, хоча вш складшший 1 

трудомкткий. Найчаспше його застосовують для опрацювання ре­
зультате дослщження режимов роботи устаткування. Для створення 
норматив1в допом1жного часу та нормативов виконання ручних 1
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мехашзованих операщй доцшьно користуватися графоанал1тичним 
методом середньоарифметичного визначення нормативно1! лшп.

4.2.5. Граф^аналничний метод середньоарифметичного 
визначення нормативноТ люн

Розглянемо цей метод на конкретному приклад1 виведення нор­
мативно! залежносп М1Ж масою заготовки 1 часом, що потр1бний для 
встановлення заготовки в кондуктор для виконання операцп 
свердлшня на свердлувальному верстан. Маса заготовок може 
змшюватись вщ 0,5 кг до 5,0 кг.

Дослщження починаеться з визначення к1лькосп необхщних 
1нтервал1в М1ж хронометражними спостереженнями для побудови 
НОрмаТИВНО! Л1НП.

Одержане число илсть означав, що для дослщу нам потребно мати 
иметь заготовок р:зно1 маси. Найлегша заготовка е масою 0,5 кг, 
найважча — 5,0 кг. Залишаеться визначити чотири пром1жш маси 
заготовок, необхщних для проведения дослщження. Для цього треба 
знайти штервал м^ж двома сум!жними масами заготовок Н.

Для зручносн подальшоТ роботи розрахункову величину 
штервалу Н -  0,9 кг краще округлити до 1,0 кг.

Для визначення маси кожноТ заготовки скористаемося форму-

Ф| -  Фтш + Н(1 - 1), 
де Г — порядковий номер заготовки, починаючи з найлегшоК. 

Ф| -  0,5 кг
Ф2 -  0,5 + 1,0 -  1,5 кг
Ф3 -  0,5 + 2 -  2,5 кг
Ф4 “ 0,5 + 3 -  3,5 кг
Ф5  -  0,5 + 4 -  4,5 кг
Фй -  5,0 кг.

7(>



Тепер можна починати хронометражш спостереження для виз­
начення тривалосп допом1жного часу на встановлення заготовок у 
кондуктор в залежносп вщ маси заготовок.

Проведене хронометражне спостереження дало таку лшшну 
залежшсть

маса заготовки X, кг: 0,5; 1,5; 2,5; 3,5; 4,5; 5,0
час на встановлення заготовки У, хв: 0,16; 0,18; 0,23; 0,26; 

0,28; 0,30.
Для побудови нормативноТ лшп беремо координатну атку з 

р1вном1рними шкалами.
За методом середньоарифметичного визначення нормативно'1 

Л1ни достатньо на граф1ку знайти три точки: А, яка вщповщае 
середньоарифметичним значениям маси 1 часу; Б — вщповщае се- 
редньоарифметичним значениям маси 1 часу, що е бывшими вщ 
середшх значень (тобто праворуч 1 вгору вщ точки А); В — 
вщповщае середньоарифметичним значениям маси 1 часу, що е мен- 
шими вщ середшх значень (тобто л1воруч \ вниз вщ точки А).

Координати точки А (Хср, Уср):

^ 0 ,5 + 1 ,5 + 2 ,5 + 3 ,5 + 4 ,5 + 5 ,0  17,5 т т
Хср = 6  -  & -  2,92;

0 ,16+0,18+ 0 ,23+0 ,26+0 ,28+0 ,30  1,41
У‘Р ш ^ 6  “  “ 6 “  ’  0 , 2 3

Координати точки Б (Х'ср, У'ср):

V' 3,5 + 4,5 +  5,0 13 .
А  ср “  2 з  “

0,26 + 0,28 + 0,30 0,84 л
у ср — 2 — 2 "*

Координати точки В (Х " срУ "ср):

-  0.5 + 1,5 +  2,5 _  4,5 .
а  ср =  2 — з  ”  1 ,04,

0,16 + 0,18 + 0,23 0,57
У  ср = ------------2----------- =  ~ У  ”  ° ’ 19-

За одержаними координатами наносимо точки А, Б 1 В на 
граф]к, з ’еднуемо Тх лЫею 1 продовжуемо цю линю праворуч 1 

Л1воруч через усе поле графика (рис. 4.2).
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Математична залежшсть м1ж часом на встановлення заготовки 
У I масою заготовки X визначаеться р»внянням прямо» лшп э куто- 
вим коеф»ц»ентом:

У -  аХ + в,

де а — кутовий коефщ1ент, що дор1внюе тангенсу кута а ;
в — в1льний член р1вняння, що дор1внюе вщр»зку, який 

в|дс!каеться на ос» У при перетин» п похилою нормативною лш»ею. 
В нашому приклад»

У с р -У '^ р  0 ,2 8 -0 ,1 9  0 ,0 9 ,. п п 1

а *  {&а " Х'ср -  Х"ср “  4,33 -  1,50 2,83 0 , 0 3

а в1др1эок “в”, як видно з графжа, становить 0,15.
Таким чином, р»вняння нормативно» залежност» М1Ж до- 

пом1жним часом на встановлення заготовки Тд та и масою Р мае 
вигляд Тд -  0,03Р + 0,15.

Маса, кг

Рис. 4.2. Граф1к нормативно! залежност! часу на встановлення деталей в!д
1хньо1 маси
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4.2.6. Визначення нормативноТ залежност! 
за методом найменших к в адр ат

Нормативна лння, одержана за методом найменших квадранв, 
вщповщае умов1 , що сума квадратов вщхилень у а х  дослщних точок 
вщ нормативноТ лшп буде найменшою. Нормативна формула при 
цьому визначаеться математичним способом, шляхом розв’язання 
системи двох р1внянь:

п п п
а ^ Х 2  +  ЬЁХ = 2 Х \

1 1 1

а ^ Х  +  пЬ -
1 1й

де а — коеф!щент при незалежнш величин! X; Ь — вшьний член 
р1вняння; '

п — кшьюсть незалежних змшних величин;
X — незалежна змшна величина; V — залежна змшна величи­

на.
Для прикладу в13ьмемо Т1 сам1 наслщки хронометражних спо­

стережень, що 1 в роздш  4.2.5.
Маса заготовки X, кг: 0,5; 1,5; 2,5; 3,5; 4,5; 5,0.
Час на встановлення заготовки V, хв: 0,16; 0,18; 0,23; 0,26; 

0,28; 0,30.
За цими даними складаемо допомхжну розрахункову табл. 4.2.

Таблиця 4.2
Допом1жна розрахункова таблиця

Номер спосте- 
реження X V X • V X2

1 0,5 0,16 0,08 0,25
2 1,5 0,18 0,27 2,25
3 2,5 0,23 0,58 6,25
4 3,5 0,26 0,91 12,25
5 4,5 0,28 1,26 20,25
6 5,0 0,30 1,50 25,00

Сума 17,5 1,41 4,60 66,25

Пщставляемо потрйбш величини до вищенаведеиоТ системи 
ршияиь I розв’язусмо II
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66,25а + 17,5Ь + 4,60;
17,5 а + 6 Ь -  1,41.

3  другого ревняння виражаемо “Ь” через “а ”:

Ь -  1,41 ~  Н>?1 «  0,24 -  2,92а.6
Знайдене значения “Ь” пщставимо у перше р1вняння:

66,25а + 17,5 (0,24 -  2,92а) -  4,60.

Шсля вщповщних перетворень одержимо

15,5а -  0,4; 

а ■ ■ ° ’03-

ТОД1

' Ь -  0,24 -  2,92 • 0,03 -  0,15.

Отже, формула нормативно! залежност! матиме такий вигляд: 

У -  0,03Х + 0,15, 
а це означае таку залежшсть допомежного часу Тд на встановлення 
заготовки вщ и маси Р:

Тд -  0,03Р + 0,15.

4.2.7. Виведення нормативних формул при двох незалежних 
змшних чинниках

Якщо дослщжувана величина залежить водночас вщ двох чин- 
НИК1В, як, наприклад, час на перем1щування деталей вручну Т 
залежить вщ ТхньоТ маси Р \ вщсташ перемщування 1 1 ця залежшсть 
е прямолшшною типу Т | “  а ^  + Ъ| та Т 2  ”  а21 + Ь2, то загальна 
залежшсть одночасно вщ двох чинник1в математично виражаеться 
таким р1внянням:

Т -  3 1 Р + а г! + Ь, 
де Ь; Ь); Ъ2  — вшьний член р1вняння, який мае неоднакове значения 
у кожному з трьох наведених р1внянь.

Постшшй член з останнього р1вняння може бути визначений 
за такою формулою

(Ь| -  щ Рсоп80 +  (Ьг -  а2 1 СОП81) ь „  .... 2
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де Рсопз! — поспйне, тобто зафшсоване значения маси деталь за 
яко! вивчаеться вплив на норму часу вщсташ перемщування детал! 
1 ; 1соп$ 1  — зафксоване значения в одета ш перемщування детали за 
якоТ вивчаеться вплив на норму часу маси детал1 Р.

Приклад. Побудувати нормативну лшш 1 вивести емшричну 
формулу для встановлення норматив1в часу на перемщування де­
талей у робочШ зош. Маса перемгщуваних деталей змхнюеться вщ
2 до 32 кг, а водстань перемещения — вод 1 до 10 м.

Кшьюсть спостережень, необходних для виявлення залежносп 
часу вщ маси детал!

Тод! ряд значень маси матиме такий вигляд
Р 1 -  2  кг 
Р2  -  2 + 5 -  7 кг 
Р3 -  7 + 5 -  12 кг 
Р4  -  12 + 5 -  17 кг 
Р5  -  17 + 5 -  22 кг 
Р6  -  22 + 5 -  27 кг 
Р7  -  27 + 5 + 32 кг
Водповодно штервал м!ж значениями водсташ становитиме

1 | ■ 1 м
1 2 “ 1 + 1 , 8  е  2 , 8  м
13 -  2,8 + 1,8 -  4,6 м 
Ц  » 4,6 + 1,8 -  6,4 м 
<5 ~ 6,4 + 1 ,8 “ 8,2 м
16  -  8 . 2  + 1 , 8  -  1 0  м

вод в одета ш перемщування:

1 нтервал м1ж значениями маси становитиме 

Т 1 Р тах — Ргош 32 — 2

1та х  -  1т т  1 0  -  1
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Тепер слщ визначити числов» значения чинниюв, ям пщ час 
спостережень будуть фжсованими, тобто незмшними. Для вивчення 
залежносп часу вщ вщсташ перемщування вантажу за фжсовану 
величину береться середшй член ряду: Рсопз! -  Р4  -  17 кг. Для 
дослщження залежносп часу вщ маси деталей можна взяти одне з 
двох середшх значень вщсташ: 13  або 14. Приймаемо за фхксовану 
величину 1сопз1 -  13  -  4,6 м.

Хронометражш спостереження, проведеш безпосередньо на ро­
бочих мхсцях, дали таю ряди часу на перемщування важких де­
талей:

а) залежно вщ маси детам при зафжсованш вщсташ 1сопк1 -  
4,6 м

Р, кг 2 7 12 17 22 27 32
Т, хв 0,20 0,23 0,27 0,29 0,32 0,*>5 0,38

б) залежно вщ вщсташ перемщування при зафжсованш маа 
Рсопз! -  17 кг.

1, м 1.0 2,8 4,6 6,4 8,2 10,0
Т, хв 0,20 0,25 0,31 0,36 0,42 0,47

Переносимо шдсумковх вщомосп хронометражних спостережень 
на графжи з р1вном!рнимй шкалами (рис. 4.3 та 4.4). Розташування 
точок на графиках свщчить про прямолшшний характер нормативних 
лшш в обох випадках.

Тепер можна вивести емшричну формулу для визначення часу 
залежно вщ маси перемщуваних деталей при фжсованш вщсташ 
перемщування 1соп51, що дорхвнюе 4,6 м.

Середш значения часу 1 маси деталей, тобто координати се-
редньоТ точки А 1 (Хер, Уср) будуть такими

2 +  7 + 12 +  17 + 22 +  27 + 32Хер ----------- --------------------------------- ----- 17;

0,20 + 0,23 +  0,27 +  0,29 + 0,32 +  0,35 +  0,38 л „„ 
Уср “  ^ “ 0,29.

Координати точки Б 1 (Х'ср, У'ср):

Х'ср -  - - * - 2, 7  + 3 2  -  27,
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-  -  0,35.о '
Координати точки В1 (Х"ср, У"ср):

лгч 2 +  7 + 1 2 + 1 7  п гX ср -------------4 — ------ “  9,5,

У"ср -  0.20 +  0,23 +  0,27 +  0,29 ш 0  2 5

Визначеш точки (А |, Б |, В |) наносимо на графйс (рис. 4.3).

а . -  -  Г_ср - У"_СР  _  0,35 -  0,25 0,10 _
3 1  1&а1 Х'ср -  Х''ср 27 -  9,5 _  17,5 0,00Ь’

Вщизок Ъг, як видно з графжа (рис. 4.3), дор1внюе 0,18.
Отже, нормативна формула залежносп часу перемщування Т 

вщ маси деталей Р при 1сопз1 -  4,6 м матиме такий вигляд:

Т 1 -  а 1 Р + Ь1 -  0.006Р + 0,18.

Аналопчш розрахунки залежносп часу перемщування деталей 
вщ вщсташ перемщування при зафжсованш (постшшй) мас1 деталей 
Рсопз! ■ 17 кг дають таку формулу нормативно! залежносп:

Т2  -  аг1 + Ь2  -  0,0311 + 0,16.
Для визначення нормативно'1 залежносп часу вщ впливу двох 

зм1нних чинник1в необхщно розрахувати величину поспйного члена.

(Ь1 — а 1 Рсоп8 1)+(Ь 2  -  аг 1 сопз!)
2  *

(0,18 -  0,006 • 17) +  (0,16 -  0,031 • 4,6)
2

ш ( 0 ,1 8 - 0 ,1 0 2 ) +  (0 ,1 6 -0 ,1 4 3 )  _  0,078 +  0,017 _  0  0 4 8

2 2
Для нашого прикладу остаточна нормативна формула залеж­

носп часу вщ маси деталей та вщсташ 1х перемщування набувае 
такого вигляду:

Т -  а ,Р  + а21 + Ь -  0,006Р + 0,0311 + 0,048.

4.3. Перев1рка нормативгв у виробничих умовах

Нов! нормативш матероали для нормування пращ до 1х затвер- 
дження необхщно ретельно випробувати (переварите) у виробничих 
умовах.



Основним завданням випробування (перев1рки) нових норма­
т и в  до IX затвердження е з ’ясувати:

1 ) чи вщповщають органозащйно-техшчно умови, на яко 
зороентовано нормативи, тому ровню техшки, технологи, оргашзацп 
пращ та виробництва, який фактично е на шдприемствах або може 
бути досягнутий без додаткових каштальних вкладень;

2) ЧИ сбгруНТОВаНИМ б Вибор ВПЛИВОВИХ ЧИННИКОВ, що прийнято 
для розрахунков нормативов;

3) наскольки повно охоплено нормативами найболыи поширеш 
1 характерно розновиди органозацойно-техночних умов роботи, техно­
лопчних процеав, устаткування, шструменту, матероалов;

4) наскольки зручно \ просто користуватися нормативами у 
виробничих умовах для розрахунков техшчно обгрунтованих норм;

5 ) як водоб’еться на трудомкткосп продукцп вдосконалення 
трудового процесу 1 впровадження прогресивних режимов роботи 
устаткування, передбачено новими трудовими нормативами;

6 ) чи потробно вносити корективи до розроблених нових нор- 
мативних матероалов.

Отже, головна мета переворки нових нормативов у виробничих 
умовах полягае у подтвердженно Тх обгрунтованосто, готов носто до 
широкого впровадження у виробничу практику.

Переворку нормативов здойснюють технологи о нормувальники 
под керовництвом головного онженера пщприемства за методикою 
головно'о' нормативно-дослодноо станцоо.'яка очолювала о координувала 
весь процес створення нормативов.

Створення нормативов, особливо на принципово ново техно- 
логочно процеси, яко рашше не оснували, — дуже складна, 
водповодальна о трудомостка робота, що шодо тривае 1 — 2  роки о 
потребуе активное участо великого числа квалофокованих фаховцов.

Посля переворки нормативи затвердж'уються у встановленому 
порядку, тиражуються о розсилаюто>ся заонтересованим пщпри- 
емствам о органозацоям для користування ними.

4.4. Мокроелементш нормативи часу

Це специфочний ,р1зновид нормативов, .-що встановлюються на 
дробно частики ручних трудових процесов — мокооелементи. Заслуга 
у розробцо та широкому застосуванно мокроелементиого методу 
аналозу о нормування пращ належить америкаооським фаховцям — 
послодонникам Ф. Тейлора.

1 2 - 4  2о83 85



Основи м!кроелементного анализу трудових процессе були за- 
кладеш ще на початку XX ст. дослщженнями подружжя Френка та 
Лшан Плбретхв. Вони подшяли ручш операцп на окремх рухи, 
ретельно Ух вивчали 1 вим!рювали траектори, час тривалосп, 
оцшювали доцшьшсть 1 ефектившсть, шукали можливоси для по- 
дальшого вдосконалення ручноУ пращ.

1926 р. А. Сепор винайшов систему МТА (англшська назва — 
“МоИоп — Т ш е Апа1уз15”, що означав “анализ рух1в 1 часу”). В 
30-х роках Д.Кв1к, У.1Ша 1 Р.Колер створили систему мжро- 
елементних нормативхв пщ назвою “\Уогк Рас1ог”, тобто таку, що 
враховувала чинники труднощ1в виконання операщ'У. У 40-х роках 
Г.Мейнард, Д.Стегемертон 1 Д.Шваб за завданням компашУ “Вес- 
тингауз Електрик” розробили систему МТМ ("МеШойз-Тппе Меаз- 
игетепГ — система вим1рювання часу).

Система МТМ выявилась найбшьш досконалою 1 здобула ши- 
роке визнання на пщприемствах Америки 1 ЗахщноУ Свропи.

Система МТМ включае 21 рхзновид робочих рух1в рук, шг, 
тулуба, очей. Деяю з цих рух1в мають варианта, що зумовлено 
особливостями конкретных операцш та умов Ух виконання.

Простягнути руку. Цшьовим призначенням цього руху е на- 
ближення руки до якогось предмета (деталх, шструмента, верстата). 
Генуе п’ять вар1ант)в виконання цього руху.

Узяти. Рух виконуеться з метою перемнцення предмета або 
контролю пальцями його положения у простора Генуе ам  вариантов 
руху.

Перемктити. Змша положения (м1сця знаходження) предмета 
у простор! (три варианта).

Повернуты. Обертання руки з предметом або без нього.
Натиснути. Рух виконуеться переважно з метою подолання 

опору або для точного контролю положения предмета (два вар1анти).
Установите. Рух виконуеться з метою сумщення, ор1ентування 

1 з ’еднання одного предмета з шшим.
Роз’еднати. Вщокремити один предмет вщ шшого.
Вщпустити. Вщняти руку вщ предмета (два вар1анти руху).
Ходити. Зробити один, два або бшьше крок1в у межах робочого

М1СЦЯ.

Рухи ступн! (два вароан-и).
Рухи ноги або ГОМ1ЛКИ.

Крох у б!к (два вар!анти).
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Повернута тулуб. Рух може комбшуватися 13 кроком у б!к 
(два вар1анти).

Нагнутись.
Низько нагнутись.
Опуститися на одне колшо.
Опуститися на обидва колша. Виконання руху комбшуеться з 

попередшм елементом.
Скти.
Шдвестися з положения сидячи.
Перевести погляд.
Вдивитися.
На кожен мжроелемент в у ах  його можливих вар1антах вико­

нання складен! таблиц! нормативов часу. В систем! МТМ час вира- 
жаеться у спещальних одиницях — ТМ1/ ("Тше МеазигетеШ ШИ"
— одиннця вим1ру часу).

1 ТМ11 -  0,00001 год -  0,0006 хв -  0,036 сек.

У табл. 4.3 для прикладу наведен! «ормативи часу на 
м^кроелемент “установити” в тисячних частках хвилини для довжи- 
ни траекторп руху до 25 мм.

Таблиця 4.3
Нормативи часу на мжроелемент “установити”

(за системою МТМ)

Клас щЫьност! 
ч’гпыяння

Характер симетрич- 
ност!

Норматив часу в тис. частках хвилини
Тримати предмет:о ъдпиппи

зручно незручно

В1льне, без натиску- 
вання

Повна 3,36. 6,72
Часткова 5,46 8,82
Вщсутня 6,24 9,60

Повна 9.72 13,08
1 уге, легке натиску-
вання Часткова 11,82 15,1»

Вщсутня 12,60 15,96
Повна 25.80 29,16

Щ!льне. сильне на- _. _ .
тискування Часткова 27,90 31,26

Вщсутня 28,68 32,04

Для зручносп користування кожному м1кроелементу присвоено 

буквенний шифр. Квал1ф1Кований жженер-доопдник може швидко 
записувати мжрослсменти пщ час роботи, розшифровувати Тх, 

ф1ксувати фактично витрачений час, оцшювати м!ру досконалосп 

трудового процесу у виконанш конкретного пращвника. Користую-
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чись таблицями часу мокроелементов, можна проектувати трудов! 
процеси з одночасним визначенням проектного (нормативного) часу.

Кр^м згаданих, вщомо й оншо системи мжроелементного норму­
вання, що використовуються формами США, Великобританп, Швецп, 
Шмеччини, Францп, Японй, Голландп, Бразилп, Канади, Австралп.

У 1981 р. Науково-дослодний шститут пращ (Москва) за участю 
Украонського фолоалу цього институту розробив Базову систему 
мокроелементних нормативов часу (БСМ), яка була рекомендована 
для широкого впровадження на промислових пщприемствах.

Базова система мостить нормативи часу на 19 мокроелементов: 
простягнути руку, перемостити, повернута предмет, повернути ру­
коятку (маховик), установити на площину, установи™ на вал або 
в отвор, роз’еднати, взяти, водпустити, натиснути рукою, рух ступно 
(ноги), ходити, повернути тулуб, асти, подвестися з положения 
сидячи, чагнутися, розпрямИтися, придивитися, перевести погляд.

Залежно вщ умов 1 способу виконання система нараховуе 50 
розновощов рухов. Сфера застосування БСМ — трудово процеси на 
пщприемствах масового ) великосершнош виробництва.

Система мкроелементних нормативов часу призначена для нор­
мування, анал1зу та проектування ручних трудових процеав у 
розних галузях промисловосп. То також можна використовувати для 
встанозлення галузевих 1 можгалузевих нормативов на трудово при- 
йоми та ох комплекси без проведения трудомостких хронометражних 
спостережень, ощнки розних вароантов виконання трудового процесу. 
Модело рацоональних трудових процесов, побудовано з використанням 
БСМ, можуть використовуватися як засоб навчання роботников 
рацюнальних методов прац!. В табл. 4.4 для прикладу показано 
нормативи часу на мокроелемент “взяти”.

Базова система мокроелементних нормативов часу в 80-х роках 
активно впроваджувалась на подприемствах приладобуд1вно'1 1 

радооелектронно! промисловосп Украони, зокрема у виробничому 
об’еднанно “Фотон” (Сомферополь), на заводо “Весна” 
(Днопропетровськ), в акционерному товариство “Концерн "Електрон" 
(Львов). На жаль, економочна криза, спад виробництва не сприяли 
розвитку методов удосконалення оргашзацп о нормування працо, що 
негативно вплинуло о на практичне застосування БСМ у вотчизняной 
промисловосп.

Однак це зовсом не означае, що система не мае майбутнього. 
То слщ пропагувати, вивчати у навчальних закладах. Знания фаховцов 
цоео справи стануть корисними, на них зросте попит, як ильки



Н
ор

ма
ти

ви
 

ча
су

 
на 

м
ж

ро
ел

ем
ен

т 
“в

зя
ти

 
пр

ед
ме

т 
ма

со
ю 

до 
1,0

 
кг 

од
ш

ею
 

ру
ко

ю

5кас5

5

*
XОя
'В
5
во§X

л
Xо
2

§3м

ПО
­

на
д

§

ДО 3

20
»о
оо

»о
со

*о
*н

о

СО

О

о

по
­

на
д

8

до 8

20

*п
оо

СО

О
”н

*

а

а
н0
1о.
с

2о.ои
хо.
С

5 ч О м н « Э > ,  а «  I  I м с а о « 2 и н  — и

Бе
з 

об
ер

сж
-

Н
О

СТ
1

С
ер

ед
ня

Ве
ли

ка
 

(г
а-

 
ря

ч!
,

К
Р

И
Х

К
1,

го
ст

р!
,

СЛ
И

ЗБ
К

1

пр
ед

м
ет

и)

и н >,В' о«о о & о ^ х о  о  н —

89



почнеться пожвавлення економ1чно\‘ кон’юнктури, особливо ж, коли 
конкуренщя примусить кер1вник1в 1 менеджер1в зменшувати затрати 
виробництва за рахунок внутр1шшх резервов. Що ж стосуеться ре- 
зсрв1в використання робочого часу на пщприемствах Украши, то 
вони величезш, по-справжньому хх ще шхто не дослщжував.

Контрольна запитання I завдання

1. Що таке нормативна матсреали, для чого вони кнують?
2. За якнми ознаками класиф1кують нормативна матер1али?
3. Що таке нормативи часу 1 для чого вони використовуються?
4. Чим вщр1зняються загальнопромислов! нормативи вщ галу-

зевих?
5. За яки х умов е дощ льним  використання м1сцевих НОрма-

ТИВ^В ?
6 . Окреапть сферу використання диференцшованих норма-

ТИВ1В.

7. Як1 допустим! меж1 точност1 встановлеш для норматив1в 
залежно вщ типу виробництва?

8 . У чому полягае прогресившсть нормативних матер!ал1в?
9. Назвпъ основн! етапи створення норматив1в.

10. Що вщбивае нормативна лппя?
11. Яке значения мае 1 що регламентуе робоча методика?
12. У чому полягае суть графоа нал Личного методу середньо- 

арифметичного знаходження нормативно! лшн?
13. Як визначаеться нормативна залежшсть за методом наймен- 

ших квадрат1в?
14. Як1 нормативи називають мжроелементними 1 чому?
15. Як1 вам в1дом1 системи мжроелементних норматив1 в?
16. Назв1ть основш види мжроелеменпв трудового процесу.

Розд'ш V. НОРМИ ЗАТРАТ ПРАЦ1

5.1. Класифжащя норм затрат пращ

Трудов1 процеси вщбуваються у р1зномаштних оргашзащйно- 
техшчних умовах, з р1зним ступенем под1лу й кооперування пращ. 
Дуже ре р1зняються виконуваш пращвниками функцп. Неоднаковим 
е ревень мехашзацй виробництва: поряд з високомехашзованими та 
апаратурними процссами кнуе безлхч робочих мкць ручноУ пращ.

У кожному конкретному випадку мае застосовуватися особлива 
технолопя нормування, що втелюсться у конкретних видах норм 
затрат пращ. Це вимагае вщ нормувальниюв доброго знания кла-
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сифёкацё! норм затрат пращ, аби безпомилково обирати той чи ёншёй 
рёзновид норми залежно вщ особливостей трудового процесу.

Загальна схема класифёкацё! норм затрат пращ показана на 
рис. 5.1. Весь спектр широкоуживаних норм подёляеться на плеть 
груп за такими ознаками: за призначенням, видом затрат часу, 
сферою поширення, перёодом дп, ступенем деталёзацё!, методом об­
грунтування. Розглянемо П0 СЛ1Д0 ВН0  ВС1 Ц1 рёЗНОВИДИ норм.

5.1.1. Трупування норм за призначенням

Норма часу Нч — це кёлькёсть робочого часу, об’ективно 
потрёбного для виконання конкретно'! роботи (операцп) за певних 
органёзацёйно-технёчних умов. За одиницю вимёру норми часу мо- 
жуть слугувати: хвилина, година, день.

Норма часу е базовим показником живо! пращ, всё ёншё види 
норм е похёдними вщ норми часу. Структура найбёльш уживаних 
норм часу розглядаеться нижче.

Норма виробётку Нв — це кёлькёсть одиниць продукцп в на- 
туральних показниках, яку повинен виробити пращвник в одиницю 
робочого часу (за годину, змёну, мёсяць) за певних оргашзацшно- 
техшчних умов.

Норма виробётку залежить вщ тривалостё робочого перёоду та 
норми часу, встановлено! на одиницю продукцп. Змённа норма ви­
робггку

|Нв - ^Тзм : Нч. (

Приклад: норма часу на одну операцёю становить 0,5 хв; ро- 
боча змёна тривае 480 хв. Тодё змённа норма виробётку становитиме: 
Нв -  480 : 0,5 = 960 операщй.

У практичнш роботх часом доводиться розраховувати, як 
змёниться норма виробётку, якщо змёнюеться норма часу, 1 навпаки.

Мёж змёною норми виробётку 1 норми часу ёснус така за- 
лежнёсть: якщо норма часу зменшуеться на х%, то норма виробётку 
зростае на у% :

Нв +  ^  = ___ 1 2 “ ___
100 „  хНч

Н ч - Т о о
Пёсля вёдповёдного перетворення цёс! рёвностё дёстанемо

ЮОНв + уНв Тзм 100 
100 ~  100 Нч -  хНч
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НОРМИ ЗАТРАТ ПРАЦ!

ЗА ПРИЗНАЧЕННЯМ

часу
вироб1тку 
обслуговування 
чисельносп 
пщлеглосп

>̂СП1ВВ1ДНОШеННЯ К1ЛБ 

КОСТ1 ПраЦ1ВНИК1В

нормоваш завдання

ЗА СФЕРОЮ 
1ПОШИРЕННЯ

М1жгалузевх
галузев!
районш
М1СЦеВ1

ЗА СТУПЕНЕМ 
ЦЕТАЛ13АЦ1Т

а) детал1эован1: 
мнсроелементш 
елементн! 
операцш ж
б) укрупнен!: 
комилексж
ТИПОВ1
един!

ЗА ВИДОМ ЗАТРАТ 
ЧАСУ

пщготовчо-завершаль 
иого

обслуговування робо­
чого М1СЦЯ

оперативного 
на вщпочинок 
штучного
штучно-калькуляцжн 

ого
на парию вироб1в

ЗА ПЕРЮДОМ Д1Т

тривало1 ди 
сезонш 
тимчасов! 
разов!

ЗА МЕТОДОМ 
ОБГРУНТУВАННЯ

техш чно обгрунтоваш 
досвщ но-статистичш

ЗА К1ЛБК1СТЮ 
ЛЮДЕЙ, ПРАЦЯ ЯКИХ 

НОРМУСТЬСЯ
ш д и в1д уал ы н

колективж

Рис. 5.1. Класиф1кац1я норм затрат прац!
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Оскшьки Нч • Нв -  Тзм, то шсля подалыпого перетворення 
одержуемо так! рёвняння:

1 0 0 х 1 0 0 у
У “ 1 0 0 - х ’ х “  1 0 0  + у'

Приклад: норма часу скорочуеться з 0,5 хв до 0,4 хв, тобто 
на 20%. Як змжиться при цьому норма вироб1тку, якщо вона 
дор1внювала 960 операщям?

у -  Ж . ! 20 .  25°/ 
у 100 -  20 " /о *

отже, нова норма виробггку становитиме

Нв -  960 • 1,25 -  1200 операций.

Приклад: змшна норма виробггку становить 160 деталей. Вер- 
статник, вдосконаливши свш шструмент та змшивши вщповщно 
режим обробки, став виробляти по 200 деталей за змшу. Пораху- 
вати, як зменшилась фактична трудомгстмсть одшй детал1 порёвняно
з нормативною.

Нормативна трудомюпасть

тгн Тзм 480 „
н

Фактична трудом1стк1сть

„Ф Тзм 480 г, .
Н ч = 1 ^ф = ж ш 2 ’А х в ’

отже, норма часу зменшилась на

—  • 100 -  100 -  3 4
1 ч

- 4  • 100 -  100 -  • 100 -  100 -  20% .  
Нч

Це означае, що роб1тник на обробку одше'1 детал1 витрачае не 
3,0, а 2,4 хв, тобто на 20% менше, шж передбачено нормою.

Перевёримо одержаний результат. Фактичний виробёток пере- 
вищуе нормативний на

У -  - щ  • 1 0 0  -  100- 25%.

Тод! норма часу зменшуеться на
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.  ЮОу _  100 • 25 _  
х 100 -Ну -  100 +  25 /о-

Норма обслуговування Ноб — це кшыасть виробничих 
об’екнв (верстатка, робочих мкць, людей, виробничоТ плопц тощо), 
що 1х повинен яккно обслуговувати роб1тник (бригада) за одиницю 
робочого часу.

За допомогою норм обслуговування обчислюють потр1бну 
кшьюсть допом1жних роб1тник1в та багатоверстатнимв.

Норма обслуговування для допом1жного персоналу залежить вщ 
часу разового обслуговування одного об’екта.

Приклад: за нормою тривалкть наладки одного нашвавтомата 
становить 24 хв. Скшьки одиниць такого устаткування мае обслу- 
жити один наладчик за 8 -годинний робочий день?

Ноб -  480 : 24 -  20 верстаив.
Порядок обчислення норми обслуговування для багатоверстат- 

НИК1В див. у роздш 6.2.
Норма чисельносп персоналу Нчис — це розрахункова 

кшьюсть пращвниюв, необхщних для яюсного обслуговування ви­
робничих об’екнв р1зноман)тного призначення. Широко використо- 
вуеться у допомгжному виробництв!, на апаратурних процесах, на 
транспорт! тощо.

Приклад: з попереднього прикладу вщомо, що норма обслуго­
вування для одного наладчика становить 20 верстаив. Якою мае 
бути явочна норма чисельносп наладчиюв, якщо на дш нищ  40 
верстаив працюють у 2  змши?

, ,  гп 40 »Нчис “  „  ■> • Кзм =  • 2 -  4 чол.,Ноб 20
де ш — кшьюсть верстаив, Кзм — коефщкнт змшноси роботи 
верстаив.

Норма пгдлеглоси — це оптимальна кшьюсть оаб, пщлеглих 
одному кер1вников1. Застосовуеться для правильного визначення 
кшькосп посад кер1вниюв (бригадир1в, майстр1в, старших майстр1в, 
начальник!!! змш та дшьниць).

Норма гйдлеглосп для майстр1в загонвельних дшьниць прила- 
добуд!вних завод1в, наприклад, залежить вщ типу виробництва, но­
менклатур» деталей, складносп продукцп та питомо'1 ваги нових 
виробйв (табл. 5.1).
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Таблиця 5.1 
#

Норми пёдлеглостё для майстрёв заготёвельноУ дёльницё

Тип виробництва

К|льк1сть найме- 
нувань деталей, 
закр^плених за 
д!льницею, шт. 

(не б1льше.)

Норма п!длеглих роб!тник1в, чол., при се- 
редиьому розряд! роботи до:

2,5 3,0 3,5 4,0

500 30 29 27 25

1ндив1дуальний 1 ма- 1000 27 26 24 23
лосерШний 2000 25 24 22 21

5000 23 22 20 19
Понад 5000 22 21 . 19 18

50 34 33 31 30
100 32 31 29 28

Сер1йний 250 30 29 27 26
500 28 27 25 24

Понад 500 25 24 22 21
25 38 37 35 34

ВеликосерШний 1 ма- 50 36 35 33 32
совий 100 34 33 31 30

Понад 100 31 30 28 27

Замёна освоено! продукцп новою ускладнюе роботу майстра, 
тому норма пёдлеглостё зменшуеться вёдповёдно до питомо! ваги 
нових виробёв :
Питома вага нових виробёв у Поправочний коефёцёент до
планё випуску продукцИ норми пёдлеглостё
дёльницею, %
До 20 . .............................. ... 1 . 0

Вёд 20 до 5 0 ..............................  0,95

Понад 5 0 .....................................  0,9

Норма спёввёдношення працёвникёв характеризуе нормативнё 
пропорцё! чисельностё працёвникёв рёзних категорёй (основних та 
допомёжних робётникёв, ёнженерёв ё технёкёв, конструкторёв I та II 
категорёй тощо).

