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Вступ

«Економіка і організація виробництва» є дисципліною для підготовки спеціалістів технічних напрямів. Основною метою є формування у майбутніх спеціалістів сучасного економічного мислення та здатностей самостійно приймати управлінські рішення, виконувати комплексні економічні розрахунки для ефективного здійснення господарської діяльності на рівні підприємств з урахуванням чинників дії зовнішнього та внутрішнього середовища.
Зміст конспекту лекцій в логічній послідовності відображає структуру дисципліни. Важливе значення має методологія вивчення дисципліни. У основу її покладені наукові методи, пов'язані з теорією і практикою управління діяльністю підприємства. 
Конкретні задачі курсу полягають в тому щоб дати студентам знання про організацію сучасного виробництва; розкрити сутність механізму функціонування підприємства в сучасних ринкових умовах; навчити студентів обґрунтовувати науково-технічні рішення щодо економічної ефективності; ознайомити з методологією та організацією планування та аналізу на підприємстві. 

Зміст навчальної дисципліни направлений на формування наступних компетентностей,:
- здатність застосовувати професійні знання й уміння у практичних ситуаціях. 

- здатність оцінювати та забезпечувати якість виконуваних робіт.
- здатність розробляти нормативну та методичну базу для забезпечування якості та технічного регулювання та розробляти науково-технічні засади систем управління якістю та сертифікаційних випробувань.
Отримані знання з навчальної дисципліни стануть складовими наступних програмних результатів навчання:

- вміти організувати процедуру вимірювання, калібрування, випробувань при роботі в групі або окремо. 

- вміти враховувати соціальні, екологічні, етичні, економічні аспекти, вимоги охорони праці, виробничої санітарії і пожежної безпеки під час формування технічних рішень. Вміти використовувати різні види та форми рухової активності для активного відпочинку та ведення здорового способу життя.
Тема 1. Підприємство як економічний суб’єкт
1.1. Поняття суб’єкта господарювання та види підприємств

1.2. Теоретичні засади організації виробництва

1.3. Організаційна та виробнича структура підприємства

1.4. Виробнича інфраструктура підприємства
1.1. Поняття суб’єкта господарювання та види підприємств

Суб'єктами господарювання визнаються учасники господарських відносин, які здійснюють господарську діяльність, реалізуючи господарську компетенцію (сукупність господарських прав та обов'язків), мають відокремлене майно і несуть відповідальність за своїми зобов'язаннями в межах цього майна, крім випадків, передбачених законодавством. 

Суб'єктами господарювання є: 

1) господарські організації - юридичні особи, які здійснюють господарську діяльність та зареєстровані в установленому законом порядку; 

2) громадяни України, іноземці та особи без громадянства, які здійснюють господарську діяльність та зареєстровані відповідно до закону як підприємці; 

3) філії, представництва, інші відокремлені підрозділи господарських організацій (структурні одиниці), утворені ними для здійснення господарської діяльності. 

Основною виробничо-господарською ланкою економіки України є підприємство. Згідно Господарського кодексу України підприємство - самостійний суб'єкт господарювання, створений компетентним органом державної влади або органом місцевого самоврядування, або іншими суб'єктами для задоволення суспільних та особистих потреб шляхом систематичного здійснення виробничої, науково-дослідної, торговельної та іншої господарської діяльності.

Підприємства, якщо законом не встановлено інше, діють на основі статуту і можуть створюватись як для здійснення підприємництва, так і для некомерційної господарської діяльності.

Підприємство є юридичною особою, має відокремлене майно, самостійний баланс, рахунки в установах банків, печатку із своїм найменуванням та ідентифікаційним кодом і не має у своєму складі інших юридичних осіб. 

Залежно від форм власності в Україні можуть діяти підприємства таких видів: 

– приватне підприємство, що діє на основі приватної власності громадян чи суб'єкта господарювання (юридичної особи); 

– підприємство, що діє на основі колективної власності (підприємство колективної власності); 

– комунальне підприємство, що діє на основі комунальної власності територіальної громади; 

– державне підприємство, що діє на основі державної власності; 

– підприємство, засноване на змішаній формі власності (на базі об'єднання майна різних форм власності). 

В Україні можуть діяти також інші види підприємств, передбачені законодавством. 

У разі, якщо в статутному фонді підприємства іноземна інвестиція становить не менш як десять відсотків, воно визнається підприємством з іноземними інвестиціями. Підприємство, в статутному фонді якого іноземна інвестиція становить сто відсотків, вважається іноземним підприємством. 

Залежно від способу утворення (заснування) та формування статутного фонду в Україні діють підприємства унітарні та корпоративні. 

Унітарне підприємство створюється одним засновником, який виділяє необхідне для того майно, формує відповідно до закону статутний фонд, не поділений на частки (паї), затверджує статут, розподіляє доходи, безпосередньо або через керівника, який ним призначається, керує підприємством і формує його трудовий колектив на засадах трудового найму, вирішує питання реорганізації та ліквідації підприємства. Унітарними є підприємства державні, комунальні, підприємства, засновані на власності об'єднання громадян, релігійної організації або на приватній власності засновника. 

Корпоративне підприємство утворюється, як правило, двома або більше засновниками за їх спільним рішенням (договором), діє на основі об'єднання майна та/або підприємницької чи трудової діяльності засновників (учасників), їх спільного управління справами, на основі корпоративних прав, у тому числі через органи, що ними створюються, участі засновників (учасників) у розподілі доходів та ризиків підприємства. Корпоративними є кооперативні підприємства, підприємства, що створюються у формі господарського товариства, а також інші підприємства, в тому числі засновані на приватній власності двох або більше осіб.

Господарськими товариствами визнаються підприємства або інші суб'єкти господарювання, створені юридичними особами та/або громадянами шляхом об'єднання їх майна і участі в підприємницькій діяльності товариства з метою одержання прибутку. 

Засновниками і учасниками товариства можуть бути суб'єкти господарювання, інші учасники господарських відносин, а також громадяни, які не є суб'єктами господарювання.

До господарських товариств належать: акціонерні товариства, товариства з обмеженою відповідальністю, товариства з додатковою відповідальністю, повні та командитні товариства. 

Акціонерним товариством є господарське товариство, яке має статутний фонд, поділений на визначену кількість акцій однакової номінальної вартості, і несе відповідальність за зобов'язаннями тільки майном товариства, а акціонери несуть ризик збитків, пов'язаних із діяльністю товариства, в межах вартості належних їм акцій. 

Акціонерні товариства можуть бути публічним або приватним. 

Акції публічного акціонерного товариства можуть розповсюджуватися шляхом відкритої підписки та купівлі-продажу на біржах. Акціонери відкритого товариства можуть відчужувати належні їм акції без згоди інших акціонерів та товариства. 

Акції приватного акціонерного товариства розподіляються між засновниками або серед заздалегідь визначеного кола осіб і не можуть розповсюджуватися шляхом підписки, купуватися та продаватися на біржі. Акціонери закритого товариства мають переважне право на придбання акцій, що продаються іншими акціонерами товариства.

Товариством з обмеженою відповідальністю є господарське товариство, що має статутний фонд, поділений на частки, розмір яких визначається установчими документами, і несе відповідальність за своїми зобов'язаннями тільки своїм майном. Учасники товариства, які повністю сплатили свої вклади, несуть ризик збитків, пов'язаних з діяльністю товариства, у межах своїх вкладів. 

Товариством з додатковою відповідальністю є господарське товариство, статутний фонд якого поділений на частки визначених установчими документами розмірів і яке несе відповідальність за своїми зобов'язаннями власним майном, а в разі його недостатності учасники цього товариства несуть додаткову солідарну відповідальність у визначеному установчими документами однаково кратному розмірі до вкладу кожного з учасників. 

Повним товариством є господарське товариство, всі учасники якого відповідно до укладеного між ними договору здійснюють підприємницьку діяльність від імені товариства і несуть додаткову солідарну відповідальність за зобов'язаннями товариства усім своїм майном. 

Командитним товариством є господарське товариство, в якому один або декілька учасників здійснюють від імені товариства підприємницьку діяльність і несуть за його зобов'язаннями додаткову солідарну відповідальність усім своїм майном, на яке за законом може бути звернено стягнення (повні учасники), а інші учасники, присутні в діяльності товариства, лише своїми вкладами (вкладники). 

Підприємства залежно від кількості працюючих та обсягу валового доходу від реалізації продукції за рік можуть бути віднесені до мікро, малих, середніх або великих підприємств. 

Мікропідприємствами є підприємства, показники яких на дату складання річної фінансової звітності за рік, що передує звітному, відповідають щонайменше двом з таких критеріїв: балансова вартість активів –  до 350 тисяч євро; чистий дохід від реалізації продукції (товарів, робіт, послуг) –  до 700 тисяч євро; середня кількість працівників –  до 10 осіб.
Малими є підприємства, які не відповідають критеріям для мікропідприємств та показники яких на дату складання річної фінансової звітності за рік, що передує звітному, відповідають щонайменше двом з таких критеріїв: балансова вартість активів – до 4 мільйонів євро; чистий дохід від реалізації продукції (товарів, робіт, послуг) –  до 8 мільйонів євро; середня кількість працівників –  до 50 осіб.

Великими є підприємства, які не відповідають критеріям для середніх підприємств та показники на дату складання річної фінансової звітності за рік, що передує звітному, відповідають щонайменше двом з таких критеріїв: балансова вартість активів –  понад 20 мільйонів євро; чистий дохід від реалізації продукції (товарів, робіт, послуг) – понад 40 мільйонів євро; середня кількість працівників –  понад 250 осіб.

Середніми є підприємства, які не відповідають критеріям для малих підприємств та показники яких на дату складання річної фінансової звітності за рік, що передує звітному, відповідають щонайменше двом з таких критеріїв: балансова вартість активів –  до 20 мільйонів. євро; чистий дохід від реалізації продукції (товарів, робіт, послуг) –  до 40 мільйонів. євро; середня кількість працівників – до 250 осіб.
1.2. Теоретичні засади організації виробництва

Основа функціонування будь-якого підприємства – виробнича діяльність, яка разом із фінансовою і маркетинговою діяльністю забезпечує досягнення його цілей.

Під виробничою діяльністю розуміють сукупність цілеспрямованих процесів, що здійснюються людьми за допомогою засобів праці чи природних процесів, у результаті яких предмети праці перетворюються в готову продукцію, змінюючи при цьому свій склад, стан, форму та отримуючи певні нові властивості.

Виробнича діяльність підприємства – комплексний процес. Він складається із виробництва –  процесу виготовлення кінцевої продукції та діяльності із обслуговування виробництва (енергетичне забезпечення, ремонтне, інструментальне, транспортне, складське обслуговування тощо). 
Виробнича діяльність включає:
· живу працю людей як активну частину виробництва, що становить основу трудового процесу. Саме робітники є головними творцями матеріальних і нематеріальних благ;

· предмети праці, над якими працює людина для перетворення їх у проміжний чи кінцевий продукт з метою задоволення певних потреб споживачів. У промисловості – це матеріали, сировина, напівфабрикати, тобто все те, на що спрямована праця людей;

· засоби праці – частину засобів виробництва (машини, обладнання, інструмент, оснащення тощо), за допомогою яких людина впливає на предмети праці.

Організація виробництва означає внутрішнє упорядкування й координування всіх елементів і ресурсів виробництва, як єдиного цілого, спрямованих на ефективне господарювання і досягнення позитивного результату в діяльності підприємства.

Об'єктивна неминучість організації виникає з того, що виробництво постійно перебуває в стані змін і розвитку, який не може бути хаотичним, оскільки ніколи не приведе до досягнення певного результату і мети діяльності.

Організацію виробництва слід розглядати як науку, тобто, систему знань, і як процес із відповідною технологією, своїми формами і методами протікання. 

Таблиця 1
Основні закони організації виробництва

	№ з/п
	Закон
	Характер впливу

	1
	Закон адаптації
	Забезпечує ефект зниження чутливості виробничої системи до подразників зовнішнього середовища

	2
	Закон пріоритету
	Фокусує конкретне в загальному, що дозволяє виділити головні завдання

	3
	Закон корисного ефекту
	Заставляє завжди діяти з позиції вигоди і оцінювати за допомогою коефіцієнта віддачі результати функціонування системи

	4
	Закон руху
	Забезпечує певний розумний ритм і еволюційну форму розвитку системи відповідно до зміни зовнішніх чинників середовища

	5
	Закон оптимальності
	Мінімальне витрачання часу, площі та усіх ресурсів з максимальною їх віддачею. (Мінімум витрат – максимум результату) 


Механізм дії законів ефективно працює, якщо вони доповнюються закономірностями і принципами, які конкретизують дію законів, відображаючи якийсь певний напрямок їх прояву.

Закономірності системи організації виробництва:

- відповідність організації виробництва її цілям;

- відповідність форм і методів організації виробництва рівню розвитку його матеріально-технічної бази;

- відповідність організації виробництва конкретним виробничо-технічним умовам;

- відповідність між рівнем організації виробництва і системою управління;

- еволюція форм і методів організації виробництва адекватно до основних тенденцій економічного розвитку.

Багато організаційних питань можна успішно вирішити не тільки на основі комплексного підходу до виробничої системи і знання закономірностей її прояву, але обов’язково треба враховувати внутрішній склад системи: технологічні процеси, особливості формування виробничих потужностей, конструкторські характеристики продукції, технологію її виготовлення, особливості технічної під​готовки виробництва і системи освоєння нової техніки та організацію контро​лю якості виготовлених виробів. Усе це дозволяє сформулювати системну кон​цепцію організації виробництва, в якій окремо виділити організацію функціонування елементів виробничої системи та організацію комплексу функціональних підсистем. 

Основні аспекти науки організація виробництва:

1. Методологічний аспект - відображає єдність і цілісність наукових знань для організації виробництва.

2. Організаційний аспект - відображає стан і перспективи розвитку раціонального поєднання в часі і просторі всіх елементів виробничої і функціональної підсистеми.

3. Економічний аспект - показує вплив економічних чинників на ефективність функціонування системи та економічну оцінку вибору форм і методів організації виробництва.

4. Технологічний аспект - визначає рівень технологічності організаційних процесів системи.

5. Правовий аспект - відображає відносини між різними ієрархічними рівнями системи.
1.3. Організаційна та виробнича структура підприємства

Підприємство може складатися з виробничих структурних підрозділів (виробництв, цехів, відділень, дільниць, бригад, бюро, лабораторій тощо), а також функціональних структурних підрозділів апарату управління (управлінь, відділів, бюро, служб тощо). 

Функції, права та обов'язки структурних підрозділів підприємства визначаються положеннями про них, які затверджуються в порядку, визначеному статутом підприємства або іншими установчими документами. 

Підприємство самостійно визначає свою організаційну структуру, встановлює чисельність працівників і штатний розпис, а також має право створювати філії, представництва, відділення та інші відокремлені підрозділи, погоджуючи питання про розміщення таких підрозділів підприємства з відповідними органами місцевого самоврядування в установленому законодавством порядку. Такі відокремлені підрозділи не мають статусу юридичної особи і діють на основі положення про них, затвердженого підприємством. Вони можуть відкривати рахунки в установах банків відповідно до законодавства України. 

Відокремлений підрозділ юридичної особи - це філія, інший підрозділ юридичної особи, що знаходиться поза її місцезнаходженням та виробляє продукцію, виконує роботи або операції, надає послуги в єдиному замкнутому технологічному процесі з юридичною особою, або представництво, що здійснює представництво і захист інтересів юридичної особи

Філія – структурно відокремлена частина юридичної особи, що знаходиться поза межами розташування керівного органу юридичної особи та виконує таку ж діяльність (виробничу, наукову тощо), що й юридична особа в цілому. Філія має своє керівництво, яке підпорядковане керівному органу юридичної особи і діє на підставі доручення, що отримується від відповідного керівного органу юридичної особи.

Представництво – структурно відокремлена частина юридичної особи. Представництво діє за межами знаходження юридичної особи від її імені. Діяльність представництва обмежується виключно представницькими функціями (укладання угод, здавання-приймання продукції тощо).

Основним змістом діяльності кожного промислового підприємства є виробничий процес.

Виробничий процес – це сукупність взаємопов’язаних основних, допоміжних та обслуговуючих процесів, у результаті яких вихідні матеріали й напівфабрикати перетворюються в готову продукцію.

Виробничі процеси на підприємстві здійснюються у відповідних підрозділах, склад яких характеризує виробничу структуру підприємства.

Виробнича структура підприємства характеризує кількісне співвідношення і розміри внутрішніх структурних підрозділів підприємства, а також механізм їх взаємозв’язку. 

Види виробничих структур:

· цехова (головним виробничим підрозділом підприємства є цех). Цех – адміністративно відокремлена частина підприємства, в якій виконується комплекс робіт відповідно до внутрішньозаводської спеціалізації;

· безцехова (основою побудови є виробнича дільниця);

· корпусна (основним підрозділом є корпус – об’єднання однотипних цехів);

· комбінатська (на підприємствах, де здійснюються багатостадійні процеси виробництва).

За формою спеціалізації основних цехів розрізняють слідуючі типи виробничої структури:

· предметна;

· технологічна;

· змішана (предметно-технологічна).

Предметна виробнича структура має певний ступінь замкнутості і визначає послідовність використання засобів праці у технологічному процесі, застосування високопродуктивного обладнання, інструментів тощо.

Технологічна  виробнича структура визначає чітку технологічну відокремленість. У кожному підрозділі здійснюються однорідні технологічні процеси з виробництва різного кінцевого продукту. 

Змішана (предметно-технологічна) виробнича структура характеризує наявність на одному й тому самому підприємстві основних цехів, які організовані за предметним та технологічним принципом.

Загальна структура – сукупність усіх виробничих, управлінських та невиробничих підрозділів підприємства. 
1.4. Виробнича інфраструктура підприємства

Інфраструктура - це сукупність цехів, дільниць, господарств та служб і відділів підприємства, які забезпечують оптимальні темпи його виробництва та соціального розвитку. У залежності від функцій розрізняють виробничу і соціальну інфраструктуру підприємства.
Виробнича структура - це комплекс цехів, дільниць, господарств та служб, які обслуговують основне виробництво й створюють сприятливі умови для його ефективного функціонування.
Соціальна інфраструктура - це підрозділи невиробничої сфери підприємства, які створюють культурно-побутові та матеріальні умови для нормальної життєдіяльності працівників. До її складу входять підрозділи громадського харчування, охорони здоров'я, організації відпочинку, фізкультури та спорту, дошкільні дитячі заклади, житлово-комунальне господарство.
Завдання і структура інструментального господарства підприємства
Інструментальне господарство — це сукупність відділів і цехів, що займаються придбанням, проектуванням, виготовленням, ремонтом та відновленням технологічного оснащення, його обліком, зберіганням і видачею у цехи й на робочі місця. Поняття технологічного оснащення поширюється на всі види різального, вимірювального та складального інструменту, штампи, моделі, різні види пристосувань тощо.
Метою функціонування інструментального господарства підприємства є організація стабільного забезпечення цехів, дільниць і робочих місць високоякісним технологічним оснащенням у потрібній кількості та асортименті при мінімальних затратах на його проектування, придбання (або виготовлення), зберігання, експлуатацію, ремонт, відновлення й утилізацію.
Основні завдання інструментального господарства:
- визначення необхідності і планування забезпечення підприємства оснащенням;
- забезпечення підприємства покупним оснащенням;
- підготовка виробництва і виготовлення оснащення на підприємстві його випробовування і налагодження;
- нормування витрат оснащення;
- забезпечення робочих місць оснащенням;
- організація обліку і зберігання; 
- ремонт і відновлення оснащення.
Все інструментальне господарство поділяють на загальнозаводську та цехову частини. До загальнозаводської частини відносяться: інструментальний відділ, інструментальні цехи, центральний інструментальний склад (ЦІС). Їх основні функції: виробництво технологічного оснащення; придбання оснащення зі сторони (в основному стандартного); централізоване зберігання і видача оснащення цехам; відновлення зношеного оснащення.
До цехової частини інструментального господарства відносяться інструментально-роздавальні кладові і майстерні для заточування і поточного ремонту оснащення, їх основні функції: забезпечення оснащенням робочих місць в цеху; організація зберігання та облік оснащення; збір і передача в ЦІС зношеного оснащення; збір і передача на заточування ріжучого інструменту; видача оснащення на робочі місця і забезпечення його повернення.
На підприємстві може одночасно використовуватися кілька тисяч найменувань і видів технологічного оснащення. Тому одне із найважливіших завдань інструментального господарства - це класифікація та систематизація оснащення. Під класифікацією розуміють розподіл всієї множини оснащення на певні групи по найбільш характерних ознаках: характеру використання; призначенню; конструктивних особливостях.
По характеру використання оснащення ділиться на універсальне, стандартне і спеціальне. 
За призначенням оснащення поділяють на такі класи:
1. Ріжучий інструмент.
2. Абразивний інструмент.
3. Вимірювальний інструмент.
4. Слюсарно-монтажний інструмент.
5. Ковальський інструмент.
6. Допоміжний інструмент.
7. Штампи.
8.  Пристрої.
9.  Моделі і прес-форми.
10. Різний інструмент. 
Завдання і структура енергетичного господарства підприємства
Енергетичне господарство — це сукупність підрозділів і технічних засобів, які забезпечують підприємство всіма видами енергії: електричною, тепловою, механічною, хімічною, паливом тощо.
Головне призначення енергетичного господарства підприємства - безперервно забезпечувати виробництво всіма видами енергоресурсів при дотриманні правил техніки безпеки, виконанні вимог до якості та економії енергії.
До енергоресурсів відносяться: електричний струм; натуральне (природне) тверде, рідке, газоподібне паливо і конденсат; скраплений газ; пара з різними параметрами; стиснуте повітря гад різним тиском; гаряча влда, вода під тиском та ін.
Основні завдання енергогосподарства:
- безперебійне забезпечення підприємства всіма видами енергії при найменших втратах;
- проведення заходів, направлених на економію всіх виді енергії, а також заходів по вдосконаленню і розвитку енергогосподарства, повне використання наявних енергетичних потужностей;
- обґрунтування нормативів витрат енергоресурсів;
- нагляд за дотриманням правил експлуатації енергетичного устаткування;
- організація системи обслуговування та ремонту енергообладнання.
 В технологічному відношенні енергогосподарство поділяють на: 
- генеруючу частину (електростанції, котельні, компресорні, насосні станції і т.д.);
- передаючу і розподільну частину (мережі, розподільні пристрої, трансформатори і т.д.);
- споживчу частину (енергоспоживачі основного та допоміжного виробництва, а також невиробничі споживачі).
В організаційному відношенні енергогосподарство поділяють на дві частини: загальнозаводську та цехову.
Загальнозаводське енергетичне господарство включає:
1. Відділ головного енергетика на чолі з головним енергетиком (на невеликих підприємствах - головним механіком), який керує всією системою енергозабезпечення).
Структура та функції цього відділу:
- бюро використання енергії, яке розробляє норми і планує енергопостачання;
- оперативно-диспетчерське бюро, яке здійснює оперативне управління всією системою енергопостачання та енергозабезпечення підрозділів, займається збиранням, аналізом інформації й виконує інші функції;
- технічне бюро - організовує та керує ремонтом електромереж, енергоустаткування загальнозаводського призначення, наглядає за їх роботою;
- енергетичні лабораторії, які розробляють і впроваджують заходи для підвищення ефективності роботи енергогосподарства, енергозбереження, зниження енергоємності виробничих процесів і продукції.
2.  Спеціалізовані енергетичні цехи, а при невеликих масштабах підприємства - спеціалізовані відділення (табл. 2).
Таблиця 2

Склад і функції спеціалізованих енергетичних цехів
	№
	Цех
	Функції
	Орієнтовний склад підрозділів цеху

	1
	Електросиловий
	Постачання електроенергії на споживчій напрузі
	Понижуючі підстанції (трансформаторні тощо). Моторно-генераторні пристрої зарядних підстанцій. Електромережі та їх обслуговування.  Електродвигуни. Трансформаторні пристрої цехів.