* Данюк В.М., Кожаринов И.В., Москалюк В.Е. Организация труда на участке 
мастера машиностроительного завода. — К.: ТехнЫа, 1980. — С. 332.
Там же. — С. 331.
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Нормоване завдання — розрахунковий обсяг роботи, який по­
винен виконати пращвник (колектив) за певний робочий перюд 
(змшу, мкяць). Цей вид норми вживаеться на сталих процесах, 
коли немае потреби перевиконувати план, а заробггна плата нара- 
ховуеться за почасовою формою.

5.1.2. Групування норм за видом затрат часу

Норма шдготовчо-завершального часу Тпз — в единичному I 
малосершному виробницт встановлюеться на одну деталь (вир1б); 
у серийному — на партию деталей (виробев); у масовому виробницт  
одна й та сама робота повторюеться щодня, а подготовка робочого 
М1сця здебшьшого покладаеться на допом1жних робггншав, тому 
пщготовчо-завершальний час е дуже малим 1 приеднуеться до часу
обсл уговуван н я робочого М1СЦЯ.

Особливгстю ц1е'1 норми е те, що вона не залежить вщ величини 
партп деталей. Це означае, що затрати пщготовчо-завершального 
часу зменшуються, коли кшьккггь деталей у партп зростае. В цьому 
за шших однакових умов 1 проявляеться економ1чна перевага вели- 
косершного 1 масового виробництва.

Норма часу обслуговування робочого мкця Тоб — при нор- 
муванш операцш мехашчно'1 обробки в умовах масового 1 сершного 
виробництва визначаеться окремо для оргашзацшного 1 техшчного 
обслуговування; в шдивщуальному 1 малосершному виробницт на 
частини не подшяеться. Величина ц1е» норми залежить вщ ступеня 
рацюнальноси подшу й кооперування пращ меж основними та до- 
ПОМ1ЖНИМИ роб!тниками.

Норма оперативного часу Топ — включае основний час 1 

неперекривну частину допом1жного часу. Залежно вщ типу вироб­
ництва, особливостей технолош та можливостей мехашзацй розра- 
хунк1в для встановлення норми оперативного часу викорисговуються 
нормативи р13ного ступеня укрупнения. На складальних операщях 
у масовому виробництв1 доцшьно вживати м 1кроелементш нормативи 
на трудов! рухи. У великосершному виробницт використовують 
нормативи на трудов1 да та прийоми, у сершному — нормативи на 
прийоми 1 комплекса прийом1в, малосершному та 1ндивщуальному — 
укрупнен! нормативи основного, допом1жного та оперативного часу.

Норма часу на вщпочинок Тв — включае сумарну кшьюсть 
часу регламентованнх перерв, встааовлюваних на змшу. Час на 
вщпочинок здебшьшого об’еднуеться з часом на особист! потреби. 
Норма часу на вщпочинок залежить вщ ф|зичних та нервово* 
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психёчних навантажень на организм людини пёд час роботи, наявностё 
й рёвня шкёдливих факторёв виробництва, стану мёкроклёмату у 
вирОбничому примёщеннё тощо.

Норма штучного часу Тшт — не сумааний час (за винятком 
пёдготовчо-завершального), необхёдний для виготовлення одиницё 
продукцп (виконання операцп) за певних оргашзацшно-техшчних 
умов. Норма штучного часу е складовою частиною корми часу Нч. 
У серёйному виробництвё, коли деталё на механёчму обробку запу- 
скаються партёями, спочатку розрахозують норму штучного часу на
0ТТН\7 ТТРТЯЛК и и  П ПРП ЯТП Ю *

[ерейти до повноТ норми Нч, 
яка е основною планово-облёковою одиницею, треба до штучного 
часу додати час пёдготовчо-завершально1 роботи, розраховаиий на 
одну деталь або операцхю. Отже, норма штучного часу самостшного 
значения не мае, п розрахунок е етапом на шляху обчислення повно\' 
норми Нч, тобто норми штучно-калькулящйно э часу.

Норма штучно-калькуляцшного часу Тшк — це повна норма 
часу, необхщного для виготовлення одиницё продукцп (виконання 
операцп) за певних оргашзацшно-техшчних умов. Ця норма е ос­
новою планування виробництва, оргашзацп пращ, нарахування за- 
робётноУ плати тощо, тобто саме з ще! норми починаеться вся пла- 
ново-економ1чна та орган1зац!йна дёяльшсть на пщприемств!.

Повна, або розгорнута, формула норми штучно-кальку- 
лящйного часу мае такий вигляд

Тшк -  Тпз + То + Тд + Торг + Ттех + Тв + Тос + Тпр.
На практищ часто об’еднують основний 1 допом1жний час, час 

орган1зац1йного 1 технёчного обслуговування, час на вщпочинок та 
особист! потреби. У сершному та шдивщуальному виробництв! час 
регламентованих перерв Тпр, як правило, вщсутшй. Тод! формула 
штучно-калькуляцёйного часу набувае спрощеного вигляду:

Якщо деталё запускаються у виробництво партёями, тодё 
пёдготовчо-завершальний час даеться на партёю, а штучно-кальку- 
ляцёйний час на одиницю продукцё1 становить суму штучного ё 
пёдготовчо-завершального часу:

+ Торг + Ттех + Тв + Тос.

Тшк -  Тпз + Топ + Тоб + Твоп.

Т'пзТшк -  Тшт + п •
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де Т'пз — пщготовчо-завершальний час на парию вироб1в, п — 
кшьюсть вироб1В у партп.

Норма часу на парию вироб1в Тпар — сумарний час виготов­
лення парта вироб!в за певних оргашзацшно-техшчних умов. Ця 
норма вживаеться у сершному виробницт, коли вироби запуска- 
ються у роботу не поштучно, а парнями. Вона е необхщною для 
планово-економ1чних розрахунюв у оперативному плануванш вироб­
ництва.

Т'пз
Тпар = Тшт + Тпз — Тшт + —- — ш Тшк п

5.1.3. Групування норм за сферою поширення

М1жгалузев! норми розробляються централ13свано на таю ма- 
сов! процеси, що мають мюце в у ах  галузях виробничоУ сфери, а 
нерщко зустр!чаються й у невиробничш сфер!. Такими е, наприклад, 
едиш норми на буд!вельно-монтажш та вантажно-розвантажувальш 
процеси.

Галузев! норми розробляються галузевими нормативно- 
дослщними оргашзащями, поширеш в межах одшеУ галузЬ наприк­
лад, у сшьському господарств!, металурги, на лесозагопвельних робо­
тах.

Районш норми теж розробляються галузевими нормативно- 
дослщними оргашзащями, але для пщприемств, сконцентрованих в 
окремих географечних районах (територ1ях, басейнах) 31 своУми при- 
родно-юиматичними умовами. Прикладом можуть бути басейнов1 

норми на ловшня та переробку риби. Адже, одна р1ч ловити рибу у 
закритих водосховищах та прибережнш смуз1 мор1в 1 зовам шша — 
у вщкритому мор! чи океаш.

М|сцев1 норми розробляються безпосередньо на пщприемствах, 
в оргашзащях та установах з метою щонайповшшого врахування 
м)сцсвих оргашзацшно-техшчних умов виробництва.

5.1.4. Групування норм за перюдом дп

Норми тривалоУ дн або умовно-поспйш встановлюються на 
таю роботи, де технолопя тривалий час не змшюеться, наприклад, 
виготовлення моделей, стержшв, земляних форм, заливання рщкого 
металу у форми в чавунолив;'рних цехах.

Сезонш норми застосовуються не щлор1чно, а в окремих 
перюдах року через те, що умови роботи, наприклад, влпку 1 взимку 
дуже розр1Эняються, що об’ективно впливзе на продуктившсть пращ.
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Наприклад, лёсозаготёвельнё роботи вести взимку набагато склад- 
нёше, нёж влётку.

Тимчасов» норми встановлюються на обмежений час, наприк­
лад, на перюд освоения ново! продукцп, коли робётники ще не 
набули потрёбних навичок, а технолопя не стабёлёзувалася.

Разовё норми використовуються на поодиноких, неповторюва- 
них р оботанап р ик лад, пёд час реставрацп унёкальних споруд, 
лёквёдацё! аварш, в експериментальному виробництвё.

5.1.5. Трупування норм за ступеней детадш цй

Включае двё пёдгрупи норм: а) деталёзованё, або шакше — 
диференцёйованё; б) укрупнен!.

Деталёзованё норми

Мёкроелементш норми — встановлюються на окремё трудов! 
рухи (мёкроелементи трудового процесу) у масовому виробництвё 

^ пёрёважно для ручних, ручних мехашзованих та машинно-ручних 
робёт. Самостшного значения не мають, оскёльки е складовою опе- 
рацёйних норм часу.

Елементш норми — встановлюються на окремё елементи трудо­
вого процесу: шдготовчо-завершальнё дп працёвника, основнё при- 
йоми, машинний .час, допомёжнё прийоми, оперативний час тощо. 
Самостёйного значения не мають, бо е складовою норми штучного 
часу на операщю. ' *

Операцёйнё норми встановлюються рёзними методами на окрему 
операщю трудового процесу.

Укрупнен! норми

Комплексш норми на вёдмёну вщ деталёзованих встановлюють­
ся на комплекс взаемопов’язанйх операщй незалежно вёд того, вико- 
нуються вони одним працёвником чи колективом. Використовуються 
здебёльшого в експериментальному, шдивщуальному та мало- 
сершному виробництвах за умов бригадно‘1 форми оргашзацп пращ.

Типовё норми — необхёднё затрати робочого часу на виготов­
лення типового представника з певноТ групи однорёдних, але неодна- 
кових предметов пращ за стандартизованих оргашзацшно-техшчних 
умов. Розробляються на пёдставё типово! технолош. Прикладом мо- 
жуть бути типовё норми на токарну обробку груп рёзних за 
розмёрами, але подёбних за формою зубчастих колёс, валёв, осей. 
Типова норма при цьому встановлюсться не на кожний типорозмёр 
деталё, а на одну найбёльш представницьку деталь з групи.
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€диш норми — встановлюються на однаков1 технолопчш опе- 
рацп або комплекси операций, умови виконання яких у р1зних галу- 
зях 1 районах мало чим розр1зняються або однаковь До таких нале­
жать едиш норми на буд^вельно-монтажш, альсько-господарсью, 
л1созагопвельш роботи тощо.

5.1.6. Групування норм за методом Тх обгрунтування

Техшчно обгрунтоваш норми проектуються на конкретш робо­
ти (вироби, детали операцп) за умов стало! технологи, досконалоУ 
оргашзацп пращ, з максимальним урахуванням можливостей техно­
логичного обладнання.

Розр^зняють таю  три Р13Н0ВИДИ техш чно обгрунтованих норм:
розраховаш за нормативними материалами;

~~ хронометражш;
розраховаш за емшричними формулами.
Досвщно-статистичш норми встановлюються на пщставк влас­

ного досвщу норму вал ьника, технолога чи майстра; статистично? 
шформацй про трудом1Стюсть подобно? роботи у минулому; за ана- 
лопею з трудом1стклстю 1нших под!бних роб1Т. Викорисговуються на 
дшьницях, де продукция часто змшюеться, технолопя не стабшьна, 
организация виробництва 1 пращ не е досконалою.

5.1.7. Групування норм за юльюстю людей, 
праця яких нормуеться

1 ндив!дуальш норми — призначаються для одного окремого 
пращвника за 1ндишдуальн0 1  оргашзацп пращ.

К олективш  норми —  розраховаш на колектив пращвниюв: 
лан ку, бригаду, групу, змш у, тк н о  пов’язаних кооперуванням пращ
з елементами взаемозамшносп суб ’ек п в  трудового процесу.

5.2. Чинники, що впливають на величину норми

Головш вимоги до якосп норм затрат пращ зводяться до двох 
моментов: по-перш е, вони мають бути обгрунтованими, тобто 
ор1ентованими на максимальне використання техш чних можливостей  
робочого М1сця, наявних та прихованих оргашзацшних резерв1в; 
по-друге, норми повинш бути рьвнонапруженими, тобто вимагати в1Д 
пращ вниюв однакових затрат робочого часу й енерги на виконання 

р1зноманггних роби з однаковим нормованим часом.
До вимог другого порядку належать точш сть, прогресивнкть та 

динам1чн1сть.
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Значения точноеи норм швидко зростае 13 збйхыиенням обсяпв 
виробництва однорщноТ продукцп. Наприклад, у масовому вироб- 
ництй! незначна помилка технолога чи нормувальника при встанов- 
ленш норми на одну деталь може призвести до невиправданого 
збшьшення трудом 1сткост1 , отже, багатьох шших затратних показ-
НИК1В.

Надто жорстка норма вимагатиме вщ робиника перенапружен- 
ня ф1зичних та псих1чних зусиль, що може зрештою призвести до 
нервового виснаження, травматизму тощо. Навпаки, слабка за на- 
пружешстю норма розхолоджуе недосить сумлшних пращвникхв, 
провокуе порушення дисцишпни. Тому точность норм мае забезпечу- 
ватися вс1ма можливими засобами, включаючи техшчш.

Вимога прогресивноси норм полягае в тому, що вони мають 
ураховувати вс! техшкО-економшш м ож ливосп устаткування робо- 
чих М 1 сц ь, ращональш методи й прийоми пращ , повне використання 
робочого часу.

Динам1чн1сть передбачае своечасне коригування норм 
вщповщно до змш характеристик предмета пращ, технолош та ор­
гашзаци пращ, тобто кожного з тих чинник1в, вщ яких залежить 
величина норми.

Будь-який трудовий процес — це динамхчне явище, яке вини- 
кае внаслщок взаемоди суб’екта пращ, тобто людини, знарядь пращ 
1 предмета пращ. Як очтуваний, тобто нормований, так 1 фактичний 
результат пращ залежить вщ усхх трьох елеменэтв процесу пращ. 
Отже, головними чинниками, що вплйвають на норму, е людина як 
виконавець трудового процесу, знаряддя пращ та предмети пращ.

Результат пращ великою м!рою залежить вщ людини: стану н 
здоров’я, ф!зичних та псих^чних зд!бностей, стат! й В1ку, 
квал!ф!кацп, настрою, ставлення до пращ , заштересованосп у  п 
кшцевих результатах тощо.

Деяк! автори, приб1чники так званого наукового обгрунтування 
норм, закликають до обов’язкового врахування психоф!зюлог!чних та 
сощальних фактор1в, не пояснюючи, що це мае означати на прак- 
тиц1. А це може означати лише одне, що норми мають бути пер- 
сон!ф!кованими, тобто ор1ентованими кожна окрема норма на кожну 
конкретну людину.

Якщо одну й ту саму роботу паралельно на р1зних робочих 
М1сцях або послщовно на одному й тому ж робочому мющ, але у 
Р13Н1 зм1ни виконують три суб’екти (сорокар1чний чолов’яга спортив- 
но'1 статури, молода але хрон!чно хвора жшочка та багатод1тна мати 
передпенс1йного або й пенсшного В1ку), то в такому раз» пси- 
хоф1з!олопчне обгрунтування призвело б до появи трьох неоднакових
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норм на одну й т у  саму роботу з 1мов1рним сшввщнОшенням, на­
приклад, ВЩПОВ1ДНО 3,0 : 1,5  : 1,0, коли йдеться про норми ви- 
роб1тку, або 1,0 : 2,0 : 3,0 стосовно норми часу на одиницю про- 

дукцп.
Припустимо, що ва трое виконали сво! персональш норми на 

1 0 0 % кожен. Тод1 за погодинно'1 оплати пращ денний зароб1ток у 
вс1Х буде однаковий. За вщрядно! оплати пращ зароб1ток залежить 
вщ годинно1 тарифно! ставки, розщнки за одиницю роботи та змшно! 
продуктивное!-! пращ роб1тника.

Розв’яжемо нескладну задачу за таких умов: годинна тарифна 
ставка в уах  трьох однакова, бо однаковою е складность роботи, 1 

дорхвнюе вона 5 крб.; норма часу на одиницю роботи становить 
вщповщно 10, 20 1 30 хв. Яким буде зароб!ток кожного пращвника 
за 8 -годинну змшу при виконанш норм на 1 0 0  % кожним?

Денний зароб!ток обчислюемо за формулою

3  _ 1 Ж  . Рв
15 Тшк Гв’

де Рв — вщрядна розцшка за одиницю роботи, крб.:
Ст • Нч

Р в т ~ ж ~

де Ст — ставка тарифна за годину роботи, крб.
Тод! розщнки Д0р1внюватимуть В1ДПОВ1ДНО

Р в 1 = -  0,83 крб.

Рв2  =  ~ “ 1,67 крб.

Рвз = ш 2,50 крб-
Отже, денш зароб1тки становитимуть вщповщно

31 “ " Ж  ‘ 0,83 ”  39,84 крб-

3 2 -  1,67 -  40,08 крб.

33 “ Ж  ' 2 , 5 0  = 4 0 ’ 0 0  крб’
Як видно з цього умовного прикладу, персошф^ащя норм

пращ за психоф13!олопчними характеристиками виконавщв веде до
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порушення головного принципу социально!' справедливосп — р1вно1 

плати за р1вну працю. Тому не лише у вгтчизнянш, а й у свгговш 
практищ норми затрат пращ ор1ентуються на людину середшх мож­
ливостей, на середнш темп роботи. Психоф1зюлопчне обгрунтування 
норми стосуеться не так людини, як ращовального режиму пращ й 
вщпочинку, що мае знайти свое вщбиття у нормь

Звщси випливае, що головними чинниками, яы впливають на 
величину норми, е об’ективш — знаряддя та предмет пращ. 3  цих 
двох первинним е предмет пращ, а вторинним — знаряддя пращ.

Саме предмет пращ, його ф |з и к о - х 1М1ч ш  властивосп, а також 
характер виробничо'1 операцй в й зн а ч а ю т ь  I подбхр знарядь прац!, 1 
технологию, 1 квал1ф1кащю виконавщв.

У процесах мехашчноУ обробки норма часу залежить у першу 
чергу В1д твердосп материалу; дал1 — вщ характеру перетворення 
предмета пращ, наприклад, товщини та ширини стружки, яка 
зшмаеться токарним р1зцем, вщ неУ вщсташ, яку мае пройти робо- 
чий инструмент.

У процесах ф13ико-ххм1чного перетворення сировини норма часу 
на технолопчний цикл також визначаеться у першу чергу властиво- 
стями ще! сировини та характером самого процесу.

Затрати пращ на складальних, монтажних, вантажних роботах 
значною мгрою визначаються масою та габаритами перемщуваних 
предметов.

Нареши, дуже впливовим чинником величини норми затрат 
пращ е технология як система, пщ якою розумгемо робочу машину, 
гнструменти, технолопчний режим тощо. Чим досконал1ша техно­
логия, тим швидше г як1сшше ще процес перетворення предмета 
пращ, тим вищою е продуктившсть.

5.3. Методи нормування 1 способи встановлення норм

3 перегляду чинникгв, якг впливають на величину норми, не­
важно зробити висновок, що встановлення якгсноУ норми — процеду­
ра досить складна. Усшх розв’язання цього завдання значною м1рою 
залежить вщ того, чи правильно обраний споаб встановлення норми.

Розр1зняють методи нормування 1 способи встановлення норм.
, Метод нормування визначае, яку методичну 1 розрахункову 

основу обрано для встановлення норми затрат пращ тим чи шшим 
способом.

Споаб встановлення норми показуе, на пщстав1 якоУ шформацй 
та яким шляхом и визначено.

14 * 103



Практищ в!дом1 кшька метод1в нормування 1 способов встанов­
лення норм (рис. 5.2).

Сумарш методи д(стали свою назву вод того, що норми встанов­
люються водразу на ц1лу операщю або комплекс операцш без розч- 
ленування на складов! частини, тобто сумарно.

Анал1тичн1 методи, навпаки, передбачають дшення операщй чи 
комплексу роб1т на др1бшш! елементи, ретельний анализ йс зм1сту, 
дослодження чинншав, що визначають тривал1сть кожного елемента, 
проектування нового, ращональшшого складу операцп з урахуван- 
ням кращого виробничого досводу. Це найбшьш трудомктю, але 
водночас 1 найбшьш точш методи нормування.

Норми, встановлюваш сумарними методами, або досв1дно-ста- 
тистичними, не водповодають завданням подвищення ефективносп 
виробництва внаслодок слабкого IX обгрунтування. Вони не 
водбивають справжшх трудозатрат 1 не стимулюють пращвниюв до 
пщвищення продуктивносп пращ.

Залежно вод об’екта нормування, бажано! точноси встановлен­
ня норм, р!вня використовувано-1 техники, технолога та оргашзацп 
пращ, досводу нормувальника розр1зняють три способи встановлення 
норм сумарним методом: 

досводний; 
порхвняльний; 
статистичний.
Суть досвщного способу полягае в тому, що норма визна- 

чаеться на основ! суб’ективно'1 ощнки нормувальника (майстра, тех­
нолога). Чим краший досвод 1 вищу квал1ф1кащю мае нормувальник, 
тим точшше вш може враховувати особливосп технолоНчного проце­
су, можливосп обладнання, шструменнв, тим ближче до дшсних 
затрат пращ буде встановлена норма. Найсуттев1шим недол1ком цьо­
го методу е його суб’ектившсть. Адже досвод нормувальника най- 
частше пов’язаний з технолопею 1 оргашзащею виробництва “вчо- 
рашнього дня”. Кр1м того, нормувальник, будучи водповодальним за 
точшсть норм, побоюеться Ух занижувати, що могло б привести до 
масового невиконаиня норм 1 конфл1ктних ситуащй. Тому вш вважае 
за краще завищити норму на випадок, коли виявиться не врахованим 
щось суттеве. Спрацьовуе також комплекс залежносп нормувальни­
ка вщ тиску на нього цехово! адмш1страцй та робпниюв. Саме у 
завищенш норм криеться одна з головних причин “незаробленого 
карбованця”.

Отже, за стопроцентним виконанням норм далеко не завжди 
стоУть стопроцентне виконання виробничих завдань. Разом з тим за 
водсутноси якшних ощночних матер1ал1в виробничий досвод норму-
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Рис. 5.2. Класиф1кац1я методш 1 способ1в нормування затрат прац!
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вальника, майстра, бригадира, передових робхтникхв може з^грати 
позитивну роль у встановленш експертних оцхнок трудомхсткостх 
робхт, а також при перегляд! норм за участю самих робхтникхв та 
виявленнх резервхр зростання продуктивности працх.

Пор'хвняльний споаб полягае у пщборх деталх чи операцп-ана- 
лога та зхставленнх тих характеристик, якх саме визначахоть норму 
часу. Чим бхлыпою е подхбнхсть деталей, тим краще норма деталх- 
аналога вщповщае тхй деталх, на яку встановлюеться норма. 1снуе й 
дехцо модершзований вархант, коли зхставляються кхлька важливих 
параметров виконуванох роботи (маса, дхаметр, довжина обробки то­
що) , розраховуються поправочнх коефхцхенти для вщповщного уточ- 
нення норми. Цей вархант набув назви способу поперехщнох
1 нтерполя цп (порхвняння по основних переходах операцп). Вхн поши- 
реийй на тих пщприемствах, де викорисговуються ушфхкованх деталх 
та типовх технолопчнх процеси. Проте складнхсть пошуку 
порхвняльних видхв робхт (операцхй, деталей), суб’ективхзм у доборх 
деталей-представникхв, традицшна недооцхнка впливу оргашзацшно- 
техшчних умов виробництва не сприяють широкому використанню 
цього способу.

Статистичний спосхб припускав використання даних про затра­
ти працх на конкретну операцхю (деталь, вирхб)щ о була у вироб- 
ництвх у минулому. Питома вага статистичних норм в умовах швид- 
кого оновлення асортименту продукцй зменшуеться, хоча вони мо­
жуть бути використанх також при встановлених затрат працх на 
унхкальш одиничш види продукцп.

Незважаючи на притаманнх хм недолхки, досвщно-статистичнх 
норми на окремих пщприемствах залишаються досить популарними. 
Головна причина цього — це державна або нхчийна власшсть на 
засоби виробництва, незаштересованхсть трудового колективу в 
пщвищених продуктивное™ працх. Повшстю вщмовлятися вщ таких 
норм теж недоц1льно. Вони добре слугують при виконаних неперед- 
бачених, термжових завдань, випадкових робхт. На погляд прак­
тике, краще мати тимчасову, недостатньо обгрунтовану норму, нхж 
не мати жодноТ.

При використаннх аналхтичних метод1в норму затрат прац! роз- 
раховують на основ! детального вивчення виробничих можливостей 
робочого м1сця, анал!зу технолопчного процесу, кожно'1 операцп та н 
елеменив. ГИсля ретельного аналхзу виробничих умов розпочинають 
проектування рацшнального режиму роботи обладнання.

Визначахоть склад х послщовнхсть виконання окремих елементхв 
трудового процесу, а також затрати робочого часу. Одержан! таким
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: шляхом норми можна вважати прогресивними, якщо вони ор^енто- 
ваш на сучасну технолоНю 1 наукову оргашзащю працк

Використання аналггично-дослодного методу нормування на 
подприемствах обмежене внаслодок його складносп, необходносп про­
ведения масових фото-хронометражних спостережень, IX тру- 
дом1стко1 обробки 1 проведения спещальних розрахунюв.

Основним завданням анал!тично-дослщного методу е не так одер­
жания норм затрат пращ, як створення нормативних матер1ал1в для 
подальшого встановлення норм аналогично-розрахунковим методом.

Використання аналхтично-дослодного методу нормування для 
одержания так званих хронометражних норм на подприемствах 
здшснюеться пращвниками нормативно-дослодних бюро або спещаль­
них подроздЬйв у воддшах оргашзацп пращ та заробггно'! плати. 
Одержу ваш у такий споаб мкцев! норми за р1внем напруженосп 
можуть переважати галузев1 норми.

Аналггичио-розрахунковий метод нормування пращ широко 
застосовуеться на подприемствах, завдяки ряду перевал перед 
анал1тично-дослодним методом.

Ось щ переваги:
трудомктккть розрахункових норм значно нижча, шж хроно­

метражних;
точшсть розрахункових норм майже не поступаеться точносп 

хронометражних;
розрахункош норми легше впровад/сувати, шж хронометражш, 

тому що IX обгрунтовашсть не викликае сумшву, адже вони базують- 
ся на нормативних матерхалах 1 враховують оргашзацшно-техтчш  
умови виробництва.

Процес встановлення норм аналиично-розрахунковим методом 
включае так1 процедури:

анал1з структури трудового процесу та можливостей його вдо- 
сконалення;

вивчення та у раз1 потреби полшшення оргашзацшно-техшчних 
умов виконання трудового процесу;

виб1р норматив1в часу, що водповодають даним оргашзацшно- 
техшчним умовам;

визначення тривалосп кожного елемента та усге'1 норми в 
щлому.

Норма, розрахована за нормативами, водбивае прогресивш тру­
дов! прийоми, крапп вар1анти оргашзацп та обслуговування робочих 
мкць, рацюнальну побудову технолоНчного процесу, оптимальний 
режим роботи устаткування.
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5.4. Особливоси визначення складових частин норм часу

Першою складовою норми часу е час шдготовчо-завершальноТ 
роботи Тпз. Зм 1ст 1 загальна тривалкггь пщготовчо-завершального 
часу залежать вщ типу виробництва, характеру виробничого процесу 
1 операцп, що пщлягае иормуванню, оргашзацп пращ та якост! 
обслуговування робочого мкця.

У масовому та великосерШному виробництв1 найбшьш тру- 
ДОМ1СТК1 елементи пщготовчо-завершально'1 роботи (налагодження та 
настроювання устаткування, доставка на робоче м!сце заготовок та 
инструменту, видалення вщход1в тощо) виносяться за часов! меж1 

змши 1 передаються спещальним допом1жним роб!тникам. Решта 
часу пщготовчо-завершально1 роботи приеднуеться до норми часу на 
обслуговування робочого мкця.

Отже, як самостийна частина норми часу пщготовчо-завершаль­
ний час визначаеться лише в шдивщуальному та малосерийному 
ВИробнИЦТВ!.

Незважаючи на р^зномаштшсть трудових процеав, одно1менш 
елементи пщготовчо-завершальшм роботи за свош призначенням та 
змктом досить СХОЖ1 м1ж собою, а в однакових або близьких ор- 
гашзацшно-техшчних умовах вимагають рхвних затрат часу. Це 
дозволяе IX тишзувати та встановлювати аналогично-дослэдними мето­
дами обгрунтоваш нормативи затрат пщготовчо-завершального часу.

Для найтипов1ших оргашзацшно-техшчних умов виробництва 
розроблеш нормативи часу на таю укрупнен! комплекси прийом;в 
налагодження устаткування та пщготовки до роботи: ознайомлення з 
роботою, кресленнями, шструктаж; налагодження устаткування; на­
строювання верстата на певний режим обробки деталей; виконання 
пробноТ обробки предмета пращ; одержания виробничого завдання, 
матер1ал1в, заготовок, технолопчних пристрош, шструменнв; здаван- 
ня в К1нщ змши готово1 продукцй, прнстроТв та хнструменив тощо.

Як приклад, у табл. 5.2 наведено нормативи пщготовчо-завер­
шального часу на парню деталей при робот! на карусельних верста- 
тах.

Основний час То великою м1рою залежить вщ ф1зико-х1м!чних 
властивостей предмета прац!, техшчних характеристик засобхв ви- 
робництьа та р!вня його орган!зацй. Практично неможливо створити 
однаков! умови роботи на р1зних пщприемствах або навнь у р1зних 
цехах одного пщприемства для виготовлення однакових деталей.

Винятком можуть бути деяк1 прост! кршильш детал1 (болти, 
гайки, цвяхи, шурупи тощо), яю виробляються за однаковою техно-
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лопею на однаковому обладнанш. Тод1 для кожно'! з них можна 
зробити типов 1 нормативи не лише основного, а й штучного часу.

Таблиця 5.2
Нормативи подготовчо-завершального часу 

на парпю деталей 
при робот! на карусельних верстатах

Група верстат!в

№
п/п

Юльк1сть ^  1 . 1  1' III
Спос!б установления детал! р1зальних 

1нструмент1в у  
наладц!

Найбшьший диаметр детал!, 
що обробляеться, мм, до:

850 1500 2500
час, хв

А. На наладку верстата, !нстру менту I пристроТв
1 В универсальному пристро! (на 

стол! в кулачках, на стол! з 
болтами ! планками, на ко- 
синц! з болтами 1 планками)

— г, ----- 1
до 3 18 22 26

2 до 6 24 30 36

3 понад 6 26 34 40

4 до 3 20 25 29
5 У спец!альному пристро! до б 26 33 39
6 понад 6 29 37 43

Б. На додатков! прийоми

7 Встановити супорт п!д кутом, повернути його у 
перв1сну позиц!ю 3 4 5

8 Встановити й зняти один упор для кр1плення 
детал! 2 3 4

В. На одержания та здавання шструменту ! пристроТв

9
Одержания инструменту 1 пристроТв виконавцем 
роботи до початку та здавання Тх теля  
закшчення обробки партИ деталей

10

В ус1х шших випадках основний час встановлюють безпосеред- 
ньо на подприемствах аналггичними або сумарними методами.

Допом1жн1 прийоми так само, як 1 елементи подготовчо-завер- 
шально! роботи, поддаються тишзацп. Це дозволяв розробляти 
стабтьш нормативи допом1жного часу Тд для типових оргашза­
цшно-техшчних умов виробництва.

За водсутносп готових норматив1в допом1жний час можна виз­
начити методом хронометражних спостережень або шляхом мпсро- 
елементного нормування.

Стутнь детал1зацп допом^жного часу для цшей анал1зу 1 нор­
мування залежить вод масштаб1в виробництва, повторюваносп опе- 
ращй, частки допом1жного часу у склад1 норми часу та зайнятосп 
роб1тника.
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У ЦИКЛ1 ЧНИХ процесах великосершного 1 масового виробництва, 
де потр1бна висока точность норм, розчленування операцш та норму­
вання допом1жного часу ведеться за окремими прийомами, а в дея- 
ких випадках нав'ть за трудовими д1ями та порухами.

Для прикладу у табл. 5.3 наведено нормативи допом1жного часу 
на установления й зняття деталь

Таблиця 5.3
Допом1жний час на установления й зшмання детал! при 

робот! з прутка та користуванш самоцентрувальним патроном

№
п/п

С.юс1б установления де­
тал!

Спос1б ус­
тановлен­
ия на до- 

вжину

Довжина 
висунен- 
ня прут­
ка, мм, 

до

Д1аметр прутка, мм, до
10 20 40 50

час, хв

1

У патрон)
1з закртлю - 

ванням

Ключем

По упору
50 0,20 0,23 0,26 —

2 100 0,22 0,25 0,29 —

3 200 — 0,28 0,32 —

4
По л1н1йц1

50 0,25 0,28 0,33 —

5 100 0,28 0,30 0,36 —

• 6 200 — 0,33 0,38 —

7

Пневматич 
ним зати- 
скувачем

По упору

50 0,09 0,12 0,17 —

К 100 0,12 0,14 0,19 0,24

9 200 — 0,17 0,24 0,28

10 300 — 0,22 0,29 0,35

11

По л!н1йц1

50 0,14 0,17 0,22 —

12 100 0,17 0,20 0,25 0,30

13 200 — 0,22 0,29 0,35

14 300 — 0,28 0,34 0,41

Час обслуговування робочого мкця Тоб встановлюеться в роз- 
рахунку на одиницю продукцп або на змшу. Перший споаб застосо- 
вуеться при поштучному випуску продукцп в 1ндивщуальному та 
сержному виробництв!, другий — на мехашчних процесах у масово­
му виробницт, а також в апаратурних процесах.

При нормуванш операщй мехашчноТ обробки в умовах масового 
I сер1йного виробництва окремо розраховують час техшчного обслу­
говування Ттех 1 час оргашзацшного обслуговування Торг.



де атех — норматив часу на техжчне обслуговування у процентах 
вщ основного (машинного) часу; аорг — норматив часу на ор- 
гашзацшне обслуговування у процентах вщ оперативного часу.

У малосерийному та шдивщуальному виробницт, а також при 
нормуванш ручних (слюсарних, складальних, монтажних 1 т.п.) 
робгг загальний час обслуговування робочого мкця розраховують за 
нормативами у процентах вщ оперативного часу

Тоб =  Топ • ~  ,

де аоб — норматив часу на обслуговування робочого мкця у про­
центах вщ оперативного часу.

За вщсутносп норматив1в час обслуговування можна визначити 
аналггично-дослщним методом, застосовуючи фотограф! ю робочого 
часу та хронометраж.

Табл. 5.4 м1стить нормативи обслуговування робочого мкця при 
робоп на вертикально-свердлувальних верстатах.

Таблиця 5.4
Час обслуговування робочого мкця 

при робот! на вертикально-свердлувальних верстатах

Група верстат!в
1 II III IV

Найбшыиий диаметр отвору, що про- 
свердлкхлься, мм, до 12 25 50 75

Час обслуговування у процентах в!д 
оперативного часу 3,5 4,0 4,0 4,5

Час особистих потреб Тос згщно з трудовим законодавством 
для вс1х пращвниюв незалежно вщ умов пращ дор1внюе 2 % три- 
валосп змши, це становить приблизно 10 хв на 8-годинний робочий 
день.

Час вщпочинку пращвника Тв залежить вщ наявносп та ргвня 
чинник1в, як1 впливають на працездатшсть людини: 

ф 1зичних зусиль; 
нервового напруження; 
темпу роботи; 
робочо*1 пози; 
монотонност! прац1 ; 
м1крокл1мату у робочому прим!щенн1; 
забрудненосп пов1тря; 
виробничого шуму;
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В1брацп, обертань та поштовх1в;
осв1тлення робочо'У зони.
Шляхом спещальних дослщжень встановлено нормативи часу 

на вщпочинок у процентах вщ оперативного часу залежно вщ р1вня 
чинник1в умов пращ. Для нормальних умов пращ мшмальний час 
вщпочинку мае дор1внювати тривалосп виробничоУ пмнастики, тобто
10 хв.

У таблищ 5.5 наведено нормативи часу на вщпочинок залежно 
вщ р1вня нервового напруження пращвника пщ час роботи.

Таблиця 5.5
1Час на вщпочинок для компенсацп нервового напруження

Характеристика роботи

Час на в 
за

хвилин

дпочинок
м)ну
процент1в 
в)д опера­
тивного ча­
су

Роботи середньо! точност!. Розм1р об’екта розп1знавання 
1,1—0,51 мм
Роботи на риштуванн! з огорожею

3 0,75

Роботи високо! точност!. Розм1р об'екта розп1знавання 
0 ,5—0,31 мм.
Роботи по вод1нню засоб1в транспорту (локомотиви, авто­
транспорт, електров1зки)
Роботи на невеликШ висот! без огорож! або з огорожею 
над розплавленим металом, розжареним подом мета- 
лург)йних агрегат)в

6 ? 1,50

Роботи особливо! точност!. Розм1р об’екта розп!знавання 
0 ,3—0,15 мм.
Роботи, що виконуються на висот1 або на риштуванн1 без 
огорож), коли застосування 1ндив)дуальних засоб)в безпеки 
не враховуеться нормами прац)

ч 3,50

Роботи з в1дпов)дальн)стю за безпеку оточуючих, з ризиком 
травматизму
Роботи найвищо! точност!. Розм)р об’екта розп)знавання 
менший 0,15 мм
Роботи пов’язан) э високим особистим ризиком

16 4,00

* Определгчие нормативов времени на отдых и личные надобности: Межотраслевые 
методические рекомендации. — М.: НИИ труда, 1982.

Розглядаючи складов» норми штучного часу, слщ пщкреслити, 
що оперативний час циклично повторюеться з кожним черговим 
в и робом. Час обслуговування робочого м!сця, вщпочинку та особис-
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тих потреб не повторюеться з кожним виробом, а включаеться до 
складу штучного часу, виходячи з нормативгв, виражених у процен­
тах.

Таким чином, формула штучного часу залежно вщ типу вироб­
ництва мае так1 модифжацн

для масового виробництва

Тшт -  То + Тд + ^ 1 2  + ! Ж 1 В ± т  + е Ц Ь ± т .
100 100 100 '

для сершного виробництва

ТШТ -  ТО + ТД + + Тд) ;

для шдивщуального, малосершного 1 сершного виробництв на 
ручних процесах

Тшт -  Топ

де а] — норматив техшчного обслуговування робочого мкця в про­
центах вщ основного часу;

32 — норматив оргашзацшного обслуговування робочого мкця 
в процентах вщ оперативного часу;

а — норматив обслуговування робочого мкця в процентах вщ 
оперативного часу;

в — норматив часу на вщпочинок та особисп потреби в процен­
тах вщ оперативного часу;

с — норматив часу на обслуговування робочого мкця, 
вщпочинок та особист! потреби в процентах вщ оперативного часу.

Контрольш запитання та завдання

1. Для чого потребна детальна класифжащя норм затрат пращ?
2. Як класифжуються норми за Тх призначенням?
3. Як класифжуються норми за видом затрат часу?
4. Чим вщр1зняються 1 коли застосовуються норми штучного 

та штучно-калькуляцшного часу?
5. Наведггь розгорнуту формулу норми штучно-кальку­

лящйного часу.
6. Як1 основш чинники впливають на величину норми?
7. Чим вщр!зняються анал1тичш методи встановлення норм вщ 

сумарних?
8. Поясшть суть анал1тично-дослщного та анал1тично-розрахун- 

кового методов.
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9. На що витрачаеться час пщготовчо-завершальноТ роботи?
10. Як визначаеться тривалкть часу оперативно! роботи?
11. Вщ чого залежить тривал1сть часу на вщпочинок?

Роздш VI. МЕТОДИ НОРМУВАННЯ 
НАЙМАСОВ1ШИХ ТРУДОВИХ ПРОЦЕС1В

6.1. Нормування основного часу на мехашчних процесах

Мехатчними називають так! технолопчщ.дроцеси матер1аль- 
ного виробництва, як! вшбуваються 13 застосуванням мехашчноУ 
енергп машин. Здебшьшого це процеси обробки р1зноматтних кон- 
струкцшних матер1ал1в (метал 1в, деревини, пластмас, каменю) та 
руйнування прських порщ (буршня свердловин, мехашчна виУмка 
вугшля).

Дуже' поширеш мехашчш процеси у машинобудуванш — це 
обточування на токарних верстатах, фрезерування, свердлшня, стру­
гания, нар1зування р1зьби, пшфування тощо. Для бшьшосп ме- 
хашчних процеав характерш переривчансть, повторювашсть, засто­
сування рйзальних шструменпв.

При нормуванш мехашчних процеав найбшьш складною 1 тру- 
дом1сткою процедурою е встановлення норми основного часу, 
оскшьки во 1нш1 елементи штучного часу, як правило, визначаються 
за нормативами.

Розглянемо методику розрахунюв норми основного часу на 
технолопчний перехщ на приклад! механообробних процеав у ма- 
шинобудуванш.

Час основноУ роботи То розраховуеться за вщповщними для 
кожного виду роб1т формулами машинного часу Тм. Ц1 формули 
вщбивають залежшсть тривалосп машинного часу вщ обсягу роботи 
та режимхв роботи обладнання (режим1в р1зання). 3  обсягом роботи 
ця залежшсть пряма, а з режимами р1зання — обернена.

Затрати основного (машинного) часу визначають, виходячи з 
оптимального режиму обробки материалу, який мае враховувати: 
глибину рхзання, подачу та швидкнпъ р1зання.

Процес р1зання здшснюеться за участю головного руху 1 руху 
подачК Головний рух характеризуе число обертань заготовки, 
подвшних ход!в стола чи 1нс'румента за хвилину. Обертання заго­
товки Инструмента) вщбуваеться внаслщок обертання шпинделя вер- 
стата, тому число обертань заготовки Инструмента) дор1внюе числу 
обертань шпинделя.
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Товщина шару материалу, який необхёдно зняти при обробцё 
поверхнё заготовки, називаеться припуском на обробку Ь. Цей при­
пуск можна зняти за один або кёлька проходёв ёнструмента. Товщина 
шару матерёалу, який знёмаеться за один проход, називаеться гли- 
биною рёзання 1. Число проходов / визначаеться як вёдношення при­
пуску на обробку заготовки К до глибини рёзання I:

Подача рёзального ёнструмента 8 — це вёдстань його пе­
ремещения в1дносно оброблюваноё заготовки в мёлёметрах за хвилину 
або вёдповёдне перемещения заготовки вёдносно ёнструмента (фре- 
зернё, поперечно-стругальнё верстати). На деяких роботах, наприк­
лад, фрезерних, при розрахунках користуються хвилинною подачею 
8хв, тобто подачею за одну хвилину або подачею на один зуб 8х 
багатолезового ёнструмента.

Подача хвилинна дорёвнюе величин! подачё на одне обертання 
заготовки, помноженёй на число обертань за хвилину п:

8 мм/хв “ п- 8 мм/об.

Залежнёсть мёж подачею на один зуб та хвилинною подачею 
мае такий вигляд

„ 8 мк/хв
^2 — ~  Г " »п • г

де г — кёлькёсть рёзальних пластинок (рёзцёв) у багатолезовому 
ёнструментё, наприклад, фрезё.

Швидкёсть рёзання V — це ёнтенсивнёсть Перемёщення 
рёзального ёнструмента вёдносно оброблюваноё поверхнё заготовки в 
напрямку головного робочого руху в одиницю часу, м/хв. Швидкёсть 
рёзання залежить вёд твердостё матерёалу заготовки ё враховуеться 
при обчисленнё норми машинного (основного) часу через число обер­
тань п заготовки або рёзального ёнструмента:

1000 • V
П л »

ТС  и

де V — швидкёсть рёзання, м/хв; й — дёаметр заготовки 
(ёнструмента), мм; 1000 — числовий множник для переводу метрёв 
У мёлёметри.
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Машинний Тм час виконання певного технолопчного переходу 
на металообробному версга'п обчислюеться за такою ушверсальною 
формулою

де Ь — розрахункова вщстань, яку мае пройти инструмент за один 
прохщ, мм:

Ь  -  1 +  И +  12 ,

де 1 — довжина оброблювано! поверхнх заготовки за кресленням, мм;
1, — вщстань вр1зання та виходу шструмента, мм; 12 — додаткова 
вщстань руху 1 нструмента для взяття пробно!' стружки, мм.

Хвилинна подача для обточування, свердлшня 1 чистового фре- 
зерування

Зхв -  5о п,

де Зо — подача на одне обертання заготовки (свердла, фрези), мм. 
Для чорнового фрезерування

Зхв = Зг 2  п.

Глибину р1зання, подачу 1 швидюсть р1зання визначають з 
допомогою норматив1в режим1в р1зання або за емтричними форму­
лами.

При вибор1 режим1в р1зання враховують сили р1зання, що ви- 
никають шд час руйнування матер1алу шетрументом, а також 
потр1бну потужшеть двигуна верстата. Матер1ал чинить ошр р^занню 
Р, який персдаеться на шетрумент 1 називаеться силою р1зання.

р0 3 р1 3 няють вертикальну Р2, осьову Рх 1 рад1альну Ру сили 
р!зання. Найбшьше значения серед них мае вертикальна сила 
р1зання, числове вираження я к о! залежить вщ характеристик оброб- 
люваного материалу, глибини р1зання, подач! та геометра 
шструмента.

Р г =  Ср* 1Хр2 Зург,

де Срг — коефщ 1ент, який залежить вщ мехашчних властивостей 
оброолюваного матер1алу 1 р1зального шструмента; хр2, ург — по- 
казники степеня.

Сили р1зання Рг, Рх, Ру визначають за таблицями нормативов 
режим!В р1зання. Вони не повинш перевищувати зусиль, що допу-
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скаються верстатом, заготовкою чи инструментом. Допустим! зусилля 
подачё Рх визначають за паспортними даними верстата.

Перевёрку цих зусиль роблять тёльки за чорновоё обробки за­
готовки. Потрёбну потужшсть обробки заготовки обирають за нор­
мативами 1 порёвнюють и з ефективною потужшстю верстата.

Рекомендуеться такий порядок вибору параметров режимов 
рёзання.

1. Обирають глибину рёзання з урахуванням резальних власти- 
востей енструмента, потом за нормативами визначають подачу, 
швидкесть резання ё необхёдну потужшсть. Вёд глибини рёзання за­
лежить кёлькёсть проходёв ёнструмента, яка мае бути мёнёмольною, 
тодё й основний час буде найменшим. Навпаки, невиправдане 
збёлынення кёлькостё проходёв збелыпуе не лише освоений, а Й 
допомежний час. При цьому зростають витрати енергн, зношуваннй 
ёнструмента ё верстата. При виборё подачё й глибини рёзання слёд 
мати на увазё, що вигёднёше виконувати механёчну обробку з 
большою глибиною резання ё меншою кёлькёстю проходёв.

2. За нормативами залежно вёд глибини рёзання, подачё, вда- 
стивостей матереалу та ёнструмента обирають швидкёсть рёзання. 
Збёльшувати швидкесть рёзання за рахунок зменшення подач! ие- 
доцёльно.

За формулами або таблицями нормативёв визначають кёлькёсть 
обертань шпинделя. Табличнё числовё значения подачё та обертанъ 
коригують ведповёдно до паспортних даних верстата, що е найближ- 
чими до розрахункових.

4. Визначають розрахункову довжину обробки Ь за кресленнйм 
деталё та нормативами.

5. Обчислюють величину машинного (основного) часу на пе­
реход за формулою

Якщо технолопчна операцея складаеться з кёлькох переходов, 
то розрахунки величини основного часу роблять для кожного пере­
ходу окремо. Також окремо для кожного переходу визначаеоть до­
помежний час ! час оперативное' роботи. В целому на всю операцёю 
обчислюють час оперативное роботи та шшё елементи штучного або 
штучно-калькуляцойного часу.

Приклад. Розрахувати основний (машинний) час на зовнёшне 
обточування сталевоё заготовки довжиною 150 мм з 0  60 мм на 0  
55 мм.
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Зерстат: тохарно-гвинтор1зний модел1 1А616.
1нструмент р1зальний: р1зець прохщний Т15К6.
Гнструмент вим1рювальний: скоба одноб1чна 0  55 » . .
Обробка заготовки виконуеться за один прохщ, отже глибина 

р1зання I = (60 - 55) : 2 = 2,5 мм.
Покачу обираемо за нормативами режимгв р1зання на мета- 

лор1зальних верстатах (карта 3) . Для нашого прикладу подача може 
бути в межах вщ 0,3 до 0,35 мм/об. Найближча величина подач1 за 
паспортом. верстата дор1внюе 0,32 мм/об, нею 1 скористаемося при 
розрахунках основного часу.

Швидюсть ро'зання зпдно з картою 6 мае бути в межах 186 
м/хв. Вщповщне такш швидкосп число обертань становитиме: ч

1000 • V 1 0 0 0-186  ло_
п = ------- гг- = — 77Г” = 987 об/хв.л  • <3 3,14 • 60

Найближче значения числа оберив за паспортом верстата е 
900, в такому раз1 реальна швидюсть р1зання

л  й п  3,14 • 60 • 900
V = = 170 м/хв.1000 1000

Розрахункова вщстань робочого руху р13ця
Ь = 1 + 1[ + 12 = 150 + 2,5 + 2,5 = 155 мм,

де 1 = 150 мм — довж'ина заготовки; 1] = 2,5 мм — вщстань вр1зання 
та виходу р1зця; \2 = 2,5 мм — додаткова вщстань руху р1зця для 
взяття пробноУ стружки.

Таким чином, основний (машинний) час дор1внюватиме:

То -  Тм =  • 1 = • 1 = 0,54 хв.5о п 0,32 • 900

6.2. Нормування пращ роб1тниюв-багатоверстатниюв

Багатоверстатним обслуговуваням називають таку форму ор- 
гашзацп пращ, коли один робггник виробляе продукщю одночасно 
на кьтькох верстатах (машинах, агрегатах).

Багатоверстатне обслуговування зародилось у великосершному 
1 масовому виробництв1 завдяки глибоюй диференщащУ пращ, 
спещал!защУ робочих м!сць та автоматизацп технолопчного устат-

* О бщ ем аш иностроительны е нормативы  реж имов р езан ия  для технического норми­
рования работ на м еталлореж ущ их станках. Ч. 1. — М.: М аш иностроение, 1967. 
— С. 39.

** Т ам  ж е. — С. 46.
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кування. Це сприяло збхлыпенню питомох ваги часу пасивного спо- 
стереження (фактично вшьного часу) верстатникхв внаслщок скоро- 
чення затрат пращ на обслуговування робочого мкця та виконання 
допом1жних прийомхв, пов’язаних з установкою та зняттям загото­
вок, контрольними вим1рами, управлшням верстатом. Вивхльнений 
час стало можливим використовувати для обслуговування додатковоТ 
кшькосп устаткування (розширенох зони).

На технолопчних процесах мехашчюм обробки металев робочх 
мкця багатоверстатникхв включають здебшыпого вщ двох до семи 
одиниць устаткування. У текстильнш промислогостх зона обслугову­
вання багатоверстатника включае десятки одиниць верстатхв-дуб- 
лерхв. На деяких пщприемствах з масовим типом виробництва ба- 
гатоверстатники становлять 60—80 % робтхюав-верстатникхв.

Економхчна ефектившсть багатоверстатнсго обслуговування до- 
сить висока. Вона складаеться з економп вщ зниження трудомхсткостх 
верстатних робет, економп на пщготовщ верстатникхв, вщноснох еко­
номй на капхтальних вкладеннях тощо.

Завдання нормування багатоверстатнох роботи полягае насам- 
пёред у розрахунках можливостей багатоверстатного обслуговування 
при заданхй номенклатур! технолопчних операщй.

Для цього спочатку за емпхричними формулами \ нормативами 
часу на верстатш роботи обчислюють машинний час виконання 
операцп на кожному верстатх окремо. Тшьки знаючи величини ма­
шинного часу на кхлькох сумхжних вёрстатах можна приступати до 
обгрунтування можливоси оргашзацй багатоверстатнох роботи та по- 
дальших розрахункхв.

Можливхсть одночаснох роботи на кхлькох верстатах залежить 
вщ коефхщента зайнятостх Кз робхтника \ розподшу ручного часу в 
структур! кожнох операцп.

Коефхцхент зайнятосп робхтника на одному верстатх
1р + 1мр + 1ас + 1п 

Кз “ Топ

де 1р — час ручних прийомхв при виконаних одшех технолопчнох 
операцп; 1мр — час машинно-ручноё роботи; 1ас — час активного 
спостереження за автоматичною роботою верстата; 1п — час пере­
ходу вщ одного до другого верстата; Топ — оперативний час данох 
операцп.
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Шсля розрахунк1в коефвденпв зайнятосп робиника по кож­
ному з групи сум1жних верстаив визначають ор1ентовну норму об­
слуговування, для чого необхщна така умова:

К3 1 . + К3 2  + ... + Кз„ 5  1,

де Кз^ Кз2, Кзп — коефхщенти зайнятосп робиника вщповщно на 
першому, другому та шших верстатах.

Другою умовою, що визначае можливкть багатоверсгатно'1 ро­
боти, е розподш часу ручних прийом1в. Якщо в структур! кожно! 
операцп ручш прийоми розмщеш на початку 1 в кшщ н, то робнник 
може пщходити до кожного верстата тшьки один раз для виконання 
вС1Х ручних д1й. Важливо також, щоб час роботи верстата в авто­
матичному режим1 Тма перевищував час зайнятосп робпника руч- 
ними прийомами та переходом Тз.

Циклом багатоверстатноТ роботи вважають час, необхщний на 
одноразове обслуговування вс1х верстаив. Отже, час циклу Тц 
доргвнюе часу зайнятосп робнника Тз

п
Тц = 1 р + 1 мр + 1ас + 1п + 1в = ^  Тз1 ,

1=1

де 1в — можливий вшьний час робггника, що не перекриваеться 
елементами часу зайнятосп машинно-ручними прийомами. На­
явшсть 1 величина 1в залежить вщ р1вня оргашзацп прац1, про- 
фесШноТ майстерноси робпника, технолопчно'1 структури виробни­
чого процесу.

Норма обслуговування, тобто можлива кшьюсть верстаив, об- 
слуговуваних одним робггником, може бути визначена за формулою:

тт ,. Тма • Кс , ,
Ноб = -----^ ---- + 1,

де Тма — час машинно-автоматичноТ роботи верстата, коли робнник 
вшьний 1 може обслуговувати шип верстати; Кс — коефщ1ент, який 
враховуе сшввщношення часу зайнятосп робпника на одному вер­
стай з часом зайнятосп (обслуговування) на шших верстатах; Тз — 
час зайнятосп робиника на одному верстай.

Коеф1щент сшввщношення Кс залежить вщ кшькосп обслуго- 
вуваних верстаив та коефщ1ента зайнятосп 1 визначаеться за дани- 
ми табл. 6.1.
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Коефщ1ент сшвводношення при робот! на верстатах-дублерах, 
коли виконуються однаков1 за тривал!стю 1 змктом операцп, 
доревнюе 0,9.

Споаб розстановки обладнання 1 маршрута руху багатоверстат- 
яика т1сно пов’язаш з послодовшстю виконання трудових ПРИЙОМ1В. 
Тому необхщно вс! три названих оргашзащйних елементи розв’язу- 
вати у комплекс!. Це сприятиме повшшому завантаженню роб1тника
1 обладнання протягом змши.

Таблиця 6.1

Значения коефгщента сшвводношення Кс, 
рекомендован! Центральним бюро трудових норматив1в

Юльк1сть Коеф1ц1ент зайнятост! Кз
верстат!в 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45 0,50

2 1,005 1,01 1,02 1,04 1,06 1,09 1,12 1,16 1,20 1,25

3 1,01 1,02 1,05 1,10 1,15 1,20 1,30 1,40 1,50 1,60

4 1,02 1,04 1,10 1,16 1,26 1,40 1,50 1,70 1,85 —
5 1,03 1,05 1,15 1,23 1,40 1,65 1,85 2,0 — —
6 1,05 1,07 1,20 1,40 1,60 1,85 2,00 — — —

7 1,07 1,12 1,25 1,45 1,70
8 1,09 1,23 1,40 1,55 1,90

Ефектившй робот1 багатоверстатника сприяе встановлення за- 
охочувально! системи оплати пращ. Якщо за робочим мкцем бага­
товерстатника закршлеш стабшьш детале-операцп, а можливосй 
збшьшення вироб!тку за рахунок 1ндивщуальних якостей обмежен1 , 
то найбшьш прийнятною е почасова оплата пращ з тарифними 
ставками в1дрядник1в, встановленням обгрунтованого нормативного 
завдання та премтванням за виконання норми 1 за як1сть продукцп. 
При нестабшьному комплекс! детале-операц1й бшьше подходить 
водрядна оплата пращ з прем1юванням за виконання норм часу 1 за 
як1сть продукцп.

Приклад. Обгрунтувати можлив1Сть об’еднання в групу для 
багатоверстатного обслуговування трьох токарних напхвавтомат^в, на 
яких виконуеться одна й та сама операщя. Основний (технолопчний) 
час То ш 2,6 хв, допом1жний час, який не перекриваеться основним, 
ТЭ -  0,4 хв, а час, який перекриваеться машинною роботою, 
дор1внюе 0,15 хв. Система обслуговування верстаНв — цикл!чна,
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розмщеш вони в лш 1ю. Вщстань м1ж сум1жними верстатами стано­
вить 6 м. Функцй налагодження верстаив виконуе робггник-опера- 
тор. Розрахунки виконуються у такому порядку.

1. Визначимо оперативний час для кожного верстата:

2. Виходячи з нормаишв часу визначимо величину часу ак­
тивного спостереження 1ас, який становить 5 % основного:

'  3. Тривалкть часу на перехщ вщ одного верстата до другого
1П з урахуванням повернення до висхщно!' позицп обчислюемо за 
формулою:

1п -  21 (п - 1) • 0,015 -  2 • 6 (3 - 1) • 0,015 -  0,36 хв,

де 1 — вщстань м1ж сум1жними верстатами, м; п — кшьккть вер- 
стаив, що можуть бути включен! в норму обслуговування; 0,015 — 
час проходження вщсташ в 1 м, хв.

4. Час зайнятосп робтш ка на одному верстай

Тз -  0,4 + 0,15 + 0,13 + 0,36 -  1,04 хв.
5. Тривалкть циклу багатоверстатного обслуговування

6. Час роботи верстата в автоматичному режим» Тма, або 
вёльний верстатний час, який може бути використаний для обслу­
говування шших верстаив, становитиме:

Тма -  То - 1мр - 1ас - 1п “  2,6 - 0,15 - 0,13 - 0,36 -  1,96 хв.
7. Обчислюемо норму обслуговування багатоверстатника

8. Час можливого простою верстаив у кожному цикл! 1пв:

(пв -  Ноб • Тц - Ноб • Топ -  3 • 3,12 - 3 • 3,0 -  0,36 хв.

9. час можливого простою робпника в кожному цикл1

(пр -  Тц - Ноб • Тз “ 3,12 - 3 • 1,04 -  0.

10. Косфщкнт завантаження верстаив

Топ -  То + Та -  2,6 + 0 , 4 - 3  хв.

1ас -  То • 0,05 -  2,6 • 0,05 -  0,13 хв.

Тц -  1,04 • 3 -  3.12 хв.

Ноб -  Т у^ з-- ^ + 1 1 + 1 “  2,7 “  3 верстати-
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11. Коефщ1ент завантаження роб1тника Кзр

Но • Тз 3 • 1,04 , л
Кзр ‘  I V ----ЗЛ2-  '  1А

Таким чином, розрахунки показують, що за умовами прикладу 
багатоверстатне обслуговування можливе 1 доцшьне. Завантаження 
роб1тника е повним, а просто! верстат1в — незначнь

Для багатоверстатного обслуговування важливо також правиль­
но обгрунтувати змшну норму вироб1тку.

12. Змшна норма виробхтку багатоверстатника визначаеться за 
формулою

тт Тзм • Ноб • Нчис 
Н в ------------- й й ----------■

де Тзм — змшний робочий час; Ноб — норма обслуговування 
багатоверстатника; Нчис — норма чисельносп (у нашому приклад1 

Нчис “  1); Нтв — норма тривалосп операцп по вщношенню до 
верстата.

Нтв “  Тц ' Тзм -  Тпр’

де Тпр — тривал1сть регламентованих (нормованих) перерв у робот! 
устаткування в розрахунку на змшу.

У склад1 Тпр найчаспше враховують неперекривн1 витрати 
часу обслуговування робочого м1сця, пщготовчо-завершального часу, 
часу на вщпочинок та особист1 потреби.

За нормативами для нормування багатоверстатних робгг при 
обслуговуванн! трьох токарних нашвавтомат1в:

час орган1зац!Йного обслуговування робочого М1сця дор1внюе
3,4 % оперативного часу (табл. 5.6) ;

час техшчного обслуговування робочого м^сця дор1внюе 6,2 % 
основного часу (табл. 5.4) ;

час вщпочинку та особистих потреб дор1внюе 4 % оперативного 
часу або 20 хв на змшу (табл. 5.7)

Щдготовчо-завершальний час встановлюеться на змшу 1 за 
загальномашинобуд!вними нормативами доревнюе 41 хв.

* Общемашиностроительные нормативы времени для нормирования многостаночных 
работ на металлорежущих станках. — М.: Экономика, 1989. — С. 39

** Там же. — С. 36
***Там же. — С. 41.
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За умови, що функцп налагодження верстаив виконуе роб»т- 
ник-оператор, ус1 щ витрати робочого часу зараховуемо до регла- 
ментованих перерв.

Для зручносп подальших розрахунюв треба час оргашзацшного 
та техничного обслуговування обчислити у хвилинах на змшу. Ос­
новний час вщноситься до оперативного часу як

■ м - 0'87-
Використовуючи це сшввщношення, виразимо час техшчного 

обслуговування у процентах до оперативного часу:

Ттех -  6,2- 0,87 -  5,39.
Таким чином, час оргашзацшного та техшчного обслуговування 

разом дор1внюе
3,4 + 5,39 -  8,79 % оперативного часу.

Якщо вщ змшного часу вщняти час на вщпочинок 1 особист! 
потреби та пщготовчо-завершальний час, то решта змшного часу 
буде витрачена на оперативну роботу та обслуговування робочого
М1СЦЯ.

Топ + Тоб -  Тзм - Твоп - Тпз -  480 - 20 - 41 -  419 хв.
Якщо прийняти частку оперативного часу за одиницю, а частку 

часу обслуговування — вщповщно за 0,0879, то оперативний час 
дор1внюватиме:

419 : 1,0879 -  385 хв.
Тод1 частка часу обслуговування становитиме 

419 - 385 -  34 хв.
Тривалюгь регламентованих перерв у робот! устаткування в 

розрахунку на змшу становитиме
Тпр -  Тоб + Тпз + Твоп -  34 + 41 + 20 -  95 хв.

Тепер можемо обчислити I норму тривалосп операцп:
гг, Тзм _  о п  4 8 0__  _ 1  П . _  Ч 80 <пНтв -  Тц • Тзм -  3,12 480 _  95 3,12 385

За таких умов змшна норма вироб1тку багатоверстатника 
дор1вмюва'1 име:

Тзм • Ноб • Нчис 480 • 3 • 1 ~7П
Н в ------------- Нтв------------------- 0 9 “  370 ДСТЗЛеИ-
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Якщо налагоджування верстатхв доручити наладчиков1 , то 
гйдготовчо-завершальний час оператора скоротиться пропорщйно 
норм» обслуговування, тобто в нашому приклад1 у три рази, а це 
вплине на збшьшення норми виробггку.

_  , Тпз 41 _
Тпз " Ш  “ Т  - 13’7 хв-

Скоригована тривал1сть регламентованих перерв
Тпр' -  Тоб + Тпз' + Твоп -  34 + 13,7 + 20 -  67,7 хв.

Скоригована норма тривалосп операцп 
тт, ^ Тзм ,, 480 т 480 0 ^
н ™ ■ Тц ■ т а ;  -  т„р' - 3’12 • 48о--  б7д ‘  ъ ' п  • щ  - 3'63 ” •

Вщповщно нова норма змшного виробггку становитиме: 
тт, Тзм • Ноб ■ Нчис 480 • 3 • 1 „„„
Н в  = --------- ------------------------- з ж ~ " 391 деталеи’

397
або на 7,3 % бшыпе ' 100 -  100).

6.3. Нормування слюсарних I складальних робгг

У машинобудуванш, металообробнш промисловосп та ремонт! 
машин 1 механ1зм1в слюсарш 1 складальш роботи дуже поширень 
Виконуються вони ручним способом або 13 застосуванням ме- 
хашзованого шструменту.

Серед слюсарних операцш найчаспше зустр1чаються: розм1чу- 
вання, рубання металу зубилом, р1зання нож1вкою, обпилювання 
терпугом, шабрування, свердлшня, нар1зування р1зьби, гнуття, зачи- 
щання краТв металевих деталей.

Серед складальних робгг переважають: з ’еднування окремих 
деталей до зб1рних вузл1в або готових виробхв, розбирання, клепан­
ия, паяння.

Значна частина слюсарних операцш пщцаеться мехашзацп, яка 
економ^чно вигщна лише у великосершному та масовому вироб- 
ництв1. Тому при великих сериях машин слюсарш роботи визнача- 
ються вщносно невеликою трудомктккггю. Навпаки, в одиничному 1 

малосерийному виробництв1 вони дуже поширеш 1 мають велику 
частку в загальнш трудомкткосп. Складальш роботи прше 
пщдаються мехашзацп, отже, 1 в масовому машинобудуванш \'х дуже 
багато.

Переважна билышсть слюсарних та складальних робн мае дав- 
ню 1стор1Ю, вони добре вивчеш, на них залежно вщ типу виробницт-
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ва розроблеш достатньо обгрунтоваш диференцшоваш або укрупнен! 
нормативи часу. Щ нормативи ор1ентоваш на ращональну ор- 
гашзащю пращ. Зокрема передбачаеться, що детал1 на робоче мкце 
доставляють допсм1жш роб1тники, перемещения деталей у межах 
робочо'1 зони слюсарем не перевищуе двох метр1в, саштарно-ппешчш 
умови пращ нормалып, маса деталей, що переносятъся вручну, не 
перевищуе 20 кг.

Процес встановлення норми штучно-калькуляцшного часу на 
слюсарш та складальш операцп полягае в описуванш правильно» 
поел щов ноет» виконуваних трудових прийом1в, визначенн» ор- 
гЯ'шзащйно-техшчних та саштарно-гшешчних умов пращ, вибор1 

потр»бних нормативних величин часу 1 поправочних коеф»щент1в та 
обчисленш на пщеташ з 1брано1 шформацй тривалосп цш п операцп.

' У робот1 слюсаря-складальника важко або недоцшьно вщдшяти 
ОСНОВШ прийоми пращ В1Д ДОПОМ1ЖНИХ, тому нормативи М1СТЯТЬ 
оперативний час, що полегшуе користування ними 1 виконання роз- 
рахунк1в.

Основними чинниками, що впливають на тривал1сть операщй, 
е вид слюсарноУ роботи, оброблюваний матер1ал, форма 1 розм1ри 
оброблюваноУ поверхн», припуск на обробку, уживаш шетрументи та 
мехашзми, потребна точность обробки, зручшеть виконання роботи, 
величина партп або серп деталей чи вироб1в.

Базовою формулою для обчислення штучно-калькулящйного 
часу на слюсарш операцп за диференщйованими нормативами е така

Тшк -  2  Тощ К 1 Кг Кз,

де ТоП| — оперативний час на один перехщ слюсарно-складальноУ 
операцп (визначаеться за загальномашинобуд»вними чи галузевими 
нормативами);

К1 — коеф1щент, який враховуе потр»бний час пщготовчо-за- 
вершально» роботи, обслуговування робочого мкця, вщпочинку та на 
особисп потреби;

Кг — коефщкнт, що враховуе розм1р партп оброблюваних 
деталей або вироб1в, що пщлягають складанню;

Кз — коефщкнт, що враховуе особлив» умови пращ, зокрема 
стушнь ''ручност! виконання операцп.

Для полегшення 1 прискорення нормування складальних робгг 
виКористовують укрупнен» нормативи, як» враховують вплив голо- 
вних чинник1в на трнвал»сть операщй складання.

Укрупнен! нормативи штучно-калькулящйного часу включають 
оперативний час складання вузла чи готового виробу, час пщготовчо- 
завершальноТ роботи, час обслуговування робочого мкця, вщпочинку
126



та особистих потреб: Пзномаштшсть складальних роб)т дуже широка. 
Велике значения мае галузева специфша, тип виробництва тощо. То­
му укрупнен! нормативи часу на складальш роботи здебшьшого мають 
галузевий характер.

Якщо в слюсарно-складальну операщю входять суто слюсарш пе­
реходи, то IX треба нормувати окремо, бо укрупнена норма штучно- 
калькуляцшного часу складання не включае час на слюсарш переходи.

Згщно з галузевими укрупненими нормативами для електро- 
техн1 чно1 промисловост1 норма штучно-калькуляцшного часу на 
складання виробу обчислюеться за такою загальною формулою:

Тшк = Т''шк Кю'Км К 1 2  + 1 1  +•••+ 17 — 18 + 19

де Т"шк — штучно-калькуляцшний час складання виробу залежно 
вщ його маси та сумарного числа деталей 1 кртильних елемешчв 
(табл. 6.4 1 6.5) ; К10; Кп ; К12; *9  — значения коригуючих
коеф1ц1ент1в \ часу залежно вщ змкту 1 особливостей операцп, типу 
виробництва, форми оргашзацп пращ та складносп операцп (табл. 
6.6—6.8) *.

Приклад. Розрахувати норму штучно-калькуляцшного часу на 
складання генератора електричного струму.

Загальна маса агрегата — 427 кг. Кшьккть окремих деталей 1 

кршильних елементхв — 29, з них 4 детали масою вщ 4 до 7 кг кожна 
пщлягають запресовуванню вручну. Тип виробництва одиничний. Ор- 
ган1зац1я складання одновузлова. Робота вщноситься до середнього 
р1вня складност1.

3 табл. 6.4 довщника нормувальника беремо штучно-кальку- 
ляц1йний час на складання агрегата

Т"шк = 32,7 хв
Це вихщна величина, яку потр1бно уточнити за допомогою по- 

правочних коеф1щент1в, що враховують специф1чш особливост! дано! 
операцп та умови роботи.

Поправочний коефщ1ент на тип виробництва

Кю = 1,3 (табл. 6.8).

Поправочний косфщ1ент на форму оргашзацп складання

* С правочник н орм ировщ ика-/ П од ред. Л .В .А хумова. —  Л .: М аш иностроение, 
1986. — С. 224— 226.

** Там  ж е. — С. 226— 228.
*** Т ам  ж е. — С. 224.
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К п -  1,15 (табл. 6.8).

Поправочний коефещент на складность роботи 

К 1 2  ■■ 1,0 (табл. 6.8).
Додатковий час на запресовування чотирьох деталей 

1 9 - 1 , 2  • 4 - 4 , 8  хв. (табл. 6.7).