	2
	Теплосиловий 
	Забезпечення парою, гарячою водою, стиснутим повітрям 
	Котельні. Теплові мережі та вузли. Компресорні пристрої й повітряні мережі. Система водопостачання, каналізації та пристрої для перекачування мазуту. 

	3
	Газовий 
	Забезпечення газом, киснем і ацетиленом. Забезпечення роботи газогенераторної й кисневої станцій 
	Газорозподільні підстанції та вузли. Киснева станція. Газова мережа. 

	4
	Електро​механічний та електро​ремонтний 
	Капітальний ремонт електрообладнання, електроапаратури, електродвигунів та іншого устаткування. Виготовлення окремих видів нового обладнання 
	Ремонтні дільниці. Група виявлення дефектів в обладнанні, нормування витрат часу і матеріалів. Обмотувальні, слюсарно-механічні, складальні дільниці й майстерні. 

	5
	Слабо-струмовий 
	Телефонний, телеграфний зв'язок, комп'ютерні, інформаційні системи управління і контролю, експлуатація акумуляторних пристроїв 
	АТС, комутатори, мережі інформаційних та інших систем Зарядні станції, акумуляторне господарство. 


3. Загальнозаводські мережі й енергоустаткування.
Енергослужби виробничих цехів (цехова частина енергогосподарства) включають енергоприймальні вузли виробничих цехів; цехове перетворююче обладнання; розподільчі мережі; системи освітлення, опалення, вентиляції; водопровід та каналізаційні мережі; мережі стиснутого повітря і пари тощо.
 Завдання і структура ремонтного господарства підприємства
Ремонтне господарство підприємства — це сукупність служб, відділів і виробничих підрозділів, зайнятих аналізом технічного стану технологічного обладнання та наглядом за ним; технічним обслуговуванням, ремонтом, модернізацією обладнання; розробкою та здійсненням заходів для заміни зношеного устаткування на більш прогресивне й покращення його використання.
Основні завдання ремонтного господарства:
- технічне обслуговування і ремонт основних фондів;
- монтаж і введення в дію нового обладнання;
- конструювання і виготовлення нестандартного обладнання;
- модернізація морально старіючого обладнання;
- постійне підвищення ефективності ремонтного господарства.
На переважній більшості підприємств ремонтне господарство складається з керівної частини - відділу головного механіка (на чолі з головним механіком) і адміністративно підпорядкованої йому виконавчої частини, яка включає ремонтно-механічний цех (РМЦ), цехові ремонтні бази (ЦРБ) тощо.
Відділ головного механіка, як правило, складається з трьох основних бюро та трьох окремих груп:
- бюро планування та аналізу (БПА) - планує усі види робіт з технічного обслуговування та ремонту технологічного і підйомно-транспортного обладнання; керує організацією ремонту і належною експлуатацією обладнання, створенням парку запасних частин, обліком обладнання; розраховує потреби цехів в матеріалах і покупних деталях; розробляє заходи по раціоналізації і механізації ремонтних робіт. До складу БПА входять:
а) інспекторська група, яка планує технічне обслуговування та ре​монти обладнання по цехах і підприємству в цілому на рік і по місяцях; контролює хід виконання цих робіт і приймає участь у перевірці їх якості; проводить інспекцію належної експлуатації обладнання; аналізує причи​ни аварій і розробляє заходи по їх запобіганню;
б) група обліку та зберігання обладнання, яка веде облік діючого об​ладнання підприємства та слідкує за його переміщенням по цехах; конт​ролює стан зберігання обладнання, яке знаходиться на складах; разом з бухгалтерією проводить щорічну інвентаризацію обладнання; оформляє акти на списання обладнання;
в) група по запасних частинах (деталях), яка керує коморами (складами) запасних деталей; встановлює цехам норми та ліміти на запасні частини і комплектуючі вироби; складає річні, квартальні і місячні заявки на них;
г) група пасово-мастильного господарства, яка контролює виконання графіків заміни мастил в резервуарах і редукторах; збирає відпрацьовані мастила;
- конструкторсько-технологічне бюро - здійснює технічне керівництво ремонтом обладнання, що виконується у всіх підрозділах підприємства; розробляє проекти модернізації обладнання; складає ескізи і розробляє креслення на замінювані деталі і частини; планує і виконує всі конструкторські роботи; розробляє технологію виготовлення запасних частин; розробляє типові технологічні процеси і інструкції для виконання ремонтних операцій;
- планово-диспетчерське бюро - проводить оперативне планування роботи ремонтних цехів; здійснює матеріальну підготовку ремонтів; планує виготовлення деталей, вузлів для ремонту і модернізації обладнання; контролює виконання графіків ремонтів обладнання; виконує аналіз економічної ефективності діяльності всіх ланок служби головного механіка;
- група кранового обладнання, група електрообладнання — слідкують за експлуатацією, контролюють стан, планують технічне обслуговування та ремонт відповідних груп обладнання.
Ремонтно-механічний цех підприємства:
- виконує капітальний ремонт транспортабельного обладнання;
- виготовляє складні деталі та запасні частини для ремонту;
- відновлює спрацьовані деталі;
- ремонтує і виготовляє уніфіковані агрегати обладнання;
- ремонтує гідравлічне обладнання.
Цехові ремонтні бази, як правило, здійснюють поточний супровід обладнання в ході експлуатації, усувають дрібні поломки та відхилення у його роботі, виконують поточні ремонти та технічне обслуговування всього закріпленого обладнання.
Завдання і структура транспортного господарства підприємства
Транспортне господарство - комплекс підрозділів підприємства, що здійснюють вантажно-розвантажувальні роботи та переміщення вантажі и (матеріальних ресурсів і готової продукції) між підприємством і зовнішн​іми об'єктами та всередині підприємства між виробничими підрозділами і окремими робочими місцями.
Основні завдання транспортного господарства:
- своєчасне забезпечення виробництва всіма видами транспортних засобів і послуг;
 - раціональна організація експлуатації транспортних засобів при мінімальних затратах на транспортування;
- нормування та планування транспортних та вантажно-розвантажувальних робіт;
- поточне обслуговування, ремонт і відновлення парку транспортних засобів;
- облік та аналіз ефективності роботи господарства;
- повне збереження всіх вантажів при транспортуванні.
Структура транспортного господарства залежить від багатьох факторів, зокрема: обсягу внутрішньозаводських і зовнішніх перевезень; рівня кооперації з транспортними організаціями; виробничої структури підприємства; типу виробництва; габаритів, маси і виду продукції, що випускається.
В найбільш загальному випадку транспортне господарство включає:
- транспортно-технологічний відділ, який здійснює загальне керів​ництво транспортним господарством, у тому числі профілактичне обслу​говування транспортних засобів, організацію транспортних процесів згідно з розробленими планами та графіками вантажопотоків;
- спеціалізовані цехи за видами транспорту (на великих підприємствах та їх об'єднаннях) або єдиний транспортний цех - на середніх і невеликих підприємствах.
Види використовуваного транспорту класифікуються наступним чином:
1) За призначенням:
- зовнішній - забезпечує зв'язок підприємства з приймальними пунктами транспорту загального користування (залізничними станціями, водними портами, аеропортами) і складами місцевих контрагентів;
- внутрішній:
а) міжцеховий - використовується для транспортування вантажів в межах підприємства між його цехами (дільницями) і складами;
б) внутрішньо цеховий - здійснює транспортні операції в рамках окремого цеху. Він поділяється на загальноцеховий і міжопераційний.
2) За способом дії:
- перервний (циклічної дії) -вагони, автомобілі, трактори, електро​кари і т.п.;
- неперервний — конвеєри і т.п.
3) За видами:
- залізничний/тепловози, вагони, платформи, цистерни іт.п.;
- безрейковий: автомобілі, трактори, причепи, електрокари іт.п.;
- водний:буксири, катери, баржі і т.п.;
- підйомно-транспортний: ліфти, підйомники, крани, кран-балки, лебідки іт.п.;
- підвісні дороги: канатні та монорейкові;
- конвеєри: стрічкові, пластинчаті, ланцюгові, скребкові, гвинтові;
- інші засоби: пневматичні, гідравлічні і т.д. 4) За напрямком переміщення вантажів:
- горизонтальний,
- вертикальний,
- горизонтально-вертикальний,
- нахилений.
В основу раціональної організації та планування роботи транспортного господарства покладено два поняття:
- вантажопотоку — кількості вантажів, що переміщуються між дво​ма заданими пунктами підприємства протягом конкретного проміжку часу (зміни, доби, місяця, кварталу, року);
- вантажообігу — загальної кількості вантажів, що переміщуються в цілому по підприємству протягом конкретного проміжку часу (зміни, доби, місяця, кварталу, року).
Вантажообіг складається з окремих вантажопотоків, тому його ве​личина рівна сумі вантажопотоків. 

Внутрішньозаводські перевезення за характером організації їх виконання поділяють на:
- разові (за окремими випадковими заявками); 
- маршрутні (за заздалегідь встановленими напрямками). 
Маршрутні перевезення поділяють на маятникові і кільцеві. При маятниковій системі транспортний засіб постійно перевозить вантажі між двома пунктами (цехами, складами, площадками). Маятникові маршрути можуть бути: двохсторонні —вантажі перевозять в двох напрямках або односторонні — вантажі перевозять в одному напрямку, а зворотній рух транспортний засіб здійснює незавантаженим. Кільцева система заснована на русі транспортних засобів в одному напрямку по замкнутій лінії, на якій розташовані завантажувально-розвантажувальні пункти, склади і цехи. Розрізняють кільцеві маршрути з рівномірним, затухаючим або наростаючим вантажопотоком .
 Завдання і структура складського господарства. Організація зберігання матеріалів

Складське господарство підприємства — це сукупність підрозділів, які займаються прийманням, зберіганням, обліком і контролем переміщення матеріально-технічних ресурсів, що постачаються на підприємство; готують ресурси до використання у виробництві та здійснюють сервісну підготовку готової продукції для її реалізації споживачам.
Основні завдання складського господарства:
- прийом, зберігання, облік і контроль переміщення матеріально-технічних ресурсів, що постачаються на підприємство, а також готової продукції, виготовленої підприємством;
- підготовка ресурсів до їх використання — визначення якості, попередня обробка і т.п.;
- підготовка готової продукції для її реалізації споживачам: упаковка, оформлення необхідної документації тощо;
- інформаційно-технічне забезпечення, пов'язане з обліком та рухом матеріально-технічних ресурсів між всіма підрозділами підприємства.
Класифікація складів підприємства за ознаками.
1. Залежно від призначення та обсягів роботи склади можуть бути загальнозаводськими та цеховими.
Загальнозаводські склади призначені для обслуговування всіх підрозділів підприємства. До цехових складів (кладових) відносять матеріальні, проміжні, склади готової продукції, інструментально-роздавальні кладові.
2. За участю у виробничому процесі загальнозаводські склади поділяються на:
- матеріальні (постачальницькі) - зберігання запасів сировини, матеріалів, палива, комплектуючих виробів та інших матеріальних цінностей, що поступають на підприємство ззовні. Такі склади підпорядковуються відділу матеріально-технічного постачання підприємства;
- виробничі — зберігання напівфабрикатів власного виготовлення (підпорядковуються виробничо-диспетчерському відділу), ЦІС (підпорядковуються інструментальному відділу), склади запасних частин та ус​таткування (підпорядковуються відділу головного механіка);
- збутові — зберігання готової продукції та відходів виробництва, що підлягають реалізації (підпорядковуються відділу збуту підприємства).
3. За номенклатурою матеріальних цінностей, що зберігаються, склади поділяються на: 
- універсальні, які служать для зберігання матеріалів широкої номенклатури;
-  спеціалізовані—для зберігання однорідних матеріалів.
4. За характером складської площі склади поділяються на закриті, напівзакриті (мають лише накриття зверху) та відкриті.
Склади повинні відповідати фізико-хімічним вимогам матеріалів, що зберігаються; забезпечувати якомога повніше використання складської площі, зручність виконання складських операцій з врахуванням мак​симально можливої їх механізації, безпечні умови праці та протипожежну безпеку.
Характер складської площі та технічне оснащення складів визнача​ються особливостями і умовами зберігання матеріальних цінностей, ре​жимом їх надходження та видачі.
Тема 2. Виробничі процеси, типи та методи виробництва
2.1. Поняття виробничого процесу

2.2. Принципи організації процесів виробництва

2.3. Типи виробництва та їх техніко-економічна характеристика

2.4. Методи організації виробництва

2.1. Поняття виробничого процесу

Виробничий процес — це сукупність взаємопов'язаних процесів праці і природних процесів, в результаті яких вихідні матеріали й напівфабрикати перетворюються, на готову продукцію.
Класифікація виробничих процесів
1.Залежно від ролі у виготовленні продукції виробничі процеси поділяються на:
Процес виробництва на підприємствах складається з основних, допоміжних, обслуговуючих процесів.
Основний процес - це процес, у якому вихідні сировина і матеріали перетворюються на готову продукцію. Основний процес на підприємствах представлений трьома стадіями: заготівельною, обробною і складальною.
Допоміжні процеси створюють сприятливі умови для успішного здійснення основних процесів (ремонт, виготовлення запчастин, інструментів). Вони покликані забезпечити основні процеси необхідним технологічним оснащенням, проведення ремонтів технологічного устаткування, виготовлення нестандартного устаткування тощо.
Обслуговуючі процеси - це процеси, основним завданням, яких є обслуговування основних і допоміжних процесів. До них відноситься виконання складських і транспортних операцій, проведення робіт, пов'язаних з технічним контролем якості продукції. 
Кожна із складових виробничого процесу поділяється на технологічні, транспортні та природні процеси.
Технологічний - це процес, який безпосередньо пов'язаний з обробкою або переробкою сировини та перетворення її на готову продукцію шляхом виконання механічних, фізичних та хімічних операцій, які змінюють форму і властивість вихідної сировини. Технологічний процес складається з окремих операцій.
Операція є складовою процесу виробництва, яка передбачає виконання однієї роботи на одному робочому місці з постійним застосуванням одного інструменту або обладнання. Операції розподіляються на робочі рухи і робочі прийоми.

2. Залежно від стадії виробничого процесу виділяють: 
· підготовчі (заготівельні) процеси, що призначені для підготовки живої праці, предметів і засобів праці до перетворення предметів праці в корисний (кінцевий) продукт;
· перетворювальні процеси, під час яких відбувається переробка предметів праці в кінцевий продукт шляхом цілеспрямованої зміни форми, розмірів, зовнішнього вигляду, фізичних чи хімічних властивостей;
· кінцеві процеси, які полягають у підготовці результатів попереднього перетворення в кінцеву продукцію для подальшого споживання.
3. За ступенем автоматизації виробничі процеси поділяють на:
· ручні - процеси, які виконуються безпосередньо робітником без застосування машин і механізмів;
· механізовані процеси, що виконуються робітником за допомогою машин і механізмів;
· машинні - процеси, що виконуються машинами, якими управляє робітник;
- автоматизовані - процеси, які виконуються машинами під наглядом робітника;
- автоматичні - процеси, що виконуються без участі робітника спеціальними машинами за попередньо розробленою програмою, тобто з використанням сучасної комп'ютерної та мікропроцесорної техніки;
- апаратні - процеси, що здійснюються в спеціальних апаратах в автоматичному чи автоматизованому режимах.
4. За  характером об'єкта виробництва виробничі процеси поділяються на:
- прості, які складаються з операцій, що послідовно виконуються (виготовлення деталі);
- складні, що включають взаємопов'язані прості процеси, що виконуються і паралельно, іІ послідовно (виготовлення машини).
5.  За масштабами виробництва однорідної продукції виділяють: 
- масові процеси, що здійснюються в масовому типі виробництва; 
- серійні, що здійснюються в серійному типі виробництва;
- одиничні, що здійснюються в одиничному типі виробництва.
6. За перебігом у часі виробничі процеси поділяються на:
- дискретні (перервні), для яких  характерні  циклічність  та наявність технологічних перерв;
- безперервні, у яких відсутні перерви між різними видами операцій, часткових процесів.
Поєднання частин виробничого процесу в просторі забезпечується структурою підприємства, під якою розуміють склад підрозділів, що входять до даної виробничої ланки, а також форми їх взаємозв'язку.
Фактори, які впливають на виробничу структуру підприємства:
1. Масштаб виробництва;
2. Характер і особливості продукції;
3. Методи виготовлення продукції;
4. Форма і рівень спеціалізації й кооперації підприємства.
Основним структурним підрозділом підприємства є цех, а при безцеховій структурі управління - дільниця.
В основі організації цехів і дільниць лежить принцип спеціалізації, згідно з яким виділяють цехи (дільниці), з технологічного і предметною спеціалізацією.
При технологічному принципі спеціалізації дільниці можуть включати робочі місця й устаткування, призначені для виконання окремих технологічних операцій (наприклад, дільниці фрезерної обробки, токарної, шліфувальної і т.д.). 
При предметному принципі спеціалізації створюють дільниці, лінії чи інші виробничі підрозділи, за якими закріплюють виготовлення обмеженої номенклатури деталей чи виробів. 
Цехи поділяються на основні (виробничі), допоміжні і обслуговуючі. 
Основні цехи поділяються на заготівельні, оброблювальні, складальні і фасувальні цехи.
Заготівельні цехи призначені для виготовлення заготовок і підготовки матеріалів, які підлягатимуть подальшій обробці в інших цехах або їх можна реалізувати іншим підприємствам як напівфабрикат. До них відносяться: ливарні, ковальські, пресові, розкрійно-заготівельні, металоконструкцій та інші. 
До оброблювальних входять механооброблювальні (механічні), термічні, деревооброблювальні, металопокриття (гальванічні) і фарбувальні цехи.
Складальні включають цехи складання окремих складальних одиниць і загального складання, випробувальні цехи, зварювально-складальні та інші
Допоміжні цехи включають: інструментальні, ремонтні, енергетичні, модельні, електроремонтні, тарні, дослідні та інші цехи. 
Для обслуговування основних і допоміжних цехів на підприємствах створюються загальногосподарські служби виробничого призначення: складське господарство, енергетичне господарство, транспортне господарство, центральна заводська лабораторія та інші.
Сукупність допоміжних і обслуговуючих цехів та підрозділів утворюють виробничу інфраструктуру підприємства
Вимоги щодо ефективності виробничої структури:
- максимальне забезпечення прямоточності предметів праці при переміщенні їх із цеху в цех без зустрічних потоків;
- мінімізація транспортних витрат, яка досягається використанням технологічного транспорту;
- виділення в особливі та окремі групи цехів з одноріднім характером виробництва і однаковими умовами праці;
- врахування характеру технологічних процесів цехів, які розміщують поруч. 
- можливість швидкого перепланування у випадку ринкової переорієнтації підприємства.
2.2. Принципи організації процесів виробництва

1. Пропорційності - це забезпечення однакової пропускної спроможності різних робочих місць одного процесу, яка досягається за допомогою того, що призначене для виконання окремих часткових процесів число робочих місць чи окремих механізмів пропорціональне до трудомісткості цих процесів.
Недотримання цього принципу приводить до появи "вузького місця", а підвищення ступеня пропорціональності окремих процесів сприяє безперервному протіканню виробничого процесу.