При огляд! корпусних сталевих деталей виявилось, що е не- 
обхщшсть прогнати р1зьбу у 8 наскр1зних отворах диаметром 20 мм. 
На це потр1бен додатковий час

1 1  -  4,6 хв. (табл. 6.6).

Таким чином, сумарний штучно-калькуляцШний час на всю 
операцш складання електрогенератора становитиме:

Гшк “ Т"шк Кю Кц К 1 2  + 1 1 + <9 ш 32,7 ■ 1,3 • 1,15 • 1,0 +
+ 4,6 + 4,8 -  48,9 + 9,4 -  58,3 хв.

6.4. Нормування апаратурних процеав

Апаратурними називають технолопчш процеси, як1 протжають 
пщ впливом тепловоУ, х 1М1чно'1 або електричноУ енерш у спещальних 
апаратах: печах, реакторах, автоклавах, ваннах тощо. На вщмшу вщ 
мехашчних процеав, за яких змшюються розмхри, форма 1 зовшшшй 
вигляд предмета прац1 , в апаратурних процесах одержують продукт, 
вщмшний вщ сировини за Х1м1чним складом чи агрегатним станом.

Апаратурш процеси поширеш в Х1М1чш й, нафтопереробнш, ме- 
талурпйнш, харчовш промисловосй, а також у виробниц™ елект­
ричноУ 1 тепловоУ енерш.

Залежно вщ режиму роботи технологичного устаткування апа­
ратурш процеси подшяють на перюдичш 1 безперервш.

Для зручносп нормування перюдичш процеси подшяють на дв1 

групи: невеликоТ тривалосп (вщ десятков секунд до одшеУ години) 1 

тривал! (по кшька годин). В обох випадках апарати зупиняються для 
завантаження сировини 1 виймання готового продукту.

Короткотривал! процеси, як правило, обслуговуються одним 
роб1тником, а довготривал! — групою роб1тник1в. На короткотрива- 
лих процесах апаратник мае високий стушнь завантаження, тому в 
таких умовах багатоагрегатне обслуговування зустречаеться лише 
зрщка. На довготривалих процесах апаратники мають бшьше 
вшьного часу, завантажешсть Ух неоднакова, тому за таких умов 
широко практикустьея бригадне багатоагрегатне обслуговування.
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За приклад короткотривалих апаратурних процеав може слугу- 
вати виготовлення деталей з пластмас на термопластавтоматах. До 
довгОтривалих перервних або циюнчних апаратурних процеав мож­
на вщнести, наприклад, плавления чавуну у вагранщ, пастеризуван- 
ня фруктових сок1в в автоклавах, одержання коксу з вуплля на 
коксових батареях.

Безпе^ервш апаратурш процеси здшснюються на технолопчних 
установках, як1 працюють у безперервному режим! шодх мкяцями 
вщ одного каштального ремонту до другого. Завантаження сировини 
1 одержання готового продукту може вщбуватися певними порщями 
1 часто бувае роздшеним у простор!. Такх процеси найхарактерюнп 
для х 1М1чно1 та нафтопереробноУ галузей промисловосп.

У зв’язку з тим, що кожен апарат пристосовуеться для випуску 
одного виду продукцп, а питома вага оперативного часу велика, то 
здебшьшого завдання нормування вводиться до встановлення норми 
продуктивносп устаткування 1 визначення норми обслуговування для 
апаратника.

Проектна норма продуктивносп апарата не е поспйною вели­
чиною. Тому на практищ доводиться п визначати для конкретних 
техшко-технолопчних умов, а це примушуе нормувальников прово­
дите певш аналиичш дослщження.

Продуктившсть апаратурного устаткування приймаеться для 
розрахунку норми виробггку 1 може бути визначена шляхом теоре- 
тичних розрахунков, поровняльним 31ставленням показников роботи 
дан0 1 установки з показниками роботи аналопчних кращих устано­
вок, а також на основ! проектних паспортних даних.

Виробнича дшьниця в апаратурному виробництв! забезпе­
чуеться р!Зноман1тним паралельно 1 послщовно працюючим устатку- 
ванням, а за потреби 1 пщйомно-транспортними мехашзмами та 
машинами для мехашчноУ переробки сировини 1 нагивфабриканв.

Продуктивность обладнання для мехашчно! переробки сировини 
1 матер1ал1в та не транспортування розраховуеться за допомогою 
емшричних формул. Для розрахунку продуктивносп апаратурного 
устаткування таких формул, як правило, не кнуе.

У загальному виглядо продуктивность апарату можна визначити 
як функщю вщ кшькосп сировини 1 повноти здшснення реакцоо:

<3 -  а р,

де — продуктивность апарату;
а — кольккть (вагова чи об’емна) сировини, що надходить в 

апарат за одиницю часу;
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р — полнота переробки сировини протягом часу перебування ёУ 
в апаратё.

Вагова чи об’смна кёлькёсть сировини в апарат! ЗЗЛвжить вщ 
його робочого об’ему, тобто вщ тёеё частини загального об’ему, яка 
при роботё заповнюеться сировиною. Повнота переробки сировини 
залежить вщ часу и перебування в апаратё 1 швидкостё здёйснення 
реакцёё. Визначення продуктивностё апарату проводиться окремо для 
кожного конкретноят апаратурного процесу.

Норму обслуговування для апаратника у виробницгвах з неве­
ликою тривалёстю операцёй можна визначити ёз сшввщношення мёж 
апаратурно-зёльним часом 1 часом зайнятосп робётника бёля одного 
апарату.

, т - Тав ,Ноб -  -= — + 1,

де Тав — апаратурно-вёльнНЙ час, коли роб:ткик «[дьний I може 
обслуговувати ёнший апарат;

Тз — зайнятёсть робётника бёля одного апарата.
Якщо вёдома продуктивнёсть апарата циклёчноё дп за один 

технолопчний цикл, то змённу норму виробетку можна обчислити за 
формулою

тг Тзм -  (Тпз + Тоб +  Твоп)Н , ------------- ----------------------------1 . Вц,

де Тоц — нормативний оперативний час на один цикл;
Вц — нормативний виробёток за один повний цикл.
Приклад. Визначити змшну норму виплавки бронзи в електро- 

дуговёй печё за таких умов:
тривалёсть змёни — 7 годин -  420 хв; 
пщготовчо-завершальний час — 30 хв; 
час обслуговування робочого мкця — 20 хв; 
час вщпочинку та особистих потреб — 30 хв; 
оперативний час однёеё плавки — 150 хв; 
корисна емкёсть печё — 300 кг.
Змённа норма виробётку

Нв = Тзм ~ (Тпз + Тсб + Твоп) в -  420 -  (30 + 20 + 30)
Тоц ц 150 х

х 300 = 680 кг.

Це розрахункова норма, фактично ж за однозмённого режиму 
роботи можна одержати лише двё плавки, тобто 300 • 2 = 600 кг 
бронзи.
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Плавильш агрегати використонувати в одну змшу ненипдно че­
рез те, що багато енерш витрачаеться на розпрёвання печь Якщо пе­
ревести пёч на тризмённий режим роботи, оргашзувати пёдмёну людей, 
щоб запобёгги зайвим простоям печё, то добовий виробёток металу ста- 
новитиме

Нв ** • 300 -  2520 кг.

На безперервних апаратурних процесах змённу норму виробётку 
можна розрахувати за формулою

Нв -  Тзм Г1г,
де Пг — продуктивнёсть установки (апарата, лёнё'О за годину.

Приклад. Розрахувати змённу норму виробётку апаратурноУ лёнёУ, 
що функцёонуе безперервно, ё норму часу на випуск однёеУ тонни 
хёмёчного продукту за таких умов:

тривалёсть змёни — 8 год;
годинна продуктивнёсть лёнёУ — 200 кг.
Норма виробётку:

Нв -  Тзм Пг -  8 • 200 -  1600 кг.
Норма часу на 1 т

' Тзм 8 -1 0 0 0  „
Нч “ 117“ 1 б Г  “ 5 год'

6.5. Нормування прац! допомёжних роб'ггниюв

Мехашзацёя та автоматизацёя виробництва значною мёрою 
пёдвищують роль допомёжних робёт на пёдприемствах.

Чисельшсть допомёжних робётникёв, зайнятих обслуговуванням 
виробництва, дорёвнюе, а ёнколи ё перевищуе чисельшсть основних 
робётникёв. Це можна пояснити низьким рёвнем механёзацёУ до­
помёжних робёт, який сягас лише 30—40%. Вдосконаленню органёзацёУ 
працё допомёжних робётникёв за сучасних умов також придёляеться 
значно менше уваги, нёж основних.

Вёдсутнёсть чёткого ё надёйного зв’язку мёж функцёонуванням ос­
новного виробництва ё системою обслуговування, несвоечасне забезпе- 
чення робочих мёсць усём необхёдним, недостатне використання мож­
ливостей удосконалення подёлу та кооперування працё — усе це при­
водить до зростання непродуктивних втрат робочого часу ё простоУв 
Устаткування. Недолёки в органёзацёУ ё нормуваннё працё допомёжних
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робт«ик1в е причиною значних втрат робочого часу в основному ви- 
робництв! на багатьох промислових пщприемствах. Отже, полшшення 
якосп нормування допом!жних роб1т е вагомим резервом пщвищення 
продуктивносп пращ 1 ефективносп виробництва.

При нормуванш пращ допом1жних робхтншав слщ враховувати 
характер 1 змост закр1плених за ними робот.

Весь комплекс обслуговування виробництва можна умовно 
подшити на дво частини. Перша включае роботи, для яких можна вста- 
новлювати норми часу \ норми виробхтку подобно до того, як це ро- 
биться в основному виробництвк До таких роб1т вщносяться: виготов­
лення онструментов 1 пристршв, планово-попереджувальний ремонт об­
ладнання, виготовлення запасних частин, ремонтно-буд1вельш роботи 
тощо. В технологичному вщношенш вони мало вщр1зняються вщ робпг 
основного виробництва.

До друго! частини можна вщнести налагоджувально-регулю- 
вальш роботи, можремонтне обслуговування устаткування, пщсобш 
роботи.

Основними особливостями цих робот е змшшсть складу операцш, 
неритм1чшсть виконання, вщсутшсть постшних робочих мкць, немож- 
ливость завчасного 1 ч1ткого регламентування складу, послщовносп 1 

тривалосп трудових прийомхв.
Нестабольш за зм1сгом роботи неможливо нормувати тими ж ме­

тодами, що застосовуються для основних робот.
При нормуванш основних вид1в нестабшьних допом1жних роб1т 

(транспортно-загот1вельних, ремонтних, налагоджувально-регулю- 
вальних, шструментальних, контрольно-сортувальних) слщ розр1з- 
няти норму обслуговування о норму часу обслуговування. Норма об­
слуговування означае кшьюсть робочих мкць або шших об’екпв, як1 

повинен обслуговувати один робнник даноТ професй. Норма часу об­
слуговування характеризуе тривал1сть виконання допомхжних опе- 
рацш в закршленш зонь На основ! норм обслуговування 1 коефщкнта 
змшносп можна визначити норматив чисельносп робггниюв дано'! 
професй.

При нормуванш пращ допоможних роб1тник1в застосовують рхзш 
види норм I нормативов, IX виб1р залежить вщ функцй обслуговування, 
характеру робот, типу виробництва (табл. 6.2). Зокрема, широко ви­
користовуються укрупнен! нормативи чисельносп. Вони призначеш 
для розрахунюв потр1бно-1 колькосто тих груп допоможних робггншав, 
нормування пращ яких за трудомктккпо операцш дуже ускладнене 
через нестабильность обсяпв роботи.
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Таблиця 6.2

Рекомендацп щодо використання норм 1 норматив!в 
для нормування працё допомежних робётникёв

№
п/п В иди допом1жннх роб! г

1 Налагоджувалык! роботи

2 Роботи по ремонту 1 чер- Нормативи чисельносй 
говому обслуговуванню 
устаткування

Рекомендован! види норма­
тивных матер!ал!в

Допом!жн1 норма- 
тивн! матер!али

Масове 1 ве- 
ликосерШне 
виробництво

Одиничне 1 
малосерШне 
виробництво

для розстановки 
роб!тиик!в по ро- 

бочих м!сцях

Н о р м а т и в и
обслугову­
вання

— —

Планово-запоб1жний 
ремонт устаткування

Нормативи часу 1 чиселыкст!

4 Контроль 
дукцИ

якост! про- Нормативи чисельносг!

5 Роботи 110 прийомц), 
зберн-анню 1 видач1 ма- 
тер!альних цЫностей

6 Транспоргн! роботи:

а) по Ыдприемству в 
ц!лому

б) внутр1шньоцехов1 1 
м1жцехов!

7 Вантажн! роботи на
п!дприемств!

8 Робоги по прибиранию 
прим!щень

Для чсргових слю- 
сар!в 1 мастиль- 
ник1в норми обслу­
говування розроб­
ляються укрупне- 
ним способом

В масовому 1 вели- 
косер!йному ви- 
робництв! на конт- 
рольн! операцН 
встановлкноть нор­
мативи часу

Нормативи чисельносг!

Нормативи чисельносг!

Норми обслу- Н о р м а т и в и  
говування 1 чисельносг! 
норми ви- 
роб!тку

Нормативи (норми) часу 1 
норми вироб!гку

Нормативи чисельносг!

Норми обслугову- 
вання

9 Розлод!лювач! роб!г Нормативи чисельносг!
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Норми обслуговування 1 норми часу обслуговування широко ви­
користовуються для наладчикхв, якщо в хх робот1 можна видхлити 
перюдично повторюванх елементи х середнш час хх використання.

Норма чисельносп х норма обслуговування зв’язанх мхж собою 
залежшстю:

Нчис " ш  ’

де Нчис — норма чисельносп на даному об’ектх;
О — обсяг роботи на даному об’ектх (кхлькхсть обслуговуваних 

одиниць обладнання, виробничох плошд тощо);
Ноб — норма обслуговування одного робггника, виражена в тих 

же одиницях.
Для розрахунку норми обслуговування може бути використана 

безпосередньо норма часу на виконання одинищ обсягу роботи або 
норма часу обслуговування Нчоб, яка виражаеться через норму часу:

Нчоб -  Нч О1 К,

де Нчоб — норма часу обслуговування;
Нч — норма часу в хвилинах на виконання прийнятох для роз­

рахунку одинищ обсягу роботи;
О] — кхлькхсть одиниць обсягу роботи, що припадае на одну оди­

ницю обслуговування протягом розглядуваного перюду (змши, мхсяця 
1 т.п.);

К — коефхщент, що враховуе виконання допомхжних функщй, 
якх входять в обов’язки дано! категора допомхжних працхвникхв, а та­
кож час на вщпочинок 1 особисп потреби (визначаеться за пщсумками 
фотографа робочого дня).

Величина норми обслуговування прямо проиорцхйна фонду робо­
чого часу Ф 1 обернено пропорцшна нормх часу обслуговування:

К° б “ Нтоб *

де Ф 1 Нчоб взятх для одного х того ж календарного перюду.
Наприклад, для однхех робочох змши ця формула матиме такий

вигляд:
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6.5.1. Мёжремонтне обслуговування технолопчного 
устаткування

Виконуеться слюсарями з поточного обслуговування устаткуван­
ня, електриками, мастильниками.

Норму чисельносп робетникев можна визначити через норму об­
слуговування

Нчис -  ^ зм

де Рср — середня ремонтна складнёсть одиницё устаткування; 
п - кёлькёсть фезичних одиниць дёючого устаткування;
Ноб — норма обслуговування одиниць ремонтное складностё на 

одного робетника;
Кзм — коефёцёент змённостё роботи устаткування.
Якщо вёдоме норми часу обслуговування, то кёлькёсть робётникёв 

визначаеться за такою формулою

. г Нчоб п „
Нчис Т зм ~ •

6.5.2. Налагоджування технолопчного устаткування

Виконуеться* робётниками-наладчиками. Основними функцёями 
наладчикёв е ееаладка верстатёв; обробка лробних партёй деталей з пе- 
ревёркою усёх параметрёв якосте; встановлення оптимальних режимёв 
роботи устаткування вёдповёдно до вимог технолопё; заточування 
ёнструментёв (за ведсутносте централезованого заточування); 
ёнструктаж верстатникев.

Чисельнёсть наладчикёв залежить вёд трудомёсткостё налагоджу- 
вальних робёт

Нчис “  Кзм,Тзм

де Тн — трудомёсткёсть налагоджувальних робет за змёну.
п

Тн Нчоб Иё Кзв 
1= 1

де N 1 — кёлькёсть одиниць устаткування;
Кзв — коефёцёент завантаження верстатёв.
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6.5.3. Контроль ЯКОСТ1 продукцп

Виконуеться контролерами в!дцшу техничного контролю. Чи- 
сельшсть контролеров залежить вщ трудом1сткосп контрольних опе­
раций, як1 за ними закршлеш.

Тк
Нчис -  Тзм -  Тпз Кзм’

де Тк — трудоместкесть контрольних операцш в розрахунку на одну 
змшу

Тоб + ТвопТк -  Топ (1 + 100 ■) N2),

де Топ — оперативний час контролю одшеУ детал!;
Тоб — час обслуговування робочого мкця у % вщ оперативного

часу;
Твоп — час вщпочинку та особистих потреб у % вщ оператив­

ного часу;
N3 — кшьюсть деталей, що пщлягають контролю протягом

ЗМШИ.

6.5.4. Планово-запоб1жний ремонт устаткування

Виконуеться робнниками служб головного мехашка та головно­
го енергетика пщприемства. Система планово-запоб^жного ремонту 
устаткування запроваджуеться на кожному пщприемств1 з метою 
продовження строку безвщмовноУ експлуатацн верстаив, машин, 
а парат! в та шшого технолопчного обладнання.

Поточний, середнш 1 каштальний ремонта устаткування вико- 
нуються за спещальними графйсами, як! враховують стушнь зношу- 
вання найбшьш вразливих деталей 1 вузл1в. Чим штенсившшою е 
експлуатащя устаткування, тим швидше воно зношуеться, тим 
бшьшою буде трудом1Стк1Сть ремонтних робн в розрахунку на пев- 
ний робочий перюд (ргк, квартал, мкяць).

Для нормування ремонтних роби використовують два види 
нормативов системи планово-запоб1жного ремонту: категорп ремонт- 
ноУ складносн р1зних тишв устаткування 1 нормативи трудомкткосп 
Р13НИХ ВИД1В ремонту.

Чисельнкть ремонтного персоналу, необхщна для виконання 
ус!Х вид1в планово-запоб1жного ремонту протягом року

Нчис 1 ж
Фпл
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де Трр — сумарна планова трудом1стккггь ремонтних роб1т на р!к;
Фпл — плановий фонд робочого часу на рж.
Трудом! спасть ремонтних роб|т визначаеться окремо по кожн!й 

единиц! устаткування залежно вщ виду ремонту, його складносп 1 
к!лькост1 ремонив за р1чним графжом. Норми часу на р!зн! види 
ремонту мостить табл. 6.3.

Таблиця 6.3
Норми часу на р1зш види ремонту

Найменування
профес1й

Норми часу на одиницю 
ремонтно! складност!, год

Норми часу 
м1жремонтного обслуго­

малий
ремонт

се-
реднШ
ремонт

кап!таль- 
ний ре­

монт

вування на одиницю 
ремонтно! складност), 

годин на м!сяць

Слюсар1-ремонтники в 
механ!чних цехах з ме- 
талообробним обладнан- 
ням:

2—5 одиниць ремонтно! 
складност! 2,2 6,6 13,3

О' 1 ОО с 2,5 7,6 15,2

9— 12 “ 2,9 8,6 17,2 в)д 0,307 до 0,36  
для вс)х величин ре­

монтно! складност)

13— 16 “ 3,4 10,1 20,3

17 1 бкпьше 3,7 И .2 22,4

Верстатники служби 
мехашка в мехашчних 
цехах 1,07 3,7 7,3 0,1

Електромонтери 1 елек- 
трослюсар! в ме­
хашчних цехах 0,6 3,0 0,18

Слюсар1 по ремонту 
трубопровод1в, венти- 
ляцц та шшого сан- 
техн)чного обладнання в
УС1Х цехах 3,55 10,65 21,65 0,25

В оргашзацп 1 нормуванш ремонтних роб1т широко використо- 
вують нормоваш завдання для ремонтних бригад. Так1 завдання
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розробляють на календарний мюяць, виходячи з мкячних план- 
графшв запобежного ремонту. У поеднанш з нормативно-вщрядною 
системою оплати пращ 1 премдаванням за недопущения простоев 
устаткування з вгни ремонтниив нормоваш завдання сприяють ви- 
сок1й якост! ремонтних робет, продовженню строкёв безаварейноё ро­
боти устаткування.

6.5.5. Ремонт технолопчного оснащения

У масовому виробництвё технолопчне оснащения мае велике зна­
чения. Без нього неможливё заготёвельнё, механообробш, складальш 
та шш< процеси. Використовуеться технолопчне оснащения (штампи, 
пресформи, кондуктори, кокш тощо) дуже штенсивно, часто у три 
змши, що спричинюе швидке зношування 1 вимагае проведения регу- 
лярних ремонив. За аналопею з планово-запоб1жним ремонтом устат­
кування розробляють графжи ремонту технолопчного оснащения 1 

в1дповщн1 нормативи затрат пращ, що дозволяе якюно нормувати щ 
види роби 1 визначати оптимальну чисельшсть ремонтного персоналу.

6.5.6. Транспорты та вантажш роботи

Велике значения для своечаснош забезпечення робочих м^сць ос­
новного виробництва вам необхщним мае оргашзащя транспортного 
обслуговування, яка включае: доставку в цехов1 склади 1 на робоч1 

м1сця матер1ал1в, заготовок, деталей, нашвфабриканв, шструменту 
тощо; розвантаження, сортування 1 складування р1зних вантаж1в; ви- 
далення з робочих мкць виробничих вщход»в.

Нормування транспортних та вантажно-розвантажувальних 
роб1т слщ проводити на основ! проектування технологи виконання цих 
робгг.

Норма часу на виконання комплексу транспортних операщй 

Нч -  (Т 1 + Т2 + Т3 + Т4) К,
де Т \; Т2; Т3; Т4 — вщповщно час навантаження, транспортування 
вантажу, розвантаження 1 повернення транспортного засобу порож­
няком;

К — коефщкнт, що враховуе час на виконання допом1жних 
функщй, вщпочинок та особисп потреби робпника.

Для кшьцевих маршрутов транспорту час на повернення транс­
портного засобу порожняком Т4 не враховусться.



Норми часу на транспорта! роботи в межах пщприемства вста- 
новлюють вщповщно до схеми м1жцехових 1 внутрппньоцехових транс- 
поргних ПОГОК1В.

Розрахунки можуть виконуватися за кожним видом транспорт- 
них операцш окремо: вантаження, розвантаження, транспортування, 
повернення порожняку.

Для цшей нормування вантажно-розвантажувальш роботи кла- 
сифшують залежно вщ виду транспортних засоб1в, ф!зичних характе­
ристик вантаж!в 1 особливостей виконання робхт.

Час на вантаження х розвантаження встановлюють за галузевими 
1 м1жгалузевими нормативами. Зокрема, розроблеш нормативи часу 
перемхщення вантажхв мостовими та консольними кранами, кран-бал­
ками, автокранами, автонавантажувачами, акумуляторними наванта- 
жувачами.

Нормативну чисельшсть роб1тник1в для виконання транспортних 
та вантажно-розвантажувальних роб!т визначають, виходячи \з норм 
часу на виконання вщповщних операцш, юлькоси цих операцш в пла­
новому перюд! 1 фонду часу одного роб1тника за цей перюд.

Кшьюсть транспортних засоб1в вщповщного виду (автомобшь, 
трактор, електров!зок) для внутр1шньоцехових та М1жцехових переве- 
зень, а отже, 1 чисельшсть водГх'в можна розраховувати за такою фор- 
мулою

де Нчис — чисельшсть водпв, а також кшьккть транспортних засоб!в 
вщповщного виду;

(̂ в — вантажопотхк у тоннах за розрахунковий перюд;
Ь — вщстань перевезення вантажу, км;
V — швидюсть руху транспортного засобу, км/год;
Нч — норма часу на вантаження (розвантаження) 1 т, год;
Фпл — плановий фонд часу робтш ка за робочий перюд;
д — номшальна вантажопщйомшсть транспортного засобу, т;
К] — коефщхент можливих затримок транспортного засобу на 

маршрут!;
К2 — коеф 1Ц1ент, що враховуе регламентоваш перерви, час на 

вщпочинок та особист! потреби;
К3 — коефщхент вантажопщйомност! транспортного засобу.
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Чисельшсть обслуговуючого персоналу для стацюнарних 
пщйомно-транспортних засобгв (мостових крашв, кранбалок, електро- 
талей 1 т.п.) встановлюеться за кшьюстю цих засоб^в з урахуванням 
змшност! IX роботи.

Ефектившсть транспортного обслуговування робочих мкць зале­
жить вщ р1вня оснащеносп транспортних процеав спещальною тарою 
та шшими транспортними елементами. Кшьюсть транспортних 
роб|ТНИЮВ ЗаЛеЖИТЬ В1Д КШЬКОСП обсЛуГОВуВЭНИХ робоЧИ Х М1СЦЬ, ван-
тажообороту, виду транспортних засобйв, тари та вщсташ перевезень.

Приклад. Визначити чисельшсть водив автонавантажувач1в, зай- 
нятих м1жцеховим перевезенням вантаж!в кшьцевим маршрутом.

Вщстань перемщення вантажйв дор1внюе 800 м. Середня вага од­
ного мкця вантажу -г- 20 кг; середня вага одного вантажу за рейс — 
1,2 т; середнш вантажооборот за змшу — 24 т; вщстань вантаження 
та розвантаження — 4 м. Коефщшнт змшносй Кзм -  1,5. Вантаження 
1 розвантаження проводиться водкм вручну.

Спочатку визначимо кшьюсть мкць вантажу п, що перевозиться 
за один рейс

п -  1200 : 20 -  60.
За нормативами час на вантаження та розвантаження парти 

вантажу, що складаеться з 60 мкць масою по 20 кг кожне, становить 
36 хв.

Час перемщення транспорту з вантажем по маршруту дор!внюе 
6,1 хв. Допом1жний коефщкнт, що враховуе час на обслуговування 
робочого мкця 1 вщпочинок роб1тника, дор1внюе 1,18. Таким чином, 
час на один рейс; Нч -  (36 + 6,1) • 1,18 -  49,7 хв.

За змшу один водш може зробити рейав:

Нр -  -  9,65 -  9 (округлено).

Виходячи 13 змшного вантажообороту (24 т) та коефщкнта 
змшносп (1,5), визначимо норму чисельносп водив автонавантажу- 
вача:

» /
24 • 1 5 

Н чис -  -  3,3.

Три води — мало, чотири — забагато, вони нерационально вико- 
ристовуватнмуть робочий час I техшку. Це питания можна виршити 
таким чином: на одному з пункнв маршруту (юнцевому чи початко- 
вому — |п;жищ нсмас) шдключатм до вантажних або розиантажуваль-
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них операцш кокпрника. Тод1 загальний час вантаження (розванта­
ження) скоротиться на одну чверть, тобто на 9 хв.

За такоУ оргашзацп пращ норма часу на один рейс зменшиться

Нч -  (36 -  9 + 6,1) • 1,18 -  39,1 хв.

За змшу один водш зробить рейав

Нп _  _480 _Нр 3 91  12.

Норма чисельносп водпв становитиме

2 4 - 1 , 5  „ ,  „
Нчис -   ̂ 2  12 “ " 3 округлено.

За норми чисельносп три водп цех матиме резерв для збшьшення 
вантажообороту.

6.6. Особливоеп нормування пращ роб1тник1в 
у виробничих бригадах

Залежно вед характеру 1 зм1сту виконуваних робгг людина може 
працювати однооабно 1 в колективь 1снуе багато вид1в робгг, як1 мож­
на виконати лише завдяки спшьнш скоординованш пращ двох або 
бшыноУ кшькоси людей. Це, наприклад, бшышсть буд1вельно-мон- 
тажних робхт, спорудження великих машин (лггаюв, корабл1в, екска- 
ватор1в), моспв, л1созаготовч1 роботи, обслуговування великих енер- 
гетичних комплексов, транспортних засоб1в тощо. €  1 таю роботи, як1 
одна людина може виконувати вручну або використовуючи як1сь за- 
соби мехашзацп, але продуктившсть такоУ 1ндивщуальноУ пращ дуже 
мала пор1вняно 31 спшьною працею групи людей, з яких кожен 
спещал1зуеться на окремих операщях, виконуе IX швидше 1 яюсшше, 
шж 1нший пращвник. Прикладами таких роб1т можуть бути 
послщовна обробка складних деталей на потокових л1шях, складання 
прилад1в 1 машин на конвейерь Добре оргашзована колективна праця 
завжди ефектившша порхвняно з гндивщуальною такоУ самоУ кшькоси 
людей.

ПринциповоУ р1знищ м1ж нормуванням 1ндив!дуальноУ х колек- 
тивноУ (бригадноУ) пращ не хснуе. Однак деякх особливосп роботи в 
бригад1 слщ ураховувати пщ час розрахунку нормативних затрат 
пращ, зокрема, треба знати, на яких саме елементах трудового про­
цесу 1 завдяки чому колективна праця потребуе дещо менших затрат 
часу, шж 1ндив1дуальна.
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При ёнДИВёдуаЛЬШЙ робоТ1 ТруДОМ 1СТК1СТЬ операцп Д0Р1ВНЮ€ нормё 
штучно-калькуляцёйного часу, тобто тривалкть 1 трудомёсткёсть опе- 
рацё'У збёгаються. За бригадного методу працё це неоднаковё величини. 
Трудомёсткёсть включае у себе всё затрати членёв бригади на певний 
комплекс робёт, а тривалёсть цього комплексу в часё залежить вёд 
кёлькёсного складу бригади. Наприклад, при трудомёсткостё складаль- 
ноУ операцё'У 20 нормо-годин ГУ тривалёсть дорёвнюватиме 4 год при 
складё бригади 5 чол. ё 5 год —■ при складё бригади 4 чол.

Об’ектом нормування в бригадах е колективний трудовий процес. 
Тому поряд з диференцёйованими нормами на окремё операцп 
доцёлыю розраховувати комплекснё норми на одиницю кёнцевох про- 
дукцё'У бригади, що полегшуе облёк готово» продукцёУ, продуктивностё 
працё та нарахування зарплата.

За умов бригадно'У роботи необхёдно враховувати також ефект 
колективно'У працё, тобто той вплив, який справляе взаемодёя членёв 
бригади на зменшення необхёдних затрат часу. Це досягаеться шляхом 
спецёалёзацё'У робётникёв, взаемозамёни ё взаемодономоги виконавцёв 
окремих операцёй.

В колективному трудовому процесё особливо чётко проявляеться 
залежнёсть величини норми вёд якостё подёлу ё кооперування працё в 
бригадах, досконалостё системи обслуговування робочих мёсць, ефек- 
тивностё стимулювання ёндивёдуальних зусиль ё скоординованоУ дё'У 
усього колективу.

В органёзацёУ ё нормуванш колективно'1 працё слёд враховувати ор- 
ганёзацёйно-технёчнё умови виробництва, характер технолопчних 
зв’язкёв мёж робётниками, змённёсть роботи, розвиток госпрозрахунко- 
вих вёдносин ё можливёсть точного визначення обсягёв виконуваних 
робёт. Перехёд вёд ёндивёдуальноУ до бригадно’У форми органёзацёУ роботи 
може супроводжуватися переходом вёд пооперацёйного нормування до 
розробки комплексних норм з метою оплати працё за кёнцевими ре­
зультатами.

Основний час на ручних роботах слёд коригувати у бёк зменшен­
ня з урахуванням спецёалёзацёУ членёв бригади, оволодёння ними 
сумёжними операциями, паралельного виконання деяких трудових 
прийомёь. При цьому може бути виправданим застосування 
мёкроелементних нормативов, аналётично-дослёдних методёв, де- 
талёзованих графёкёв взаемодёУ членёв бригади, особливо у масовому ё 
великосерёйному виробництвё.

Час основноУ роботи в машинних ё аларатурних виробничих про­
цесах визначаеться режимами роботи устаткування. Тому перехёд вёд
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1ндивщуально'1 оргашзаци пращ до бригадно! на цих процесах безпо- 
середньо не впливае на величину основного часу.

Допом1жний час за умов бригадноТ роботи також можна скороти- 
ти шляхом удосконалення технолопчного процесу (перекриття част- 
ково чи повшстю часом основноТ роботи), змши спещалхзащ'Т 
робггииюв, паралельного виконання деяких елеменНв трудового про­
цесу.

Якщо перехщ до бригадноТ роботи не супроводжуеться змшою чи 
йдосконаленням технолопчного процесу, то при задовшьнш я к ост 1 

1ндивщузльних норм величина оперативного часу, що входить до скла­
ду бригадноТ нормй, як правило, не змшюеться.Це найбшьш характер­
но для сершного 1 малосерийного виробництва.

Час обслуговування робочого мГСДЯ за умов бригадноТ оргашзаци 
пращ може зменшуватися за рахунок сумпцсння окремих прийомхв, 
операцш 1 функций, перекриття часу обслуговування оперативним ча­
сом. У бригадах створюються кранц, шж при вдиОДуальнш оргашзаци 
пращ, умови 1 можливосп для регламентованого обслуговування ро­
бочих мкць. У наскр!зних бригадах час обслуговування робочого м!сцЯ 
мО.жна ктотно скоротити також за рахунок передач! змши на ходу, 
тобто без зупикки виробничого процесу.

Згаданх вище можливосп ще недостатньо враховуються в 
кнуючих нормативах часу на обслуговування робочих мкць, встанов- 
лених за даними фотографа робочого часу за умов 1ндивщуальноУ ор- 
гашзаца пращ. Ц1 нормативи вщбивають суш рш  витрати часу на об­
слуговування робочих мкць( тобто Тх не можна вважати такими, що 
вщповщають потребам аналогичного методу нормування.

Аналпичне поелементне нормування чзсу обслуговування мож- 
ливе 1 доцшьне в ус1х виробничих умовах, в том*у чиаа 1 в цехах 
сершного 1 малосершного виробництва. Для цього норматив.1* часу на 
елементи операцш обслуговування повинш вщповщати найбШьЯ! 
ефективнш для певних конкретних умов систем! обслуговування ро­
бочих мкць.

Сумарний час вщпочинку в бригад! також можна зменшити шля­
хом чергування вщпочинку роб1тник1в без зупинки обладнання, 
сум1щення функщй з р1зними факторами втомлюваносп. Це мае важ- 
ливе значения на дшьницях автоматизованого та апаратурного устат­
кування.



Час на вёдпочинок визначаеться з урахуванням органёзацёйно- 
технёчних характеристик роботи, рёвня важкосп, монотонносп та 
санётарно-гёгёенёчних умов пращ, у хвилинах на змшу.

Шдготовчо-завершальний час також можна зменшити шляхом 
включения до складу комплексних бригад наладчикёв, а також ство­
рення наскрёзних бригад, що взагалё робить переналадку обладнання 
непотрёбною.

Час регламентованих перерв з органёзацёйно-технёчних причин е 
досить значним при ёндивёдуальнёй органёзацёУ багатоверстатного об­
слуговування.

Бригадна органёзацёя багатоверстатноУ роботи вигёдно 
вёдрёзняеться тим, що кожний вёльний верстатник обслуговуе будь- 
який ёз зупинених верстатёв. За рахунок цього досягаеться значне ско- 
рочення часу простою верстатёв в очёкуваннё обслуговування.