2. Безперервності виробництва, який полягає в тому, що кожна наступна операція виробничого процесу повинна починатися зразу після закінчення попередньої, тобто, без будь-яких перерв (чи зведення їх до мінімуму) в часі при одночасному забезпечені безперервної роботи устаткування й робітників. Підвищення рівня безперервності процесу сприяє скороченню виробничого процесу виготовлення продукції.

3. Паралельності передбачає одночасне виконання окремих частин виробничого процесу з  виготовлення виробів. В результаті цього скорочується час виготовлення продукції. 
Зростання паралельності приводите до скорочення тривалості виробничого циклу виробництва продукції і до економії робочого часу. 

4. Прямоточність - характеризує оптимальність шляху проходження предмету праці. Досягають принципу прямоточності за допомогою розміщення цехів, дільниць і робочих місць відповідно до послідовності протікання технологічного процесу.

5. Ритмічність полягає у забезпеченні випуску за рівні проміжки часу тієї самої рівномірно зростаючої кількості продукції на всіх стадіях та операціях виробничого процесу.
6. Принцип диференціації передбачає поділ виробничого процесу на окремі технологічні процеси, операції, переходи, забезпечуючи оптимальність їх протікання та мінімізацію сумарних витрат усіх видів ресурсів.

7. Принцип спеціалізації ґрунтується на обмеженні розмаїття елементів виробничих процесів. Зокрема, виділяються групи робітників, які спеціалізуються за професіями, тобто на виконанні відповідних технологічних операцій.

Рівень спеціалізації робочого місця визначається коефіцієнтом закріплення операцій (Кз.о.), тобто числом деталеоперацій, які виконують на робочому місці за відповідний проміжок часу.

Спеціалізація виробничих підрозділів передбачає обмеження номенклатури деталей чи виробів, які там проходять обробку.

8. Принцип автоматичності  приводить до зниження затрат живої праці й прискорення виробничого процесу.

Загальний рівень автоматизації процесів виробництва визначається питомою часткою робіт в основному, допоміжному й обслуговуючому виробництві, які виконуються автоматизованим способом, у загальному обсязі робіт підприємства.
9. Принцип гнучкості дозволяє мобільно переходити на випуск продукції, якої вимагає ринок. Крім цього його реалізація особливо важлива в умовах прискореного НТП, тобто в умовах переходу підприємств на інноваційну модель господарювання.

10. Принцип системності дозволяє цілісно розглядати всі процеси, які відбуваються на підприємстві в царині його місця в ринковому середовищі. Цей процес витікає із розгляду підприємства як системи, діяльність якої має організовуватися за певною послідовністю і комплексністю, враховуючи всі чинники внутрішнього і зовнішнього оточення підприємства. 

Системність передбачає також строгу послідовність і відповідну періодичність випуску та виробництва окремих частин виробів у необхідних кількостях, щоб забезпечити повний випуск продукції необхідної номенклатури та асортимент

11. Принцип оптимальності зумовлений законом економи часу і націлений на досягнення бажаного результату із найменшими затратами. Цей принцип передбачає вибір критерію оптимальності або мінімізації витрат часу і резервів на організаційні процеси і виробничий процес загалом, або критерію максимізації віддачі ресурсів. 
Досягнувши оптимальності протікання виробничого процесу, підприємство може зекономити робочий час за рахунок зниження трудомісткості робіт і, отже, скорочення тривалості виробничого циклу. 

Значення всіх принципів, тобто, ступінь їх важливості, змінюється адекватно до змін умов господарювання. На сучасному етапі домінують принципи: гнучкості, оптимальності, системності, автоматичності.

2.3. Типи виробництва та їх техніко-економічна характеристика

Тип виробництва - комплексна характеристика технічних, організаційних та економічних особливостей промислового виробництва, що обумовлена його спеціалізацією, обсягом та повторюваністю випуску виробів.
Тип виробництва у значній мірі визначає виробничу структуру підприємств та їх підрозділів, характер технологічних процесів та їх оснащеність, організаційні форми виробничих процесів та праці на робочих місцях, конкретні методи управління виробництвом. Тип виробництва суттєво впливає на техніко-економічний рівень підприємства.
Існує три основних типи організації виробництва: масовий, серійний та одиничний. В серійному виробництві розрізняють крупносерійне, середньосерійне та дрібносерійне.
Віднесення промислового підприємства до того чи іншого типу виробництва має умовний характер тому, що на кожному підприємстві, і навіть в окремих його цехах, можна зустріти поєднання різноманітних типів в організації виробничих процесів. Так, на підприємствах масового виробництва можуть бути серійні і навіть одиничні процеси, а на підприємствах одиничного виробництва виготовлення деяких виробів може бути організоване за принципом серійності.
Одиничний тип виробництва характеризується високою різноманітністю продукції, виготовлення якої здійснюється у невеликій кількості за окремими замовленнями і принципово не повторюється, переважанням технологічної спеціалізації робочих місць і відсутністю постійного закріплення за ними нових операцій, застосуванням універсального устаткування, високою питомою вагою ручних робіт, виконуваних універсальними робітниками, відносно великою тривалістю виробничого циклу та високою собівартістю продукції.
Серійний тип виробництва характеризується випуском продукції відповідними серіями, які періодично повторюються, та обробкою деталей партіями з певною, наперед встановленою черговістю і періодичністю, спеціалізацією робочих місць на виконанні декількох, постійно закріплених операцій, застосуванням поряд з універсальним спеціалізованого та спеціального устаткування, зменшенням питомої ваги ручних робіт, використанням на виконанні основних операцій робітників середньої кваліфікації, відносним скороченням тривалості виробничого циклу, порівняно низькою собівартістю виготовлюваної продукції.
Масовий тип виробництва характеризується великим обсягом виготовлюваних виробів обмеженої номенклатури, які безперервно і постійно виготовляються протягом тривалого періоду часу, вузькою спеціалізацією робочих місць, на яких виконуються від 1 до 3 операцій, стандартизацією всіх видів організаційної діяльності, високою питомою вагою спеціального і спеціалізованого та високопродуктивного оснащення, широким використанням робітників, спеціалізованих на виконанні обмеженої кількості операцій і високою продуктивністю праці, мінімальною тривалістю виробничого циклу, низькою собівартістю виготовлюваної продукції.
Таблиця 1

Порівняльна характеристика типів виробництва
	№ з/п 
	Фактори

	Типи виробництва 

	
	
	Одиничне
	Серійне
	Масове

	1 
	Номенклатура виготовлюваної продукції 
	Широка, різноманітна
	Обмежена серіями
	Вузька, постійна

	2 
	Повторюваність випуску виробів 
	Не повторюється
	Періодично повторюється
	Постійно повторюється

	3 
	Використовуване устаткування 
	Універсальне
	Спеціалізоване
	Спеціальне

	4 
	Розміщення виробничого устаткування 
	За технологічним принципом
	За предметно-технологічним принципом
	За предметним принципом

	5 
	Розроблення технологічного процесу 
	Укрупнений метод (на виріб)
	Подетальна
	Подетально- поопераційна

	6 
	Інструмент, що застосовується 
	Універсальний,
	Уніфікований
	Спеціальний

	7 
	Закріплення деталей та операцій за верстатами 
	Спеціально не закріплені

Кзо≥40
	20≤Кзо≤40

10≤Кзо≤20

1≤Кзо≤1


	На кожному верстаті виконується одна й та ж операція над однією деталлю Кзо=1

	8 
	Кваліфікація робітників 
	Висока
	Середня
	Низька


	9 
	Метод організації виробництва
	Непотоковий (одиничний)
	Непотоковий (партіонний)
	Потоковий (автоматизований)

	10 
	Собівартість
одиниці продукції 
	Висока
	Середня
	Низька

	11
	Тривалість виробничого циклу
	Велика
	Середня
	Низька


Партіонні методи організації виробничих процесів. Дані методи організації виробництва застосувуються в серійному виробництві. Для дотримання пропорційності між запуском у виробництво виробів та тривалістю їх виготовлення потрібно розрахувати розмір партії або серії виробів та нормальний період їх повторного виробництва, щоб запобігти порушенню ритмічності виробничої лінії.
Серія - це вироби з однаковими конструктивними і техніко-економічними показниками, які повинні забезпечити оптимальне завантаження обладнання на визначений відрізок часу (годину, добу, місяць), виробничих площ і при цьому кількість продукції повинна відповідати терміну її випуску).

Для дотримання цих умов потрібно розрахувати мінімальний розмір партії та нормальний період її повторення за формулою:
П = t п.з./ tш.* k
де П - мінімальний розмір партії виробів, шт.; t п.з. - підготовчо-заключний час для окремої операції, хв; tш. - штучний час на операцію, хв; k - коефіцієнт нормативних втрат часу на переобладнання лінії (нормативна величина k = 0,006 – 0,1). Розмір партії розраховують, ґрунтуючись на тривалості основних операцій, для яких (tп.з./ tш.) - має максимальну величину.
Розрахована партія повинна відповідати нормальному терміну її повторення між запуском і випуском двох партій деталей або вузлів одного найменування. Нормальний період повторення розраховують так:
R = П\Пдоб
де П - розмір партії деталей; П доб - середньодобова потреба у деталях або вузлах.
2.4. Методи організації виробництва

Кожен виробничий процес здійснюється в часі та просторі.
Організація виробничого процесу в часі визначається ступенем його безперервності. Організація виробничого процесу у просторі передбачає раціональне розміщення робочих місць, дільниць, цехів на певній площі, щоб забезпечити найкоротший маршрут пересування предметів праці по операціях. Поєднання цих двох аспектів побудови виробничого процесу забезпечує застосування певного методу організації виробництва.
Метод організації виробництва - це спосіб поєднання організації виробничого процесу в часі та просторі.
Ознаки методу організації виробництва:
- ступінь безперервності виробничого процесу;
- взаємозв'язок послідовності виконання операцій технологічного процесу з порядком розміщення робочих місць (устаткування).
У безперервних виробничих процесах устаткування (робочі місця) розташовується за ходом технологічного процесу виготовлення продукції. У перервних виробничих процесах устаткування (робочі місця) розташовується або за однорідними виробничими групами, або за групами обладнання для виробництва однотипних виробів.
Виділяють такі методи організації виробництва:
- непотоковий (одиничний та партіонний);
- потоковий;
- автоматизований. 

Фактори, що впливають на вибір методів організації виробництва:
- сталість номенклатури. Якщо номенклатура продукції, що випускається, не змінюється протягом тривалого часу, то доцільне застосування потокового виробництва; якщо постійно змінюється, то вибирають непотокове виробництво;
- обсяг виробництва за певний період (рік, квартал, місяць, доба). Організація потокового  виробництва застосовується переважно при значних обсягах випуску;
- періодичність випуску виробів. Вона може бути регулярною та нерегулярною. При регулярному випуску вироби виготовляються через визначені проміжки часу ритмічно (наприклад, 60 виробів щомісячно), і при цьому застосовується потоковий метод організації. За умови нерегулярного випуску вироби виготовляються через невизиачені або різні періоди часу і в різних кількостях, тому доцільне застосування непотокового методу;
- габарити і маса виробу - чим більший виріб і його маса, тим складніша організація потокового виробництва;
- частка ручних робіт в трудомісткості продукції, де неможливе застосування машин і механізмів. Чим вона більша, тим доцільніше використання непотокового (одинично-технологічного) методу;
- тип виробництва, який безпосередньо вказує на пріоритетність застосування того або іншого методу (потоковий метод застосовується у масовому та великосерійному типах виробництва, одинично-технологічний - у дрібносерійному та одиничному типах виробництва, партіонний - у середньосерійному).

Непотоковий метод організації

Непотокове виробництво може бути спеціалізоване за такими формами:
-технологічна;
- предметно-групова;

 - змішана.
Непотоковий метод організації поділяється на:
- одиничний, який застосовується в одиничному типі виробництва;
- партіонний. який застосовується в серійному та дрібносерійному типах виробництва.
Ознаки одиничного непотокового методу:
- всі робочі місця розміщуються за однотипними технологічними групами без певного зв'язку з послідовністю виконання операцій (наприклад, в механічному цеху машинобудівного підприємства  - це групи токарного, фрезерного, свердлильного та іншого обладнання);
- на робочих місцях виконуються різні операції з виготовлення різних за конструкцією та технологією виробів, обсяг випуску яких дуже обмежений (майже одиничний);
- технологічне устаткування в основному універсальне;
- вироби переміщуються в процесі виготовлення за складними та тривалими маршрутами, а інколи можуть по декілька разів повертатися на одну і ту ж групу обладнання. У зв'язку з цим виникають перерви між операціями, які збільшуються через перебування виробів на проміжних складах та у відділеннях технічного контролю;
- забезпечується максимальне завантаження устаткування та гнучкість до змін технологічних процесів;
- розробка технологічного процесу для кожного виробу виконується технологами цеху за індивідуальними замовленнями.
Партіонний метод організації виробництва застосовується переважно у середньосерійному та дрібносерійному типах виробництва.
Він ґрунтується на застосуванні групових методів обробки виробів, сутність яких полягає в групуванні виробів за ознаками конструктивної та технологічної подібності. 

Серед виробів групи обирається найскладніший виріб-представник, який має всі конструктивні та технологічні елементи групи. Якщо в групі такого виробу не існує, то він спеціально проектується. Для виробу-представника розробляють технологію, відбирають устаткування, оснащення таким чином, щоб забезпечити обробку всіх виробів групи без переналагодження.
Ознаки партіонного методу:
- предмети праці запускаються у виробництво партіями;
- одночасна обробка продукції кількох найменувань;
- закріплення за робочим місцем виконання кількох операцій;
- широке застосування поряд зі спеціалізованим універсального устаткування;
- використання праці робітників високої кваліфікації з широкою спеціалізацією.
Організація потокового виробництва

З усіх методів організації виробництва найбільш досконалим за своєю чіткістю і завершеністю є потоковий, при якому предмет праці в процесі обробки переміщується за найкоротшим маршрутом у заздалегідь фіксованому темпі.
Умовою потокової організації виробництва є значний обсяг виготовлення однорідної або близької в конструктивно-технологічному відношенні продукції упродовж досить тривалого періоду часу.
Ознаки потокової організації виробництва

- поділ виробничого процесу на окремі операції та тривале їх закріплення за робочими місцями;
- спеціалізація кожного робочого місця на виконанні певної операції;
- закріпленням одного чи обмеженої кількості найменувань виробів, які схожі між собою конструктивними особливостями, технологією виготовлення та розмірами; за певною групою робочих місць;
- паралельне та синхронне виконання всіх операцій на основі єдиного такту (ритму) потокової лінії; 

- розміщення робочих місць у суворій відповідності до послідовністю виконання операцій технологічного процесу, що забезпечує прямоточність руху виробів у процесі обробки;
- передача виробів по операціях технологічного процесу здійснюється поштучно або транспортними партіями;
- використання спеціальних транспортних засобів, які забезпечують ритмічність виробництва.
Основною ланкою потокового виробництва є потокова лінія, за якою закріплюється виготовлення одного або обмеженої кількості найменувань предметів праці.
Потокова лінія - це сукупність вузькоспеціалізованих робочих місць, які розміщені за послідовністю операцій технологічного процесу та пов'язані між собою спеціальним транспортом, що підтримує ритмічність виробництва.
Класифікація потокових ліній:
За номенклатурою виробів, виготовлення яких закріплено за потоковою лінією, виділяють:
- однопредметні лінії, на яких обробляються або складаються упродовж тривалого часу вироби одного найменування, що можливо в умовах масового або великосерійного виробництва;
- багатопредметні лінії, на яких виготовляється декілька найменувань виробів, подібних у конструктивному і технологічному відношеннях; такі лінії характерні для серійного виробництва.
За методом обробки та чергуванням виробів багатопредметні лінії поділяють на:
- змінно-потокові лінії, які призначенні для почергової обробки декількох найменувань виробів, що мають подібні технологічні маршрути;
- групові потокові лінії, на яких обробляється або складається на тому самому устаткуванні значна номенклатура виробів, що подібні за конструкцією та технологічним маршрутам і на основі спеціальної класифікації об'єднанні в одну групу. 

За ступенем безперервності виробництва виділяють;
- безперервні потокові лінії, які є найбільш сучасною формою потокового виробництва. На таких лініях предмети праці з однієї операції на іншу переміщуються поштучно і без пролежування; тривалість кожної операції дорівнює або кратна такту; застосовується паралельний метод руху предметів праці; забезпечується ритмічність і найбільш коротка тривалість виробничого циклу. Безперервні лінії широко застосовуються при складанні годинників, тракторів, приладів, автомобілів, де переважає ручна праця та можлива синхронізація операцій;
- перервні (прямоточні) лінії, для яких неможливо досягти чіткої синхронізації операцій і безперервності процесу. Обробка виробів проводиться партіями за графіком. Прямоточні лінії застосовуються при обробці трудомістких деталей на різнотипному устаткуванні в механічних цехах серійною типу виробництва.
За способом підтримки ритму розрізняють:
- лінії з регламентованим ритмом, що підтримується за допомогою технічних засобів, які забезпечують передачу виробів з однієї операції на іншу через точно фіксований час, що характерно для безперервних потокових ліній;
- лінії з вільним ритмом, на яких деталі на наступну операцію передаються по мірі готовності, при цьому можливі відхилення від розрахованого такту.
За рівнем охоплення виробництва потокові лінії поділяють на:
- дільничні, які розміщені в межах дільниці;
- цехові, які розміщені в межах декількох дільниць цеху; 

- міжцехові, які розміщені в межах декількох цехів; 

- наскрізні, які розміщені в межах підприємства.
За видом транспортних засобів потокові лінії поділяються на: 

- конвеєрні, які засновані на застосуванні транспортних засобів безперервної дії з механічним приводом (конвеєрів), що забезпечують не тільки переміщення предметів праці між операціями, але й підтримку ритму;
- неконвеєрні лінії на яких підйомно-транспортні засоби циклічної дії (мостові крани, монорейки з тельферами, електрокари та ін);
- лінії без транспортних засобів - стаціонарні потокові лінії, де виріб установлюється нерухомо, а спеціалізовані бригади робітників переміщуються для виконання операцій зі встановленим тактом; такі лінії організовують при складанні великих і важких машин в літакобудуванні, суднобудуванні тощо.
За характером переміщення конвеєрні потокові лінії поділяють на:
- лінії з безперервним рухом, на яких всі операції виконуються одночасно з переміщенням предметів праці;
- лінії з пульсуючим рухом, на яких операції виконуються в період нерухомого стану несучої частини; використовуються, наприклад, при складанні особливо точних деталей та приладів.
За місцем виконання операцій конвеєрні потокові лінії поділяють на:

- лінії з робочим конвеєром, на яких конвеєр використовується і як транспортний засіб, і як місце для виконання операцій;
- лінії з розподільчим конвеєром, які призначені для транспортування деталей, при цьому операції виконуються на стаціонарних робочих місцях і з різною кількістю робочих місць на окремих операціях.

При проектуванні потокової лінії проводиться розрахунок ряду показників її роботи.

Розрахунок такту потокової лінії. Такт потокової лінії - це проміжок часу між випуском двох чергових партій продукції. 

r = Tp/N
де r- такт потокової лінії, хв; Тр - робочий час лінії (рік, місяць, доба, год); N - виробнича програма за прийнятий період часу, tшт.
У випадку, коли технологічні умови виробництва передбачають втрати продукції (контроль, демонстраційні зразки), то розрахунки виробничої програми здійснюють, орієнтуючись на програму запуску:
Nз = Nв*100/(100 - ∆Р т.втр.)
де Nв - програма випуску продукції за визначений відрізок часу, t; Nз - програма запуску за цей самий період, t; ∆Р т.втр. - відсоток планових технологічних втрат, %.
Ритм потокової лінії – це інтервал часу між сходом з потокової лінії двох суміжних транспортних партій.

R = r*p
де R - ритм потокової лінії, хв; p- кількість виробів у партії, шт., т.

Темп потокової лінії – величина обернена такту, яка бактеризується кількістю виробів, що виготовляються за одиницю часу
Також, розраховують кількість робочих місць за окремими операціями і в цілому для лінії. Розрахункову кількість робочих місць за і-тою операцією визначаються за формулою:
Npi = ti/r
де Npi - кількість робочих місць; ti - тривалість і-тої операції, хв; r – такт лінії.
Далі розраховують коефіцієнт завантаження робочих місць на і-тій операції:

k = Npi/ Nпi
де, k - коефіцієнт завантаження робочих місць; Npi - число робочих місць на і-тій операції; Nпi - прийняте число робочих місць на і-тій операції.
Наступний етап - визначення швидкості руху потокової лінії:
V = L/ r

де V - швидкість руху потокової лінії; L - відстань між двома суміжними виробами, які знаходяться yа конвеєрі (крок конвеєра), м.
У випадку, коли продукція передається передаточними партіями застосовується формула:
V = L/ R
де R - ритм потокової лінії.
Загальну довжину робочої зони конвеєра (Lk) з одностороннім розміщенням робочих місць визначають за формулою:
Lk = lp*m(Ni – 1)

де lр - відстань між двома суміжними робочими місцями; т - кількість операцій на лінії; Ni - кількість робочих місць на і-тій операції.
Організація потокового виробництва потребує великих капітальних вкладень і тому в кожному окремому випадку потрібно здійснювати розрахунки економічної ефективності інвестування у створення і потокового виробництво та складати відповідні бізнес-плани.
Організація автоматизованого виробництва

Автоматизація виробництва - це процес, при якому всі або переважна частина операцій, що вимагають фізичних зусиль робітника, передаються машинам і здійснюються без його особистої участі. За робітником залишаються лише функції налагодження, нагляду і контролю.
Ступінь автоматизації виробничого процесу може бути різним. У разі, якщо частина функцій управління обладнанням виконується працівником, а частина - автоматизована, має місце часткова автоматизація. Але особливо важливу роль відіграє комплексна автоматизація виробництва, при якій без безпосереднього втручання людини, під його контролем машинами-автоматами здійснюються всі процеси виробництва - від надходження сировини до випуску готового продукту.
Основні напрямки (етапи) автоматизації.
Перший напрямок - упровадження напівавтоматичних та автоматичних верстатів на окремих операціях виробничого процесу, верстатів з числовим програмним управлінням (ЧПУ). Вони працюють за заданою програмою і без особистої участі людини виготовляють різні деталі або виконують визначені виробничі операції. 

Другий напрямок - створення комплексних систем машин з автоматизацією всіх ланок виробничого процесу або його частини. Типовим прикладом комплексних систем машин є автоматичні лінії. Автоматична лінія — це об'єднання в єдине виробниче ціле системи машин-автоматів, які розміщені за ходом технологічного процесу з автоматичними механізмами і пристроями для транспортування, контролю, накопичення заділів, видалення відходів, а також управління. 
Третій напрямок пов'язаний з конструюванням та виробництвом промислових роботів, які виконують у виробничому процесі функції, подібні до функцій людської руки, і завдяки цьому замінюють ручну працю там, де люди працюють з радіоактивними, токсичними, вибухонебезпечними речовинами, у складних температурних умовах, в умовах підвищеної вібрації, шуму, забруднення повітря тощо.
Для здійснення технологічних процесів в особливих умовах виробництва використовуються відповідні типи роботів, що об'єднуються з технологічним обладнанням в робототехнічні комплекси (РТК). 

Четвертим напрямком автоматизації, принципово важливим і перспективним, є розвиток комп'ютеризації та гнучкості виробництв і технологій. 

Гнучке автоматизоване виробництво (ГАВ) - це виробництво, яке дозволяє за короткий час і з мінімальними затратами переходити на випуск нової продукції, не перериваючи виробничого процесу і не зупиняючи обладнання. 

У ГАВ паралельно працюють верстати, завантажувальні роботи, транспорт і автоматичні склади, їх дія пов'язана в єдиний комплекс програмним забезпеченням та управлінням з електронно-обчислювальних машин.
ГАВ характеризується обробкою різних виробів на одному робочому місці, тому що робочим місцем стає вся гнучка виробнича система. Потокове виробництво характеризується обробкою виробів одного найменування на декількох спеціалізованих робочих місцях, які розміщуються в послідовності операцій технологічного процесу. Це головна відмінність ГАВ від потокового виробництва.
З впровадженням гнучкого виробництва зникають межі між масовим, серійним та одиничним типами виробництва. Масовий тип виробництва характеризується високим ступенем автоматизації, невеликою номенклатурою продукції, вузькою спеціалізацією робочих місць; серійний тип виробництва - закріпленням декількох операцій за одним робочим місцем, продукція випускається партіями, розмір яких визначається економічністю виробництва, а не негайною потребою при складанні. ГАВ характеризується високим ступенем автоматизації, виконанням різних операцій на одному робочому місці, достатньо широкою номенклатурою продукції, що обробляється з однаковою економічністю будь-якими партіями. Однак ГАВ використовується тільки для автоматизації одиничного та дрібносерійного виробництва.
Відмінною рисою ГАВ є також скорочення тривалості виробничого циклу, що забезпечується обробкою продукції в одну операцію від запуску до випуску без перерв і повною автоматизацією транспортно-складських операцій. Скорочується робочий період (за рахунок використання високоавтоматизованого обладнання), тривалість допоміжних операцій (тому що суміщуються транспортні і контрольні операції з основними), міжопераційні перерви (тому що деталі не пролежують на операціях). ГАВ може здійснюватись певний час в безлюдному або малолюдному режимах, що дозволяє не зупиняти його протягом обідніх перерв та перерв між змінами.
Перехід до ГАВ здійснюється шляхом впровадження гнучких виробничих систем (ГВС).
Гнучка виробнича система - це сукупність сучасних технічних засобів (обладнання з ЧПУ, робототехнічних комплексів тощо) та систем, які забезпечують їх функціонування в автоматичному режимі; ця сукупність має властивість автоматично переналагоджуватися при виробництві виробів різної номенклатури (в межах технічних можливостей обладнання).
Основними елементами ГВС є:
- гнучкий виробничий модуль;
- роботизований технічний комплекс (РТК);
- система забезпечення функціонування ГВС в автоматизованому або автоматичному режимах.
Гнучкий виробничий модуль - це одиниця технічного обладнання, яка автоматично здійснює функції по виготовленню продукції.
Роботизований технічний комплекс - це сукупність технологічного обладнання і виробничих роботів.
Система забезпечення включає:
- автоматизовану транспортно-складську систему, яка слугує для тимчасового накопичення, розподілення, доставки предметів виробництва і технологічного оснащення до технологічного обладнання ГВС;
- автоматизовану систему (АС) інструментального забезпечення, яка здійснює підготовку, зберігання, автоматичну заміну інструменту, може включати систему автоматичного слідкування за зносом, поломками інструменту;
- АС вилучення відходів із зони обладнання, що передбачає розподіл, сортування стружки та інших відходів для подальшої утилізації;
-АС контролю якості продукції, яка може контролювати параметри виробів і сировини, виявляти брак, його причини;
- АС забезпечення надійності, яка здійснює слідкування за станом обладнання, автоматичний пошук і аналіз причин відмов і несправностей обладнання;
-АС управління ГВС та інші автоматизовані системи, які забезпечують функціонування ГВС в автоматичному режимі.
Перевагами гнучкого автоматизованого виробництва є підвищення мобільності виробництва продукції, зростання продуктивності праці, підвищення якості продукції, зменшення виробничого циклу та витрат.
Тема 3. Організація підготовки виробництва нових виробів
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3.1. Загальні і пріоритетні напрямки технічного оновлення продукції

Інноваційна діяльність — це широкий комплекс взаємопов'язаних науково-дослідницьких і проектно-конструкторських робіт (НДПКР) зі створення нової чи вдосконалення існуючої продукції та технологій, упровадження інших змін, що забезпечують конкурентоспроможність і ринковий успіх підприємству.
Основною метою цієї діяльності є вчасне створення нової та вдосконалення продукції, що випускається, а також швидке освоєння її виробництва.
Усю сукупність процесів, що відбуваються на підприємстві, можна умовно поділити на такі дві групи.
- традиційні процеси функціонування підприємства, що забезпечують випуск поточної продукції;
- процеси розвитку за рахунок створення і впровадження інновацій.
Традиційні процеси характеризують звичайне функціонування підприємства, а інноваційний розвиток — це створення нової продукції, упровадження нових тех​нологій, техніки, організаційних форм та методів господарювання на основі інно​ваційної діяльності.
У загальному розумінні інноваційним називають процес, який має місце у виробничо-господарських, науково-дослідницьких, дослідно-конструкторських та інших системах і є сукупністю прогресивних, якісно нових змін, що періодично здійсню​ються у просторі й часі, результатом яких є новація.
Запровадження результатів інноваційних процесів у виробничо-господарську практику вважається нововведенням (або інновацією).
Новацію слід розглядати як оформлений результат фундаментальних чи при​кладних досліджень і розробок у будь-якій сфері діяльності, що підвищує її ефективність у вигляді відкриття; винаходу; патенту; товарного знака; раціоналізаторської пропозиції; нового або модернізованого продукту (послуги), технології, виробничого процесу; виробничої, організаційної або іншої структури; ноу-хау; нових наукових підходів чи принципів; нових документів (стандартів, рекомендацій, методик, інструкцій); результатів маркетингових досліджень. 
Інноваційний процес та організація інноваційної діяльності включають два послідовних етапи:
а) розроблення новації та її отримання як оформленого результату фундаментальних і прикладних досліджень, проектно-конструкторських робіт, організаційно-технологічної підготовки  й освоєння виробництва;
б) запровадження новації в господарську (виробничу) діяльність для отримання від її використання результатів інноваційної діяльності (тобто перетворення новації в інновацію).
Інноваційні процеси започатковуються відповідними галузями науки, а завершують​ся у сфері виробництва (реалізації послуг тощо), які сприяють його прогресивним змінам та потребують певних затрат ресурсів у вигляді інвестицій.

Класифікація інновації та інноваційних процесів. 
1.  За своїм характером інноваційні процеси, новації і нововведення поділяються на взаємопов'язані класи:
а) технічні нововведення (інновації) проявляються у вигляді нових продуктів (виробів), технологій їх виготовлення, засобів виробництва (машин, устаткування, енергії, конструкційних матеріалів);
б)  організаційні нововведення охоплюють нові методи організації всіх видів діяльності підприємств та інших ланок суспільного виробництва і сфери послуг (організаційні структури управління сферами науки та виробництва, форми організації виробництва й колективної праці тощо);
в) економічні — методи господарського управління наукою та виробництвом через реалізацію функцій прогнозування і планування, економічного обґрунтування проектів, фінансування, ціноутворення, мотивації й оплати праці, оцінки результатів діяльності;
г)  соціальні — різні форми активізації людського чинника (професійна підго​товка й підвищення кваліфікації персоналу; стимулювання творчої діяльності; покращення умов праці та постійне підтримування високого рівня її безпеки, охорона здоров'я й довкілля; створення комфортних умов життя тощо);
д)  юридичні — нові та змінені закони й різноманітні нормативно-правові документи, що визначають і регулюють усі види діяльності підприємств та організацій, виробничі процеси тощо.
2. За масштабністю і силою впливу всі види новин і нововведень поділяються на дві групи:
- локальні (поодинокі, окремі);
- глобальні (великомасштабні).
Інноваційна діяльність охоплює всі сфери підприємства, але її основу становлять технічні інновації, які забезпечують задоволення потреб суспільства у високоякіс​ній продукції чи послугах, підвищення ефективності виробничої діяльності за раху​нок упровадження прогресивної техніки і технологій.
Організація інноваційної діяльності передбачає впорядкування в просторі й синхронізацію в часі проведення заходів і виконання робіт зі створення та освоєння виробництва нової чи вдосконаленої продукції. Вона включає
- використання інновацій як основи забезпечення конкурентоспроможності під​приємства, задоволення потреб споживачів;
- узгоджений розвиток усіх функціональних напрямів діяльності підприємства; 
- організацію проведення інновацій на постійній фундаментальній основі діяль​ності підприємства;
- фундаментальну підготовку проведення інновації;
- якісне планування інноваційних проектів;
- організацію дослідної та технічної підготовки серійного виробництва продукції згідно з очікуваним попитом і вибраним сегментом ринку;
- забезпечення високої ефективності інноваційних процесів.
Науково-технічна підготовка виробництва це сукупність процесів наукового, технічного й організаційно-економічного характеру, спрямованих на розробку й освоєння нових видів продукції, які здійснюються від початку наукових досліджень до введення виробу в експлуатацію. В ринкових умовах господарювання діяльність підприємства в області НТПВ повинна бути спрямована на випуск високоякісної та конкурентоспроможної на світовому ринку продукції, своєчасне її відновлення, найбільш повне задоволення попиту споживачів.
Основними завданнями науково-технічної підготовки виробництва на промисловому підприємстві є :
- формування прогресивної технічної політики, спрямованої на створення   найбільш досконалих видів продукції і технологічних процесів їх виготовлення;
- створення умов для високопродуктивної, рентабельної та ритмічної роботи підприємства;
- скорочення трудомісткості і вартості робіт зі створення й освоєння нової продукції при одночасному підвищенні її якості.
За місцем виконання підготовка виробництва поділяється на зовнішньозаводську та внутрішньозаводську. Зовнішньозаводську підготовку виконують галузеві проектні та науково-дослідні інститути, конструкторські бюро, венчурні фірми згідно з замовленнями підприємств-виробників. Внутрішньозаводська підготовка виробництва здійснюється безпосередньо на підприємствах, які мають виготовляти нову продукцію. 
НТПВ включає наступні стадії:
- науково-дослідну;
- конструкторську; 
- технологічну; 
- організаційно-економічну. 
Кожна стадія підготовки виробництва складається з певних етапів, а етапи - з окремих робіт. Слід зазначити, що конструкторська, технологічна та організаційно-економічна стадія утворюють систему технічної підготовки виробництва.
Науково-дослідна стадія включає комплексне дослідження ринку, покупців та конкурентів; вивчення іноземної патентної інформації; науковий пошук і обґрунтування можливих напрямів (ідей) створення нових видів продукції; комерційний аналіз, оцінку й відбір найкращої ідеї; розробку концепції товару ринкової новизни й визначення його конкурентоспроможності. Цей етап у сучасних умовах виконується на підприємстві службою маркетингу та технічними службами підприємства.
Конструкторська підготовка - це комплекс робіт зі створення конструкторської документації на нову продукцію, виготовлення й випробування її дослідних зразків.
Технологічна стадія підготовки виробництва включає роботи зі створення й удосконалення технологічних процесів виготовлення продукції, розробки конструкцій та виготовлення інструменту, оснащення й спеціального устаткування, виконання планувань цехів і дільниць для розміщення виробництва нового виробу.
Організаційно-економічна стадія - це комплекс взаємопов'язаних процесів організації, планування, обліку й контролю, матеріально-технічного забезпечення, збуту, фінансування та освоєння виробництва, що забезпечують готовність підприємства до виробництва нової продукції.
3.2. Процес створення та освоєння нової продукції

Організація наукових досліджень, раціоналізації та винахідництва на підприємстві
Наукові дослідження поділяються на фундаментальні, пошукові та прикладні.
1. Фундаментальні дослідження проводяться спеціалізованими науково-дослідницькими організаціями, які здійснюють науковий пошук для виявлення нових явищ і закономірностей розвитку природи й суспільства та нових шляхів створення й удосконалення техніки. Результатом фундаментальних досліджень є відкриття нових закономірностей для використання у господарській діяльності людини. Фундаментальні дослідження можуть бути теоретичними чи експериментальними.
2. Пошукові дослідження, як правило, ґрунтуються на фундаментальних і виконуються для пошуку нових шляхів розвитку виробничої діяльності, що забезпечує значне підвищення її ефективності.
3. Прикладні дослідження провадяться на основі фундаментальних і пошукових, дають змогу вирішити конкретні наукові проблеми, які забезпечують створення нових виробів і технологій.
Фундаментальні дослідження ведуть для здобуття нових знань, що можуть не мати ринкової вартості. Тому вони фінансуються з бюджету, Пошукові та прикладні дослідження проводяться з відповідною підприємницькою метою та фінансуються відповідними підприємницькими структурами. 
Для розроблення складних виробів, проведення довгострокових, дуже складних і великозатратних науково-дослідницьких та дослідно-конструкторських робіт, проектів крім спеціалізованих наукових, науково-дослідних, проектних і проектно-технологічних організацій залучаються венчурні фірми.
Найціннішим результатом наукової діяльності є відкриття — виявлення невідомих раніше об'єктивно існуючих закономірностей, властивостей і явищ матеріального світу. Відкриття, як правило, є результатом багаторічних наукових досліджень та основою винаходів.
Винахід — це технічне рішення в довільній сфері діяльності людини, що має но​визну чи суттєві відмінності й забезпечує отримання позитивного ефекту. Як пра​вило, винаходи стають результатом проведення прикладних досліджень, сприя​ють прискоренню науково-технічного прогресу і підвищенню продуктивності. До винаходів відносять нові пристрої, способи та речовини. Новий пристрій повинен базуватись на нових схемах, процесах, нових комбінаціях конструктивних елементів. Новий спосіб має визначати новий перелік і порядок дій, що виконуються людиною, машиною чи апаратом і сприяють досягненню поставленої мети. Осно​вою винаходу є його формула, яка містить технічне рішення, що має новизну при​строю, способу чи речовини.
До винаходів не належать результати творчості, які пов'язані з прийняттям організаційних чи управлінських рішень.
Найбільш масовою формою технічної творчості є раціоналізаторська робота, в результаті якої формується раціоналізаторська пропозиція — нове і корисне для конкретного підприємства чи організації технічне рішення, що передбачає зміну конструкції виробу, технології виробництва, техніки чи складу матеріалу.
3.3. Організація конструкторської підготовки виробництва

Конструкторська підготовка  виробництва -  сукупність процесів зі створення нових або вдосконалювання діючих конструкцій виробів згідно з вимогами замовника-споживача. Вона безпосередньо пов'язана з науково-дослідною підготовкою, виконує суто практичні завдання стосовно забезпечення конструкторської готовності підприємства до випуску нового виробу.
Проектування конструкції нового виробу складається з наступних етапів:
1) технічне завдання;
2) технічна пропозиція;
3) ескізний проект;
4) технічний проект;
5) робочий проект.
Технічне завдання - це результат спільної праці представників замовника й підприємства-виробника. У ньому відображаються усі технічні вимоги замовника, які повинні містити: умови й режими експлуатації виробу; необхідні технічні параметри й характеристики; габарити; (термін служби експлуатації); передбачуваний обсяг випуску; правила техніки безпеки й санітарно-гігієнічні норми тощо. В технічному завданні обґрунтовується доцільність та ефективність створення нового виробу, Технічне завдання, підготовлене фахівцями, погоджується з замовником і затверджується керівником підприємства.
Технічна пропозиція розробляється на базі технічного завдання і містить розрахунки технічних параметрів та економічної ефективності,які обґрунтовують можливість і доцільність розробки нового виробу. Розрахунки виконуються по декількох варіантах конструкції, вони аналізуються і серед них вибирається оптимальний варіант, який забезпечує найбільший очікуваний економічний ефект. Після узгодження і затвердження технічна пропозиція є підставою для виконання наступних етапів конструкторської підготовки.
Під час ескізного проектування виконуються креслення загального виду основних складальних одиниць, розробляються кінематична, гідравлічна, пневматична й електрична схеми, а також інші основні конструктивні параметри. Виготовляється макет виробу та проводиться техніко-економічний аналіз. Ескізний проект має дати загальну уяву про будову і принципи роботи нового виробу. Після остаточного узгодження і затвердження ескізний проект є підставою для розробки технічного проекту.
Технічний проект містить остаточні технічні рішення, які дають повну уяву про конструкцію та принципи роботи нового виробу. У технічному проекті виконуються необхідні проекції, види, розрізи з нанесенням розмірів, уточнюються креслення загального виду виробу, виконуються креслення основних агрегатів і вузлів, їх специфікації, монтажні й складальні схеми з розрахунками на міцність, жорсткість, сталість та інші параметри. На цій стадії складаються інструкції з експлуатації виробу у споживача (паспорт, формуляр, технічний опис) і пояснювальна записка в цілому для технічного проекту. Після розгляду та затвердження технічного проекту приймається рішення про запуск виробу у виробництво.
Робочий проект є завершальним етапом конструкторської підготовки виробництва і розробляється після затвердження технічного проекту й на його основі. На цьому етапі формується повний комплект робочої конструкторської документації: робочі креслення всіх деталей виробу, де вказуються необхідні розміри, проекції й види, розрізи й перетини, матеріал, шосткість поверхонь, допуски й посадки, технічні умови, термообробка та ін.
Важливою задачею конструкторської підготовки виробництва є забезпечення технологічності конструкції виробів.
Технологічність конструкції це сукупність властивостей виробу, що забезпечують його найбільш економічне виготовлення, експлуатацію та ремонт при умові виконання виробом заданих функцій.
Розрізняють виробничу та експлуатаційну технологічність. 
Виробнича технологічність виявляється в скороченні витрат на підготовку виробництва та саме виробництво. Вона досягається простотою компонування окремих деталей, складальних одиниць і виробу в цілому, вибором найпростіших геометричних форм деталей, стандартизацією та уніфікацією складальних одиниць та інших елементів, раціональним вибором матеріалів.