Якщо простоУ верстатёв у чеканнё обслуговування об’ективно не- 
минучё, то обсяг продукцёУ буде пропорцёйним сумарному часовё робо­
ти верстатёв. Таким чином, зростання продуктивностё працё при пере­
ход) вёд ёндивёдуального обслуговування верстатёв до бригадного можна 
визначити, виходячи ёз збёльшення кёлькостё дёючих верстатёв ё сума- 
рного часу IX корисноУ дёТ. Кёлькёснё оцёнки ефективностё колективного 
обслуговування визначають також на основё розрахунку норм обслу­
говування 1 чисельностё робётникёв.

Пёдсумовуючи, можна видёлити такё основнё напрями економёУ 
нормованих затрат часу в бригадах.

1. Скорочення затрат часу обслуговування робочих мёсць ё пёд- 
готовчо-завершальноУ роботи шляхом удосконалення технолоМУ ё ор­
ган ё за цёУ працё, перерозподёлу функцёй мёж виконавцями, забезпечен- 
ня ефективностё взаемодёУ.

2. Скорочення загальнрУ тривалостё операцёй шляхом паралель- 
ного виконання Ух елементёв рёзними робётниками. Найкращё можли- 
востё для паралельного виконання робёт створюються в комплексних 
бригадах якё включають наладчикёв, ремонтникёв та ёнших до­
помёжних робётникёв, а в деяких випадках також технологёв ё майстрёв.

3. Скорочення простоУв устаткування з органёзацёйно-технёчних 
причин особливо при багатоверстатнёй роботё, а також пёд час 
вёдпочинку робётникёв.

144



Кшькюна ощнка ефективносп бригадноТ оргашзацп пращ прово­
диться шляхом пор1вняння нормованих затрат часу за умов колектив- 
НОТ 1 1НДИВ1ДуаЛЫ101 роботи.

Для умов бригадноТ оргашзацп пращ пай частице розробляють 1 

використовують норми тривалосп операцп, трудомкткосп, обслугову­
вання, чисельносп та виробггку.

Приклад. Визначити оптимальну чисельшсть бригади 1 кшыасть 

роб1ТНИК1В ДЛЯ КОЖНО'Т 3 п’ яти ПОСЛ1ДОВНО виконуваних операщй, якщо 

трудом!Стк1Сть цих операцш становить, хв: 0,5; 1,5; 0,25; 0,75; 1,0. 
Заготовки на обробку запускаються щогодини париями по 480 штук.

Спочатку обчислимо трудом!стюсть обробки парта деталей на 
третш операцп, де норма часу найменша

480 • 0,25 = 120 хв.
Потр1бна к !л ьк 1С ть  р о б 1т н и к 1в  на цю операщю с т а н о в и т и м е  

120 : 60 = 2 чол.

Щоб потокова л пая працювала синхронно, а детал! шде не зале- 
жувались, чисельшсть робггнимв на кожшй з осыншх чотирьох опе­
ращй визначаеться за формулою

,!• Т1 1Т .41 = т?г—  Чтш ,Т т ш

де Т 1 —  тривалмггь операцп;
Тпап — тривалкть найкоротшоТ за часом операцп;
Чгшп — чисельшсть робгшик1в на найкоротшш операца.

Таким чином, на першш операца оптимальна чисельшсть

робтнш в становитиме 4 чол. • 2); на друпй — 12 ^  ‘ 2);

. „ , ,0,75 л. , .« о / 1)0 л,на четвертш — 6 • 2); на п ятш — 8 ’ '*

Загальна чисельшсть бригади
4 = 4 +  12 + 2 + 6 + 8 =  32 чол.

П р ан и л ы п с т ь  в1дповщ1 м о ж н а  п е р е в 1ри ти  т а к и м  ч и н о м .

Загальна трудом ктюсть парта деталей дор(ваюс
480 (0,5 + 1,5 + 0,25 + 0,75 + 1,0) = 1920 хв.

Сумарний фонд робочого часу бригади чисельшстю 32 чол. за од­
ну годину становить

32 • 60 = 1920 хв.
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Отже, чисельшсть бригади е достатньою для обробки парта де­
талей протягом години.

6.7. Нормування працё службовцёв

До категорёУ службовщв у широкому розумённё статистика 
вёдносить усёх працёвникёв, якё зайнятё на виробництвё переважно ро- 
зумовою працею. Закономёрнёсть розвитку виробництва товарёв ё по- 
слуг е такою, що питома вага чисельностё службовцёв постёйно Зростае, 
а робётникёв, зайнятих переважно фёзичною працею, зменшуеться. Ця 
обставина вимагае вдосконалювати методи нормування працё служ­
бовцёв з метою стримування необгрунтованого зростання УхньоУ чи­
сельностё.

Категорёя “службовцё” включае працёвникёв рёзних функцёо- 
нальних груп, з рёзними змёстом ё складнёстю працё, з неоднаковим 
ступенем вёдповёдальностё за пёдсумками роботи. Це зумовлюе неодна- 
ковё пёдходи до органёзацёУ ё нормування працё службовцёв, викори­
стання рёзних методёв встановлення трудових затрат ё вёдповёдно 
рёзних видёв норм.

У господарськёй практицё вёдносно до службовцёв найчастёше за- 
стосовують норми часу ё виробётку (креслярё, копёювальники, друкар- 
ки), норми чисельностё (економёсти, технологи, конструктори), норми 
пёдлеглостё (чисельшсть робётникёв, гпдпорядкованих одному майст- 
ровё), норми спёввёдношення мёж рёзними квалёфёкацёйно-посадовими 
трупами працёвникёв (мёж майстрами ё старшими майстрами, мёж 
ёнженерами ё технёками).

Основними об’екта ми нормування працё службовцёв е функцё'ё 
управлёння, конкретнё управлёнськё роботи, управлёнськё процедури ё 
операцёУ, мёкроелементи операцёй.

Залежно вёд характеру ё змёсту виконуваних службовцями 
функцёй, стану подёлу'ё кооперування працё, масштабёв виробництва 
та ряду ёнших чинникёв застосовують дкференцёйованё та укрупненё 
методи нормування.

Диференцёйованё методи використовують стосовно тих категорёй 
службовцёв, у яких змёст виконуваних функцёй е досить стабёльним, 
а однё й тё самё роботи повторюються бёльш-менш регулярно. На основё 
дифференцёйованих методёв нормування у багатьох галузях промисло- 
востё створенё трудовё нормативи на конструкторськё, креслярськё, тех-
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нолопчш, кошювальш, друкарськ! роботи, а також на роботи, вико- 
нуваш економктами, бухгалтерами, товарознавцями тощо.

Табл. 6.4 шюструе диференцшоваш норми часу на розробку 
р1чного плану з пращ 1 заробнноТ плати.

Таблиця 6.4

Нэрми часу на розробку ручного плану з пращ 
1 заробиноТ плати (годин на один план)*

К1льк1сть найменувань
До
28

29 38 50 66 88 116 154 205 По-
професШ роб1тникш

37 49 65 87 115 153 204 270
над
270

Норма часу 19,7 22,6 26,0 30,0 34,4 39,6 45,5 52,4 60,2 69,3

Примики: 1. При виконанш роботи економктами з
прац! у цехах застосовуеться коефщкнт 0,4.

2. При розробщ квартального плану з пращ 
1 заробггно1 плати норми «асу застосовуються 
з коефщкнтом 0,8.

Типовые нормы времени на работы, выполняемые экономистами по труду на 
производстве. — М.: Экономика, 1989. — С. 13.

Методами укрупненого нормування визначають чисельшсть 
службовщв за функциями управлшня. Для цього спочатку вщбирають 
найбшьш значим! чинники, яю впливають на трудомктккть конкрет­
но! функцй управлшня, а отже 1 на чисельшсть службовщв. Такими 
чинниками можуть бути, наприклад, кшыисть робиниюв, кшьккть 
одиниць технолопчного устаткування, варпсть активно!' частини ос­
новних фондов, обсяг каштальних вкладень тощо.

Дал1 на широкому статистичному матер1ал1 математичними ме­
тодами виводяться статистичн! залежносп м1ж р1внем впливових чин- 
НИК1В I кшьккним складом службовщв.

Загальна формула тако'1 залежносп мае вигляд-

У -  ао + 3 1 X 1 + агХг + азХз, 
де У —- чисельшсгь_прац1вник1в по конкретней функцп управлшня;

ао! а1> а2> а3 — коефщкнти залежносп; Хх; Х2; Х3 — рёвш най-
В ПЛИ ВОВ 111! ИХ ЧИННИК1В.
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Наприклад, для розрахунку чисельносп спещал1спв 1 службовщв 
за функщею “конструювання шструменту 1 оснащения”, на 
пщприемствах верстатобуд1 вно! та инструментально! промисловосп 
встановлено таку залежшсть:

Нчис = 5,8 + 0,00287Чв + 0,00177Вф, 
де Чв — середньоспискова чисельшсть виробничих робггниюв основ­
ного виробництва;

Вф — варнсть активно! частини основних виробничих фондов .
Найчисельшшою категорией) лшшних кер1вник1в на промислових 

пщприемствах е майстри виробничих дшьниць.
Ушверсальна формула для розрахунку потр1бно! кьлькосп 

майстр1 в незалежно вщ галузево! приналежносн пщприемства мае та- 
кий вигляд:

Нчис = 1,9 + 0,036Чр + 0,00065Вф + 0,0068Чв - 8,4Кзм,

де Чр — чисельшсть робнниюв, чол.;
Вф — варпсть активно! частини основних промислово-виробни- 

чих фонд!в, тис. крб.;
Чв — чисельшсть робггниюв-вщрядниюв, чол.;
Кзм —: коеф1щент змшноси роботи цеху чи пщприемства в 

**
Ц1ЛОМУ .

Тут варто зробити принципове зауваження. Под1бш залежносп 
були встановлеш в перюд економ1чно! стабшьносп у колишньому Ра- 
дянському СОЮ3 1 , коли цши на технолопчне устаткування зростали 
дуже по.вьпьним темпом. У перюди швидко! шфляцй такими формула­
ми користуватися небезпечно, бо ц)новий фактор дуже деформуе ко­
лись встановлеш залежносп.

Щодо майстр1в, то !хню чисельшсть можна визначати за галузе- 
вими табличними нормативами. Наприклад, для пщприемств важкого 
машинобудування кьльюсть майстр1в на слюсарно-складальних робо­
тах залежить вщ складносп виконуваних робн, планово! чисельносп 
роб1'тник1в-вщрядник1в та кЬтькосп норм затрат часу робиниками 
(табл. 6.5).

* Павленко Л.П. Совершенствование нормирования труда инженерно-технических 
работников и служащих. — М.: Экономика, 1976. — С. 8 0 — 81.

** Справочник мастера. — М.: Экономика, 1985. — С. 192.
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Таблиця 6.5

Нормативна чисельшсть майстр^в слюсарно- 
складальних дшьниць основного виробництва 

на заводах важкого машинобудування

Складн!сть (середшй розряд) роботи

Коефщ1ент спец1ал!зац« Кс 2,5 3,0 3,5 4,0 4,5
по-
над
4,5

К1льк1сть п!длеглих майстров! роб1тник!в, чол.

0,01 26 25 24 23 22 22

0,02 28 27 26 25 24 23

0,03 30 28 27 26 25 24

0,05 31 29 28 27 26 25

0,10 32 31 30 29 28 27

0,20 35 33 32 31 30 29

0,30 36 35 33 32 31 30

0,40 37 36 34 32 32 31

понад 0 ,4 0 , 38 36 35 33 32 32

Справочник мастера. — М.: Экономика, 1985. — С. 196.

Кс

Коефщ1ент спещал1зацп для слюсарно-складальних дшьниць —
Чв
Чн ’ 1

де Чв — планова чисельшсть роб].тниюв-в1дрядник1в;
Чн — К1ЛЬК1СТЬ норм затрат пращ, що використовуються протя-

ГОМ М1СЯЦЯ.
Якщо для якоТсь категорп службовщв вщсутш яккш нормативи 

чисельносп або вони застарши в зв’зку з тим, що змшилось попередне 
СП1ВВ1ДН0ШеННЯ ОСНОВНИХ ВПЛИВОВИХ ЧИННИК1В, ТО на пщприемств! СЛ1Д 
створювати власш М1сцев1 нормативи. Для цього необхщно ретельно 
вивчити склад робгг, тсхнолопю Ух використання, взаемозв’язки служ- 
бовц1в у процеа виконання закршлених обов’язклв, уточнити склад 
робгГ 1 ТСХНОЛОПЮ IX виконання I лише П1СЛЯ цього можна шляхом хро- 
нометражних спостсрежень або, застосовуючи мжроелементш норма­
тиви, визначити норми часу на конкретш роботи.
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Контрольш запитання

1. Вщ яких ЧИННИК1В залежить норма основного часу на ме- 
хашчних процесах?

2. Яке значения мае нравильний виб1р швидкоси р1зання?
3. 3  чого складаеться ефектившсть багатоверстатного обслугову-

вання?
4. Як1 чинники визначають норму обслуговування багатоверстат-

ника?
5. Вщ яких ЧИННИК1В залежать затрата часу на виконання слю-

сарно-складальних операцш?
6. Як1 продеси називають апаратурними?
7. Як1 види норм застосовуються при нормуванш апаратурних 

процеав?
8. Вщ чого залежить норма чисельноси роб1тншав, зайнятих 

мхжремонтним сбслуговуванням технолопчного устаткування?
9. Як визначити чксельгасть наладчгаав?
10. Як визначити чисельюсть контролер1в якоси продукцп?
11. Як нормують чисельшсть роб1тник!в, зайнятих планово-за- 

поб1жним ремонтом устаткування?
12. Як1 методи застосовуються при нормуванш транспортних та 

вантажних 0061т?
13. У чому полягають особливссй нормування пращ робхтник1в 

у виробничих бригадах?
14. Як1 чинники визначають чисельшсть слухсбовщв?

Роздал VII. ОРГАН13АЦ1Я НОРМУВАННЯ ПРАЩ
КА ШДПРИСМСТВАХ

7.1. Оргашзащя слу::;5 нормування пращ

Практична реал1защя заход1в щодо рСзробки та впровадження 
прогресивних трудових норм, вивчення передових метод1в та прийом1в 
пращ, анализу використання робочого часу та виконання багатьох 
шших функцш нормування пращ вимагае тако'1 побудови служб нор­
мування 1 оргашзацп Тх робота, як! вщповедали б сучасним вимогам 
становления ринкових вщносин в УкраТш.

За комаядно-адм!н1стративного управлшня економжою була 
створена 1 десятлшття функцюнувала розгалужена I досить жорстка 
централ1зована система управлшня нормуванням пращ, що сформу- 
валась ше у 30-Т1 рок».



Поряд з Центральним бюро нормативов з пращ (Москва) 
кнували галузев1 науково-дослщш шститути 1 лабораторп, як! розроб- 
ляли нормативна матерхали 1 забезпечували ними у а  державш 
шдприемства. Користування нормативно-методичними матергалами 
для пщприемств було обов’язковим.

На вс!х пщприемствах кнували служби нормування пращ, уком­
плектован! бшьш-менш квалхфжованими фаххвцями. Зокрема в маши- 
нобудуванш на заводах сершного типу виробництва в середньому на 
100 робтшкхв-вадряднишв припадав один шженер-нормувальник.

Кожне пщприемство зв1тувало про кшькклъ застосовуваних 
норм, 1хню структуру за видами 1 методами обгрунтування, ревень ви­
конання робггниками, кшьккть переглянутих норм, обсяги скорочення 
ТруД0М1СТК0СТ1 ТОЩО.

Стан нормування пращ на пщприемствах периодично перевгрявся 
ком 1С1ям и галузевих м ш ктерств та Держкомпращ. До керхвникхв 
пщприемств, на яких ком ки  фжсували недолжи в оргашзацп норму­
вання пращ, застосовувались заходи админстративного впливу.

За формальними ознаками система упра лшня нормуванням 
пращ мала досить поважний вигляд. Проте ефектившеть н 
функщонування не була високою. Головна причина цього полягала в 
тому, що штучне занижения тарифних ставок робтхикхв штовхало 
технолопв 1 нормуральник1в на р1зш хитрощ! та маншуляци. Встанов- 
люваш норми шби й були техшчно обгрунтованими 1 базувались на 
прогресивних м1жгалузевих нормативах, але р1вень Тх виконання ще 
задовго до економ1чноУ кризи часто-густо сягав 150—200 %.

Таким чином норми втрачали свою властивхсть бути засобом ор- 
гашзаци виробництва 1 пращ, перетворюючись на шетрумент 
пщтягування зароб1тк1в робхтникхв до р1вня прожиткового мйпмуму 
незалежно вщ р1вня продуктивности пращ.

3  розпадом Союзу РСР, скасуванням гллузевого управления вп- 
робництвом, наданням державним пщприемствам господарсько'Т са- 
моспйносп припинила кнування централ1зована державна система 
управлшня нормуванням пращ.

Через те, що природш ринково-конкурентш мехашзми регулю- 
вання виробничих вщносин в УкраТш щс не сформувались, на держав­
ник пщприемствах р1зко попршився стан нормування пращ. На ба- 
гатьох пщприемствах скорочено кхльккть фах1вц1в-нормувальник1в, у 
зв’язку з тривалими простоями норми трудових затрат перестали ви- 
конувати пластин! Ум функцп.
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Закон вартосп 1 ринок рано чи шзно усе розставлять на сво\" 
м1сця. В ринково-конкурентнш боротьб1 , яка вже не за горами, вижи- 
вуть Т1 пщприемства, ДЛЯ ЯКИХ випуск ВЩН0СН0 дешево'1, ВИС0К0ЯК1СН01 

продукцн буде першочерговою справою, об’ектом номер один у по- 
всякденних турботах. У вир1шенш головних питань економ1чно-1 

д 1яльност1 пщприемства в умовах ринку чшьне мкце посяде забезпе- 
чення прогресивносп ддачих норм затрат пращ, а, отже, 1 належна 
оргашзащя нормування.

На промислових пщприемствах Украши ниш дхе понад 10 млн. 
норм трудових з а т р а т .  У зв’язку з розширенням номенклатури про­
дукций скороченням життевого циклу вироб1в, все частотою Тх зам1ною 
новими, к1льк1сть Д 1ю чих норм пращ з кожним роком збшьшуеться. 
Водночас пщвищуються вимоги щодо переварки, замени 1 перегляду 
норм пращ. Свгговий 1 В1т ч и з н я н и й  досвщ свщчить, що для забезпе- 
чення прогресивност1 д д а ч и х  норм щор1чно слщ переглядати не менш 
як 30% IX загально'Г кьчькосп. Все це зумовлюе необхщшсть постхйного 
вдосконалення оргашзацй нормування пращ.

Оргашзацшш форми управления процесами нормування пращ на 
пщприемствах зумовлеш характером, типом 1 масштабами виробниц- 
тва, структурою 1 складшстю технолопчних процеав. На промислових 
пщприемствах Украши, як правило, провщна роль в управлшш нор- 
муванням пращ належить вщдту оргашзаци пращ 1 зароб1тно\: плати, 
який тхсно сшвпрацюе з вщцшами головного технолога, головного ме- 
талурга, керхвниками цеххв та виробничих дшьниць, з профспшковим 
ком1тетом.

На пщприемствах рхзних галузей Украши можна зустр1ти таи  
три форми управлшня кормуванням: централ130вану, децентрал1зо- 
вану та змшану.

Централ1Эованою називають таку форму, коли управлшня нор- 
муванням, вщповщальшсть за якюгь норм 1 кадри нормувальниюв 
сконцентроваш у единому центр! (вщдш, бюро, лабораторп, груш).

Найчастше централхзована форма управлшня нормуванням 
пращ застосовуеться на таких пщприемствах, де централ1зована 
шдготовка виробництва, зокрема конструкторська, технолопчна та 
хнструментальна. Це виправдовуе себе на малих 1 середнхх за кшыастю 
пращвниюв пщприемствах з вузькою номенклатурою продукци.
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Централ1зована форма мае цший ряд переваг. Вона сприяе ши­
рокому використанню обчислювальноУ техшки, забезпечуе едшсть ме­
тодики нормування та вир1внювання напруженосп норм, пщвищення 
продуктивности пращ нормувальншав, Ухню захищешсть вщ не- 
квал1ф 1кованого втручання у справи нормування деяких експансивних
Л1Н1ЙНИХ Кер1ВНИК1В.

Основними недолжами цептрал1зованоУ форми управлшня нор- 
муванням е певна вдарвашсть вщ виробничих цех1в, незавжди 
своечасне реагування на Ухш потреби щодо уточнения або перегляду 
норм та виправлення помилок нормувальншав або технолопв, обме- 
жеш можливосп мати точну шформацда про фактичш затрати робо- 
чого часу, ефектившсть його використання, наявшсть 1 обсяги понад- 
нормових роб1Т.

Децентрализована форма управлшня нормуванням пращ пере- 
дбачае наявшсть кшькох автономних центр1в. Вона себе виправдовуе 
лише на великих добре структурованих пщприемствах (об’едяаннях), 
коли окрем! виробнич1 пщроздши мають замкнутий цикл 1 виробляють 
готову ПРОДУКЦ1Ю. За цих умов нормувальш пщроздши мають ТкшПП 
контакти з безпосередшми вирсбниками, оператившше реагують на 
Ухш запити 1 потреби, але при цьому шод1 страждае ямсть норм через 
вщсутнкть единого оргашзацшного 1 методичного центру. Негативш 
наслщки може мати також велика залежтсть нормувальниыв вщ 
адмшктрацп цех1в 1 дшьниць, для яких “мкцевий штерес” важить 
бшыне, шж штереси всього великого пщприемства як единого цшого.

Змйпаною е така форма управлшня нормуванням прайд, коли по- 
ряд з единим оргашзащйно-методичним центром у великих цехах 
створюються бюро оргашзаци та нормування пращ. М)ж центром 1 це- 
ховими бюро функщУ подшяються таким чином, наприклад, що вщдш 
оргашзаци пращ I зароб^ткоУ плати здшснюе загальне 1 методичне 
кер1вництво, встановлюе норми на нову продукщю, а цехов! бюро ви- 
конуть усю поточну роботу щодо оргашзащйно-нормативного обслу- 
говування виробничого процесу: впроваджують нов1 норми, перегля- 
дають застарш, вносять оперативш змши до ддачих норм, ведуть 
обл1к р1вня виконання норм, обл!К трудомкткост!, анал1зують ефек- 
тившсть використання робочого часу тощо. За умов квал1ф1 кованого 
управлшня зм1шана форма поеднуе в соб! переваги централхзованоУ 1 

децентрал130ван01, позбазлена багатьох недолтв.
Досвщ передових шдприемств УкраУни переконуе, що найефек- 

тившшим напрямом перебудови управлшня та оргашзащУ нормування 
е створення спещалышх центров продуктивносп, коли об’еднуються
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зусилля технолопв, економкив, нормуваЛьниив для комплексно-! роз- 
робки типових технолойчних ! трудових процеав, карт оргашзацп 
пращ з використанням обчислювально! техники та мпсроелементних 
нормативов часу.

Важливим чинником удосконалення оргашзацп нормування 
пращ та пщвищення п ефективносп е квалхфжащя фах1вщв-норму- 
вальник!в. Чисельнкть нормувальник1в визначаеться трудомктюстю 
виконання роб^т, пов’язаних з вивченням виробничих процеав, роз- 
робкою методики розрахунюв норм пращ 1 необхщшстю створення 
мкцевих нормативних матер1ал1в, виявленням резерв1в зростання про- 
дуктивносп пращ, проведениям облжу, перегляду та впровадження 
норм, анализом трудом1сткоси продукцй тощо. На трудомктюсть ви­
конання дих функцш впливають так1 чинники, як стушнь оргашзацп 
технолопчних процеав, обсяг технолопчно '1 документацп, кшьккгь 
доючих норм, наявшсть 1 яюсть нормативних матер1ал1в, а також 
обов’язкових форм ЗВ1ТНОСТ1.

Виконання широкого кола трудомкггких 1 складних функций ви- 
магае вщ нормувальник1в добро') техшчноУ та економхчноТ подготовки, 
глибоких загальноосв1тшх знань. Це вимагае ктотного пщвищення 
якост1 пщготовки та переподготовки спецоалостов для нормування 
пращ, широкого застосування сучасних методов та техшчних засобов 
проектування технолопчних процеав о розрахунков норм.

Визначення норми штучно-калькуляцшного часу базуеться на 
тих технолопчних параметрах 1  режимах обробки, яко закладае тех­
нолог у розроблювашй ним технологочнш документацп. Встановлення 
норми фактично е продовженням 1 лопчним завершениям процесу 
проектування технологи виготовлення конкретного виробу.

3 цих моркувань е невигодним органозацшне 1 просторове 
водокремлення процедур технологичного проектування 1 встановлення 
норм затрат живоо пращ, коли технологи складають операцойш техно- 
логочно карти, нормувальники цо карти одержують, вивчають 1 аж 
потом починають розраховувати само норми. Можливо випадки, коли 
квалоф1кований нормувальник знаходить у технологочнш карт! помил- 
ки, не на "краоцо рошення або пом1час водсутность таких параметров, без 
яких визначити правильну норму просто неможливо.

Коли нормування вщокремлене вщ розробки технолопчних про­
цеав, останно часто не оцшюються технологами з боку економоо тру- 
дових затрат 1 ловшшого використання можливостей техшки.
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Повернення технолопчнох документацп до технологхчного 
вщдшу для уточнения та переробки збхлыпуе малопродуктивш витра- 
ти часу на оформления, розмножування, пересилку документацп, вне­
сения змхн до нех тощо.

Невщповщшсть технологи вимогам обгруитованого нормування 
пращ — характерний недолхк у д1яльносп бхльшосп технолопчних 
служб, один з негативних наопдглв вщокремлення розробки технолош  
вщ розрахунку норм трудових затрат.

1нтереси вдосконалення нормування пращ потребують, на дум­
ку авторхв, переда4 1  функцхх нормування пращ основного виробниц- 
тва в технолопчш служби, що забезпечить безперервний зв’язок 
проектування технолопчних процеав з розробкою науково обгрун- 
тованих норм 1 пщвищить вщповщальшсть технолопчних служб за 
зниження трудових затрат. Така перебудова оргашзаци нормування 
пращ дозволить працхвникам взддшв оргашзаци пращ 1 заробхтно'х 
плати сконцентрувати свох зусилля на нормуванш пращ допзмхжних 
1 почасово оплачуваних робхтнихов. За вщцхлами оргашзаци пращ 1 

заробхтно'1 плати повинна бути збережена функщя розробки планхв 
зниження трудомхсткостх вирсб1в, впровадження науково обгрунто- 
ваних норм трудових затрат I оргашзаци хх виконання. Це забезпе­
чить проведения едино!' полхтики в галузх нормування пращ. По- 
всюдний перехщ до такох системи нормування працх стане важливим 
засобом пщвищення якостх трудових норм, повшшого використання 
трудового потенщалу технолопв 1 нормузальникхв.

7.1. Оргашзащя облхку, перегляду дхючих та впровадження 
коёих норм пращ

Це дуже важлива дхлянка роботи служб нормування пращ на 
пщприемствах, адже вщ того, наскшьки точною е шформащя про 
кхлькхсть норм, структуру та величину хсожнох значною мхрою зале- 
жить точшсть трудомхсткостх продукцп б щлому та окремих виробхв. 
Без цього реальне оперативне планування 1 ефектизшсть управления 
виробництвом не можливх.

На ддачому пщприемствх оргашзацшно-технолопчш змхни 
вщбуваються постшно. Змшюеться номенклатура виробхв та хх 
кхлькхсть, конструкщя деталей 1 вузлхв, удосконалюеться технолопя 
виробництва, впроваджуються новх методи х прийоми працх. Все це 
впливае на кхлькють 1 структуру норм пращ, Тх величину, отже, х

155



на трудом1стк!сть вироб1в. Це зобов’язуе вести посийний ретельний 
обл1к наявних норм та змю, що вщбуваються внаслвдок оперативного 
перегляду.

На великих пщприемствах, що виробляють складну й тру­
дом 1стку продукцию, звичайно, е велика кмьюсть цех1в, дшьниць, 
р!зноман1тних технолопчних процеав. За таких умов облхк ддачих 
норм затрат пращ слщ вести окремо за кожним виробом, кожним 
цехом й дшьницею, видами технолопчних процеав, зб1рними вуз- 
лами 1 деталями, операщями.

- Початковим документом, нею  первинною юптиною, з яко'Т по­
чинается обл1к норм 1 ваш трудом1сткост1 , е операщйна техно- 
лопчна карта. Шсля визначення величини норми часу та п запису 
в карп норма рееструеться в облжовш ведомость В табл. 7.1 наве­
дений зразок обл1ково1 вщомосп пооперащйних норм, як1 переда- 
ються для використання в конкретних цехах 1 виробничих дшьницях.

Таблиця 7.1

Облжова вщом1сть пооперащйних норм штучно- 
калькуляцшного часу за станом на 01.01.1994 р.

Найменувания виробу ___________________________________________________

Цех __________________________  Д1льниця ____________ ■ ______________

Деталь Операц1я Штучно- Дата вста­
новлення 

•юрмиНазва Номер Назва Номер

кальку-
ЛЯЦ1ЙНИЙ

час, хв

Корпус
редуктора 25.071.342 Токарна Перша

Друга

Третя

7,15

4,04

5,63

30.10.93

Загальна трудом!стк1сть виробу на д1льниц1 493,07

1нженер-нормувалы1ик _______________

Пооперацшн! норми групуються за дшьницями, цехами, дета­
лями, зб|рними вузлами 1 виробами, видами технолопчних процеав 
тощо. Це робиться для того, щоб економ1сти знали Т р у Д 0 М 1 С Т К 1 С Т Ь
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робёт за всёма структурними ланками пщприемства, трупами устат- 
кування, професеями 1 тарифними розрядами. Така енформацёя е 
необхёдною для розрахункёв чисельностё працёвникёв, кёлькостё ус­
татку вання, потреб в ёнструментё, фондё заробётноё плати тощо.

Будь-якё змёни у проектно-конструкторськ1й та технологёчнёй 
документацп тягнуть за собою змёни у нормах працё. Це змёни 
нормувальники зобов’язаш ретельно облёковувати, щоб знати нор- 
мовану трудомёсткёсть на будь-який конкретний момент часу. Такий 
облёк дуже полегшуе сучасна комп’ютерна технёка.

3  метою контролю якостё чинних норм необхщно вести облек 
рёвня IX виконання кожним робетником. На цёй пщставё визначаеться 
середн1Й ревень (у вщсотках) виконання норм виробетку (часу) за 
професеями, тарифними розрядами, дшьницями 1 цехами.

Облеку також пёдлягае питома вага технёчно обгрунтованих норм 
у загальному обсязё норм, обчисленому за трудомёсткёстю.

Оскёльки нарахування заробетноё плати робётникам-вёдрлдникам 
залежить вёд ревня виконання встановлених норм, то облёк виконан­
ня норм кожним робётником ведеться щомёсячно. Завдяки цьому 
можна також оперативно виявляти причини невиконання норм.

Поквартально ведеться облек середнього розряду складностё 
робёт та квалёфекацёё робётникёв, кёлькостё переглянутих (змёнених) 
норм з початку року, приросту продуктивности пращ за рахунок 
впровадження прогресивних та змёни застарёлих норм.

Перёодично адменестрацёею та профспелковим комётетом прово­
диться перевёрка виконання взаемних обов’язкёв, передбачених ко- 
лективним договором. При цьому аналёзу педлягают^ показники ви­
користання робочого часу, понадурочних робёт, дотримання трудовое' 
дисциплёни, пёдвищення квалефёкацеё працёвникёв.

Облёк виконання норм робётниками ведеться з урахуванням 
особливостей виробництва, виду встановлених норм та ряду енеиих 
вагомих чинникёв.

На виробничих дёльницях, де переважае масовий тип вироб­
ництва одноредноё продукцёё, як правило, робетникам встановлюють- 
ся змённе або месячнё норми виробетку продукцёё у натуральних або 
умовно натуральних показниках (штуках, тоннах, метрах тощо).

У такому разё фактично виготовлений обсяг (кёлькёсть) про- 
дукщё порёвнюеться з нОрмованим обсягом, а ревень виконання нор­
ми виробетку Рв.н обчислюеться за формулою
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Рв.н -  (Оф : Он) • 100,

де Оф — обсяг фактично виробленоУ продукцп; Он — нормований 
обсяг виробггку продукцп.

Приклад: робггник за змшу виготовив 100 деталей при норм1 85 
деталей. Отже, змшну норму вироб1тку вш виконав на 117,6 % (100 
: 85) • 100.

На багатьох пщприемствах випускаеться широка номенклатура 
продукцп з нер1вними париями запуску деталей та вузл1в у виробниц- 
тво. За таких умов робшшки часто змушеш протягом дня виконувати 
р1зн! операцп, що унеможливлюе застосування норми виробхтку.

У такому раз1 облхку пщлягае рхвень виконання норм часу:

Рвн -  (Нч : Тф) • 100,

де Нч — сумарний нормований час на даний робочий перюд (нор- 
мо-годин); Тф — фактично витрачений час (годин) за цей самий
перюд.

Приклад: у травш 1994 р. за 20 робочих дшв роб1тник вщ­
працював 160 годин. За цей перюд вш виконав обсяг роб 1т 13 сумарним 
нормованим часом 184 нормо-години. Отже, р1вень виконання норм 
робггником становитиме 115 % (184 : 160) • 100.

Для точност1 обчислення р1вня виконання норм робггниками 
важливе значения мае точность обчислення вщпрацьованого часу. Тут 
можлив1 два р1зних пщходи: порхвняння нормованого часу виконаноУ 
роботи 31 змшним (плановим) часом або з фактично вщпрапьованим 
часом, коли беруться до уваги внутр1шньозмшн1 простоУ, перерви в ро­
бот!, а також реальний обсяг надурочноУ роботи.

У попередньому приклад1 був використаний плановий фонд часу 
за травень, коли роб1тник А вщпрацював 20 дн1в по 8 годин кожний, 
тобто ми використали табельний час перебування на роботь

Припустимо, що протягом цього ж М1сяця робхтник А мав не з 
власноУ вини чотири випадки простоУв загальною тривал1стю 5,7 годи- 
ни. Кр1м того, в зв’язку з хворобою верстатника Б на сусщньому М1СЦ1 

роб1тник А додатково вщпрацював 7,2 години понаднормово. Таким 
чином фактично вщпрацьований час робггником А за травень стано- 
витиме не 160, а 160 — 5,7 + 7,2 -  161,5 год.

У такому раз1 рхвень виконання мкячноУ норми дор1внюватиме 
не 115 %, а 113,9 %.
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Точне врахування вёдпрацьованс X) часу дае можливёсть бачити 
недолёки в оргашзаци пращ, знаходити резерви зростання продуктив­
ности

Якщо контроль за дёючими нормами вёдсутнёй або вён е, але не- 
своечасний, неквалёфёкований, то з часом норми втрачають свою го- 
ловну функцёю точноУ мёри затрат пращ. Це вёдбуваеться внаслёдок да 
рёзних об’ективних 1 суб’ективних чинникёв: несвоечасного внесения 
змён, зумовлених змёнами в технолош, вёдхилення фактичних партёй 
запуску деталей у виробництво вщ запланованих, зростання квалёфёкацп
I професёйних навичок робётникёв, удосконалення оргашзаци пращ, 
застосування ефектившших систем оплати пращ тощо.