Експлуатаційна технологічність виявляється в скороченні витрат на технічне обслуговування та ремонту виробу і досягається забезпеченням надійності та довговічності виробу, зручності обслуговування та ремонту, скороченням витрат запасних частин в процесі експлуатації.
Забезпечення технологічності неможливе без процесів уніфікації, стандартизації та нормалізації.
Уніфікація - це процес приведення продукції, засобів виробництва або їх елементів до єдиної форми, розмірів, структури, складу. Мета уніфікації - раціональне скорочення типів конструкцій виробів, їх розмірів та параметрів, різновидів технологічних операцій і процесів, номенклатури застосовуваного устаткування, оснащення, інструмента, матеріалів і напівфабрикатів, обсягу конструкторської й технологічної документації при зниженні трудомісткості її розробки, оформлення, обліку й зберігання.
Стандартизація передбачає встановлення обов'язкових вимог до виробів, методів, термінів та інших об'єктів. Стандартизація обмежує їх різноманітність доцільним мінімумом і цим полегшує працю конструкторів. При проектуванні нових виробів у першу чергу повинні бути застосовані стандартні деталі й вузли.
Нормалізація означає використання в конструкції виробу відомих і раніше розроблених деталей - нормалей (болтів, гайок, шпильок, шайб, гвинтів тощо), які виготовляються в різноманітному асортименті на спеціалізованих заводах або у власних цехах підприємств за наявними робочими кресленнями і технологічними процесами.

3.4. Організація технологічної підготовки виробництва

Технологічна підготовка виробництва (ТПВ) становить сукупність заходів, що забезпечують технологічну готовність виробництва, тобто наявність па підприємстві повних комплектів конструкторської і технологічної документації та засобів технологічного оснащення, необхідних для випуску заданого обсягу продукції з установленими техніко-економічними показниками. Це одна з найважливіших стадій системи СОНТ, досить значна за обсягом і складністю. Так, трудомісткість технологічної підготовки стосовно загальної трудомісткості технічного проекту виробу в одиничному виробництві становить 20-25 %, у серійному — 50-55, а у великосерійному і масовому — 60-70 %. Це пов'язано з тим, що якщо рухатися від одиничного виробництва до серійного і далі до масового, то ступінь технологічної оснащеності зростає, а отже, збільшується й обсяг робіт з ТПВ.

ПВ на підприємстві виконується відділами головного технолога, головного металурга, а також технологічними бюро основних цехів, яким підпорядковуються ливарні, ковальські, механічні і складальні цехи. Матеріальною базою для них е інструментальний і модельний цехи, технологічні лабораторії, дослідне виробництво.

Основними етапами ТПВ е:

·  розробка технологічних процесів;

·  проектування технологічного оснащення і нестандартного устаткування;

·  виготовлення засобів технологічного оснащення (оснащення і нестандартне устаткування);

·  вивірка і налагодження запроектованої технології і виготовленого технологічного оснащення.

На першому етапі здійснюють вибір раціональних способів виготовлення деталей і складальних одиниць, розробку нових технологічних процесів. Переважно виконуються такі роботи з проектування технологічних процесів:

·  вибір виду заготовок;

·  розробка міжцехових маршрутів;

·  визначення послідовності і змісту технологічних операцій;

·  визначення, вибір і замовлення засобів технологічного оснащення;

·  установлення порядку, методів і засобів технічного контролю якості;

·  призначення і розрахунок режимів різання;

·  технічне нормування операцій виробничого процесу;

·  визначення професій і кваліфікації виконавців;

·  організація виробничих ділянок (потокових ліній);

·  формування робочої документації на технологічні процеси відповідно до ЄСТП.

На другому етапі ТПВ проектують конструкції моделей, штампів, пристосувань, спеціального інструмента і нестандартного устаткування, а також розробляють технологічний процес виготовлення технологічного оснащення, що повинне бути досить універсальним, але водночас прогресивним, досконалим і таким, що забезпечує високу якість виготовлених деталей.

На третьому етапі ТПВ виготовляють все оснащення і нестандартне устаткування. Це найбільш трудомістка частина технологічної підготовки (60-80% праці і засобів від загального обсягу ТПВ). Тому, як правило, ці роботи проводять поступово, обмежуючись спочатку мінімальною кількістю оснащення першої необхідності, а потім підвищуючи ступінь оснащеності і механізації виробничого процесу до максимальних економічно виправданих меж. На цьому етапі здійснюють перепланування (якщо це необхідно) діючого устаткування, монтаж і випробування нового та нестандартного устаткування й оснащення, потокових ліній і ділянок обробки та складання виробів.

На четвертому етапі ТПВ вивіряють і налагоджують запроектовану технологію; остаточно відпрацьовують деталі та вузли (блоки) на технологічність: перевіряють придатність і раціональність спроектованого оснащення та нестандартного устаткування, зручність розбирання і складання виробу; установлюють правильну послідовність виконання цих робіт; проводять хронометраж механообробних і складальних операцій та остаточно оформляють усю технологічну документацію.

Технологічна документація для різних типів виробництва (одиничного, серійного і масового) відрізняється глибиною розробки технологічних процесів і ступенем їх деталізації. Спочатку розробляються маршрутні міжцехові карти на технологічні процеси виготовлення деталей і складальних одиниць. Маршрутні карти вказують послідовність проходження заготовок, деталей або складальних одиниць за цехами і виробничими ділянками підприємства. Для виготовлення деталей і складання виробу в одиничному або дрібносерійному виробництвах досить мати конструкторську документацію, маршрутний або маршрутно-операційний опис технологічного процесу чи перелік повного складу технологічних операцій без указівки переходів і технологічних режимів. Для серійного і масового виробництв, крім маршрутної технології, досліджується технологічний процес з операційним описом формоутворення, обробки і складання. Під час цього для одиничних технологічних процесів розробляється операційна технологічна карта, для типових (групових) технологічних процесів — карта типової (групової) операції. У них зазначаються всі переходи за певною конкретною операцією і способи виконання кожного, технологічні режими, дані про засоби технологічного оснащення, матеріали і витрати праці. Звичайно в операційних картах вміщують ескізні креслення, що зображують деталі або частини деталей із вказівками на розміри і обробку, необхідними для виконання певної операції (спосіб закріплення деталей на верстаті, розташування інструмента, пристосування та ін.).

3.5. Організація освоєння випуску нової продукції

Організаційна освоєння випуску нової продукції - це сукупність взаємопов’язаних організаційно-економічних і соціально-психологічних процесів на всіх стадіях і етапах комплексної підготовки виробництва, що забезпечують готовність підприємства до створення й освоєння необхідного обсягу продукції заданого рівня якості в установлені терміни з найменшими витратами.

Комплекс робіт з організаційної освоєння випуску нової продукції здійснюється паралельно та взаємозалежно з конструкторською та технологічною підготовкою за безпосередньою участю відділів головного конструктора, головного технолога, головного механіка та майже всіх функціональних підрозділів підприємства.

Основні етапи організації освоєння випуску нової продукції:

- передвиробничі планові розрахунки - створення нормативної бази (нормативів затрат часу, вартості, тривалості циклу робіт, етапів, стадій); розрахунок необхідних нормативів для планування конструкторської і технологічної підготовки виробництва; календарно-планових нормативів майбутнього виробництва виробу; складання плану-графіка і кошторису витрат на ТПВ; розроблення планових калькуляцій на нові деталі та вироби; визначення економічної ефективності нової продукції.

- удосконалення виробничої структури - визначення рівня спеціалізації та кооперування цехів і виробничих дільниць; вибір найраціональніших форм та методів організації виробництва нових виробів; формування технологічних та предметно-замкнених дільниць, потокових і автоматичних ліній, гнучких виробничих систем; планування і перепланування цехів та дільниць; проектування організації ремонтного, інструментального, енергетичного, транспортного і складського господарств; організаційне проектування робочих місць та систем їх обслуговування.

- реорганізація системи управління - перегляд функцій посадових позицій, підрозділів, уточнення завдань та встановлення їх відповідальності за процеси і результати комплексної підготовки виробництва нового виробу.

- забезпечення технічної готовності підприємства до випуску нових виробів - визначення потреби в додатковому устаткуванні, матеріальних і енергетичних ресурсах; проектування, виготовлення або придбання допоміжного обладнання; організація кооперування, оформлення договірних відносин з постачальниками матеріальних ресурсів;

- комплектування робочих кадрів - набір, підготовка, перепідготовка кадрів відповідних професій та кваліфікації; організація праці та заробітної плати; формування мотиваційних заходів; залучення та стимулювання персоналу до освоєння нововведень; соціально-психологічна підготовка працівників підприємства до створення та виробництва нової продукції.

- перспективне та оперативне планування - формування планово-економічної інформації; визначення календарно-планових, матеріальних, трудових і фінансових норм та нормативів; уточнення форм документації; вибір методів та систем оперативно-виробничого планування, обліку та оцінки діяльності підрозділів за періодами освоєння нового виробу.

- організація переходу на випуск нового виробу - вибір методу й організаційної форми переходу; виготовлення виробничо- пробної партії; згортання випуску старої продукції; розгортання випуску нового виробу.

- організація ефективної експлуатації нового виробу - монтаж, налагодження, консультування споживача, гарантійне та післягарантійне обслуговування виробу.

Щоб досягти найефективнішого результату організації освоєння випуску нової продукції виробництва, доцільно розробляти цільові організаційні проекти створення та освоєння нової техніки.

Стадія освоєння нової продукції - це сукупність різноманітних процесів і робіт з перевірки та вдосконалення конструкцій та технології до встановлених технічних вимог, а також опанування нових форм організації виробництва.

Стадія освоєння виробництва є початковим етапом промислового виробництва нової продукції. У процесі освоєння досягаються заплановані обсяги виробництва, намічені економічні показники і проектні техніко-економічні параметри продукції, що випускається. Період освоєння нової продукції починається з виготовлення дослідного зразка і завершується серійним виробництвом продукції.

Для процесу освоєння характерні тривалість і витрати, які залежать від типу виробництва (стабільного серійного чи масового) та ступеня ресурсної готовності певного виробництва (спеціального обладнання, оснащення, наявності резервних площ, устаткування, робітників).

Для промислового виробництва характерне різноманіття методів і етапів освоєння нових видів продукції для різних виробничих і організаційно-економічних умов. 

Тема 4. Планування процесів освоєння виробництва нових виробів

4.1. Особливості організації переходу на випуск нової продукції

4.2. Організаційні методи переходу на випуск нових виробів та освоєння нового виробництва

4.3. Організація створення й освоєння нової продукції згідно з концепцією управління проектами
4.4. Основні етапи процесу планування проекту.

4.5. Контроль та експертна оцінка завершеності проекту
4.1. Особливості організації переходу на випуск нової продукції

Необхідною умовою впровадження у виробництво нової продукції є її промислове освоєння, яке являє собою сукупність різноманітних процесів і робіт, по вивірці і відпрацюванню конструкції і технології до встановлених технологічних вимог, освоєння нових форм організації виробництва.

За час освоєння нової продукції досягаються планові обсяги виробництва, заплановані економічні показники і техніко-економічні параметри продукції, що випускається. Період освоєння нової продукції починається з виготовлення дослідного зразка і завершується серійним виробництвом продукції. Етапи промислового освоєння нових видів продукції представлені на рис. 1.

Кожному етапу відповідає певний зміст роботи, що залежить від різних виробничих і організаційно-економінчих умов на даному підприємстві.

Промислове освоєння конструкції
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Рис. 1. Періоди освоєння промислового виробництва нової продукції

Вивірка конструкції – це сукупність робіт по перевірці, налагодженню і доведенню конструкції виробу і технології його виготовлення з внесенням необхідних уточнень і змін, з метою досягнення вимог, що зафіксовані в технічній документації на виріб.

Налагодження виробництва передбачає перехід від дослідного виробництва до серійного або масового. На цьому етапі відбувається впровадження розроблених технологічних процесів, форм організації виробництва і праці, проводиться робота по стабілізації якості виробів, що виготовляються .

В період досягнення проектно економічних показниківвиконуються роботи, пов’язані з доведенням норм витрат матеріалів, трудомісткості, собівартості та інших економічних показників до проектного рівня за рахунок підвищення кваліфікації працівників, підвищення рівня оснащеності і зниження втрат від браку.

В процесі освоєння випуску нових видів продукції виділяють технічне, виробниче і економічне освоєння.

Технічне освоєння – це дотримання виробничим підрозділом вимог технічної документації і дослідного зразка виробу одночасно із завданням почати його промислове виготовлення. Технічне освоєння завершується досяганням технічних параметрів конструкції, що визначені стандартом або технічними умовами.

Виробниче освоєння здійснюється в процесі налагодження виробництва і завершується в умовах, коли всі виробничі ланки підприємства забезпечують виконання встановлених обсягів випуску продукції при заданій якості і необхідній стійкості виробництва. В період виробничого освоєння усуваються “вузькі місця”, робітники освоюють трудові операції, стабілізується завантаження обладнання і робочої сили.

Економічне освоєння- це досягнення основних проектних економічних показників випуску продукції. Необхідно відмітити, що при випуску перших партій продукції їх собівартість і трудомісткість максимальні. В подальшому відбувається різке зниження витрат. Проте, з часом темпи зниження сповільнюються, а потім стають зовсім незначними.

Існує певна кореляційна залежність між порядковим номером виробу і його трудомісткістю та собівартістю. Вона визначається формулами:

Si=S1*N1-b (1)

ti=t1* N1-b (2)

де, Si,ti – собівартість і трудомісткість і-того виробу з початку випуску продукції;

S1,t1- собівартість і трудомісткість виробу, випущеного першим.

Ni- порядковий номер виробу з початку випуску;

b – показник степеня.

Показник степеня характеризує крутизну кривої освоєння. Як правило, величина b знаходиться в межах від 0,25 до 0,45. Для кожного підприємства цей показник розраховують на основі досвіду освоєння виробництвом виробів, що випускались раніше.

Значення трудомісткості залежить від коефіцієнту освоєння, який показує, у скільки разів зменшиться трудомісткість при кожному подвоєнні кількості виробів, що випущені. Якщо величина коефіцієнту освоєння є малою, то підприємство несе великі втрати при освоєнні нової продукції і кінцевої трудомісткості досягає пізніше, тобто, період освоєння затягується. Процес освоєння можна вважати завершеним, коли трудомісткість і собівартість будуть відповідати плановим показникам.
4.2. Організаційні методи переходу на випуск нових виробів та освоєння нового виробництва

На тривалість освоєння нової продукції впливають також і методи переходу на випуск нової продукції:послідовний, паралельний та паралельно-послідовний.
При послідовному методі переходу на випуск нової продукції зупиняються всі виробничі цехи підприємства, обладнання демонтується, на його місце встановлюється нове, змінюють підйомно-транспортні засоби, виготовляють оснастку та інструмент, здійснюють перекваліфікацію робітників. Нове обладнання налагоджується на випуск нової продукції. Протягом певного періоду часу підприємство не випускає ніякої продукції. Для цього методу характерні значні економічні втрати, викликані повною зупинкою виробництва (рис. 2)
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Рис. 2. Графік переходу на випуск нової продукції при послідовному методі

Розрізняють два способи паралельногопереходу на випуск нової продукції.

В першомувипадку на підприємстві створюються невеликі тимчасові цехи, що призначені для налагодження технологічних процесів, які працюють паралельно з основними. Після того, як обладнання і оснастка нових технологічних процесів будуть налагоджені, робітники навчені, відбувається зупинка основних цехів, старе обладнання замінюється на нове і підприємство приступає до випуску нової продукції. Протягом певного періоду часу, значно меншого, ніж при послідовному методі, підприємство не випускає ніякої продукції. Організація тимчасових цехів вимагає значних коштів на будівництво, придбання додаткового обладнання, частина якого після освоєння може виявитись зайвою.

В другомувипадку, який характерний для підприємства, що розширюється, створюються тимчасові цехи, в яких налагоджується процес випуску нової продукції і навчаються робітники. Протягом певного періоду часу виробництво старої продукції поступово зупиняється, а нової - нарощується. Тимчасові цехи перетворюються в основні . При цьому способі підприємство не зупиняється, а постійно здійснює випуск продукції.

Цей варіант був вперше використаний при освоєнні в 1956 році автомобіля ГАЗ-21 “Волга” Горьківським автомобільним заводом. Пртягом певного періоду часу паралельно випускалась стара модель автомобіля “Побєда” і нова машина “Волга”.

Графіки переходу на випуск нових виробів при паралельному методі представлені на рис. 3.
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Рис. 3. Графіки переходу на випуск нових виробів при паралельному методі
Паралельно-послідовний метод переходу на випуск нової продукції використовується в тому випадку, коли складові частини нового виробу є сумісними зі старими складовими частинами. Процес освоєння випуску нового виробу ділиться на декілька етапів. Протягом кожного з цих етапів освоюється частина агрегатів, вузлів. Певний період часу відбувається зменшення обсягів виробництва продукції, але вони є незначними. Для цього способу характерне швидке освоєння технологічних процесів і впровадження технічно обґрунтованих норм виробітку. Поетапний перехід неможливий в тих випадках, коли в силу конструктивних відмінностей, невідповідності габаритів і призначення окремі нові вузли і агрегати виробу не можуть бути встановлені на старому зразку. Вперше перехід на випуск нової продукції без зупинки виробництва був здійснений на Московському автомобільному заводі ім. Лихачова в 1948 році. За кілька місяців завод перейшов з випуску моделі ЗІС –5 на нову модель вантажного автомобіля ЗІЛ –150. Перехід виробництва здійснювався в два етапи: перший етап - перехід на виготовлення нового двигуна з його встановленням на стару машину, другий етап – освоєння нових агрегатів шасі та кузова і повний перехід на випуск нової машини.

Графік паралельно - послідовного методу переходу на випуск нової продукції зображено на рис. 4.
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Рис. 4. Графік паралельно-послідовного методу переходу на випуск нової продукції
При виборі методу переходу на випуск нових виробів необхідно забезпечити мінімум витрат. Але при цьому слід враховувати тип виробництва, складність виробу, рівень конструктивної взаємозамінності, ресурси підприємства, інші фактори.

4.3. Організація створення й освоєння нової продукції згідно з концепцією управління проектами

Організація створення й освоєння нового продукту –  це складний і багаторівневий процес застосування спеціальних знань, досвіду, методів і засобів для досягнення певної мети. Новий продукт завжди є результатом змін у матеріальному й технологічному рівнях виробництва та нормативному його забезпеченні, а тому належить до сфери управління проектами. До головних критеріїв оцінки різних варіантів виконання робіт зі створення нового продукту відносять терміни і вартість досягнення очікуваних результатів. Вони, у свою чергу, залежать від величини наявних ресурсів та від використовуваних технологій. Згідно з теорією менеджменту проектів створення продуктової інновації завжди має такі складові: цілі; основні критерії і обмеження; головні та додаткові важелі управління; невизначеність та ризики (рис. 5).
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Рис. 5. Головні етапи управління проектами продуктових інновацій
Процеси управління проектами умовно можуть бути розподілені на етапи:

- ініціювання — прийняття рішення щодо початку виконання проекту;

- планування — визначення цілей і критеріїв успіху проекту, опрацьовування робочих схем їх досягнення;

- виконання - координація дій працівників та використання ресурсів для виконання проекту;

- аналіз - визначення відповідності заходів з виконання проекту цілям і критеріям успіху, застосування за необхідності коригувальних дій;

- управління - визначення коригувальних дій, їх узгодження, затвердження та застосування;

- завершення - формалізація виконання проекту, упорядкування фіналу.

Процеси управління інноваційним продуктовим проектом проходять з різною інтенсивністю, інколи паралельно. Результат виконання одного етапу становить вихідну інформацію для наступного.

У теорії і практиці маркетингу проекти продуктових інновацій переважно ототожнюються з поняттями «розроблення товарів» або «планування продукту», хоч про цілковиту тотожність цих понять говорити можна лише виходячи з вихідних принципів побудови і способів наукового пізнання особливостей сучасного етапу розвитку ринкової економіки.

Залежно від вибраної стратегії розвитку підприємства (групи підприємств) алгоритм реалізації інноваційної політики може значно змінюватися (табл. 1), але за будь-яких варіантів внутрішня структура процедури створення нових товарів залишається незмінною.