Пёд в п л и в о м  ц и х  ч и н н и к ё в , в ж е  н е  к а ж у ч и  п р о  м е х а н ё з а ц ё ю  в и -  

р о б н и ч и х  п р о ц е с ё в , с к о р о ч у Ю т ь с я  ф а к т и ч н ё  з а т р а т и  п р а щ , з м е н -  

ш у е т ь с я  ТруДОМ1СТКХСТЬ п р о д у к ц и .  Т о м у  Д1ЮЧ1 н о р м и  СЛ1Д р е г у л я р н о ,  

н е  р ё д ш е , н ё ж  р а з  н а  р ёк , п е р е г л я д а т и  й  у т о ч н ю в а т и .  1 н а к ш е  в о н и  м о -  

ж у т ь  п е р е т в о р и т и с я  н а  г а л ь м о  з р о с т а н н я  п р о д у к т и в н о с т ё  п р а ц ё , п р и -  

з в е с т и  д о  п о р у ш е н н я  с о ц ё а л ь н о  с п р а в е д л и в о г о  п р и н ц и п у  рёвноУ о п л а т и  

з а  р ё в н у  п р а ц ю .

Перегляд дёючих норм мае вёдбуватися планомёрно, одночасно з 
атестащею робочих мёсць. Таю заходи можуть бути також складовою 
планёв органёзацёйного 1 технёчного розвитку пщприемства.

Коли ж вёдбуваються ёстотнё змёни в конструкцн виробёв, техно­
логи' виробництва, то на пёдприемствё розробляють 1 впроваджують 
новё норми затрат пращ. Перехёд на нову продукцию також пов’язаний 
з розробкою нових норм.

Робётники завжди чутливо реагують на внесения змён до дёючих 
норм та запровадження нових. Це цёлком природно, адже добре об- 
грунтована норма потребуе вёдповёдного рёвня ёнтенсивностё працё, 
адекватно! органёзацёУ ё обслуговування робочого мёсця, вёдповёдноУ 
квалёфёкацёУ робётника. За вёдрядноУ форми оплати працё при недоско- 
налёй органёзацёУ виробництва з переходом на новё норми можуть змен- 
шитися заробётки робётникёв часом ё без того невеликё. Це може при- 
звести до небажаних конфлёктёв.

Аби уникнути негативних соцёальних наслёдкёв керёвники ё 
спецёалёсти зобов’язанё запроваджувати змёненё й новё норми лише 
пёсля ретельноУ попередньоУ пёдготовки.
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У процеа подготовки дуже важливо, по-перше, роз’яснити 
роб)тникам 1 лшшним кер1вникам мету 1 значения переходу на нов! 
або оновлеш норми, по-друге, оргашзувати навчання нових техно­
лопчних процеав 1 методов пращ.

Невщ’смною частиною шдготовчого процесу е вдосконалення ор­
гашзацп та обслуговування робочих мкць, забезпечення IX повним 
комплектом технолопчного оснащения та шструменту. Обов’язковою 
умовою е забезпечення ч1ткого виробничого ритму, недопущения про- 
стоТ'в робочих мкць з будь-яких причин. Нарешт! слщ зробити все 
можливе для того, щоб перехщ на нов! норми ш в якому раз1 не спри- 
чинив зменшення заробнюв робиниюв. Навпаки, головний сенс е в 
тому, що оновлення продукцп 1 технолога мае бути випдним не лише 
для пщприемства в ц1пому, але й для кожного робггника. В ринкових 
умовах, особливо при в и ход 1 пщприемства з глибокоТ економ1чно1 кри- 
зи, коли бракуе об1гових коптив, забезпечити робнникам пристойну 
заробнну плату дуже проблематично. В такому випадку тягар браку 
кошнв на зарплату мають р1вною м^рою подшити у а  пращвники 
пщприемства, включаючи спец1ал1ст1в 1 кер^вниив уах р1вшв.

Коли у корпоращю “Крайслер”, яка перебувала на меж! банк- 
рутства, прийшов видатний б1знесмен 1 менеджер Л1 Якокка, то 
вщразу оголосив полнику затягування паоав. Реал1защю ще'Т 
ПОЛИТИКИ ВШ розпочав 3 ТОГО, ЩО встановив С0 6 1  платню у рОЗМ1р 1 од­
ного долара на р1к. Звичайно, Л1 Якокка мав на що жити цей рж, але 
своТм незвичним заходом вш показав добрий приклад пщлеглим 1 дав 
над!ю на швидке одужання корпораций

Про дату впровадження нових або змшених норм роб!тьик1в не- 
обхщно шформувати не шзнше, як за два тижш до цього. 3 першого 
ж дня роботи за новими нормами дуже важливо оргашзувати спосте- 
реження за цим процесом, а в раз1 необхщносп надавати роб1тникам 
допомогу консультащею, показом кращих прийом1в пращ, доброю по- 
радою. Не виключено, що перий дш роботи по-новому виявлять по- 
милки в технологи, недолжи в оргашзацп виробництва 1 пращ, неточ- 
ност1 в нормах. У таких випадках потр1бне оперативне втручання 
фах1вщв та усунення будь-яких недолшв 1 помилок.

До! зможе справ! квал1ф 1кований » своечасний инструктаж 
робпникш з боку технолога, майстра або досвщченого бригадира.

Добре оргашзоваш подготовка I комплексне обслуговування ро­
бочих М1СЦ1. с заморукою ТОГО, ЩО НОВ1 норми будуть сприйнят» 
робпНИКамИ I ПОМИМО 1 сприятимуть риТМ1 ЧН1 Й робот! К0 ЖН0 1  Д1ЛЬНИЦ1| 
КОЖНОГО р о б о ч о ю  М1СЦЯ.
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7.3. Оцшка якост! нормування пращ

Пщвищення ефективноси нормування пращ мае починатися з 
ощнки його якостх. Така оцшка повинна включати два напрями ком­
плексного аналхзу: вивчення якостх застосовуваних на пщприемств1 

норм пращ та кшьюсну ощнку досягнутого рхвня нормування по 
пщприемстгу в цшому та у  його найбхлыпих пхдроздшах.

Для здшснення комплексного анал1зу необхщна щла низка 
анал1тичних показникхв, що грунтуються на об’ектившй економ1чшй 
шформацп. Джерелами такох шформацй е нормативи! матерхали, пла- 
ново-економ1чн1 розрахунки, матерхали бухгалтерського та статистич- 
ного облхку. Достов! ршсть 1 повнота використовуванох шформацй 
сприяють точносп ощнок та зменшенню трудомхсткостх оцшочних 
процедур.

Залежно вщ мети, перюдичностх проведения, структура 
аналхзованих показникхв розрхзняють оперативний та цхльовий аналхз.

Оперативний аналхз проводиться щомхсяця з метою оцхнки стану 
нормування працх у пщроздхлах пщприемств? вхн мае на мет! 
своечасне виявлення негативних техаденцхй у нормуванш та оператив- 
не виправлення становища.

Якщо становище виявилось незадовшьним х не пхддаеться опера­
тивному врегулюванню, тодх слщ провести детальшше обстеження 
конкретного пщроздхлу за допомогою цшьового аналхзу.

Сучасна практика господарювання свщчить, що на бхльшосп ви- 
робничих шдприемств аналхтична робота в дшянцх нормування зовсхм 
занедбана. Це пояснюеться кхлькома причинами:

зменшенням уваги до нормування як однхе'1 з функщй управлшня 
виробництвом на тлх таких проблем, як спад виробництва, нестача 
об1гових кошт1в, дороговизна енергоресурав;

недостатня теоретико-методологхчна розробка процедур аналхзу;
невисокий рхвень професшнох подготовки значнох частини норму- 

вал ьникхв, що заважае широкому використанню математичних ме­
тод! в та ЕОМ;

псревантажешсть нормувальниюв шшими роботами поточного 
характеру, гцо нерщко навхть не входять до ’ххнхх функщональних 
обов’язк1в як, наприклад, облхк виконано! роботи, ведения табельного 
облхку, нарахування заробхтноУ плати тощо. На оргашзацшно-техшчне 
обгрунтування прогресивних норм та Тх впровадження, виявлення за- 
стархлих або помилкових норм, вдосконалення нормативно! бази, ре- 
тельну анал1тичну роботу у нормувальникхв за таких умов не вистачае 
часу.



Зиходячи з потреб оперативного та щльового анал1зу, ощнку 
якосп нормування пращ доцшьно здшснювати за такими двома на- 
прямками:

ашшз стану та р1вня нормування; 
аналез якост1 чинних норм затрат пращ.

7.3.1. Анал13 стан у та р!вня нормування

Для квал1'фжовано'1 ощнки загального стану та р1вня нормування 
пращ на пщ приемст необхщно мати точну шформащю про: 

охоплення роб1т 1 пращвниюв нормуванням; 
р1вень виконання норм; 
використання робочого часу; 
наявшсть та яюсть нормативно'1 бази.
Показники охоплення роб1т та пращвниюв нормуванням дають 

можлив1Сть ч1тко окреслити сферу застосування норм пращ на 
пщприемств]'; визначити частку промислово-виробничого персоналу, 
на яку поширюються норми, а в!дтак проектувати конкретн! заходи 
щодо розширення сфери нормування.

Сферу застосування норм пращ характеризують коеф1щент 
охоплення пращвниюв нормуванням Коп та коефщдент питомо! ваги 
нормованого часу в загальнш кшькост! вщпрацьованого часу Кнч

де Ын — чисельшсть персоналу, праця якого нормуеться певним 
способом; N3 — загальна чисельшсть промислово-виробничого пер­
соналу пщприемства.

На пщприемствах до пращвниюв, праця яких нормуеться, 
нерщко зараховують тих, чия чисельшсть визначаеться за штатним 
розкладом. Але це не завжди вщповщае справл<[пм потребам у кадрах 
для виконання виробничих завдань. Отже, показники охоплення нор­
муванням, зокрема службовщв та спец1ал!ст1в, часто-густо штучно за- 
вищуються, 1нод1 вони сягають нав1ть 100 %, хоча в д 1Йсност1 працю 
цих людей Н1ХТО не нормував.

Коеф1ц1ент питомоТ ваги нормованого часу

Кнч
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де Т — сумарна нормована трудомхстасть виконаних роб1т за 
певний перюд, нормо-годин; X  ТР — сумарний фактично 
вхдпрацьований час за той самий перюд, людино-годин.

Цхлком зрозумхло, що визначеш разними шляхами коефхцкнти 
можуть значно розр1знятися. Розглянемо таку можливхсть на конкрет­
ному прик..ад1.

Загальна чисельшсть промислово-виробничого персоналу стано- 
вить 1400 чол. 3 них: робхтникхв-вщрядникхв — 800 чол., робхтникхв- 
почасовиюв — 200 чол., спещалхстхв та службовхцв — 400 чол. Норму­
ванням охоплено: вхдряднюав — 100 %, почасовикхв — 60 %, службовцхв 
та спещалхстхв — 50 %.  За таких даних

Ын 800 • 1,0 +  200 • 0 ,6+400 • 0,5 л 
оп = N3 = ------------------- М00------------------- = 0’80-

Тепер розрахуемо показник Кнч за мкячний перюд тривалктю 
22 робочих дш або 172 години. Робхтники-вщрядники свох норми ви- 
конали в середньому на 130 %, робхтники-почасовики (120 чол.) — на 
110 %, спещалкги та службовцх (200 чол.) — на 105 %.

3  урахуванням р1вня виконаних норм сумарна нормована тру- 
домктккть виконаних роб хт за мкяць становитиме для роб1тник1в- 
вхдрядникхв

800*- 172 • 1,3 = 178880 людино-годин;

р о б г г н и к х в -п о ч а с о в и ю в

120 • 172 • 1,1 = 22704 людино-годин;

спещалхстхв та службовщв
200 • 172 • 1,05 = 36120 людино-годин.

Виходячи з цього, коефхцхент питомох ваги нормованого часу ста­
новитиме

Е Т 178880 + 22704 + 36120 
К н ч  " ^  Т р  = (800 +  200 + 400) 172 “ ’

Така в е л и к а  р 1 з н и ц я  м 1ж  к о е ф щ к н т а м и  К о п  т а  К н ч  п о я с н ю е т ь с я  

н е д о с т а т ш м  р ев н ем  о б г р у н т у в а н н я  н о р м , о с о б л и в о  т и х ,  я к и м и  к о р и -  

с т у ю т ь с я  роб1ТНИКИ-В1ДрЯДНИКИ.
Визначення рхвня виконання пращвниками встановлених норм 

затрат прах;х (див. розд|'л 7.2) дозволяе виявити так зваш випднх та 
невигхдш роботи, виявити чинники, що впливають на значне гхереви- 
конання або, навпаки, на невиконання норм.



Як  свщчить практика промислових пщприемств, значне переви- 
конання норм досчгаеться за рахунок: 

високо'Г квал1ф!кадн роб1тник1в; 
досконало'Г оргашзацп пращ;
застосування технолопчних пристроТв та шструменту кращих, 

Н1ж це було передбачено технолопею;
перевищення технолопчних режим1в роботи устаткування; 
збьльшення партш оброблюваних предмет1в пращ; 
самовольного зменшення виконавцями числа контрольних 

зам)р1в;
недостатнього обгрунтування норм; 
наявносп помилково встановлених та застарших норм. 
Поширеними причинами невиконання норм пращ можуть бути: 
недостатня квал1ф1кащя та брак практичного досвщу у молодих

Р001ТНИК1В;

недосконала оргашзащя пращ, погане забезпечення робочих 
М1сць уам необхщним;

надто зношене устаткування;
неквал^фжований або несвоечасний шструктаж молодих 

роб1тник1в з боку майстр1в, бригадир1в та технолопв; 
порушення роб1тниками трудово'Г дисциплши; 
неефективна мотиващя пращ.
За командно-адмЫстративного управлшня економжою визна- 

чення середнього р1вня виконання норм робиниками основних про- 
фесш для пщприемств було обов’язковим, кнувала державна стати- 
О И Ч Н а  ЗВ1ТН1СТБ. 3 рО ЗШ И реН Н ЯМ  еК0Н0М 1ЧН01 самост1йност1 
пщприемств обов’язкова звггшсть щодо р1вня виконання норм була 
скасована. Але це зовам не означае, що на пщприемствах не слщ вести 
власну статистику для внутр1шшх потреб. Уважне стеження за рхвнем 
виконання норм дозволяе ощнювати ревень шдивщуально'Г та колек- 
тивноУ продуктивное™ пращ, пор1внювати ступень напруженосп норм 
у резких цехах, дйгсьницях, за р1зними профеаями, робочими мкцями 
тощо.

Анал13 використання робочого часу (див. роздш 3) дае мож- 
лив1сть виявляти наявш та приховаш втрати часу протягом змши, 
ощнювати р1вснь оргашзацп виробництва 1 пращ та трудово'Г дис- 
цишнни, знаходити резерви зростання продуктивное™ пращ.

Пщ нормативною базою розумкмо сукупшсть норматив1в з пращ 
(м1жгалузевих, галузевих, мкцевих), як1 використовуються на 
пщприемств! для створення норм затрат пращ р13ного призначення.
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На кожному пщприемств» мае бути точний перел1к наявних норматив- 
них матер1ал1в з характеристикою 1хньш якосп, тобто вщповщносп ор- 
гашзйщйно-техналопчним умовам даного конкретного виробництва.

В м1ру розвитку технологи та оргашзаци виробництва частина 
нормативних матер1ал1в морально застархвае, стае непридатною для 
використання. Своечасне виявлення таких застарйгах норматив!в за- 
побегатиме зниженню якосп ьстановлюваних норм. Якщо пщпри- 
емство не мае можливосп придбати нов! зб1рники трудових норматив1в 
у готовому вигляд!, воно мусить оргашзувати створення вщповщиих 
мкцевих нормативов власними силами або звернутись до послуг 
квал1ф 1кованих консультантов.

7.3.2. Анал13 якост! чинних норм затрат пращ

Цей анал!3 мае дати вщповщь на питания, якою м1рою чинш нор­
ми вщповщають оргашзацшно-техшчним та сощально-економ1чним 
умовам 1 особливостям пщприемства, чи виконують ВОНИ СВ01 фуНКЦП 

нормативно'1 основи внутршньовиробничого планування, оргашзаци 
та стимулювання пращ.

Яккть норм — поняття дуже широке. Воно включае характери­
стику норм за видами, методами обгрунтування, сферою та часом ди, 
р1внем використання, напружешстю, прогресившстю, стабьльшстю то­
що.

Для наочносй проанал1зуемо 1 пор!внясмо структуру норм пращ 
на двох пщприемствах: А 1 Б (табл. 1.2).

Таблиця 7.2
Пор!вняльний анал!3 структури норм затрат пращ

ГНдприемство А ГНдприемство Б

Характеристика норм прац! Юльк)сть 
норм, шт

Питома ва 
га у за- 
гальн1й 

к!лькост1, 
%

К1льк1сть 
норм, шт

Питома ва­
га у за- 
галыНй 

к1лькост1, 
%

1 2 3 4 5
Загальна к!льк!сть чинних норм 3000 100,0 5000 100,0

з них:

техн!чно обгрунгован! 1560 52,0 3400 68,0
досвщно-статистичн! 1440 48,0 1600 32,0
Розрахован! за нормативами:

м!жгалузевими 270 9,0 600 12,0
галузевими 1090 36,3 2480 49,6
мк'цсвими 200 6.6 320 6.4
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Закшчення табл. 7.2
1 2 3 4 5

ловгочасн'| 2670 89,0 4000 80,0
тимчасов! 180 6,0 660 13,2
сезонж 110 3,7 90 1,8
разов! 40 1,3 250 5 ,0
укрупнен! 2100 70,0 3000 60,0

в тому числ!:

комплексн! 1500 50,0 1200 24,0
ТИ П О В! 600 20,0 1800 36,0

дчференц1йован1 900 30,0 2000 40,0
в тому чисЛ1:

елементн! 864 28,8 1900 38,0
нормал! часу 36 1,2 60 1,2
м1кроелементш — — 40 0,8

норми часу 1318 43,9 1750 35,0
норми вироб1тку 1200 40,0 2150 43,0
норми обслуговування 260 8,7 600 12,0
норми чисельносп 180 6,0 450 9,0
нормован! завдання 42 1.4 50 1.0
!ндий|дуальн1 норми 2400 80,0 3400 68,0
колективн! (бригаднО норми 600 20,0 1600 32,0

Як випливае з табл. 7.2. на пщприемств! Б питома вага техшчно 
обгрунтованих норм (68 %) значно переважае цей показник пщпри- 
смства А (52 %), що дае пщстави стверджувати про вищу яккть норм 
на пщприемств! Б. Однак такий висновок стосуеться лише кшьккно'Г 
структурй норм. Для остаточного висновку треба знати, який вщсоток 
трудомкткосп ручного випуску продукцп покриваеться техшчно об- 
грунтованими нормами на обох пщприемствах. Там, де вш бшьший, 
буде ВЩП0ВЩН0 1 ВИЩОЮ ЯК1СТБ норм.

Якщо, наприклад, на пщприемств! А трудом!стккть продукцн, 
що визначена за техшчно обгрунтованими нормами, сягае 80 %,  а на 
пщприемств! Б — лише 60 %, перевагу слщ вщдати першому 
пщприемству, а не другому. Аналопчним чином можна пор^внювати 
як^сть норм у р)зних цехах одного пщприемства.

Галузев! та м!жгалузев1 нормативи е краще обгрунтованими 
пор1вняно з м!сцевими тому, що вони вщбивають передовий досвщ 
значноТ к ш ь к о с т !  пщприемств, до створення цих норматив!в залуча- 
ються н а й к в а л 1 ф !к о в а н 1 Ш 1  фах1вщ крайни.
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За цим показником перевагу мае подприемство Б, адже на ньому 
за галузевими та м^жгалузевими нормативами розроблено 61,6 % вщ за- 
гально'1 кшькосп норм або 90,6% вщ кшькосп техшчно обгрунтованих 
норм. На пщприемств1 А щ показники дор^внюють вщповщно 45,3% 
та 86,1%.

Пор!вняно. з тривалими тимчасов!, сезонш та разов1 норми е 
менш якхсними. Але питома вага тривалих норм характеризуе не 
стшьки яккть нормування, скшьки стабшьшсть номенклатури (асор- 
тименту) продукца.

На користь кращо'1 оргашзаци нормування пращ на ш дприемст  
Б свщчать також показники питомоУ ваги диференщйованих, типових 
та колективних норм.

Одним з показник1в якосй норм е показник 1Хньо1 точноси, тобто 
межа допустимого вщхилення в р1внях виконання норм внаслщок 
ВЩМШНОСТеЙ в 1ндивщуальнщ продуктивное™ пращ Р13НИХ виконавщв 
1п:

. Рс Рм
1п “  7 Ш Т 0 0

де Рс — середнш ревень виконання норм у процентах; Рм — макси­
мально допустиме вщхилення шдивщуального виробётку вщ середнього 
рьвня (для машинних робёт дорёвнюе 33 %, для ручних — 50 %); 
Ын — загальна чисельшсть досл1джувано! групи пращвник1в.

Приклад. Трупа робётникёв — веретатнишв кшьюстю 49 чол. до- 
сягла середнього р1вня виконання норм виробётку — 125%.

Для щеТ групи робётникёв

. 125 • 33 с по/
*  7 ? Г П 0 0  ” ’

Це означав, що застосовуванё для дано! групи робётцикёв норми 
можна вважати достатньо точними, якщо вони перебуватимуть в 
ёнтервалё вщ 119,1 % до 130,9 %.

Особливо'1 уваги при аналёзё якост! норм слщ придёляти показни- 
кам УхньоТ напруженостё. Напруженёсть норм визначаеться через 
порёвняння середнього рёвня Тх виконання (%) з максимальним 
вщхиленням вщ 100 %. Нормальним рёвнем напруженостё норм вва- 
жаеться такий

Р н н = М ± 1 "
Рс

Для даних з вищенаведеного прикладу

22* 167



Для даних з вищенаведенош прикладу

Цшком очевидно, що чим вищий р1вень виконання норм, тим ни- 
жчий показник напруженост!, отже й пршою слщ вважати якгсть норм. 
Разом з тим треба враховувати, що на р1вень виконання норм може 
впливати багато р1зномаштних чинниюв. Високий процент напруже­
носп норм можна одержати, наприклад, внаслщок значних втрат ро- 
бочого часу. Це зобов’язуе дослщник!в коригувати показник р1вня на­
пруженост! норм на коефщ!ент корисного використання змеиного ро- 
бочого часу.

Якщо, скаж!мо, для умов попереднього прикладу коеф1ц!ент ко­
рисного використання робочого часу становить 0,85, то тод!

На промислових пщприемствах Украши середня напружешсть 
норм уже багато рок1в е нижчою за оптимальну. Це пояснюеться ба- 
гатьма причинами. Чи не найголовшшою з них е тривале утримання 
тарифних ставок роб1тник1в на дуже низькому р1вн1 , який не забезпе- 
чував вщтворення робочо'Г сили. Це примушувало нормувальниюв 
свщомо занижувати напружен1сть норм, аби роб1тники-вщрядники за 
рахунок значного перевиконання норм мали можлив1сть забезпечити 
С0 6 1  бшьш-менш пристойний зароб1ток.

Вир1внювання напруженосп норм на р1зних робочих м1сцях. не- 
обхщне для усунення подшу роб1т на “вигщн1 ” та “невипдю”, а вщтак 
для забезпечення сощально справедливого принципу р1вноГ оплати за 
р1вну працю. Не менш важливо також забезпечувати однакову напру- 
жешсть норм пом1ж бригадами, виробничими дшьницями та цехами 
пщприемства.

Про р1вн1сть чи нер1вн1сть напруженосп норм на пщприемств! 
можна робити висновки на пщстав! пор1внювання показник1В середнь- 
ого р1вня виконання норм по виробничих пщроздшах та по 
пщприемству в щлому.

Статистично допустиме вщхилення середнього р1вня виконання 
норм по кожному пщроздйлу пщприемства вщ середнього р1вня по 
пщприемству в цьлому ЛРс розраховуеться за формулою

Рнн = 1001^ — • О. » 5  “  0  72°-
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де п — чисельшсть робётникёв, працг яких нормуеться, у конкрет­
ному пёдроздёлё; N — загальна чисельшсть робётникёв, праця яких 
нормуеться, на пёдприемствё; Рс — середнёй рёвень виконання норм 
по пёдприемству.

Якщо в якомусь пёдроздёлё фактичний середнёй рёвень виконання 
норм виходить за межё статистично допустимого, то це е ознакою 
вёдхилення напруженостё норм у даному пёдроздёлё вёд середнього рёвня 
по пёдприемству.

На прикладё пёдприемства та дев’яти його виробничих пёдроздёлёв 
у табл. 7.3 виконано розрахунок середньоквадратичних вёдхилень се­
реднього рёвня виконання норм по кожному з дев’яти пёдроздёлёв.

Рёзниця мёж абсолютним вёдхиленням (графа 4) ё вёдповёдним 
йому статистично допустимим вёдхиленням (графа 9) вёдбивае саме ту 
частину абсолютного вёдхилення у виконаннё норм по конкретному 
пёдроздёлу вёд середнього по пёдприемству, яка зумовлена рёзницею у 
напруженостё норм, а не рёзницею у продуктивностё працё робётникёв.

У цехах N 3; 4̂  21 та термёчнёй дёльницё показники статистично 
допустимого вёдхилення (графа 9) перевищують вёдповёднё показники 
абсолютного вёдхилення (графа 4). Це означае, що у згаданих 
пёдроздёлах напруженёсть норм перебувае в межах допустимой

Для визначення середныл величини варёацёё вёдхилень по 
пёдприемству використовують показник середньоквадратичного 
вёдхилення

Якщо порёвняти з цим показником рёвнё вёдхилень т  (графа 10), 
то можна виявити пёдроздёлй, в яких рёвень напруженостё норм далеко 
вёдходить вёд середнього по пёдприемству. В нашому прикладё 
найбёльшё вёдхилення зафёксованё у цехах N 6  (ш = +10,8) та N 10 (т=  
= -13,2). В цеху N 6  мае мёсце явно недосгатнёй рёвень напруженостё норм 
вёдносно середнього рёвня по пёдприемству (10,8 - 7,15 = 3,65) ё, навпаки, 
в цеху N 10 напруженёсть норм надто висока (-13,2 + 7,15 = -6,05).

Пёдсумовуючи, можна зробити висновок, що в нашому прикладё 
напруженёсть норм по окремих пёдроздёлах далека вёд оптимально'!, це 
слёд враховувати при плануваннё виробничих завдань пёдроздёлам, 
оцёнцё пёдсумкёв 1хньоТ дёяльностё та плануваннё роботи по перегляду 
чинних на пёдприемствё норм затрат працё.

Оцёнку рёвня напруженостё норм слёд проводити також за окре- 
мими дёльницями, бригадами, професёями робётникёв. При цьому в
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першу чергу слщ анал1зувати як1сть норм на тих робочих мкцях, де 
мае мкце значне перевищення р!вня виконання норм пор1вняно з се- 
редшми показниками по бригад!, дшьнищ або цеху.

Пщ час виб1рковоТ перев1рки якосп норм необхщно спочатку 
пор1вняти фактичш технологию та оргашзащю пращ з тими, що були 
передбачеш техн!чною документащею. Розб1жносп м1ж запроектова- 
ним 1 реальним станом технолога 1 оргашзацп пращ можуть впливати 
на р!вень виконання норм як з позитивного, так 1 з негативного боку. 
ГОсля цього переходять до анал1зу фактичних затрат пращ на операци 
та IX складов! частини методом хронометражних спостережень. Одер­
жана хронометражним способом норма затрат часу пор^внюеться з 
кнуючою нормою, яка була встановлена ранппе.

ЯКЩО При Такому П0р1ВНЯНШ буДуТЬ ВИЯВЛеШ 1СТОТН1 розб1жност1, 
то анал1з слщ продовжити, спрямувавши його на виявлення конкрет- 
них причин низькоТ якост! анал1зованих норм.

Оцшку якосп норм дощльно проводити одночасно з атестащею 
робочих мкць на пщприемствь Виб(ркову оцшку якосп норм затрат 
пращ нормувальники також проводять протягом року вщповщно до за- 
тверджених плашв техшчного 1 оргашзащйного розвитку пщприемства 
та його структурних ланок. Позапланова перев!рка якосп норм може 
проводитись на вимогу пращвниюв або профспшкового комгтету 
пщприемства.

Контрольш запитання 1 завдання

1. Розкрийте суть 1 зм1ст централ1зовано1 оргашзацп нормування 
пращ на пщприемств!.

2. Як1 переваги 1 недолжи притаманш децентрал 13ован1Й форм1 

оргашзацп нормування пращ?
3. За яких умов доцшьно запроваджувати зм 1шану форму ор- 

гашзацп нормування пращ?
4. Яке значения мае поспйний 1 ретельний обл1к чинних норм 

затрат пращ на пщприемств1?
5. Як1 чинники впливають на р1вень виконання норм затрат пращ 

робтшками?
6. Чому р!вень виконання норм, розрахований за фактично 

вщпрацьованим часом, не збнаеться з р1внем виконання норм, розра- 
хованим за змшним часом?

7. Чим розр^зняються оперативний та щльовий анал!3 р!вня нор 
мування пращ на пщприемств!?
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8. Вщ яких об’ективних та суб’ективних чинниив залежить 
р1вень напруженосп норм затрат пращ?

9. Як» методи 1 процедури застосовуються на пщприемствах для 
ощнки якосп норм затрат пращ?

РОЗД1Л VIII. ТРУДОМ1СТК1СТБ ПРОДУКЦЙ 
ТА И ОРГАН13АЦ1ЙНО-ЕКОНОМ1ЧНЕ ЗНАЧЕНИЯ

8.1. Труд0м1стк1сть у систем!
техн1ко-економ1чних показниюв д!яльност! пщприемства

1нтереси штенсиф1кацй суспйгьного виробництва, глибоких еко- 
ном1чних перетворень потребують переор1ентацп управления на 
пщвищення ефективносп 1 якосп, вщпрацювання дшового протизат- 
ратного мехашзму, складовою якого е запровадження ново! системи 
показник1в планування 1 ощнки виробничо! д 1яльносп колективев. 
Прюритет повинен належати не тшьки узагальненим показникам, 
що характеризують кшцев1 результати виробництва, а й дифе- 
ренцшованим, як< забезпечують конкретизацию планово-обл1ково1 

шформацп, що моститься в узагальнених показниках, 1 п доведения 
до первинних виробничих колектив^в, окремих робггник1в 1 служ- 
бовщв. Це дозволить ощнювати 1ндивщуальний внесок у кшцев! 
результати 1 на цш основ! посилити вплив системи розподшу на 
штереси та трудову поведшку пращвникхв.

До числа основних показниюв д1яльносп пщприемства 1 його 
структурних пщроздшв належить трудом1Стк1Сть продукцп, Це по­
казник продуктивное^ конкретно! пращ, який виражае величину 
затрат живо'Г пращ (робочого часу) на виробництво продукцп в 
натуральному виразй

Продуктивнкть пращ виражаеться обсягом продукцИ, яка ство- 
рюеться за одиницю часу, або кйгьккггю робочого часу, який вит- 
рачаеться пращвниками на виробництво одинищ продукцп. В пер- 
шому випадку продуктившеть пращ вим1рюеться виробпком про­
дукцп 3" ОДИНИЦЮ часу, в другому — ТРУД0М1СТК1СТЮ одинищ 
продукцп.

Показник И ТРУДОМ1СТКОСТ1 1 виробггку продукцп е Р13НИМ вира- 
зом суп продукт в носп пращ. Сшввщношення цих показниыв мож­
на виразити формулами:
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де В — вироб1ток продукцп за одиницю. часу; П — кшыасть ви- 
роблено'Г продукцп; ^  Т — час, який витрачено на виробництво вскУ 
продукцп; Т -1- трудомктккть одинищ продукцп.

Таким чином, м!ж показниками виробхтку 1 трудомкткост! про­
дукцп кнуе обернено пропорцшна залежшсть:

Зростання вироб1тку продукцп визначаеться отношениям його 
Р1ВН1В у зв1тному 1 базовому перюдах. Виходячи з вище наведено! 
залежност1 м!ж показниками виробггку 1 трудом1сткост1 продукцп, 
можна визначити гндекс зростання виробггку 1в:

де Т ]; Т2 — трудомктккть одинищ продукцп вщповщно у базовому 
1 зв1тному перюдах.

3  наведено! формули випливае, що для визначення шдексу 
зростання вироб1тку необхщно затрата пращ на виготовлення яко- 
гось виробу у базовому перюд1 вщнести до затрат пращ на виготов­
лення цього ?к виробу у звггному перюд1. Слщ зазначити, що 
вщсоток зростання виробггку не збкаеться з вщсотком зменшення 
ТруДО.лкгКОСП.

Сшввщношення мхж цими показниками можна виразити форму­
лами

де в 1 а — вщсотки вщповщно зростання виробнтку 1 зменшення 
трудомкткость

Наприклад, якщо трудомктккть продукцп зменшиться на 15 %, то

Якщо зменшення трудомкткосп продукцп задане не у вщсотках, 
а в нормо-годинах, то зростання продуктивное™ пращ АВ можна об- 
числити за такою формулою

100 • а 
П 100 — а ;

100 • Ь 
а 100 + Ъ’

вироб1ток зросте на 17,6 %
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ли -  Зт • 100 
лв ^ Т б - З т ’

дс Зт — зменшення трудомёсткостё, нормо-год; ^  Тб — тру- 
домёсткёсть продукцй, яка розрахована по нормах базового перёоду, 
нормо-год.

Використовуючи вихёднё данё, що наведен! в табл. 8.1, можна об- 
числити пёдвищення продуктивностё пращ за рахунок зменшення тру­
дом ёстКОСП.

Таблиця 8.1
Вихёднё дан! для обчислення пщвищення продуктивностё пращ 

за рахунок зменшення трудомёсткостё продукцй

Вид
продукцй

Кц1ЬК1СТЬ
ВИ роб1В , шт.

Трудом1стк1сть одиниц! ви- 
робу, нормо-год. у  пер!од1

Трудом1стк1сть програми 
випуску, за  нормами
перюду

базовому | зв1тному базового зв!тного

А 1000 6 4 6000 4000

Б 3000 10 8 30000 24000

И 4000 4 4 16000 16000

52000 44000

Згёдно з данями табл. 8.1 трудомёсткёсть виробничоТ програми у 
звётному перюдё порёвняно з базовим зменшилась на 8000 нормо-год 
(52000 — 44000). При цьому продуктивнёсть пращ зросте на 18,2 %

( п л т ^ о а а  ’ 100 • Той самий результат можна отримати, якщо 
I «л ̂ -000 1 о 00 у

трудом 1стк1сть програми базового перюду вёднести до трудомёсткостё 
программ звётного перёоду:

(52000 : 44000) 100 -  100 -  18,2 %.
Показник трудом ёсткостё дозволяе встановити пряму залежнёсть 

мёж обсягом виробництва 1 трудовими витратами, об’ективнёше врахо- 
вувати рёвень трудових затрат та IX скономёю. Трудомёепасть про- 
дукцёУ мало заложить вщ зовнёшнёх вёдносно до пщприемства фактор!в. 
Тому трудовё затрати на Виготовлення продукцй об’сктивнёше, нёж по- 
казник виробётку продукцй, характеризують рёвень 1 динамёку продук- 
тивностё працё. Використання показника трудом 1стк0 стё в практицё ро­
боти пёдприсмств дозволяе застосовувати единё методи вимёру, аналёзу 
I планування продуктивностё працё у всёх структурних пёдроздёлах.
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Застосовуючи для характеристики динамши продуктивное™ 
пращ показник зменшення трудом1сткос™, можна безпосередньо 
пов’язувати завдання щодо зростання продуктивное™ пращ з е к о -  
номшю живоТ пращ як результат техшчного 1 оргашзацшного розвитку 
виробництва.

Показник трудомкткосп широко використовуеться в планово- 
економ1чн1Й робот) для планування виробничих потужностей за вида­
ми продукцп, структурними пщроздшами та по пщприемству в ц1лому, 
для розрахунюв плану виробництва продукцп, обсяпв незавершеного 
виробництва, потреб в устаткуванш, робочш сшп, фонд1 заробиноУ 
плати; анал1зу р1вня 1 динамжи продуктивное™ пращ; обгрунтування 
ефективносп техшчних \ оргашзацшних заходов; ощнки техно- 
лопчносп нових вироб1в та економ1чно'Г ефективносп технолопчних 
процеав; виршення ряду питань, пов’язаних з щноутворенням, 
фшансами пщприемства тощо.