Таблиця 1

ОСНОВНІ АЛГОРИТМИ РЕАЛІЗАЦІЇ ІННОВАЦІЙНОЇ ПОЛІТИКИ

	Напрямки інноваційної політики
	Маркетингові дослідження
	Формування команди і системи управління проектом
	Генерування ідей, розроблення стратегії інновацій
	Проектування продукції і технологій

	Систематичне приведення продукції і виробництва у відповідність з потребами споживачів
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	Подолання невизначеності зовнішнього середовища. Підвищення конкурентоспроможності
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	Послідовний розвиток окремих складових системи
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	Прискорення темпів розвитку за обмежених ресурсів
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	Ефективне подолання невизначеності зовнішнього середовища підприємства
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	Конструктивна та технологічна наступність. Стабілізація виробничого процесу
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	Подовження життєвого циклу продукції/технології
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	Раціональне співвідношення обсягу і якості продукції, що виробляється
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Процедура створення нових товарів від виникнення ідеї аж до випуску готового виробу є органічним поєднанням кількох етапів (рис. 6).
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Рис. 6. Головні етапи процесу створення нового товару

1. Генерування (розроблення) ідеї. Задум нових товарів постає як наслідок процесу цілеспрямованого пошуку або виникає випадково. Спонукальними мотивами можуть бути: інтерв’ю, спостереження за подібними товарами на виставках або ярмарках, звіти і пропозиції торгових агентів, дослідження недоліків продукції, що виробляється, вивчення тенденцій у розробленні нових виробів фірмами-конкурентами, аналіз патентної інформації, вивчення думок експертів з питань техніки та технології, оцінювання власних переваг і «слабких місць». Інакше кажучи, джерелом ідей нових товарів та послуг можуть бути різні мотиви, але переважати мають такі, що виходять із передбачення еволюції потреб, а не з пасивної реакції на вимоги ринку. Підприємство може постійно шукати нові продукти, однак певні обставини інтенсифікують цю діяльність. На думку французьких учених, інколи ідея, що до неї наближав увесь попередній розвиток того чи того різновиду товару, з’являється раптово. Ще частіше створення нового продукту породжується розвитком технології (комп’ютери четвертого, п’ятого поколінь). Зміни можливі також через варіативність вимог ринку (мода, автомобільні салони). Крім того, дослідницькі підрозділи фірми, які діють у різних напрямках, також здатні до розроблення ідей продуктів, що породжують новий попит. Наприклад, найбільший попит буде забезпечено продуктам тієї фірми, яка створить пластмаси з традиційними споживчими властивостями, але такі, котрі швидко розкладаються природним шляхом, не справляючи негативного впливу на довкілля.

У процесі генерування нових ідей має місце традиційний, майже стандартний набір критеріїв:

- переваги треба віддавати ідеям, що мають альтернативні варіанти;

- особливо цінними є ідеї з перспективою багаторазового використання;

- перевагами мають користуватись ідеї, що впливають на кінцеві результати господарської діяльності;

- першорядне значення мають ідеї, інформація відносно яких до​статня для вибору раціонального (оптимального) варіанта рішення;

- переваги треба віддавати ідеям, трудомісткість, терміни та вартість матеріальних носіїв яких не перевищують установлених фірмою обмежень.

Отже, за сучасних умов саме маркетологи для ініціювання ідей проекту продуктової інновації мають достатню інформацію щодо стану ринку товарів і послуг, напрямків та тенденцій розвитку попиту, особливостей усвідомлених та латентних потреб споживачів.

2. Попередній аналіз можливостей виробництва і збуту. До того як ідеї здобудуть конкретне втілення в продукті, вони проходять відбір для розроблення та перевірки концепції товару в процесі аналітичного дослідження. З цією метою проводиться оцінювання ділового внутрішнього і зовнішнього середовища за економічними, комерційними, технологічними, правовими та соціальними складовими. Ретельно вивчається потенційний попит майбутніх покупців різних сегментів ринку, їхнє ставлення до самої ідеї продукту, його ціни. На цій стадії відбувається лише найзагальніше прогнозування попиту на нові товари. Таке прогнозування для споживчих товарів здійснюється різними методами. Наприклад, визначаючи місткість ринку харчо​вих продуктів та інших товарів повсякденного попиту можна виходити з критеріїв середніх норм споживання та кількості потенційних споживачів, беручи за основу розрахунків результати опитувань, тестів тощо. 

Основними чинниками попиту вважаються кількість можливих споживачів, зміна доходів, розподіл споживачів за доходами, співвідношення та зміни роздрібних цін, час тощо. Зрозуміло, що для прогнозування треба враховувати також і демографічні чинники: кількість сімей, їхній соціальний стан, статевий та віковий склад. Для продукції виробнично-технічного призначення і товарів довгострокового використання (телевізори, автомобілі, холодильники) треба додатково вводити чинники, пов’язані з термінами та сезонністю експлуатації продукції, а також ураховувати попит на її заміну внаслідок зношення.

Беруться до уваги можливі витрати збуту, оцінюється конкуренція щодо продукту та його функцій, а також місткість можливої частки ринку, імідж марки та її популярність.

Підготовка до випуску нового продукту передбачає попереднє визначення головних обмежень: максимальної тривалості термінів розроблення; необхідності використання опрацьованих виробництвом технологій та джерел матеріально-технічного постачання; припустимого рівня витрат.

Отже, для селекціонування ідей доцільно застосовувати такі критерії:

· можливість задоволення чітко визначеної потреби ринку;

· потенційна можливість скорочення витрат виробництва завдяки реалізації ідеї у нововведенні;

· можливість матеріалізації ідеї з допомогою наявних виробничих потужностей та збутових каналів;

· наявність необхідних фінансових ресурсів для нових виробничих інвестицій, а також можливостей для організації реклами та післяпродажних послуг;

· можливість захисту новацій, що пропонуються до розроблення, від фірм-конкурентів і вивчення ймовірності паралельного освоєння нововведень конкурентами;

- передбачувані напрямки державного регулювання та підтримки інновацій.

3. Аналіз економічної доцільності випуску нової продукції. Така оцінка здійснюється на основі аналізу потенційного попиту та можливого пропонування. Крім того, підприємство повинно вивчити свої матеріальні можливості: виробничі потужності на поточний момент, імовірну рентабельність необхідних інвестицій. Ураховується також можливий термін «ринкового життя» товару і вплив на нього чинників моди та технологічного старіння. Окремо вивчається можливий прибуток із передбачуваної частки ринку. Зрозуміло, що такі дослідження потребують великих витрат праці та коштів, а їхні результати є достатньо умовними. Очікуваний прибуток може бути обчислений за формулою:

Q = (P – C)g ,                                     (1)

де Q — очікуваний прибуток фірми;

P — імовірна ціна продажу одиниці продукції ( послуги);

C — імовірна собівартість одиниці продукції (послуги) за умов виготовлення виробів та надання послуг в обсягах, що дорівнюють g.

Очікуваний за умов реалізації продуктової інновації прибуток належить зіставити з необхідними капіталовкладеннями для створення нового товару та його запровадження на ринок. Зіставлення очікуваного прибутку (Q) та капіталовкладень (K) дає змогу визначити окупність капіталовкладень. Її порівнюють з мінімально допустимою для підприємства ефективністю капітало-вкладень (ЕН). Якщо підприємство має намір здійснити інвестування за рахунок власних коштів, ця ефективність має бути вищою (як мінімум) за ставку відсотків на депозити (В), що склалась на ринку позик. У разі залучення для інвестування кредитів треба до рівня мінімальної ефективності додати відсоток за кредит (r). Отже, здійснюється порівняння:
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       (2)

Слід зазначити, що норматив ефективності капіталовкладень у кожної фірми свій і залежить від господарської політики підприємства.

Значні труднощі на цьому етапі планування продукції пов’язані з визначенням ціни нового товару. Для цього використовуються методи кореляційного та регресійного аналізу, параметричні методи, методи визначення ціни із застосуванням показників конкурентоспроможності новації. У вітчизняній практиці достатньо опрацьовано методику визначення ціни товару за цінами і параметрами базисних виробів того самого параметричного ряду або за цінами і параметрами взаємозамінних виробів. Під параметричним рядом, як правило, розуміють функціонально однорідні вироби, що мають однакове призначення і різняться тільки кількісними величинами головних (допоміжних) параметрів. Головні параметри конкретизують найважливіші споживчі властивості і показники призначення товарів певного типу. Вони протягом тривалого часу не залежать від конструктивних модифікацій та технологічних поліпшень, рівня оновлення матеріалів, що використовуються для виготовлення виробів. Наприклад, головними параметрами легкових автомобілів є потужність двигуна, а телевізорів — розмір діагоналі кінескопа. Допоміжні параметри безпосередньо залежать від конструкції та способу виготовлення продукції (наприклад, вимоги до зовнішнього вигляду товару). Най​простішим способом параметричного ціноутворення є визначення ціни товару, коли вона відома щодо одного або кількох цілком аналогічних чи взаємозамінних виробів. Зрозуміло, що таке ціно-утворення здебільшого придатне для оновлюваної продукції, а тому значних труднощів не становить. Цікавим різновидом параметричних методів ціноутворення є спосіб визначення ціни товару на основі урахування лише одного головного параметра виробу.

4. Проектування товару. На цьому етапі здійснюється проектування товару, його параметрів, дизайну, упаковки, визначається назва або марка товару, виготовляються його дослідні зразки. Проектування товару є центральним елементом створення інноваційного продукту. Саме на цій стадії розв’язуються питання щодо технічного рівня виробу, можливостей високоякісного виготовлення продукту, його майбутнього ефективного використання та експлуатації.

Успіх проектування товару залежить від значної кількості по​в’язаних між собою зовнішніх та внутрішніх чинників (рис. 7). Їх можна класифікувати як:

· ринкові (позиція в конкуренції, оборот, попит);

- організаційні (концепція, вибір, планування, контроль, кадри, організаційні структури, фінанси);

- науково-технічні (якість, проекти, продукти);

- виробничі (витрати, технологія, організація виробництва, ос​новні засоби).
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Рис. 7. Визначальні чинники проектування товару

Рис. 7 свідчить, що, по суті, під час проектування товару закладаються кількісні показники якості, котрі можна розподілити на дві категорії:

- показники технічного характеру, які відображають рівень придатності виробу до використання його за прямим призначенням (надійність, ергономічність тощо);

- показники економічного характеру, які свідчать (безпосередньо або опосередковано) про рівень матеріальних, трудових та фінансових витрат на створення товару. Саме ці витрати здебільшого й визначають нижню межу ціни нового продукту.

Загальна тенденція до ускладнення техніки, мініатюризація та мікромініатюризація об’єктів виробництва підвищують вимоги споживачів до надійності товарів. Передовсім надійність визнача-ється якістю конструкції виробу, тобто творчою працею конструктора. Водночас обсяги збуту, конкурентоспроможність та прибутковість нового виробу забезпечуються конструктором тільки в тій мірі, в якій він поінформований службою маркетингу про характер потреб споживачів. Інакше кажучи, конструкція виробу має відображати уявлення проектувальника про найліпші способи задоволення потреб конкретного ринку. Тому скоординована і взаємо​зв’язана спільна праця конструктора й маркетолога має принци​пове значення для досягнення успіху фірмою та навіть для забезпечення її існування. Недостовірне чи недостатнє інформування конструктора про потрібні робочі характеристики майбутнього ви​робу, експлуатаційні умови його використання, можливі помилки в процесі використання, про кваліфікацію й можливості навчання потенційних користувачів та про інші результати маркетингового дослідження ринкових потреб значно збільшує ймовірність комерційної невдачі продуктової інновації (рис. 8).
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Рис. 8. Зв’язок етапів споживання, виробництва і проектування

Слід також зазначити, що конструкція виробу суттєво впливає на можливість організації найефективнішого виробництва нового продукту. У цьому контексті найбільшу роль відіграють показники технологічності конструкції нової продукції. З ними пов’я​зується сукупність властивостей конструкції виробу, що забезпечують оптимальні витрати праці, засобів, матеріалів і часу за технічної підготовки виробництва, виготовлення та експлуатації товару. Для складних у технічному відношенні товарів уже на стадії проектування намагаються досягти технологічної раціональності конструкції. Саме вона характеризує можливість найефективнішого виготовлення нового виробу (або серії виробів) з використанням тих матеріальних та трудових ресурсів, котрі має фірма. Ефективному використанню необхідних ресурсів сприяє також дотримання на етапі проектування товару принципів конструктивно-технологічної наступності.  

Головними характеристиками наступності конструктивно-технологічних рішень є показники застосування уніфікованих та стандартизованих рішень, а також показники повторюваності.

Розроблення проекту передбачає виконання таких робіт:

· збирання інформації;

· перевірка ринкового попиту;

· реалізація самого проекту.

Зрозуміло, що успішне виконання цих робіт неможливе без активної маркетингової підтримки та забезпечення.

Найефективніше такі колективи працюють на засадах консенсусу. Як відомо, консенсус це групова функція, що передбачає з’ясування і погодження думок кожного фахівця аж до досягнення належного компромісу між ними. Динамічність цього процесу залежить від особистості керівника творчого колективу, взаєморозуміння його членів, швидкості обміну інформацією. Схематично пошук спільної думки може мати вигляд так званої спіралі консенсусу (рис. 9).
Коли в творчому колективі досягнуто одностайності думок — це ознака консенсусу в точці «закриття на рішенні».

Залежно від етапів просування розроблення товару (від ідеї до серійного виробу) до участі у творчій діяльності залучаються представники відповідних заінтересованих підрозділів підприємства. Це уможливлює скорочення часу на пошук необхідної інформації, продуктивне використання досвіду провідних і найкваліфікованіших працівників, яким за інших умов користувалися б тільки вони самі. Крім цього, застосовуються також інші методи здобування знань, які запобігають надто дорогим помилкам з причин недостатньої поінформованості та ігнорування попереднього досвіду. Інтегрування і структуризація різноманітної інформації, частиною якої є досвід і знання фахівців підприємства, забезпечують суттєве скорочення часу проектування нового продукту. У нинішньому конкурентному середовищі це особливо важливо, бо для фірм, які ефективно працюють, головним є не сам+ створення нової продукції, а пріоритетність її розроблення проти конкурентів (рис. 10).

[image: image22.png]



Рис. 9. Спіраль консенсусу
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Рис. 10. Головні переваги скорочення термінів проектування товару

5. Випробування дослідних зразків і доопрацювання виробів. Проектування продукції передбачає створення відповідних конструкторських документів для виготовлення й випробування дослідного зразка (партії) виробу. Тільки після випробування дослідного зразка здійснюється розроблення робочої конструк​торської документації для серійного (масового) виробництва. Випробування таких зразків відбувається спочатку на стендах виробника, потім за реальних умов. Як правило, з випробуваннями ототожнюють експериментальне визначення (оцінювання, контроль) кількісних та якісних характеристик об’єкта та вплив на них різних експлуатаційних чинників. Головними складовими процесу випробувань уважають:

- об’єкт дослідження (дослідний зразок);

- умови випробувань;

- режим функціонування об’єкта;

- засоби випробувань;

- програму та методику випробувань;

- нагромадження, обробку, оцінку точності даних випробувань;

- можливість повторення, відтворення результатів випробувань.

За умов значного посилення конкуренції для скорочення термінів запровадження новації на ринок виробники все частіше вдаються до прискорених випробувань надійності складної техніки. Такі випробування забезпечують отримання необхідної інформації щодо безвідмовності та довговічності продукції в більш стислі строки. На основі даних випробувань здійснюється доопрацювання товару.

До початку повномасштабного виробництва та реалізації продукції окремі фірми виготовляють та тестують пробну партію товарів. За допомогою тестування виявляються властивості нового товару в процесі дослідного споживання, оцінюються комер​ційні перспективи його випуску. Це дає змогу заздалегідь перевірити маркетингову діяльність (інфраструктуру продажу) за реальних умов. Проте попередня перевірка може дати можливість конкурентам, що не проводять тестування, наздогнати фірму.

6. Розвиток виробництва та збуту. На завершальному етапі розробляється детальний план виробництва нового товару. З цією метою досліджуються джерела забезпечення матеріалами, компонентами, обладнанням, готуються робочі креслення, здійснюється запуск товарів у виробництво. На цьому етапі багато виробників керується принципом «роби своєчасно». Застосування цього принципу передбачає внесення кардинальних змін до чотирьох найважливіших виробничих сфер: управління запасами, розміщення обладнання, взаємовідносини з постачальниками, а також внутрішні виробничі відносини. Праця з постачальниками комплектувальних виробів та матеріалів передбачає контроль та аналіз супровідної документації, здійснення необхідних процедур вхідного контролю. Водночас уточнюються наявні та оцінюються перспективні вимоги до продукції. Ця діяльність пов’язана із визначенням необхідності в сервісному обслуговуванні продукції на вимогу споживача і (в разі потреби) в навчанні обслуговуючого персоналу правил експлуатації.

Головні чинники підвищення ефективності виробництва нової продукції на етапі її освоєння наведено на рис. 11.
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Рис. 11. Основні напрямки скорочення витрат на освоєння нових виробів

Створення товарів з урахуванням відомих вимог та латентних потреб споживачів є особливо важливим нині, коли виробництво товарів усе більше набирає ознак дрібносерійного (одиничного). Тому головним напрямком удосконалення технологічних процесів вважається запровадження гнучких виробничих систем (ГВС). Такі системи становлять сукупність (у різних комбінаціях) обладнання з числовим програмним управлінням (ЧПУ), роботизованих технологічних комплексів, гнучких виробничих модулів, окремих одиниць технологічного обладнання та систем, що забезпечують їх функціонування в автоматичному режимі протягом відповідного часу.

Гнучкі виробничі системи мають здатність до автоматизованого налагоджування для виготовлення виробів довільної номенклатури. На відміну від конвеєрів, що мають вузьку орієнтацію, ГВС забезпечують виготовлення продукції невеликими партіями, номен​клатура та обсяги яких можуть змінюватися відповідно до вимог окремих сегментів ринку. ГВС складаються із таких підсистем:

- автоматизована технологічна підсистема, яка виконує головні технологічні операції виробництва;

- автоматизована транспортно-складська підсистема, що забезпечує складання, збереження, тимчасове нагромадження, розвантаження та доставку необхідних складових продукції та технологічного оснащення;

- автоматизована транспортна підсистема, за допомогою якої досягається переміщення матеріалів, заготовок, напівфабрикатів, комплектувальних виробів, деталей, інструментів та оснащення, а також усунення відходів виробництва;

- автоматизована складська підсистема, що забезпечує прийманн я, нагромадження і збереження нормативного заділу, видачу у виробництво та облік заготовок, напівфабрикатів, комплектувальних деталей, готових виробів, пристосувань, інструменту, тари з метою забезпечення ритмічного процесу виробництва;

- автоматизована підсистема управління, до складу якої входять засоби обчислювальної техніки та програмного забезпечення.

Запровадження ГВС у вітчизняній промисловості є однією із головних передумов її оновлення й удосконалення.

4.4. Основні етапи процесу планування проекту

Процес планування і управління проектом складається з п'яти етапів, чотири з яких стосуються планування і управління. Графічно, етапи приведені на рис. 12.

Етап 1. Середовище проекту, що впливає на проект (внутрішні і зовнішні фактори).

Етап 2. Формулювання проекту - постановка цілей, задач і вироблення стратегії реалізації проекту.

Етап 3. Планування проекту - система заходів для реалізації проекту.

Етап 4. Технічне виконання - безпосереднє технічне виконання пунктів плану проекту.

Етап 5. Управління проектом - контроль за виконанням проекту відповідно до плану.

Етап 1. Розуміння оточення проекту

Середовище проекту складається з факторів, що можуть вплинути на проект у ході його виконання. Середовище визначає спосіб реалізації проекту:

- на масштаби і терміни виконання проектів можуть впливати інші проекти, виконувані організацією.

- середовище проекту - головне джерело невизначеності проекту.
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Рис. 12. Етапи планування і управління проектом

Етап 2. Формулювання проекту

На початковому етапi формулювання ідеї проекту - концепцiї проекту - закладаються пiдвалини успiху. Якщо концепцiя, або стратегiя обранi менеджерами невiрно, подальшi (навiть правильнi дiї) виявляться неуспiшними. Цей етап - найменш звичний для вiтчизняних керiвникiв, адже стратегiї формувалися ранiше директивно, а вiдтак централiзовано забезпечувалися ресурсами. Сьогоднi кожному суб'єкту господарювання треба знайти, обгрунтувати стратегiю для себе, стратегiю свого виживання та розвитку. Це процес колективного вироблення рiшення, який органiзується спецiальними методами мозгового штурму iз залученням груп фахiвцiв рiзного профiлю (такий досвiд деякою мiрою накопичений при розробцi таких документiв, як, наприклад, програма "Освiта"). Але якщо формально подiбнi процедури i мали мiсце, то документи, якi з'являлися в результатi мали здебiльшого декларативний характер, не будучи iнструментом дiй.

В основі формулювання ідеї проекту лежать три елементи:

• Мета проекту - чого досягне проект у свєму кінцевому підсумку.

• Задачі проекту - весь спектр робіт із проекту.

• Стратегія - яким шляхом керівники проекту приведуть його до мети .

Мета проекту - це його результат, на досягнення якого спрямовані зусилля виконавців. Для того, щоб визначити мету проекту, керівник, як це не парадоксально, повинен почати з кінця - визначити той кінцевий результат, що повинен бути отриманий.

Ієрархія цілей. Ціль кожної частини проекту повинна бути підпорядкована загальній меті проекту. Іншими словами, кожен проект може бути поділений на ряд підпроектов, цілі яких складають ієрархію подібно приведеній нижче схемі.
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Рис. 13.  Ієрархія цілей проекту

Ясність мети. Гарна мета - це ясна мета, вимірювана, переважно кількісно. Для з'ясування мети проект корисно розбити на три складові, наприклад:

Ціль - запобігти спаду виробництва і забезпечити плановий випуск продукції.

Кінцевий результат - звіт, що називає причини зниження виробничих показників і пропонує заходи для виправлення положення.

Критерій успіху - звіт повинен бути готовий до 30 червня. Рекомендації повинні передбачати заходи, що забезпечують виробництво не менш 70 тонн у рік. Вартість рекомендацій не повинна перевищувати 100000 доларів.

Мета управління проектом полягає у дотриманні вартості, часу та якості проекту. Хоча гроші - це "гнучкий " ресурс проекту, загальна його вартість повинна бути встановлена із самого початку. Ключова задача керівника проекту складається в такому управлінні ресурсами, щоб витрати не перевищили запланованої суми.

Час - абсолютний негнучкий ресурс. Якщо день пройшов, то його вже не повернеш. Хоча певні види діяльності можна зробитиза більш короткий час, термін завершення проекту можна змінити тільки шляхом зміни його цілей.

Якість означає, що результат повинен відповідати меті, тобто працювати так, як задумано.

У тому чи іншому проекті можуть превалювати різні показники досягнення мети, наприклад:

1). Обсяг проекту - це всі роботи з проекту, що повинні бути виконані. Обсяг проекту можна визначити через наступні показники:

1. Шляхом визначення робіт, що виконуються в проекті. Наприклад, "Розробка і монтаж системи автоматичного транспортування вантажів на складі".

2. Визначення термінів виконання. "Монтаж починається 15 січня і завершується не пізніше 2 березня"

3. Описання бізнес-процесів. "Інтерфейс між системою прийому замовлень і системою розміщення товарів на складі".

4. Визначення необхідних ресурсів. "Використовувати власні ресурси й обмежити кількість робітників чисельністю в п'ять чоловік".

5. Встановлення відповідальності підрядчика. "Виконавець повинний поставити всі допоміжні силові й інформаційні системи, зробити налагодження відповідно до графіка і забезпечити первісну підготовку персоналу".

Специфікації проекту. Задачі проекту оформлюються в специфікацію проекту, у якій у письмовому і графічному виді приводиться інформація, що використовується для визначення результатів і супутніх умов.

Після початку робіт може виникнути необхідність у тих або інших змінах у проекті. Зміни бувають двох видів: внутрішні і зовнішні.

Внутрішні зміни: стосуються застосування специфікації. Наприклад, при будівництві хімічного заводу було вирішено використовувати інше сховище, яке ще не існувало на момент складання специфікації.

Зовнішні зміни: виникають у результаті рішення покупця змінити специфікацію. Наприклад, при зміні міжнародного стандарту, покупець літака вирішує замінити все навігаційне устаткування.

Стратегія проекту - це спосіб досягнення цілей і показників проекту. Стратегія розбиває проект на етапи. Етапи розбивають проект на певні часові проміжки. Етапи можуть бути дуже простими: початковий, середній і кінцевий.

Наприклад, у випадку розробки програмного забезпечення етапи можуть бути наступними:

- етап підготовки специфікацій - облік вимог споживачів, складання специфікацій системи;

- етап розробки - визначення структури системи і складання специфікацій підсистем;

- етап реалізації - розробка модулів;

- етап тестування модулів - кожен модуль тестуєтся окремо;

- етап постачання - передача системи покупцеві.

Контрольні крапки - це крапки, у яких вимірюються показники часу (терміни), вартості (витрати) і якості. Контрольні крапки можуть використовуватися як границі між етапами. Наприклад, для проекту телевізійної реклами контрольними крапками можуть бути:

1. Узгодження загальної концепції з клієнтом;

2. Підготовка й узгодження сценарію;

3. Зйомка рекламного ролика;

4. Демонстрація клієнтові першого варіанта;

5. Остаточна зйомка ролика, погодженого з клієнтом.

4.5. Контроль та експертна оцінка завершеності проекту

Система контролю за виконанням проекту - це логічна структура формальних та неформальних процедур для аналізу та оцінки ходу виконання проекту та оцінки ефективності управління ресурсами, витратами, зобов'язаннями протягом усього терміну його реалізації (періодичний моніторинг поточної діяльності, порівняння обсягів та витрат із плановими стандартами проекту, виявлення відхилень із метою усунення додаткових витрат). Це також процес, в якому керівник проекту встановлює, чи досягаються поставлені цілі, виявляє причини, які дестабілізують хід роботи, й обґрунтовує прийняття управлінських рішень, що коригують виконання робіт по проекту, перш ніж будуть завдані збитки проекту. Основними задачами контролю є: перевірка фактичних даних, зіставлення їх із плановими і виявлення відхилень.

Предметом контролю є: факти і події, перевірка виконання конкретних рішень, з'ясування причин відхилення, оцінка ситуації, прогнозування наслідків. Контроль передбачає постійне спостереження за ходом реалізації проекту.

Елементи проекту, що є об'єктами контролю, - це час, вартість, якість, зміни, які виникають у ході реалізації проекту; підготовка, отримання, розподіл і схвалення документів проекту, стан справ із фінансуванням, експлуатаційні характеристики проекту, відповідність положенням контракту тощо.

Роль контролю як функції управління полягає в тому, що він є засобом здійснення зворотного зв'язку в системі управління. Його сенс полягає у створенні гарантій виконання планових рішень. До процесів контролю включають:

- визначення результатів діяльності на основі зіставлення результатів здійснення рішень із запланованими; 

- порівняння показників очікуваного й фактичного виконання планів; 

- аналіз ймовірних відхилень від запланованих показників;

- перевірка припущень; перевірка методичної та змістової узгодженості планового процесу, проведення необхідних робіт для виправлення ситуації.

Як бачимо, контролюючи проект, ми звертаємо увагу, в першу чергу, на відхилення, а саме: на їх розміри, чи достатньо вони малі, щоб із ними можна було миритися, або, чи настільки великі, що потрібно змінювати хід реалізації проекту загалом. Отже, контролем можна назвати процес перевірки виконання плану і вживання заходів для усунення відхилень. Обов'язковими вимогами до системи контролю є: точність; своєчасність; повнота інформації; забезпечення єдності інформації для всіх учасників проекту. 

Існують три основні види контролю:

- попередній;

- поточний;

- заключний.

Попередній контроль здійснюється до фактичного початку виконання робіт і направлений на дотримання певних правил і процедур, як правило, він торкається ресурсного забезпечення робіт.

Поточний контроль здійснюється при реалізації проекту, він включає: контроль часу, досягнення проміжних цілей проекту, виконання заданих обсягів робіт, контроль бюджету, контроль ресурсів, контроль якості. Основна мета — оперативне регулювання ходу реалізації проекту. Такий підхід базується на порівнянні досягнутих результатів із встановленими в проекті вартісними, часовими, ресурсними характеристиками. У залежності від необхідної точності розрізняють такі технології поточного контролю:

- контроль на момент закінчення робіт;

- контроль на момент 50% готовності робіт;

- контроль у заздалегідь установлених певних точках проекту;

- регулярний оперативний контроль;

- експертна оцінка ступеня виконання робіт і готовності проекту.

Заключний контроль проводиться на стадії завершення проекту з метою інтегральної оцінки реалізації проекту. Основним призначенням його є узагальнення отриманого досвіду для подальшої розробки й реалізації проектів-аналогів і з метою вдосконалення процедур управління.

Основними принципами менеджера проекту в процесі контролю є:

- наявність плану контролю;

- визначення базової траєкторії, нормативів, стандартів для порівняння з ними поточних значень, що контролюються;

- постійне спостереження за ходом робіт і зіставлення поточного стану проекту з базовою траєкторією і стандартами;

- оцінка розходження планових показників з їх поточними значеннями;

- своєчасне виявлення проблем, що виникають;

- вживання заходів для розв'язання проблем, що виникають. 

Необхідно зазначити також, що запорукою успішного контролю є ефективне планування. Плани, що часто змінюються, важко контролювати. Не менш важливим є критерій ефективного звітування, а саме – складання звітів за структурою і змістом планів, їх зрозумілість. Крім того, контроль можна розглядати і з іншої позиції – впливу на мотивацію працівників. Адже відомо, що без ефективної системи контролю виконання робота зайнятих у ньому людей уповільнюється, стає неефективною. А чітке визначення цілей, контроль їх реалізації дає можливість досягнення запланованих результатів, крім того, і досягнення особистих цілей у межах загального плану проекту.

Тема 5. Організація управління якістю продукції, робіт та послуг
5.1. Управління якістю продукції, робіт та послуг

5.2. Задачі органів технічного контролю на підприємстві

5.3. Види технічного контролю

5.4. Організація робіт з вимірювання, калібрування та проведення випробувань продукції підприємства
5.1. Управління якістю продукції, робіт та послуг

У ринковій системі господарювання забезпечення високої якості стає об'єктивною умовою існування, найважливішим фактором підвищення рівня життя, гарантією соціальної, економічної та екологічної безпеки.
Якість стала інтегруючим поняттям, що охоплює інтереси всіх учасників суспільного виробництва. Для органів влади забезпечення якості життя громадян є одним з пріоритетних державних завдань. Для споживачів якість - це найбільш дієвий захист при задоволенні потреб. Для виробників якість  вирішальний фактор забезпечення конкурентоспроможності та «виживання» загалом.
Згідно з ДСТУ ISO 9000-2001 якість продукції - це сукупність власних характеристик продукції, процесу або системи що в повній мірі задовольняє вимоги споживача.
Показник якості продукції - це кількісна оцінка одного чи декількох властивостей продукції.
Основні показники якості продукції відображені в стандартах (міжнародних, національних, галузевих, стандартах підприємств) і технічних умовах.
Показники якості.
Для оцінки якості продукції використовується система узагальнюючих, комплексних та одиничних показників.
1. Узагальнюючі показники характеризують загальний рівень якості продукції: обсяг і частку прогресивних видів виробів у загальному випуску, сортність (марочність) продукції (у легкій, цементній галузях промисловості), економічний ефект і додаткові витрати, що пов'язані з поліпшенням якості.
2. Комплексні показники характеризують кілька властивостей виробів, включаючи витрати, пов'язані з розробкою, виробництвом та експлуатацією. 3. Одиничні показники характеризують одну з властивостей продукції.
За властивостями продукції показники якості класифікуються за такими групами:
- показники призначення -- характеризують пристосованість виробу до використання за призначенням й обумовлюють область їхнього застосування (вантажопідйомність, швидкість, потужність, продуктивність тощо);
- показники надійності, до яких належать показники безвідмовності, що характеризують властивість виробу зберігати працездатність протягом певного часу (наприклад, середня тривалість роботи між двома послідовними відмовами, інтенсивність відмов тощо); довговічності, що характеризують властивість виробу зберігати працездатний стан до руйнації або іншого граничного стану, наприклад, граничний стан електродвигуна встановлюється виходячи з безпечності польоту літака (середній строк служби, технічний ресурс тощо); ремонтоздатності. що характеризують пристосованість виробу до поновлення його справності (наприклад, ймовірність відновлення робочих параметрів, трудомісткість капітального ремонту, технічного обслуговування тощо);
- ергономічні показники характеризують взаємодію людини  з виробом, дають змогу  визначити зручність і безпеку експлуатації виробів. Вони враховують комплекс гігієнічних, психологічних, фізіологічних, антропологічних властивостей людини, що виявляють при користуванні виробу. Гігієнічні вимоги людини враховують освітлення, температура, вологість, шум, вібрації тощо, психологічні-можливість  людини  сприймати  та переробляти  інформацію, фізіологічні - відповідність конструкції виробу швидкісним, зоровим, слуховим   можливостям   людини,   антропологічні  відповідність конструкції виробу розмірам, формам людини (наприклад, зручність керування робочими органами машини);

- екологічні показники, які характеризують ступінь шкідливого впливу на здоров'я людини й довкілля, наприклад, токсичність виробу, місткість шкідливих речовин, обсяг шкідливих викидів у довкілля за одиницю часу. 

- економічні показники, які відображають рівень економічної вигоди виробників та споживачів, наприклад, ціна за одиницю виробу, прибуток з одиниці виробу, рівень експлуатаційних затрат, витрати палива на 100 км пробігу автомобіля;
-показники технологічності виробу, які характеризують ефективність конструкції машин і технології їх виготовлення, наприклад, питома трудомісткість, коефіцієнт використання матеріалів, питома енергоємність тощо;
- показники стандартизації й уніфікації, що визначають ступінь використання в продукції стандартизованих складових частин виробу (складальних одиниць, деталей, вузлів) та рівень їх уніфікації, наприклад, відношення стандартизованих та уніфікованих деталей виробу до загального числа деталей у виробі, коефіцієнти повторюваності, застосовності по типорозмірах тощо;
- показники транспортабельності, що визначають пристосованість продукції, до перевезень, наприклад, вартість вантажо-розвантажувальних робіт, середня матеріалоємність упакування, тривалість і вартість підготовки до перевезень;
- естетичні показники, які визначають естетичні   властивості (дизайн) виробу, наприклад,  кольорове оформлення,  виразність та оригінальність форми, естетичність тари тощо;
- патентно-правові показники, які відображають ступінь використання нових винаходів при проектуванні виробів, це коефіцієнти патентного захисту, показники патентної чистоти.
Рівень якості продукції - це відносна характеристика її якості, яка ґрунтується  на порівнянні значень показників якості  продукції, що оцінюється з базовими значеннями.

Оцінка рівня якості - це сукупність операцій, які включають вибір номенклатури показників якості продукції, визначення значень цих показників і співставлення їх з базовими.

Оцінка якості продукції проводиться методами прикладної кваліметрії.
Кваліметрія -- це наука про вимірювання та оцінку якості продукції.
Методи визначення значень показників якості:

1. За способами одержання інформації:
- органометричний, який ґрунтується на інформації, що одержують за допомогою органів чуття (зору, слуху, нюху, дотику, смаку). Значення показників виражають у балах. Точність цих показників залежить від здібностей та кваліфікації осіб, що їх визначають. Метод використовується для визначення деяких показників якості харчових продуктів, виробів легкої промисловості, особливо естетичних показників;

- розрахунковий - ґрунтується на використанні інформації, яку одержують за допомогою теоретичних або емпіричних (основаних на досвіді) залежностей. Методом користуються при проектуванні продукції.
2. В залежності від джерела одержання інформації методи знаходження значень показників якості поділяються на традиційні, експертні, соціологічні.
При традиційному методі значення показників встановлюють робітники спеціальних лабораторій, конструкторських відділів при проведенні випробувань виробів.
При експертному методі значення показників визначають експерти. Метод використовують у випадках, коли значення показників не можуть бути отримані більш об'єктивним методом.
При соціологічному методі знаходять значення показників якості за допомогою усних опитувань споживачів продукції або спеціальних анкет.
Останній етап оцінки рівня якості продукції — це порівняння сукупності показників якості цієї продукції з відповідною сукупністю показників базового зразка.
Базовим зразком називається продукція, прийнята для порівняння за показниками її якості. Вона повинна характеризувати оптимальний рівень якості продукції на деякий заданий період часу.
У зв'язку з швидким прогресом техніки необхідно систематично переглядати базові зразки і оперативно доводити значення показників їх якості до відома зацікавлених організацій та підприємств. 
5.2. Задачі органів технічного контролю на підприємстві

Якість продукції багато в чому залежить від зусиль у виробничому середовищі — на її підвищення повинна бути націлена уся виробнича система.
Одним з елементів системи управління якістю є організація технічного контролю якості продукції на підприємстві.
Технічний контроль - це перевірка відповідності продукції або процесу, всіх виробничих умов та чинників, від яких залежить якість продукції, установленим техніко-економічним вимогам до якості продукції на всіх стадіях її виготовлення.
Основним завданням технічного контролю є забезпечення випуску високоякісної та комплектної продукції, яка відповідає стандартам і технічним умовам.
Технічний контроль якості продукції здійснюється на підприємствах централізовано, через відділ технічного контролю (ВТК), який є самостійним структурним підрозділом.
У масовому і великосерійному виробництві чисельність контролерів Чконтр визначається за формулою: 
Чконтр[image: image28.emf]
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де Ni, - програма випуску i-ого виду продукції;
tik - норма часу на контроль одиниці /-ого виду продукції;
KB. - коефіцієнт вибірковості контролю;
Кдод - коефіцієнт, що враховує додатковий час на оформлення документації та переміщення контролера від одного робочого місця до іншого;
Фд - ефективний фонд робочого часу одного контролера.
Функціями відділу технічного контролю є:
- контроль сировини, матеріалів, напівфабрикатів, палива,  що надходять на підприємство від постачальників;
- контроль стану устаткування і технічного оснащення;
- контроль виконання технологічного процесу на всіх стадіях виготовлення продукції;
- контроль якості продукції;
- попередження, виявлення й облік браку; 
- установлення причин браку;
- розробка заходів  щодо усунення  рекламацій та підвищення якості продукції.
Форми технічного контролю: 
· пасивний, при якому просто фіксуються дані про якість продукції (констатується факт), 
·  активний, при якому не тільки оцінюється якість, але й здійснюється активний вплив на технологічний процес з метою управління якістю.
Основні вимоги до раціональної організації технічного контролю:
- профілактичність, тобто  організація технічного  контролю з метою попередження випуску неякісної продукції;
- достатній ступінь точності й об'єктивності визначення  якості продукції та виявлення браку;
- оптимальний рівень витрат праці і засобів на проведення технічного контролю, тобто економічність;
- широке залучення робітників і фахівців до виконання функцій технічного контролю.
5.3. Види технічного контролю

Види технічного контролю якості продукції класифікуються за певними ознаками.
За призначенням технічний контроль поділяється на: 
вхідний, який визначає відповідність сировини, матеріалів, напівфабрикатів і комплектуючих виробів вимогам, які вказані в замовленнях на поставку. Перевіряється наявність сертифікатів якості, контролюється комплектність постачань, правильність оформлення супровідної документації та маркування продукції;
- запобіжний,  який  здійснюється з   метою  запобігання надходження у виробництво бракованих предметів праці, полягає в перевірці якості сировини,  матеріалів,  напівфабрикатів  і комплектуючих виробів до початку їхньої обробки (зборки):
- операційний, який здійснюється в процесі виготовлення деталей, заготовок, вузлів. Він  може бути поопераційним (перевірка  після кожної операції) і груповим - перевірка після декількох операцій;
- приймальний (вихідний, кінцевий) - це контроль відповідності параметрів готових виробів вимогам технічної документації.
За можливістю подальшого використання продукції контроль може бути:
— неруйнівним, який проводиться за допомогою акустичних, магнітних, оптичних, радіаційних та інших вимірювальних приладів, що не пошкоджують об'єкти контролю;
- руйнівним, після проведення якого об'єкт контролю виходить з ладу.
За місцем виконання контрольних операцій розрізняють:
- стаціонарний контроль, що здійснюється на  спеціально обладнаному постійному робочому місці  контролера,  до якого поставляються об'єкти контролю;
- рухомий контроль, якій здійснюється на робочому місці, де виконуються технологічні операції, він застосовується для перевірки громіздких, незручних для транспортування об'єктів контролю,  а також коли не вимагаються спеціальні складні прилади для контролю.
За ступенем охоплення контроль може бути суцільним (перевіряються усі без винятку об'єкти  контролю одного найменування) та вибірковим (перевіряється  тільки  частина партії однорідних об'єктів з використанням статистичних методів контролю). 
За виконавцями виділяють:
- інспекційний контроль  технологічних  процесів, засобів і предметів  праці, який здійснюється  робітниками  служби  контролю якості;
- самоконтроль,  який здійснюється  виконавцем  роботи.  
До об'єктів технічного контролю відносяться сировина, матеріали, напівфабрикати, деталі, складальні одиниці, вироби, устаткування та технологічне оснащення, транспортні засоби і технологічні процеси, праця виконавців та умови праці.
У процесі контролю використовуються різні контрольно-вимірювальні прилади, апарати, інструменти, пристрої.
Усі засоби контролю поділяються на дві групи:
- що дозволяють визначити абсолютне значення контрольованих величин (індикатори, манометри й інші прилади);
- що  дозволяють сортувати об'єкти за групами якості, коли визначаються  лише  межі контрольованих  величин  (калібри, контрольно-сортувальні пристрої, прилади і пристрої з двома граничними   значеннями  вимірюваних величин: найбільшої і найменшої, які припускаються технічною документацією).
За принципами дії засоби контролю поділяються на механічні, гідравлічні, пневматичні, електричні, оптичні, хімічні, звукові, електронні.
За характером впливу на хід технологічного процесу виділяють засоби активного і пасивного контролю.
Засоби, які застосовуються для оцінки якості продукції після виконання відповідної операції, є пасивними. 
Важливим завданням відділу технічного контролю є облік та аналіз браку (дефектної продукції), тобто продукції, яка не відповідає вимогам стандартів і технічних умов. Якщо дефект можна виправити і це економічно доцільно, то брак вважається виправним. Якщо виправлення недоцільне, то брак є остаточним та підлягає утилізації як відходи виробництва. Брак поділяється на внутрішній, якщо він виявлений усередині підприємства, та зовнішній, якщо він виявлений у споживача. В останньому випадку від споживача на підприємство надходить рекламація на якість продукції. Облік та аналіз рекламацій дозволяє установити причини виявлених дефектів і вжити заходів щодо їх усунення.
Брак класифікується також за видами, причинами і винуватцями. Усе це відображено у класифікаторі браку, який складається на підприємстві
Таким чином, реалізація технічного контролю якості продукції на підприємстві передбачає:
- вибір об'єктів; видів і методів контролю;
- підтримку належного організаційно-технічного та технологічного рівнів виконання технічного контролю;
- облік та аналіз відхилень і браку, розробку і реалізацію заходів щодо їх усунення;
- перевірку якості та організацію випробувань за різними вилами І параметрами технічного контролю якості.
5.4. Організація робіт з вимірювання, калібрування та проведення випробувань продукції підприємства

Засіб вимірювальної техніки (ЗВТ) - технічний засіб, який застосовується під час вимірювань і має нормовані метрологічні характеристики.