У практищ роботи науково-дослщних 1 проектних установ показ­
ник трудомкткос™ використовуеться для оцшки технолопчносп нових 
конструкцш в и роб I в або техн1КО-економ1чно'Г ефективнос™ р1зних 
вар1анпв технолопчного процесу, для пор1вняльного анал1зу трудових 
затрат на виготовлення аналопчних вироб1в на р1зних пщприемствах 
1 виявлення причин р13ного р!вня трудових затрат, для формування 
тематичних плашв науково-дослщних 1 дослщно-конструкторських 
роб1т, визначення ращонально! спещал1зацп, кооперування, опти­
мально! структури управлшня виробництвом при проектуванш нових 
пщприемств.

Показник трудомкткосп прямо чи опосередковано використо­
вуеться при виконанш бшьшосп техшко-економ1чних розрахунюв. 
Так, для обгрунтування плану пщвищення продуктивное™ пращ не­
обхщно за допомогою трудових показник1в розрахувати ефектившеть 
плану оргашзацшно-техшчних заходов, спрямованих на зниження за­
трат пращ 1 пщвищення и продуктивность

На основ1 даних про зниження трудомкткос™ продукцп можна 
розрахувати можливу економш чисельносп пращвнюйв

Фпл Кн ’
де Зт — зменшення трудомкткосп продукцп, нормо-год; Фпл — 
плановий фонд робочого часу одного пращвника у розрахунку на 
р!к, год; Кн — коеф/цкнт виконня норм часу (вироб!тку).
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Використовуючи тё самё показники, можна визначити плановий 
прирёст продуктивностё працё

X  Еч • 100
АВ

де ^  Е,( — вёдносна економёя чисельностё працёвникёв з урахуванням 
дц усёх факторёв пёдвищення продуктивностё працё; N — чисельшсть 
працёвникёв, розрахована на плановий обсяг виробництва виходячи 
з виробётку базового перёоду.

Пёдвищення продуктивностё працё в плановому перёодё можна 
розрахувати за даними зростання годинного виробётку, досягнутош 
за рахунок зменшення трудомёсткостё продукцёУ, ё кращого викори- 
стання фонду робочого часу.

Зростання годинного виробётку АВг внаслёдок зменшення тру­
домёсткостё иродукцё'1 в плановому перёодё на основё здёйснення ор- 
ганёзацёйно-технёчних заходёв:

АВг = ( ^ Т з  : ^ Т п )  Ю0 - 100,

л с V  Тз — трудомёсткёсть планового обсягу робёт, що розрахована 
за затратами працё у звётному перёодё; ^ Т п  — трудомёсткёсть пла­
нового обсягу робёт з урахуванням запланованого зниження затрат 
працё.

Змёна виробётку АВф внаслёдок покращення використання фон­
ду робочого часу

АВ*  -  ш ^г3 • 10°-

де и,, п„ — втрати робочого часу у вёдсотках до номёнального фонду 
вёдповёдно у звётному ё плановому перёодах.

В планово-економёчнёй роботё на пёдприсмствё показник тру­
домёсткостё в и ко р и сто в V <льс я також для планування чисельностё ё 
складу робётникёв.

Чи^льнёсть працёвникёв Чп, для яких встановленё норми трудо­
вих затрат, визначаеться на основё плановоТ трудомёсткостё ^  Тп в 

нормо-годинах, планового фонду робочого часу одного робётника Фпл 
в годинах ё косфёиёента виконання встановлених норм часу Кн, %•

17( )



У т п
Чп = Фпл Кн

Показник трудом1сткост1 застосовуеться 1 для розрахунюв ви- 
робничо’1 потужноси пщприемства та ЙОГО ПЩрОЗДШВ.

При визначенш потужносп пщприемства викорисговуються 
даш про трудомктюсть продукцй, юльккть 1 склад устаткування, 
фонд часу його роботи. В цьому раз1 трудоместкесть виробу, яка 
приймаеться для розрахунку виробничоУ потужноси (Тв.п), розра- 
ховуеться за формулою, год:

Тд ■ 100Тв.п = Кср • Кп

де Тд — Д1юча трудомктккть виробу, нормо-год; Кср — середнш 
процент виконання норм виробггку; Кп — коефщ1ент приведения 
дпочих норм до прогресивного р!вня (доревнюе 1.1— 1.15).

Д а н !  П р о  Т р у Д 0 М1СТК1СТЬ П рОДуКЦП у  Р 0 3 Р 131 ТеХНОЛОПЧНИХ ВИД1В

роби викорисговуються при розрахунках потреби в устаткуванш. 
КЬпьюсть одиниць необхщного устаткування конкретно! техно- 
Л0ПЧН01 групи

Е т
ш =

Ф ш  К н

де — пла нова трудомктккть виробничоУ програми для даного 
виду робн, нормо-год; Фт — фонд часу роботи устаткування в 
плановому перюд!, год; Ки — коефщ!ент виконання норм виробггку.

Таким чином, вщ вели чини трудомкткосп, яка зумовлюе 
р1вень продуктивности пращ, тюю чи шшою м1рою залежить багато 
техн!ко-економ!чних показник1в дгяльносп пщприемств, Це зо- 
бов’язуе вести систематичний 1 об’ективний обл1К трудових затрат.

При класиф1кацп трудових затрат доцшьно видьляти так1 

Р13Н0ВИДИ трудом1сткост1 продукцй (табл. 8.2):
нормовану, яка складаеться з дшчих норм часу, обслуговуван- 

ня, чисел ьносп тощо;
планову, яка вщр1знясться вщ нормована? на величину 

оч!куваного зменшення трудових затрат протягом планового перюду;
фактичну, яка включае джсш затрати пращ на виГОтовлення 

ОДИН11Щ продукцй (обсягу роб1т).
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Таблиця 8.2
КлаСиф|'кацГя Р13Н0ВИД1В ТруД0 М1СТК0 СТ1 ’

Класифжацшна ознака
Р13Н0ВИДИ трудом1сткост!

О хоплення прац1вник1в п!дпри- Труд0м'1стк1сть технолопчна
емства при облжу трудових затрат “ обслуговуванняи виробнича

и управлшня виробництвом
повна

О б’ект вим!ру Труд0м1стк’1сть
1

операци
. . детал!

/* ** складально! одиниц!
и виробу
и виробничо! профами

С п о аб  визначення Нормована трудом1спасть
Фактична “
Планова и

Нормативна и

Проектна и

Л'|м1тна и

Ч ас ли Базисна и

Д1Юча и

Сфера застосування Бригадна
ДЫьнична м
Цехова и

Промислово-виробнича “
Галузева и
Народиогосподарська “

ТрудОМ1СГК1СТЬ продукцп може бути також базисною 1 д1ючою.
Базисна характеризуе затрата пращ за станом на початок планового 
або ю'нець базисного перюду. Д 1'юча трудомктккть вщображае затрата 
пращ на даний конкретний момент часу, як! розраховаш на основ1 нор- 
мованих або фактичних затрат пращ.

Одшею з основних класифжацшних ознак трудомкткосп е пов- 
нота охоплення пращ'вник!в пщприемства при обл1ку трудових затрат.

Пщ технологичною трудомкткктю сл1д розум1ти сумарш затрата 
пращ роб1тник!в (незалежно в:д форм оплати пращ), як1 здшснюють 
технолопчний вплив на предмета пращ, що враховуються в товарищ 
(валовш) продукцп пщприемства.
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Трудом1стк1сть обслуговування виробництва —  це затрати пращ 
ДОПОМ1ЖНИХ р о б т Ш Щ В , ЯЮ ЗаЙНЯТ* обслуговуванням робочих М1СЦБ.

' Т рудом ктккть обслуговування разом з технолопчною  станов- 
ЛЯТЬ виробничу ТруД0М1СТК1СТЬ.

Пщ трудом1стк1стю управлшня виробництвом слад розум1ти за­
трати пращ управлшського персоналу пщприемства (кер1вник1в, спе- 
щ ал1ст1в та службовщ в).

Повна трудомкгпасть продукцп охоплюе сумарш  затрати пращ 
вс1х  категорш промислово-виробничого персоналу пщприемства.

Нормативна трудом1Спасть —  це середньопрогресивна величина за­
трат живо!’ пращ на виготовлення однорщноУ продукцй на пщприемствах 
галуз! при сучасному р1вш розвитку засоб1в виробництва.

Пщ проектною трудом ктю стю  виробу слщ розум1ти величину за­
трат пращ, що встановлена з урахуванням досягнення передбачених 
проектом обсяпв випуску 1 забезпечення вщповщних оргашзацшно- 
технолопчних умов виробництва (впровадження запроектованих тех­
нолопчних процеав, устаткування, оснащения, форм та методов ор- 
гашзацй виробництва 1 пращ ).

Пвень проектно'1 трудом1Сткосп, як правило, е нижчим за п нор- 
мативне значения, через те, що проекта грунтуються на нов1тшх до- 
сящ еннях науково-техш чного прогресу.

Л 1М1тна тр удом ктккть —  це гранично допустим! витрати пращ 
на виготовлення виробу, що забезпечуються застосуванням прогресив- 
них конструкторсько-технолопчних 1 оргашзацшних р1шень.

Вщмшшсть Л1М1ТН01 трудом кткосп вщ проектноУ полягае у тому, 

що проектна трудом1стк1сть визначаеться проектувальником у процес! 

створення конструкторсько-технолопчноУ документацп', а л1М1тна 
встановлюеться в техш чному завданш на дослщно-конструкторськ! ро­

боти замовником техшчноУ документацп', тобто до початку проекту- 
вання. Розроблювач повинен знайти так1 конструктивно-технолопчш  

решения, щоб проектна трудом ктю сть майбутнього виробу не переви- 
щувала л1м1тну.

8 .2 .  О б л 1к I анализ т р у д о м к т к о с т 1

Згщно з функщональним подшом пращ в апарат1 управления 
пщприемством обл1К  ТРУДОМ1СТКОСТ1 ВИроб1В ПО ВС1Й номенклатур! про­
дукцй здшснюе спещал!зоване бюро (група) вщд1л у  оргашзаци' пращ 
1 заробггжм плати, а на невеликих пщприемствах —  шженер-норму- 
вальник.

0бл1ку пщлягае нормована трудом1стк1Сть: базисна, плаиова, 
проектна, 1 фактична. Для найважливиаих вид!в продукцй нерщко ви-
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никас необхёднёсть розраховувати як технологёчну, так I тру­
домёсткёсть обслуговування, виробничу, управления виробництвом 1 

повну.
Для планування виробництва 1 органёзацё'Г пращ необходно вести 

облёк трудомёсткостё по пёдприемству в целому, окремих виробницт- 
вах, цехах, дёльницях, бригадах; за видами технолопчних процеав, 
професёями 1 розрядами робётникёв.

Важливим завданням е облёк змён трудоместкосте за конструктив- 
ними, технологёчними, оргашзащйними чинниками. Пёдлягають 
облёку змёни трудомкткосп внаслёдок перегляду застарёлих I помил- 
ково встановлених норм, введения техшчно обгрунтованих норм, змён 
у структур! 1 обсягах кооперованих поставок.

Водночас 13 обликом трудомёсткост; виробёв в нормо-годинах ве- 
деться облёк пооперащйних 1 комплексних розщнок, середнього роз- 
ряду складностё робёт за виробами, середньоё вартосп однёеё нормо-го- 
дини.

Первинними документами для ведения облеку трудомёсткостё е 
технологёчнё карти, технологёчнё маршрута, нормувальш карти, 
вёдомостё норм часу 1 розщнок, норми обслуговування 1 продуктивное™ 
устаткування, чисельносте працёвникёв, штатний розклад, плани ви­
робництва продукцёё, повёдомлення про конструктивнё 1 технолопчнё 
змёни, акти впровадження органёзацёйно-технёчних заходёв.

Основою планово-економёчних розрахункёв е нормована техно­
логична трудомёсткёсть, яка складаеться з пооперащйних штучно-каль- 
кулящйних норм часу. За бригадное органезацеё пращ нормована тру­
домёсткёсть розраховуеться на основе комплексних норм часу.

Затрата пращ на операци, яке передбаченё технолопчним проце- 
сом, але поширюються не на всё вироби, слёд включати в тру- 
домёсткёсть у обсязё, передбаченому технолопчним процесом. Наприк- 
лад, технолопчним процесом передбачене регулювання не всёх, а лише 
10 % виробёв. Якщо норма часу на регулювання одного виробу 
дорёвнюе 0,1 нормо-год, то в трудомёсткёсть одиницё виробу включа- 
ються затрата часу у розмёрё 0,01 нормо-год.

Нормована технологёчна трудомёсткёсть на почасових роботах за 
вёдсутностё норм часу

Т “ (И Фпл Кпв) : В,

де Т — нормована трудомёсткёсть почасових робёт на одиницю ви­
робу, нормо-год; N — нормативна чисельнёсть основних робётникёв- 
почасовикёв, чол.; Фпл — плановий фонд робочого часу одного 
робётника, год; Кпв — косфёцёент питсмоё ваги трудомёсткостё
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В1ДРЯДКИХ роб1Т у загальному обсЯЗ! ТруДОМ1СТКОСП продукцп 

пщприемства (цеху); В —  плановий випуск виробу, од.

Приклад. Нормативна чисельшсть основних робиниюв-почасо- 

вик1в у  цеху становить 15 чол., плановий фонд робочого часу одного 

робнника —  1850 год. Нормована трудом ктккть вщрядних роби в 
плановому перюд1 —  40000 нормо-год., у  тому числк

вир^б А —  2000 одиниць з трудом1спастю  10 нормо-год кожна; 

вир|б Б —  1000 одиниць з трудом1сткктю  15 нормо-год кожна; 

вир1б В —  1000 одиниць з трудом1стк1стю 5 нормо-шд кожна. 
Питома вага трудом кткосп  вщрядних робгг у  загальному обсяз! 

продукцп для вироб1в А , Б, В становитиме вщповщно

2000 - 1 0  п г * 1000 • 15 _ п , , в

Кпва "  40000 “  ’ ’ “  40000 ”  ' ’

1000 -5  
Кпвв “  1 0 0 М  -  °>125-

Розглядаючи плановий фонд робочого часу основних роб1тник1в- 

почасовиюв як нормовану трудом ктккть почасоьо оплачуваних ро61т, 

розрахуемо трудом ктккть цих робгг Т  на одиницю кожного виробу, 

нормо-год:

. т а  -  185° ; Л - - ^  -  6,9;

Тб -  --------- гякк--------  “  10.4;

2000

1850 • 15 • 0,375

1000

1850 • 15 • 0,125

1000Тв “ 1000 ’ " 3’4,
Трудом1стк1сть обсл уговуван н я виробництва вклю ч ае затрати 

пращ допом1ж них робггниш в, я ы  м ож уть п еребувати  як в основних, 

так I допом1Жних ц е х а х . Ф ахтичш  затрати  пращ  допом1жних 

роб!тник1в (т р у д о м к т к к т ь  обслуговуванн я) необхщ но встановлювати 

на кож ний вир1б, на к о ж н у окр ем у функщ ю обслуговуванн я.

Фактичш  затрати пращ на обслуговуванн я виробництва встанов- 

люються на пщстав1 дан и х табельного облш у двома способам и: прямим 

рахун ком  1 поб1чним шляхом. Перший способ засто со вуеться , коли до- 
пом1ЖН1 робггники за й н я н  обслуговуванн ям  процесу виготовлення од­
ного виробу або п р од укту. До так и х робп н и ю в вщ носяться, наприк- 

лад, контролери, розпод1Лювач1 робгг, наладчики устатк уван н я . Дру- 
гий способ ви кори стовуеться, КОЛИ ДОПОМХЖШ роб1ТНИКИ (робиники 

загальнозаводських тр ан сп ортн и х ц е х 1в, цеитральних склад!в, черго-
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вий персонал I т.п.) обслуговують усе пёдприемство або процес виго- 
товлення кёлькох виробёв одночасно. У цьому разё трудов! затрата 
вёдносяться на конкретний вирёб пропорцёйно технологёчнёй тру- 
домёсткостё 1х виготовлення або пропорцёйно числовим значениям го- 
ловних параметрёв виробёв, якё впливають на трудомёсткёсть обслуго­
вування (маса, обсяг, площа ё т.п.). Наприклад, на шинних 
пёдприемствах затрата працё по обслуговуванню виробництва можуть 
бути вёднесенё на кожний вид шин пропорцёйно 'Гх масё в загальному 
випуску.

У трудомёсткёсть основно'Г продукцё'Г пёдприемства не включають- 
ся трудовё затрати працёвникёв допомёжних пёдроздёлёв ё невиробничо'Г 
групи, якё не належать до основно'Г дёяльностё: наприклад, затрати 
працё на капётальний ремонт обладнання, виробництво всёх видёв 
енергё'Г (крём стисненого повётря), капётальний ремонт будёвель ё спо- 
руд 1 Т.п.

Трудомёсткёсть управлёння виробництвом включае затрати працё 
керёвникёв, спецёалёстёв, службовцёв, молодшого обслуговуючого пер­
соналу ё охорони, якё зайнятё як у загальнозаводських пёдроздёлах, так 
ё в цехах основного ё допомёжного виробництва.

У зв’язку з тим, що пряме вёднесення затрат працё по управлению 
виробництвом на конкретнё вироби ускладнене, або й взагалё немож- 
ливе, IX, як правило, розподёляють пропорцёйно виробничёй тру­
домёсткостё. При облёку фактичних затрат часу на управлёння вироб­
ництвом до них не включають затрати, якё пов’язанё з дёяльнёстю не- 
виробничого персоналу.

Повна трудомёсткёсть продукцё'Г охоплюе затрати працё всёх ка- 
тегорёй працёвникёв промислово-виробничого персоналу. На пёдпри­
емствах з широкою номенклатурою продукцё'Г для спрощення розра­
хункёв трудомёсткёсть конкретного виду виробу може бути визначена 
за трудомёсткёстю умовного представника ёз застосуванням пе- 
ревёдного коефёцёента .

Приклад. Для виробу А, прийнятого за умовну одиницю, техно- 
логёчна трудомёсткёсть дорёвнюе 1,0 нормо-год; трудомёсткёсть обслу­
говування — 0,8 нормо-год (80 % технологёчно'Г трудомёсткостё); ви- 
робнича трудомёсткёсть — 1,8 нормо-год; трудомёсткёсть управлёння —
0,36 нормо-год (20 % виробничо'Г трудомёсткостё).

* У даному раз! перевщним коефщ!снтом називають показник сшвв!дношення нор- 
мованоТ технолопчно! трудом 1стк0ст1 даного виду ,|родукци [ умовно! одинищ — 
представника.

182



Для виробу Б перевщний коефщкнт трудомкткосп встановле- 
НИЙ у РОЗМ1Р1 0,5.

Повна трудомктккть виготовлення виробу Б

де Тпб — повна трудомктккть виготовлення виробу Б; Тта — 
технолопчна трудомктккть виготовлення виробу А; Кб — пе­
ревщний коефщкнт виробу Б; Ттб — технолопчна трудомктккть 
виробу Б; Тоб — трудомктккть обслуговування, % технолопчноУ 
трудом1сткосп виробу А; Тв  ̂ — виробнича трудомхстккть виробу Б; 
Ту — ТруДОМ 1СТК1СТЬ управления, % виробничо! Т р у Д О М  1СТК0СТ1 ви­
робу А.

Повна трудомктккть виробу Б

Оргашзацшно-техшчш умови виготовлення продукцй на 
пщприемствах змшюються майже безперервно: оновлюеться техно- 
лопчне устаткування, вдосконалюеться технология, вноситься змши в 
конструкц1ю 1 склад виробхв, полшшуеться оргашзащя виробництва 1 

прац1. Так1 змши сприяють зниженню фактичних затрат прац1 на оди- 
ницю виробу. На кожному пщприемств1 слщ забезпечити чггку 1 

надшну систему обл1ку трудомкткосп, оперативно вносити вщповщш 
корективи в Д1ЮЧ1 норми часу, ВЩОМОСЙ норм 1 рОЗЦШОК, у форми 
обл1ку трудом1сткост1. У раз1 вщсутносп Ч1ТК0 1 системи обл1Ку фак- 
тичш затрати пращ вщр1знятимуться вщ звггних, почнеться подш 
норм часу на випдш 1 невипдш, що може призвести до зниження про­
дуктивности прац1 , невиправданого зростання заробиноУ плати та 
шших негативних наслщюв, аж до конфл!кт!в включно. Забезпечити 
оперативну систему обл1ку руху трудом1сткост1 дозволяе застосування 
сучасних засоб1в обчислювальноУ техшки.

На багатьох машинобуд1вних пщприемствах основш операцй 
обл1ку трудомкткосп здшснюються на ЕОМ, що значно полегшуе пра- 
цю нормувальниюв, дозволяе оперативно отримувати необхщну 0 
значно ЯК1СН)Шу, ШЖ при ручному обл1Ку) 1нформаЦ1Ю про Д1ЮЧ1 нор­
ми часу 1 розцшки по виробах, цехах, видах робп, профеаях.

Тпб -  [(1,0 • 0,5) ] + [(1,0 • 0,5 • - ^ ) ]  + [(10 • 0,5) +

“ (0,5 + 0,4 + 0,9) • 0,2 = 1,08 нормо-год.
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норм л часу. Облёк змёни трудомёсткостё в цьому разё е органёчною 
складовою автоматизовано'Г системи проектування технолопчних 
процесёв. Це в свою чергу розширюе можливостё використання по- 
казника трудомёсткостё в планово-економёчнёй роботё на всёх рёвиях 
виробничо'Г структури пёдприемства.

У практицё економёчно'Г дёяльностё пёдприемств поряд з ор- 
ганёзацёею облёку трудозатрат важливе значения иалежить комплекс­
ному аиалёзу трудомёсткостё продукцё'Г. Об’ектом комплексного аналёзу 
трудомёсткостё е наявна нормативна, планова ё звётна документацёя 
пёдприЕмства ё цехёв, яка мёстить вёдомостё про иормовану, планову 1 
фактичну трудомёсткёсть, про виконання завдань щодо зниження тру­
домёсткостё, про результати виконання календарних планёв замёии ё 
перегляду норм часу, про чиннё розцёнки ё норми, рёвень Гх виконання 
робётниками, про використання планового фонду робочого часу, його 
втрати ё непродуктивнё витрати.

На першому етапё аналёзу важливо оцёнити виконання заплано- 
ваних завдань з економё'Г трудових затрат у розрахунку на всю вироб- 
ничу програму по пёдприемству в цёлому ё в розрёзё цехёв.

На подальших етапах аналёзу зниження трудомёсткостё виробни- 
чо'Г програми вивчаються причини змёни норм трудових затрат. Ма- 
терёали такого аналёзу дозволяють оцёнити масштаби ё ефективнёсть 
влровадження на пёдприемствё технёчних, органёзацёйних та ёнших за- 
ходёв, що забезпечують зниження рёвня трудових затрат.

Аналёз змёни трудомёсткостё доцёльно проводити за такими на- 
прямами: конструктивнё змёни, змёни технологёчного процесу, осна­
щения, устаткування; вдосконалення органёзацёТ виробництва ё працё; 
змёни структури ё обсягёв кооперованих поставок; перегляд застарёлих 
ё помилково встановлених норм; впровадження технёчно обгрунтова- 
них норм.

Класифёкатор основних причин змёни трудомёсткостё ё перегля­
ду норм за вищенаведеними напрямами (чинниками):

Шифр Чинник

1 2
1. Конструктивы змши

и Змши 11 робочих креслснчях деталей

12 Зам 'та частики деталей машин бьчьш досконалими 1 технолопчними

13 3<м!на складу вузл'ш, ншшх складальних одиниць

14 Ун1ф1кац1я вуял1в 1 деталей
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1
2. Технолог1чн1 зм!ни

21 Механ1зац!я 1 автоматизация технолопчних процес!в

22 Впровадження нового устаткування
23 Модершзащя устаткування
24 Модерн1зац)я 1 оновлення оснастки та 1нструменту
25 Коригування технологи
26 Зм1на технолопчних маршруте

3. Вдосконалення орган!зацИ виробництва 1 прац!
31 Организация потокового виробництва
32 Розвиток бригадно! форми орган1зац11 прац!
33 Вдосконалення оргашзацН 1 обслуговування робочих м!сць
34 Оргашзац!я багатоверстатного обслуговування
35 Сум1щення профеай
36 Вдосконалення оперативного гшанування виробництва
37 Проведения заход1в щодо пщвищення коефщ1ента зм1нност! 1 завантажен- 

ня устаткування
38 Замша досв!дно-статистичних норм техшчно обгрунтованими

4. Змша системи кооперацИ
41 Замша покупних деталей, вузл!в 1 нап1вфабрикат1в деталями, вузлами I 

нап1вфабрикатами власного виробництва
42 Зам1на деталей, вузл1в 1 наш вфабрикат власного виробництва покупними

5. Впровадження технично обгрунтованих норм
6. Перегляд застар1лих I помилково встановлених норм

Для виявлення прихованих резервов зниження трудом1Сткоеп 
необхщно провести глибокий анал13 трудомкткосп конкретних ви- 
роб1в, Фактично досягнуту трудом1стюсть слщ пор^внювати з плано­
вою, а також з труд0 м1стк1стю аналопчних вироб1в на спорщнених 
пщприемствах. Важливо також 31ставити досягнутий р1вень трудових 
затрат з проектною трудомкткктю даного виробу.

Анал13 змш и трудом1сткосп продукцй за  плановими, базовими, 
проектними 1 фактично д1ючими у звнному пер1од1 нормами часу 
дозволяе оцшити роботу колективу пщприемства щодо зниження 
р1вня трудових затрат, виявити позитивш (при перевиконанш за- 
вдань) 1 негативш (при невиконанш) сторони оргаш заци та ефек- 
ТИВНОСП проведения Ц1С1 роботи.

Причинами невиконання завдань можуть бути невиконання 
плашв техшчного розвитку \ вдосконалення оргаш заци виробництва, 
незадовшьне техш чне 1 оргаш зацш не забезпечення виконання завдань
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щодо скорочення трудових затрат, недостатня ефектквшсть роботи 
техшчних 1 економ1чних служб, несвоечасний або погано обгрунтова- 
ний перегляд норм трудових затрат, недооцшка значения ма- 
тер1ального стиму новання ще» важливо'1 роботи.

1 нод1 на пщприемствах заплановаш завдання зниження тру­
домкткосп продукцп не виконуються через те, що вони не повною 
м^рою забезпечеш техшчними та оргашзац1йними заходами.

Анализ оргашзацшно-техшчного забезпечення встановлених це­
хам завдань щодо економп трудових затрат дощльно проводити за 
допомогою табл. 8.3.

Таблиця 8.3
Забезпеченкть планових завдань щодо зниження 
трудомкткосп заходами оргашзацшно-техшчного 

розвитку виробництва на 19_____  р!к

I (ех Зниження трудо-
м1сткост1, тис. нормо-
год

н е о б х 1 д н е доведене
для збалан- до цех!в
сування нла­
ну ВИроб-
ництва

Зниження тру- 
дом1сткост1, що пе- 
редбачене планом 
технЫного розвит­
ку 1 орган1эац11 ви- 
робництва, нормо- 
год

Забезпечен1сть зниження 
трудом!сткост1 заходами 
нлану техн1чного розвитку 
1 орган!зацИ виробництва
необх1дного 
для збалан 
сування

доведеного 
до цех!в

Разом по 
заводу

Одшею з поширених причин невиконаиня завдань щодо знижен­
ня трудомкткосп е невиконаиня плашв техшчного розвитку 1 ор- 
гашзацн виробництва. Отже, в процеа анал1зу важливо вивчити по­
рядок та ефективнкть контролю за виконанням передбачених планом 
техшчних 1 оргашзацшних заходов, своечаснкгь 1х проведения протя- 
гом року, причини невиконаиня, перенесения або анулювання окре- 
мих заходов.

Анал1з трудомкткосп продукцп включае також вивчення 
д!ючого порядку формування 1 виконання календарного плану пере­
гляду норм, його ув’язку з планом зниження трудом 1стк0 сп  по цехах 
(Д1льницях) 1 пщприемству в цьлому. Ачал1зуючи своечаснкть > об- 
грунтованкть перегляду норм, слщ оцшити р1вень ёхньоТ якосп, подьл

186



робггниюв за р1внем виконання норм, а також виконання графка 
впровадження техшчно обгрунтованих норм трудових затрат.

Ефективне управлшня складним процесом планом1рного зни­
ження трудом1сткосп виробхв, прискореного досягнення проектного 
р!вня трудових затрат забезпечуеться вдосконаленням метод! в анализу 
трудових затрат.

До перспективних 1 ефективних напрямхв анализу трудом1сткосп 
продукцп, виявлення резервов ц зниження 1 доведения до проектного 
р1вня належить застосування методу функцюнально-варпсного 
анализу (ФВА).

Пщ ФВА розум1ють метод системного дослщження 1 

рац1 0 нал1зацп об’екта з метою забезпечення оптимального його 
функцюнування при мш1мум1 сукупних витрат. Об’ектом ФВА може 
бути конкретний вир1б або його складов1 частини, технолопчний про­
чее виготовлення продукцп, организация виробництва 1 пращ, система 
обслуговування виробництва, управлшня.

Особлив1сть ФВА полягае у тому, що головним у ньому е не 
об’ект сам по соб1, а яюсть эти корисноТ функцп, для реал1зацп якоУ 
об’ект призначений. Склад об’екта може змшюватися в широких ме­
жах, в той час як до функщй, що вш виконуе, ставляться жорстк1 ви- 
моги. Головне обмеження, яке накладаеться на об’ект, — це м1шмум 
сукупних витрат на його створення 1 експлуатащю при надшному за- 
безпеченш вщповщних функщй. Таким чином, на вщмшу вщ тра- 
дицшних методов анализу, що базуються на предметному пщход!, в 
ФВА використовуеться функцюнальний або точшше функщонально- 
затратний пщхщ, який зводиться до того, що в процеа анализу деталь­
ному дослщженню пщлягають функцп вибраного конкретного об’екта, 
величина 1 склад сукупних витрат, як1 пов’язаш з його 
функцюнуванням. Мета ФВА формулюеться таким чином: як ефек- 
тивнше виконати конкретну функщю або сукупнкть деяких функцш.

До числа основних вщм1тних ознак ФВА слщ також вщнести ко- 
лективну оргашзащю аналогично! 1 творчо'1 д 1яльноси спещалйлтв, за- 
лучених до проведения анализу, точну послщовшсть виконання не- 
обхщних еташв роб1т, безперервну економ1чну оцшку запропонованих 
вар1ант1в р1шень.

Усю сукупшсть процедур ФВА об’екта прийнято под1ляти на 
п’ять основних еташв.

I. 1нформацшно-пщготовчий: виб1р об’екта, формулювання мети 
I завдань анал1зу; збирання 1 систематизащя необхщноТ шформацп; 
визначення вимог до об’екта 1 його функщй, уточнения необхщних
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обмежень; формулювання бажаного кшцевого результату; визначення 
граничних витрат. 2. Аналп-ичний: встановлення 1 класифшащя основ- 
них 1 допом1жних, зовшшшх 1 внутршшх, необходних 1 зайвих 
функщй, що викснуються об’ектом; виб|р принципу реал1зацп основ- 
них функций; побудова укрупнено! функщональноУ модел1 об’екта; 
встановлення граничних витрат. 3. Творчий: пошук щей 1 практичных 
р!шень для ефективноУ реал1зацн основних функщй об’екта, Ух експер- 
тна ощнка; визначення складу материальных носив функщй; побудова 
укрупнено! структурно!' модел! об’екта. 4. Доел одни й: виб1р критерии 
оцшки р1шень, що пропонуються; ощнка ступеня реалхзацп функщй 1 

витрат за найбшыы перспективними вар1антами р1шень; комплексна 
техн!ко-економ1чна ощнка вар1ант!в. 5. Подсумковий: обговорення 1 ос- 
татрчний виб1р вар!анта побудови дослоджуваного або проектованого 
об’екта; оформления рекомендащй щодо остаточного функцюнально- 
варт1сного вар1анта побудови об’екта.

Подвищення ефективносп використання трудових 1 матер1альних 
ресурс!в на основ1 застосування ФВА досягаеться шляхом оптим1заци 
сшвводношення м1ж споживчими властивостями об’екта 1 витратами 
на його проектування, виробництво 1 використання. Тому метод ФВА 
як зас1б виявлення резервов для досягнення проектно! трудомшткосп 
виробев найефектившший за умов, коли вш застосовуеться на вс х̂ 
стад1ях Ух життевого циклу.

На еташ подготовки техничного завдання для проектанта 
дощльне проведения функционального анализу техшчних вимог до 
майбутнього виробу та Ух оптим1защя за економ1чними критериями. На 
етат техшчно! пропозищУ водпрацьовуються вар1анти принцишв робо­
ти окремих вузл1в 1 виробу в щлому, обираеться найкращий з них з 
позищй функщонально-економ1чного подходу.

У процеа есюзного 1 техшчного проектування виробу мають бути 
оптим1зован1 конструктивно-технолопчш ршення та напрями ре- 
ал!защУ виробничоУ 1 експлуатацшно! функционально! технолопчносп 
та економ^чносп виробу.

У процеа освоения I серийного випуску виробу проводиться 
функцюнально-варт1Сний анализ витрат пращ за вама структурними 
складов! 4И повно! ТруДОМ1СТКОСП.

При аналш технолопчно! трудом1сткосн особливу увагу слщ 
прид1лити дослодженню конструкцп виробу 1 технолопчним способам 
його виготовлення. Незважаючи на те, що проектування виробу ве- 
деться, як правило, висококвал|ф1кованими спещал1стами, ретельний 
анал1з на подприсмств! неродко виявляс як наявш конструктивш про-
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рахунки, так 1 прихован! надм!рносп. окрем1 невщповщносп техно- 
лопчним можливостям пщприемства.

На деяких пщприемствах на перюд освоения новоТ продукцп 
створюють спещальш тимчасов1 колективи з спещалкпв р1зного 
профшю для проведения ФВА нових вироб1в. Вщом! приклади, коли 
Д1яльшсть таких колективхв забезпечувала зниження первкного р1вня 
трудозатрат на 50 1 навггь 70 %.

На еташ серийного виробництва завжди е можливкть зменшити 
трудом1стк1сть продукцй, у тому чисти п проектну величину шляхом 
застосування продуктившшого устаткування та инструменту, автома- 
тизацй трудових процеав, удосконалення оснащения, використання 
б1льш технолопчних матер1ал1в.

Процес наближення новоУ продукцп до проектноУ трудомкткосп 
можна прискорити також шляхом полшшення оргашзаци виробництва 
1 пращ. Запуск у виробництво оптимальних парий вироб1в, забезпе- 
чення ритмичного ходу виробництва, застосування передових методов 
пращ 1 ефективних систем його оплати — все це сприяе пщвищенню 
продуктивности 1 зниженню витрат як живоТ, так 1 уречевленоУ пращ.

Значш резерви зниження трудом1сткосй продукцп мають мкце 
у сфер1 обслуговування виробництва. На багатьох пщприемствах е 
суттев! недолжи в оргашзаци обслуговування робочих мкць основного 
виробництва, як1 викликають як прям1 втрати робочого часу у форм1 

внутрнпньозмшних, а шод1 1 щлозмшних против, так 1 приховаш у 
вигляд1 непродуктивних витрат пращ робпниками, що змушеш зай- 
матися самообслуговуванням.

Детальний функщональний анал1з процесу обслуговування ви­
робництва дозволяе встановити дшсш причини наявнчх недолтв. Се­
ред таких причин можуть бути знеособлешсть частини функщй, коли 
за тшю чи шшою функцшю або УУ складовою не закр1плено конкрет­
ного виконавця; недол1ки в плануванш роботи допом1жних пщроздшв, 
нормуванш 1 оплат! пращ зайнятих там робпниюв, спещалкпв 1 

кер1вник1в; послабления контролю за Д1яльшстю допом1жних 
пщроздшв пщприемства.

У повнш трудомкткосп продукщУ значну частину становлять 
витрати управлшськоУ пращ, питома вага яких сягае до 30 %.

При функцюнальному анал131 процеав управления пошук ре­
зервов зниження трудомкткосп дощльно вести за двома напрямами: 
1) виявити можлив! недолжи в структур! апарату управлшня — на- 
явнкть недостатньо дкспроможних ланок, надм!рна централ1защя уп- 
равлшських функщй, багатостушнчаткть побудови управлшського
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апарату, нерацеональне закрепления функщй за окремими пёд- 
роздёлами; 2) дослёдити ефективностё роботи апарату управления.

За основне критерёё ефективнёсть роботи лёнейних керёвникёв мо­
жуть бути прийнятё ревень виконання основних планових показникёв 
пёдлеглими пёдроздёлами, ритмечнёсть виробничих процесёв, якесть 
продукцёё е послуг, стан трудовое дисциплени ё виховноё роботи. Ефек- 
тивнесть дёяльностё спецёалёстев технёчних служб може бути оценена за 
показниками зниження матерёало- ё трудомёсткостё продукцёё, прогре- 
сивносте конструкторських ё технолопчних рёшень. Деяльнёсть пра­
цёвникёв економечного профёлю найбелыя адекватно характеризують 
таке економёчнё показники роботи педприемства, як рентабельность, 
фондошддача, трудомёсткёсть, спёввёдношення темпёв зростання про­
дуктивностё праце е середньоё заробётноё плати тощо.

8.3. Формування трудомёсткостё продукцй’

3 метою ширшого використання показника трудомёсткостё про­
дукцёё в практицё планування ё оценки дёяльностё трудових колективёв, 
педвищення його роле в зростаннё продуктивностё працё необхёдно вдо- 
скоееалювати механёзм управления нормуванням ще на етапах проек- 
тування виробев та подготовки виробництва. Праестика господарськоё 
дёяльностё переконливо сведчить, що значна частина загального при­
росту ефективностё виробництва формуеться саме на цих етапах. 
Келькёсть ё якёсть працё, необхеднё для виготовлення продукцёё, знач- 
ною мерою залежать вёд того, наскельки прогресивнё прийнятё на пе- 
редвееробничёй стадёё технечнё ё органёзацейне решения, наскёльки ёх. 
вибёр економёчно обгрунтований.

На жаль, екоееомечна наука ё господарська практика концентру- 
ють свою увагу в основному на проблемах зниження трудомёсткостё на 
стадёё серёйиого виробництва. На багатьох пёдприемствах, в НД1 1 КБ 
питания визначення трудомёсткостё на раннёх стадёях життевого циклу 
виробёв навёть не виникають. Наслёдком такого хибного пёдходу е те, 
ню трудомёсткёсть нових виробёв нерёдко невиправдано завищуеться 
порёвняно з трудомёсткёстю виробев-аналогёв, знятих з виробництва, 
при незначному пёдвищеннё технёчного рёвня нових.

Збёлынення трудомёсткостё нових виробев поревняно з тру­
домёсткёстю виробён-аналогёв розробники, як правило, поясшоють ёх 
ускладненням. Пёдвищення складносте новое технёки дёйсно мае мёсце 
практично за всёма и напрямами. Але досвёд персдових пёдприемств 
краёни, зарубёжних фёрм переконуе, що ё за умов ускладнення технёки
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можна 1 необходно добиватися скорочення витрат пращ на виготовлен- 
ня ново'1 продукцп.

Позитивний досвод визначення трудом^сткосп нових виробев, по- 
чинаючи з раншх стадш 1х розробки, накопичено на подприемствах 
машино-, приладобудування, промисловосп засоб1в зв’язку, радю- 
промисловосп 1 деяких 1нших галузей.

На пщприемствах радюпромисловосп л1мггна труд0м1стк1сть 
встановлюеться при розробщ техшчного завдання (еск13ного проекту). 
Розрахунок Л1М1ТН01 трудом1Сткост1 Тл заснований на вивченш основ- 
них функцюнальних параметр1в, що характерш для виробев 
радюелектронноТ апаратури, 1 трудом1сткосп Ух виготовлення.

Л1М1ТНЭ ТРУДОМ1СТК1СТБ

Тл -  ( 2  • т )  ■ а^,
1

де 1| — питома нормативна трудом1стк1сть одинищ' основного 
параметра;

ш — значения основних параметр1в, як1 встановлеш техшчним 
завданням на дослодно-конструкторськ! роботи;

п — к1льк 1сть параметров, що передбачеш нормативами;
а — коеф1щент, що враховуе вплив поточного (поспйного) вдо- 

сконалення технологи, оргашзацп виробництва 1 пращ на зниження
ТРУДОМ 1СТКОСТ1;

Ы —  К1ЛЬК1СТЬ роюв ВОД ДЭТИ встановлення Л1М1ТН01 трудом 1СТКОСТ1 

до планового року передач! виробу у виробництво.
Участь у формуваш величини л 1М1тноТ трудом1сткосп майбутнь- 

ого подприемства-виготовлювача дозволяе вже на раншх сгад1ях про­
ектування забезпечити обгрунтовашсть перспективних плашв розвит­
ку потужностей подприемства, сприяе узгодженню економ1чних показ- 
ник1в розробки 1 виготовлення виробу.

На подприемствах промисловосп засоб1в з в ’язку трудом1стк1Сть 
нових вироб1в визначаеться на стадп техничного завдання на дослодно- 
конструкторсыа роботи (ДКР). При цьому прийнята в техшчному за- 
вданн! трудом1стк1сть виробу розглядаеться як завдання на розробку 
конструкцп 1 технолош  з метою забезпечення найефектившшого ви­
користання трудових ресурав 1 е виходною базою для проведения ДКР 
на вс1х стад!ях проектування нового виробу.

Визначення Л1М1ТН01 ТруДОМ1СТКОСТ1 Тл виробу, що розроб- 
ляеться, на подприемствах промисловосп засоб1в зв ’ язку здшснюеться 
за формулою
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Тл -  Та Кз.т Кп Кс,
де Та — технолопчна трудом1стюсть виготовлення виробу-аналога 
у р1к погодження техшчного завдання на розробку виробу, нормо- 
год.;

Кз.т — коефщ1ент зниження трудом1сткосп виготовлення виробу 
за перюд з початку проектування (погодження техшчного завдання) 
до планованого року сталого виробництва;

Кп — коефщюнт, що враховуе змшу трудом 1сткосп виготовлен­
ня при зм1н» перспективнйх р^чних потреб в обсягах виробництва про- 
ектованого виробу вщносно виробу-аналогу;

Кс — коефщкнт, що враховуе змшу конструктивно-техно- 
лопчноТ складносп проектованого виробу пор1вняно з виробом-анало- 
гом.

Вимоги до Л1М1ТН0 1 трудом1сткосп вироб!в вноситься до норматив- 
них матер1ал1в, що визначають порядок розробки техшчних завдань 1 

проведения науково-дослцщих ! ДКР, а також взаемовщносини НД1 з 
заводом-виготовлювачем.

Проектна трудомктккть — це економечно доецльний  ровень тру­
дових затрат, який необхщно досягти шдприемству у процеа освоения 
нових виробев. Досяшення цього р1вня повинно забезпечуватися 
техшчними можливостями, закладеними в проект. Вихщ на проектну 
трудоместкесть — важливе економочне завдання.

Встановлення п р о е к т а 0 1 трудомкткосп мае принципове значен­
ия для докоршного полшшення нормування працх. В1д проектних 
норм, визначених на стадп проектування, до проектноУ трудомкткосп 
в щлому по виробу 1 в1д неУ — до проектного ровня трудових витрат 
безпосередньо у виробницт — такий д1алектичний зв’язок категорий 
норми 1 ТруДОМ 1СТКОСТ1.

Зазначимо, що ниш як у теоретичних розробках, так 1 на прак- 
ТИЦ1 ВЩСуТШЙ СДИНИЙ П1ДХ1Д щодо визначення проектноУ тру­
домкткосп вироб1в. Розглянемо основш гид ход и до визначення проек­
тноУ трудомкткосп, як1 мають в 1ДМ1н н о ст 1 у методичному р 1ШСНН1.

Так, Д1ю ч и м и  на приладобуд1вних пщприемствах нормативними 
документами передбачено, що проектна трудомктккть визначаеться 
заводом-виготовлювачем шсля випуску установчоУ сер» 1 внесения 
змш 1 доповнень у технолопчний процес.

Проектна трудомктккть виготовлення нового виробу, нормо-год:

Тпт -  Тнв (I -
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де Тнв — трудом1стк1сть нового виробу на початок сершного ви ну 
ску, нормо-год;

ЛТ — зниження трудом1сткосп виробу за перип 2—3 роки 
сершного випуску, %:

100 • ДП 
" 100 +  ДП’

де ДП — прирост продуктивное» пращ за планом на зазначешш 
перюд, %.

1 нший пщхщ до визначення проектно'1 трудом4сткосп передбаче 
но нормативними документами на пщприемствах з виробництва за 
с0 6 1  в зв’язку. Згщно з вимогами цих документов проектна технолог ы 
повинна розроблятися на ва вироби сер1Йного 1 масового виробництва, 
1 на н основ! визначаеться проектна трудом1стк1Сть.

Оргашзащя-розробник 1 пщприемство-виготовлювач розроблн 
ють проектний технолопчний процес, починаючи 13 стадп техшчного 
проекту, при цьому проектна оргашзащя розробляе документами) на 
нов1 , не освоен! на пщприемств! технолопчш процеси. Нормування 
операцш, передбачених проектною технолопею, зд1йснюеться згщно з 
галузевими 1 м1жгалузевими нормативами трудових затрат. На еташ 
завершения дослщно-конструкторських робгг даш про проектну тру 
Д0 м1стк1сть вносяться в техшко-економхчну характеристику, яка роз 
робляеться на кожний новий вир1б 1 е його паспортом.

Термш досягнення проектно'1 трудом 1Сткосп становить 1—2 роки 
залежно вщ ступеня складносп 1 новизни нового виробу.

Заслуговуе на увагу доевщ визначення проектно'1 трудом 1сткосп 
нових вироб1в, що накопичений на ряд! пщприемств 1 об’еднань авто- 
мобтебудування, у тому числ1 в об’еднанш “АвтоВАЗ”. Для визна­
чення нроектноУ трудомкткосп одинищ продукцп в цьому об’еднанш 
застосовують аналпично-розрахунковий метод з наступним уточнен­
иям норм методом хронометрування. Повний цикл визначення проек- 
тних норм 1 IX впровадження складаеться 13 трьох стадш.

На першш стадн, виходячи з паспортних даних устаткування, 
шетрументу, характеристики деталей, технолопчних режим1в оброб- 
ки, розраховуеться машинний або машинно-автоматичний час. Так| 
розрахунки проводяться технологами проектно-технолопчних вщдшв 
на еташ проектування технолопчних процеав.

На друпй стадп розробляються проектш норми часу, у тому 
числ1 розраховуеться допом1жний час, час на обслуговування робочого 
М1сця 1 регламентованих перерв на вщпочинок 1 особисп потреби.

РОзрахунок вказаних складових проектних норм 13 застосуван- 
ням аналпично-розрахункового методу виконують шженери з норму-
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ванн>, 1 оргашзаци пращ. Розраховаж на щй стада норми часу в по- 
дальшому дослщжуються в пуско-налагоджувальному перюдь Для 
цього пщ час приймання устаткування в експлуатащю створюються 
оргашзацшно-техшчш умови, як1 повшстю вщповщають проектним 
ршенням. На цьому еташ норми часу, рашше визначеш аналггично- 
розрахунковим методом, додатково вивчаються 13 застосуванням 
анал1тично-дослщного методу. За результатами дослщження встанов- 
люються проектш норми ! визначаеться проектна трудомктккть у 
цшому на вир1б. Досвщ об’еднання “АвтоВАЗ" свщчить, що 
дослщження \ остаточне формування проектних норм часу на еташ пу- 
ско-налагоджувальних роб1Т дозволяе виявити недол1ки в техно- 
лопчному процеа, оргашзаци виробництва, передбачити ор- 
гашзацшно-техшчш заходи, як1 запобкали б Тх виникненню в перюд 
освоения виробництва.

Третя стад1я нормування пращ в об’едианш “АвтоВАЗ” — це 
оргашзащя впровадження проектних норм часу, анал13 норм часу в 
Д1ЮЧОМУ ВИробнИЦТВ1, пошук ШЛЯХ1В повного освоения проектних 
норм.

8.4. Оргашзащя планом1рного зниження
ТРУДОМ1СТКОСТ1 ПрОДуКЦН

Для досягнення проектно'1 трудом1сткосп у визначеш строки 1 

пщвищення на щй основ1 продуктивносп пращ необхщно сгворювати 
I забезпечувати ефективне функщонування систем управлшня тру- 
дом1Стк1Стю вироб1в на еташ  \х серийного виробництва. На вщ мш у 
вщ систем управлшня трудом1Стк1Стю вироб1в на передвиробничш 
стада, як1 регламентують формування р1вня трудових затрат, вказаш 
системи призначеш управляти динамшою зниження трудомкткосп 
Сер1ЙН01 продукцп.

Позитивний досвщ вдосконалення управлшня трудомктк1Стю 
вироб1в на стада Ух сершного виробництва накопичено на пщпри- 
емствах промисловосп засоб1в зв’язку .

Важливою складовою цього досвщу е порядок планування зни­
ження трудомкткосп продукщУ, що включае ряд взаемопов’язаних 
еташв, у тому числ! таких:

* Докладжше цей досвщ викладено в книз!: Галена А.П., Данюк В.М., Колот А.М. 
Пути достижения проектной трудоемкости промышленной продукции. Под общ. 
ред. В.М. Данюка. — К.: Техжка, 1987.
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визначення проектного обсягу зниження трудомкткосй вироб1в; 
доведения до техшчних 1 економ1чних служб завдань на роз- 

робку проекту плану техшчного розвитку I оргашзацп виробництва;
розробка плану техшчного розвитку I оргашзацп виробництва 

та плану зниження трудомкткосп виробев;
розрахунки збалансованосп номенклатурного плану виробниц­

тва з планом з пращ; доведения до цех1в 1 вщдшв завдань щодо 
зниження трудом1Сткост1 виробев у розм1рах, як! забезпечують зба- 
лансовашсть планов виробництва 1 плану праць

Шсля виконання цих заход!в формуеться остаточний вар1ант 
плану техшчного розвитку 1 оргашзацп виробництва, а також ка- 
лендарний план замши 1 перегляду норм.

Оргашзащя роботи щодо формування плану техшчного розвит­
ку 1 оргашзацп виробництва здшснюеться загальнозаводською 1 це-
ХОВИМИ КОМ1С1ЯМИ.

Оперативне кер1вництво розробкою плану 1 контролю за його 
виконанням доручаеться спещальним бюро або с сремим спещалютам 
техшчних та економ!чних служб заводоуправлшня.

Розрахунки збалансованосп плану виробництва за тру- 
дом 1стк1стю грунтуються на результатах пор1вняльного анал1зу тру­
домкткосп номенклатурного плану виробництва базисного 1 плано­
вого перюд1в з урахуванням заданого зниження трудових затрат, 
змши корисного фонду робочого часу та чисельноси основних 
робггниюв, у тому числ1 за рахунок вдосконалення структури кадр1В.

Так1 розрахунки дозволяють ще до початку планового перюду 
ВИЯВИТИ “ вуЗЬК! М1СЦЯ” Г10 Ц е х а х , ДШЬНИЦЯХ, робочих М1СЦЯХ, видах 
робгг 1 провести необхщн! заходи узгодження плашв виробництва та 
плану з пращ.

В об’еднанш “АвтоВАЗ” освоения проектжп трудом1сткосп ви- 
роб(в плануеться кожшй бригада дьльнищ, цеху, виробництву 1 за­
воду в цйлюму на основ1 затвердженого за узгодженням з 
профспшковою оргашзащею граф|ка освоения трудом1сткосп (рис. 
8 . 1).

Встановленню планових завдань I розробщ граф!ка Тх реал1зацп 
передуе програмно-щльовий анал1з норм трудових витрат. Застосуван­
ня таких графшв дозволяе виключити необхщшсть поспйного пере­
гляду норм часу, що сприяс створенню нормально-! психолопчноТ ат-



Перюд освоения, роки 
Рис.8.1. Графж освоения проектно? трудом1сткост1 виробу 

—_ фактичний добовий випуск; — — — фактична трудом!спасть;
— . —  >— проектний добовий вип уск ;------— •• проектна трудомйгтсть)

мосфери в трудових колективах. 3  графиками освоения проектноТ тру 
домкткосп виробев роб^тники знайомляться завчасно. Слщ зазначити 
що освоения проектно'1 трудомкткосп виробтв в об’еднанш 
вщбуваеться випереджувальними темпами поровняно з плановими 
строками. Це забезпечуеться завдяки функцюнуванню в об’еднанш 
комплексно! системи оргашзацп управлшня, впровадженню прогре 
сивних форм 1 метод1в оргашзацп пращ, постойному шклуванню пр< 
пщвищення техшчного р1вня виробництва.

Досягаення проектного р1вня трудових затрат забезпечуеться 
пщвищенням внеску основних функщональних пщроздцив пщпри 
емства в зниження трудомкткосп продукцп. Головним джерелом ско 
рочення витрат пращ е впровадження комплексу техшчних заход1в. 
Тому першорядна вщповщальшсть за зниження трудомкткосп ви~ 
роб1в, досягнення проектного р1вня трудових затрат мае покладатися 
на техшчш служби пщприемства. Проте практика свщчить, що на ба­
таты.™ промислових пщприемствах мае мкце принижения рол! 
техшчних служб у систематичному зниженш трудом «сткосп, кнуе 
думка, що вщповщальшсть за зниження трудомкткосп вироб1в повин 
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на покладатися на пращвнимв вщдшу оргашзацп пращ 1 заробггноТ 
плати. Безперечно, що пращвники зазначеного вщдшу мають брати 
безпОсередню участь у ироведенш щ й роботи. 1х обов’язком е перегляд 
застар1лих, помилково встановлених 1 впровадження техшчно обгрун- 
тованих норм, анал13 динамки зниження трудомгсткосп, розрахунки 
завдань цехам по зниженню трудомкткосп, перев1рка достов1рносп 
розрахунку економй затрат працг, яку очгкують отримати техшчш 1 

економ1чн1 служби 1 т.п. Проте тенденция окремих кер1вник1в 
пщприемств перекласти всю вщповщальшсть за зниження тру- 
ДОМ1СТКОСП ВИроб1В НЭ ПрЗЦ1ВНИК1В ВЩДШу О ргаШ ЗаЦ Й  ПрЗЦ1 1 Зароб1ТН01 

плати 1 передуам на нормувальнишв — е помилковою.
Пщвищенню ефективносп роботи функцюнальних служб щодо 

забезпечення досягнення проектного ргвня трудозатрат повинне спри- 
яти обов’язкове встановлення вщдьлам завдань по зниженню тру- 
дом1Сткосп продукцй, вдосконалення практики формування плашв 
техшчного розвитку 1 оргашзацй виробництва у посднанш з розробкою 
плашв зниження трудомкткосп вироб1в, посилення контролю за ви- 
конанням зазначених плашв та пщвищення дквосп матер1альних сти­
мулов економй трудозатрат.

Перел1к техшчних 1 економ1чних вщдцпв, яким дощльно доводи- 
ти завдання щоцо зниження трудомкткосп, визначае головний 
шженер пщприемства. До них належать передуем вщд!ли головного 
технолога, головного конструктора, мехашзацй 1 автоматизацй вироб­
ничих процеав, головного механика 1 енергетика, шетру ментального 
господарства, оргашзацй пращ та заробнно '1 плати.

При формуванш плану техшчного розвитку 1 оргашзацй вироб­
ництва необхщно виходити 13 комплексного вирхшення завдань 
пщвищення ефективносп виробництва, передбачаючи концентращю 
трудових, матер1альних 1 фшансових ресурав на головних напрямках 
науково-техшчного прогресу та штенсифжацй виробництва. Особливу 
увагу слщ придйяяти питаниям впровадження прогресивноТ технологи', 
автоматизацй \ мехашзацй виробничих процеав, удосконаленню кон- 
струкцй 1 ушфжацй виробов, скороченню ручноТ пращ, усуненню 
втрат робочого часу, пщвищенню квал1ф 1кацй робггник1в, впровад- 
женню колективних форм оргашзацп' пращ, удосконаленню форм 1 ме­
тодов оргашзаци виробництва, своечасному перегляду застарших 1 

впровадженню техшчно обгрунтованих норм трудових затрат.
При формуванш плану техшчного розвитку 1 оргашзацй вироб­

ництва значна увага придшяеться визначенню реально'1 економочноУ 
ефективносп передбачуваних заходов 1 забезпеченню повного враху-
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ванн ! намёченого економёчного ефекту, важливою складовою якого е 
еКОНОМ1Я В1Д зниження ТруДОМёСТКОСП продукцп .

Остаточне (уточнеш) завдання вёдцелам щодо забезпечення зни­
ження трудомёсткостё визначаються на основ! показнимв економёё вщ 
кожного заходу, в розробцё 1 реалёзацёё якого бере участь конкретний
В1ДД1Л.

Контрольна запитання

1. Що таке трудоместкесть продукцп, яке и значения в систем» 
економечешх показникёв дёяльносте пщприемства?

2. 3 чого складаеться повна трудомёсткёсть продукцёё?
3. На яких первинних документах грунтуеться облек тру­

доместкосте?
4. Якё затрати працё включае технологёчна трудоместкесть?
5. Якё затрати праце включае трудомёсткёсть обслуговування ви­

робництва?
6. Якё чинники впливаеоть на технологёчну трудомёсткёсть конк­

ретного виробу?
7. Що таке функцёонально-вартёсний аналез трудомёсткостё?
8. Як формуеться проектна трудомёсткёсть нового виробу?
9. Якё структуре?! педроздели пёдприемства мають залучатися до 

планомерного зниження трудомёсткостё?

Роздёл IX. МЕТОДИ ЗАОХОЧЕННЯ ПРАЦ1ВНИК1В 
ЩОДО ЗМЕНШЕННЯ ТРУДОМ1СТКОСТ1 

ТА РОБОТИ ЗА ПРОГРЕСИВНИМИ НОРМАМИ

Пёдвищення продуктивностё працё, зниження собёвартосте про­
дукцёё та забезпечення на цей основе високоё конкурентоспроможностё 
пёдприемства, його прибутковосте безпосередньо пов’язане з пошуком 
е використанням внутрешнех резервев, до яких належить зниження 
трудомёсткостё.

Успёшне вирёепення цього завдання значною мерою залежить вёд 
ефективноа е механёзму стимулювання, вёд того, наскёльки економёчне 
умови сприяють широкому застосуванню прогресивних норм трудових 
затрат.

Ще на початку 90-х рокев дёюча на пёдприемствах Украёни сис­
тема матерёалъного стимулювання, у тому числе за впровадження про­
гресивних норм трудових затрат е зниження трудомёсткостё продукцёё 
була жорстко регламентована законодавчими е нормативними актами, 
як ецодо визначення джерел заохочення, так ё розмёрев, умов виплати 
премей, доплат, надбавок тощо.
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Основи оргашзаци материального стимулювання зниження тру- 
дом1сткост1 продукцй I вщповщш Ум методи були започатковаш вже в 
середиш 80-х рок1в, а деям 1 раньше. Якщо вщкинути суто 
адмЫстративш, обмежувальш елементи щеУ системи стимулювання, 
то основш положения щодо п побудови можуть використовуватися 1 за 
сучасних умов.

Система матер1ального стимулювання запровадження прогресив- 
них норм як передумови зниження трудом1Сткоси продукцй, що скла- 
лася в народному господарст УкраУни, передбачае:

додаткову оплату прац! робггниюв при переход! на нов1 норми 
трудових затрат на перюд освоения цих норм;

застосування пщвищених на 20 % вщрядних розцшок при впро- 
вадженш техшчно обгрунтованих норм пращ;

застосування пщвищених на 10 % тарифних ставок при впровад- 
женш техшчно обгрунтованих норм пращ на роботах, що оплачуються 
почасово;

одноразову винагороду роб!тник1в за перегляд норм з 1х 
йпщативи;

одноразову винагороду кер!вник1в, спещалкгпв 1 службовщв за 
розробку 1 впровадження оргашзацшно-техшчних заход!в, що забез- 
печують зниження трудом!сткост! продукцй;

одноразову винагороду роб!тник!в, а також кер!вник!в, 
спещалкпв 1 службовщв за досягнення у встановлеш термши проек­
тноУ трудомкткосп продукцй;

коригування розм1р1в премш кер!вник1в, спещал^спв 1 служ­
бовщв, що нараховаш за основш результати господарськоУ дхяльносй, 
залежно вщ виконання плану зниження трудомкткосп 1 досягнення 
проектного р1вня трудових затрат;

встановлення надбавок до посадових оклад1в нормувальниюв у 
розм!р! до 50 % при високому р^вш нормування пращ в закршлених 
пщроздшах.

3  прийняттям Закону УкраУни “Про пщприемства” рашше вста- 
новлеш обмеження щодо максимальних розм1р1Б економй, яка може 
спрямовуватися на стимулювання зниження трудозатрат, розм1р1в ви- 
нагороди окремих категорш тощо, втратили чинн!сть. За сучасних еко- 
ном1 чних умов пщприемства, у тому числ1 1 державш, самостшно виз- 
начають форми 1 системи зароб!тно1 плати 1 мають достатньо прав для 
використання зароблених коотв  на свш розсуд. Отже 1 визначення 
вах умов побудови системи матер1ального стимулювання зниження 
трудозатрат е прерогативою пщприемства.

Створюючи нову систему матер1алыюго стимулювання, слщ 
пам’ятати, що рацюнальш зерна раньше встановлених систем ма-
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терк льного заохочення пращвник!в щодо впровадження прогресивних 
норм 1 скорочення трудомкткосп продукцп можуть 1 повинш викори- 
стовуватися у ринкових умовах.

Протягом остзншх роюв з вщомих об’ективних 1 суб’ективних 
причин стан оргашзацп нормування пращ, яюсть чинних норм трудо­
вих затрат значно попршилися. Проте вже найближчим часом закон 
вартосп 1 ринок все розставлять на свох мкця. В ринково-конкурентшй 
боротьб1 , яка не за горами, виживуть 1 ефективно функщонуватимуть 
т! пщприемства, для яких запровадження прогресивних норм 1 еко- 
ном1я пращ буде не теоретичною абстракцкю, а практичною справою, 
першочерговою потребою.

Вщрадно, що чимало пщприемств Укра'ши 1 за сучасних умов по­
при вс1 негаразди в функщонуванш економши не тшьки не вщмо- 
вилися вщ практики материального стимулювання зниження тру­
домкткосп продукцп, а й удосконалюють п. Досвщ цих пщприемств 
пщтверджуе наявнкть прямо! залежносп мгж ефективнктю роботи по 
управлшню трудозатратами 1 економ1чним станом пщприемства, за- 
слуговуе на пщтримку 1 валяке поширення.

Позитивного досвщу оргашзацп матер1ального стимулювання 
зниження трудомкткосп набуто в об’еднанш “Новокраматорський ма- 
шинобуд!вний завод”. В об’еднанш д к  Положения про матер^альне за­
охочення прац1вник1в щодо вдосконалення нормування пращ 1 зни­
ження трудомкткосп. Цим Положениям передбачено, що норма, яка 
виконуеться на 120—130 % 1 бшьше, вважаеться застаршою 1 тому 
повинна включатися в календарний план для перегляду. Роб1тникам, 
спещалктам 1 службовцям, з шщштиви яких переглядаються Д1ЮЧ1 в 
цехах норми, виплачуеться винагорода. Бшьший розм1р винагороди 
отримують и  роб1тники, за пропозищею яких норми доведет до р1вня 
галузевих норматив1в. Розм1р премп спещал1стам 1 службовцям — вщ 
20 до 50 % розрахунково! економп вщ зниження трудомкткосп про­
дукцп. Кр1м цього, на заохочення пращвнимв за сприяння впровад- 
женню прогресивних норм затрат пращ використовуеться до 10 % роз­
рахунково! економп.

Встановлено прем1ювання за зниження трудом1сткосп внаслщок 
перегляду норм виробику згщно з календарним планом. Для заохо­
чення видшяеться 10 % фактично! економп фонду заробино! плати 
вщ перегляду норм на верстатш роботи 1 1 %  — на вех шоп. При пе- 
ревиконанш календарних плашв вщрахування на премшвання 
збшьшуються вщповщно до 20 1 10 %. Щ кошти розподшяються таким 
чином: 65% — на премповання пращвниюв цех1в, 30 % — 
пращвниюв конструк1т>рсько-технолопчних вщдшв \ 5 % —
пращвниюв заводоуправления.
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В об’еднанш “Новокраматорський машинобуд1вний завод” за- 
стосовуються також додатков! виплати робггникам-вщрядникам за 
освоения нових, прогресивних норм в и р о б г г к у . Якщо норма в ре­
зультат! п е р е г л я д у  д о в е д е н а  д о  р1вня М 1 ж г а л у з е в и х , галузевих та 
1нших бшьш прогресивних норматив1в трудових затрат, то в перший 
мкяць ц впровадження робггниковх встановлюеться доплата у розм1р1 
80 % суми фактичноУ економй вщрядноУ заробиноУ плати, на другий
— 60, на третш — 40, на четвертий — 30, на п’ятий — 20 1 на 
ШОСТИЙ М1СЯЦЬ — 10 %.

ПоЗИТИВНИЙ ДОСВЩ стимулювання зниження трудом 1СТКОСТ1 про­
дукцп накопичено у ВО “Калузький турбшний завод” (Роая), яке 
у 80-х роках було хшщатором застосування бригадноУ форми ор­
гашзацп пращ. В об’еднанш при перегляд1 норм за календарним 
планом на прем1ювання робггншав, спещалктхв 1 службовщв вико- 
ристовуеться до 50 % огриманоУ за звггний квартал економп фонду 
заробиноУ плати.

При перегляд! чинних норм часу з шиЦативи робггниюв, що 
входять до складу бригад, додатково проводиться виплата Ум одно­
разово)’ винагороди. Виплата одноразово! винагороди може поширю- 
ватися 1 на роб1тник1в тих бригад, як1 пщтримали цю Шщативу 1 

перейшли на роботу за прогресивними нормами трудових затрат, а 
також на тих спещалкпв, як1 беруть безпосередню участь у вдо- 
сконаленш нормування пращ 1 надають допомогу ппщаторам пере­
гляду норм в освоенш норм виробпку. При цьому в першу чергу 
заохочення поширюеться на майстр1в 1 нормувальниюв цехов.

Робпникам, як! працюють за новими (переглянутими) норма­
ми, встановлюеться доплата за освоения цих норм у розм1рах, що 
передбачеш специальною шкалою (табл. 9.1).

Заслуговуе на увагу практика об’еднання “АвтоВАЗ” щодо 
прем1ювання за зниження трудозатрат 1 досягнення проектноУ тру- 
дом1сткост1. В цьому об’еднанш в систем1 оплати пращ прем1я за 
зниження трудомкткосп вщйрае важливу роль у стимулюванш 
заштересованосп бригад в освоенш проектних норм та подальшому 
Ух зниженш (табл. 9*2).

На перюд досягнення проектноУ трудомкткосп в об’еднанш 
розробляються графжи 1 конкретш заходи, що забезпечують досяг­
нення запроектованих норм трудових затрат.
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Таблица 9.1
Додаткова оплата за освоения переглянутих 

норм пращ у ВО “Калузький турбшний завод”

П р о ц е н т  
п1двищен- 
ня норм 
при 1х пе­
регляд!

М1сяць

Додаткова оплата 
в процентах в!д 

р1зниц1 м!ж 
розцшками за ста- 

рими 1 новими 
нормами

Процент 
п!дви- 
щення 
норм 

при Ьс 
перегляд1

М1сяць

Додаткова оплата в 
процентах в!д р1з- 
ниц! м!ж розц!н- 

ками за старими 1 
новими нормами

При ф 
норм

перегляд! При перегляд! 
норм*

за кален- 
дарним 
планом

з !н!ц!- 
ативи 

роб!тни- 
к!в

за кален- 
дарним 
планом

3 |н!ц!- 
ативи 
роб1т- 
иик!в

До 1-й 60/50 70/50 Понад 20 1-й 70/50 90/60

20 2-й 55/40 65/40 2-й 60/40 80/50

3-й 50/30 55/30 3-й 55/30 70/40
4-й 3 5 /— 4 0 /— 4-й 50/25 60/30

1 5-й 3 0 /— 3 5 / - 5-й 4 5 / - 50/25
6-й —/ — 3 0 /— 6-й 4 0 /— 4 5 / -

* У чисельнику — техшчно обгрунтованих, у  знаменнику — досв!дно-статистичних 

норм.
Таблица 9.2

Розм1р премп в залежносп вод р1вня 
освоения проектно'1 трудом!Сткосп

в об’еднанш “АвтоВАЗ”

Р1вень освоения проектно! 
трудом1сткост!

Розм!р 
прем!!, % 
до тариф­
но! ставки

Р!вень освоения проектно! 
трудом1сткост1

РОЗМ1Р 
премИ, % 
до тариф­
но! ставки

В1д 1,4 1 вище 10 В!д 0,99 до 1,0 21
В1д 1,3 до 1,4 12 В1д 0,98 до 0,99 22

В1д 1,2 до 1,3 14 В1д 0,97 до 0,98 23

В1д 1,1 до 1,2 16 В!д 0 ,96 до 0,97 24
В1д 1,0 до 1,1 18 В!д 0,95 до 0,96 25
При К -  1,0 20

Р1 3 иомаи1тн1сть застосовуваиих на практищ метод1в заохочення 
пращвнимв щодо скорочення трудомкткосп 1 роботи за прогресивни- 
ми нормами ц1лком виправдана. Вона зумовлена конкретними особли- 
востями та заеданиями, що вирнпуються трудовими колективами в той 
чи 1нший период.
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Для подальшого пщвищення ефек-'ивносп стимулювання за зни­
ження трудомкткосп продукцй необхщно дотримуватися таких умов: 
заохочувати пращвниюв до зниження трудом 1стк0 сп  продукцп, яка 
виготовляеться протягом не менше одного року; заштересовувати 
робггник1в у якомога швидшому освоенш нових норм виробггку, а 
спец1ал1спв — у створенш необхщних умов для високопродуктивно'1 

пращ робхтиишв; ширше залучати робхтникгв до розробки 1 проведения 
заход1в плану техшчного розвитку 1 оргашзаци виробництва та нових 
норм пращ; створювати на кожному робочому мкщ умови для швид- 
шого освоения нових, техшчно обгрунтованих норм.

Контрольна запитання

1. Яке значения мае заохочення пращвшшв у справх пла­
номерного скорочення трудом1Сткосп продукцп?

2. Як1 шнують можливосп материального стимулювання запро- 
вадження прогресивних норм затрат пращ?

3. Як заохочуються керхвники, спещалхсти 1 службовгу до ос­
воения проектно’1 трудомхсткоси нових виробхв та зниження тру- 
ДОМ1СТКОСТ1 Сер1ЙН01 продукцп?

4. Який зам вщомий передовий досвщ пщприемств у справ! ефек- 
тивнош стимулювання працшиикхв щодо зниження трудомкткосп 
продукцп та роботи за прогресивними нормами?
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