Приклади: вимірювальні трансформатори струму та напруги, лічильники електричної енергії, води, газу, тепла та інше, манометри, перетворювачі, хроматографи, вологоміри, люксметри, термометри, барометри, амперметри, вольтметри, калібратори, повірочні установки, автоматизовані системи комерційного обліку електроенергії і т. п.

Визначення відповідно до Закону України “Про метрологію та метрологічну діяльність».

Що таке повірка засобів вимірювальної техніки?

Повірка засобів вимірювальної техніки - встановлення придатності засобів вимірювальної техніки, на які поширюється державний метрологічний нагляд, до застосування на підставі результатів контролю їх метрологічних характеристик.

Повірці підлягають засоби вимірювальної техніки, що перебувають в експлуатації, випускаються з серійного виробництва, ремонту та у продаж, видаються напрокат, на які поширюється державний метрологічний нагляд, а також:

- вихідні і робочі еталони метрологічних центрів та територіальних органів;

- вихідні еталони підприємств і організацій;

- засоби вимірювальної техніки, що застосовуються під час державних випробувань, державної метрологічної атестації та повірки засобів вимірювальної техніки, а також під час калібрування засобів вимірювальної техніки для інших підприємств, організацій та для фізичних осіб.

Види повірки: первинна, періодична, позачергова, інспекційна та експертна.

Засоби вимірювальної техніки визнають придатними до застосування, якщо результати повірки підтверджують їх відповідність метрологічним та технічним вимогам до цих засобів вимірювальної техніки, встановленим у нормативних чи експлуатаційних документах.

Організація та порядок проведення повірки засобів вимірювальної техніки регламентується ДСТУ 2708.
Калібрування засобів вимірювальної техніки - визначення в певних умовах або контроль метрологічних характеристик засобів вимірювальної техніки.

Калібрування засобів вимірювальної техніки проводиться під час випуска з виробництва, після ремонту та під час експлуатації.

Калібрування під час випуску засобів вимірювальної техніки з виробництва здійснюється з метою контроля метрологічних характеристик.

Калібрування під час експлуатації засобів вимірювальної техніки або після ремонту засобів вимірювальної техніки здійснюється з метою встановлення у визначених умовах або контроля метрологічних характеристик цих засобів (в залежності від виммог користувача засобів вимірювальної техніки).

Калібруванню під час випуску з виробництва підлягають засоби вимірювальної техніки, типи яких занесено до Державного Реєстру засобів вимірювальної техніки, допущених до застосування в Україні та на які не розповсюджується державний метрологічний нагляд.

Основні положення, організація, порядок проведення та оформлення результатів калібрування засобів вимірювальної техніки регламентуються ДСТУ 3989.

Державна метрологічна та метрологічна атестація засобів вимірювальної техніки - дослідження засобів вимірювальної техніки з метою визначення їх метрологічних характеристик та встановлення придатності цих засобів до застосування.

Засоби вимірювальної техніки, не призначені для серійного виробництва в Україні або для ввезення на територію України партіями, на які поширюється державний метрологічний нагляд, підлягають державній метрологічній атестації.

Засоби вимірювальної техніки, не призначені для серійного виробництва або для ввезення на територію України партіями, на які не поширюється державний метрологічний нагляд, підлягають метрологічній атестації.

(Відповідно до Закону України "Про метрологію та метрологічну діяльність").

Тобто, державна метрологічна атестація (метрологічна атестація) проводиться для засобів вимірювальної техніки, що не підлягають державним випробуванням. у тому числі для:

• засобів вимірювальної техніки, які не призначені для серійного виробництва;

• експериментальних (дослідних) зразків засобів вимірювальної техніки, виготовлених під час науково-дослідницьких та дослідно-конструкторських робіт, що передають в експлуатацію;

• вбудованих вимірювальних каналів виробів, які за своїм прямим функціональним призначенням не є засобами вимірювальної техніки;

• одиничних зразків засобів вимірювальної техніки, які виготовляють серійно та використовують в умовах чи режимах експлуатації, відмінних від наведених в документації на ці засоби вимірювальної техніки або для яких необхідно встановити індивідуальні метрологічні характеристики;

• засобів вимірювальної техніки, які не призначені для ввезення в Україну партіями.

Організація та порядок проведення державної метрологічної та метрологічної атестації регламентується ДСТУ 3215.

Що таке атестація випробувального обладнання?

Атестації підлягає випробувальне обладнання, що відтворює нормовані зовнішні впливаючі фактори та (або) навантаження.

Атестація випробувального обладнання проводиться з метою визначення нормованих точносних характеристик обладнання, їх відповідності вимогам нормативно-технічної документації та встановлення придатності обладнання до використання.

Атестації підлягають:

- дослідні зразки;

- обладнання, що виготовляється серійно та модернізується;

- обладнання, що виготовляється у одиничних екземплярах;

- імпортне обладнання.

До експлуатації допускається випробувальне обладнання, що визнане за результатами атестації придатним до використання.

Випробувальне обладнання підлягає первинній, періодичній та, у разі необхідності, позачерговій атестації.

Основні положення та порядок атестації випробувального обладнання регламентуються ГОСТ 24555.
Яке визначення методики виконання вимірювань?

Методика виконання вимірювань - сукупність процедур і правил, виконання яких забезпечує одержання результатів вимірювань з гарантованою точністю.
Атестація методики виконання вимірювань - процедура встановлення відповідності методики метрологічним вимогам, що ставляться до неї.
(Відповідно до Закону України "Про метрологію та метрологічну діяльність").
Основна мета атестації методики виконання вимірювань - підтвердження можливості вимірювань за даною методикою виконання вимірювань із похибкою вимірювань, що не перевищує вказану у документі, що регламентує методику виконання вимірювань.

Основні положення щодо методик виконання вимірювань регламентує ГОСТ 8.010.

Тема 6. Організація стандартизації та сертифікації на підприємстві
6.1. Характеристика системи стандартизації на підприємстві

6.2. Види стандартів та особливості їх застосування

6.3. Сертифікація продукції підприємства, необхідність проведення та  особливості здійснення.

6.4. Нормативна та методична база забезпечення якості та технічного регулювання продукції, робіт та послуг підприємства.

6.1. Характеристика системи стандартизації на підприємстві

Визначальними елементами процесу забезпечення виробництва і постачання на ринок якісної та конкурентоспроможної продукції є стандартизація та сертифікація.
Стандартизація виконує функції технічного законодавства та створення нормативних документів, які регламентують правила, процеси та методи виготовлення та контролю продукції, гарантують безпеку для життя, здоров'я, майна людей і навколишнього середовища.
Стандартизація є наслідком відбору засобів, методів та матеріалів, що забезпечують високу якість продукції на певному рівні розвитку науки і техніки.
Стандартизація якості продукції - це діяльність, що полягає у встановленні й застосуванні єдиних положень, правил для досягнення оптимального ступеня упорядкування при здійсненні управління якістю на всіх стадіях життєвого циклу продукції.
Стандартизація передбачає:
-  установлення вимог до якості готової продукції, сировини, матеріалів, комплектуючих виробів тощо;
- визначення норм, вимог і методів у сфері  проектування та виготовлення  продукції для забезпечення  належної якості  і запобігання появи невиправданої різноманітності виробів однакового експлуатаційного призначення;
- формування єдиної системи показників якості продукції, методі» її випробування та контролю;
-  створення єдиних систем класифікації, кодування продукції та носіїв інформації.
Стандартизація є одним з найбільш результативних шляхів удосконалювання виробничих і торгівельних відносин, зниження витрат, підвищення якості та конкурентоспроможності продукції. Вона встановлює правила, загальні принципи чи характеристики стосовно різних видів діяльності або її результатів (тобто продукції, процесів, робіт, послуг), розробляючи і приймаючи доступні всім нормативні документи, стандартизація спрямована на досягнення оптимального ступеня впорядкованості, і це стає можливим за умови, що нормативні документи ґрунтуються на досягненнях науки, техніки та практичного досвіду і створюють за участі всіх заінтересованих сторін з урахуванням потреб суспільства в цілому. 

Стандартизація – це встановлення та запровадження стандартів (тобто нормативно-технічних документів, які встановлюють єдині обов'язкові вимоги щодо типів, розмірів, якості, норм й інших особливостей продукції та послуг) з метою упорядкування діяльності в певній галузі економічного використання ресурсів, підтримки техніки безпеки, підвищення якості продукції (процесів, робіт, послуг). 

Основна мета стандартизації – це оптимальне впорядкування об'єктів стандартизації для прискорення науково-технічного прогресу, підвищення ефективності виробництва, поліпшення якості продукції, удосконалення організації управління народним господарством, розвиток міжнародного економічного, наукового і технічного співробітництва. 

Об'єктами стандартизації є продукція, процеси і послуги, зокрема матеріали, устаткування, системи, їхнє об'єднання, правила, процедури, функції, методи або діяльність. 

Стандартизація відповідно до основної мети має різні завдання: 

1. Встановлення прогресивних вимог до продукції на підставі останніх досягнень вітчизняної та світової науки, техніки, технології. 

2. Обмеження та встановлення оптимальної номенклатури продукції (виробів, складених частин, сортаменту та марок матеріалів тощо) шляхом встановлення параметричних та типорозмірних рядів, базових конструкцій, широкого застосування стандартних та уніфікованих виробів. 

3. Забезпечення конструктивної, електричної, інформаційної, діагностичної, програмної та інших видів сумісності, а також взаємозамінності продукції за складовими частинами, комплектуючими виробами, матеріалами, розмірами тощо. 

4. Забезпечення єдності вимірювань в країні використовуючи комплекс технічних засобів, наукових та організаційних основ та вимог, направлених на досягнення необхідної точності вимірювань та підвищення вірогідності контролю при розробці, виробництві, експлуатації і ремонті продукції. 

5. Оновлення діючих стандартів та технічних вимог на продукцію з метою своєчасної заміни застарілих показників і доведення їх у відповідність до світового рівня, потребою народного господарства, населення та експорту. 

Основні функції стандартизації: 

1. Організаційна - забезпечує інтенсифікацію виробництвава, розробку промислових методів виробництва продукції, запровадження сучасних методів механізації та автоматизації робіт. 

2. Ресурсозберігаюча – раціональне та економне використання ресурсів. 

3. Планування – встановлення науково-обгрунтованих показників та рівня якості продукції як вихідних даних для планування якості, встановлення строків досягнення цих показників.

4. Забезпечення якості – встановлення оптимальних вимог до якості продукції та сприяння їх підвищенню і досягненню.

5. Правова – забезпечення впливу на суспільні та правові відношення, пов’язані з виробництвом, обміном і споживанням продукції необхідної якості, встановлення обов’язкових для виконання правил приймання, визначення якості, зберігання продукції тощо.

6. Економічна – забезпечення виробництва продукції високої якості та її конкурентоспроможності на міжнародному ринку. 

7. Соціальна – дотримання правил техніки безпеки та умов праці, захист прав споживача.

8. Пропаганда – сприяння впровадженню досягнень науки і техніки у виробництво та широкому використанню уніфікації, кооперування та комплексної стандартизації у виробництві. 

9. Виховна – привчання до точності, порядку та відповідальності за дотримання вимог наково-технічної документації та технологічних процесів. 

Слід сказати, що у сучасному світі стандарти існують у динамічному та змінному середовищі. Оновлення продукції та технологій, технологічні прориви та руйнація традиційних меж галузей, занепад одних сфер діяльності та стрімке зростання нових – це загальна риса сучасних розвинених економік. Усе це ставить певні вимоги до стандартизації, зумовлюючи її динамізм. Разом з тим, необхідно не тільки розроблювати нові стандарти на основі досягнень науки і техніки, але й підтримувати на належному рівні чинні стандарти, не допускати помітного відставання вимог стандартів від, у першу чергу, прогресу технологій. 

Вплив стандартизації на підвищення конкурентоспроможності та якості продукції реалізується в основному через комплексне розроблення стандартів на сировину, матеріали, оснащення, проектування і готову продукцію; на технологічні вимоги до найважливіших процесів і показників якості, а також на єдині методи випробування та вимірювання, засоби контролю та оцінювання відповідності. Стандарти полегшують вибір оптимального розмірного ряду та найкращих зразків, забезпечують організацію спеціалізованих виробництв, зменшують затрати на проектування і виготовлення, скорочують строки освоєння продукції. 

Термін “стандарт” походить від аналогічного англійського слова – що в переводі означає мірило, норма, зразок, еталон. Стандарти встановлюють межу якості продукції, нижче якої вона вважається некондиційною тобто нестандартною. Вони розділяють продукцію за якістю на визначені категорії, класи, сорти, містять визначену сукупність показників якості, вимагають єдиних процесів і режимів для одержання стандартної продукції високої якості незалежно від місця розміщення або організаційної форми підприємства. 

Основний принцип стандартизації, що відображає її суть, заключається у тому, що вона, використовуючи досягнення інших наук та світову практику на основі об’єктивних методів та критеріїв, проводить оцінку, відбір і синтез прогресивних рішень, регламентація та дотримання яких – необхідна умова суспільного розвитку. Одночасно встановлення прогресивних рішень сприяє розвитку самих наук в процесі прискореного впровадження передових ідей у виробництво.

 Стандартизація передбачає дослідження і розробку наукових і методичних основ стандартизації, методів оцінки і контролю якості продукції, стандартизацію продукції галузей промисловості, що забезпечують виробництво. Вона включає також проблеми підвищення якості продукції та питання економіки. 

Стандартизація відіграє значну роль у розвитку інших наук, являючись засобом систематизації, закріплення та реалізації знань в процесі розвитку науки. Без встановлення та використання визначеної системи понять не може існувати жодна наука. Поняття в науці закріплюються у вигляді відповідної системи термінів і визначень, характеристика яких є область стандартизації. Характер взаємозв’язку інших наук із стандартизацією визначається тим, що стандартизація, заснована на наукових принципах, забезпечує високу точність вимірювань, а також узагальнює та закріплює в науково-технічній документації наукові відкриття та досягнення. Виступаючи зв’язуючим ланцюгом між окремими етапами циклу “наука” – “виробництво” стандартизація скорочує його тривалість. Результати наукових досліджень можуть бути повністю і швидко внесені в нормативні документи. Таким чином, буде забезпечена підвищена якість продукції або її довговічність, або виробництво стане більш ефективним.

6.2. Види стандартів та особливості їх застосування

У травні 1993 р. вийшов Декрет Кабінету Міністрів України «Про стандартизацію і сертифікацію». У червні Держстандарт України затвердив і ввів у дію перші 5 державних основоположних стандартів, що заклали фундамент державної системи стандартизації України: 

ДСТУ 1.0-93 Державна система стандартизація України. Основні положення. 

ДСТУ 1.2-93 Державна система стандартизація України. Порядок розробки державних стандартів. 

ДСТУ 1.3-93 Державна система стандартизація України. Порядок розробки, побудови, викладання та оформлення технічних умов. 

ДСТУ 1.4-93 Державна система стандартизація України. Стандарти підприємства. Основні положення. 

ДСТУ 1.5-93 Державна система стандартизація України. Загальні вимоги до побудови, викладання, оформлення та змісту стандартів. 

Державна система стандартизації встановлює взаємопогоджені основні правила та положення, що регламентують організацію та порядок проведення робіт по стандартизації, в усіх галузях народного господарства і на всіх рівнях управління та визначає:
- головну задачу та основні напрямки робіт по стандартизації; 

- об’єкти стандартизації; 

- категорії та види НД, що встановлюють вимоги до об’єктів стандартизації; 

- порядок планування робіт по стандартизації;

 - порядок розробки, впровадження, обороту НД та внесення до них змін, а також держнагляду за їх дотриманням;

 - побудову, виклад, оформлення та зміст НД. 

Головна задача стандартизації заключається у створенні системи НД, яка визначає прогресивні вимоги до продукції, що виготовляється для потреб народного господарства, населення, експорту, до її розробки, випуску та використання, а також контролю за правильним застосуванням цієї документації.

 При розробці НД необхідно враховувати необхідність раціонального використання та зниження витрат сировини, матеріалів, палива та енергії, трудових ресурсів, соціальних вимог охорони навколишнього середовища, безпеки праці, охорони здоров’я населення захист від шкідливої дії (шум, вібрація, температура, радіації тощо), вимог технічної естетики та економіки. 

Стандартизація повинна забезпечувати скорочення строків і затрат на розробку, виробництво, експлуатацію та ремонт виробів, спрощення взаємовідносин споживачів з постачальниками. Рішення, що закладаються в НД повинні завжди бути оптимальними для економіки і соціального розвитку підприємства, регіону та країни в цілому. 

У 1998 р. Держстандартом України була розроблена «Концепція розвитку національних систем стандартизації, сертифікації і акредитації», яка узагальнює досягнення багаторічного досвіду стандартизації і визначає завдання по актуалізацій цілей і методів стандартизації, вибору пріоритетних напрямків стандартизації і міжнародного співробітництва, гармонізації основної термінології з основними документами ISO, ІЕС, COT та ін. 

При цьому підкреслюється необхідність практичної реалізації прийнятих у міжнародній практиці економічної, соціальної і комунікативної функцій стандартизації, що є однією з умов приєднання України до COT. 

У травні 2001 р. Президентом України був підписаний закон України «Про стандартизацію», що набрав сили 20 червня 2001 р. Цей закон установлює правові й організаційні основи стандартизації в Україні і спрямований на забезпечення єдиної політики в цій сфері.

 Закон «Про стандартизацію» включає 7 розділів: 

1. Загальні положення. 

2. Організація стандартизації. 

3. Стандарти і їхнє застосування. 

4. Інформаційне забезпечення і право власності на стандарти, кодекси сформованої практики і технічні умови. 

5. Міжнародне співробітництво. 

6. Фінансування робіт зі стандартизації. 

7. Заключні положення. 

Закон «Про стандартизацію» регулює відносини, зв'язані з діяльністю в сфері стандартизації і застосування її результатів, поширюється на суб'єкти господарювання незалежно від форми власності і видів діяльності, органи державної влади, а також на відповідні громадські організації. 

Державна політика в області стандартизації базується на таких принципах: 

- забезпечення участі фізичних і юридичних осіб у розробці стандартів і вільного вибору ними видів стандартів при виробництві або постачанні продукції, якщо інше не передбачено законодавством; 

- відкритості і прозорості процедур розробки і прийняття стандартів з урахуванням інтересів усіх зацікавлених сторін, підвищення конкурентноздатності продукції вітчизняних виробників; 

- доступності стандартів і інформації про них для користувачів; 

- відповідності стандартів законодавству;

 - адаптації до сучасних досягнень науки і техніки з урахуванням стану національної економіки;

 - пріоритетності прямого впровадження в Україні міжнародних і регіональних стандартів; 

- дотриманні міжнародних і європейських правил і процедур стандартизації; 

- участі в міжнародній (регіональної) стандартизації. 

Областю стандартизації називають сукупність взаємозалежних об'єктів стандартизації.

Стандартизація здійснюється на різних рівнях. Рівень стандартизації розрізняється в залежності від того, учасники якого географічного, економічного, політичного регіону світу приймають стандарт. Так, якщо участь у стандартизації відкрито для відповідних органів будь-якої країни, то це міжнародна стандартизація. 

Регіональна стандартизація - діяльність, відкрита тільки для відповідних органів держав одного географічного, політичного або економічного регіону світу. Регіональна і міжнародна стандартизація здійснюється фахівцями країн, представлених у відповідних регіональних і міжнародних організаціях. 

Національна стандартизація - стандартизація в одній конкретній державі. При цьому національна стандартизація також може здійснюватися на різних рівнях: на державному, галузевому рівні, у тому або іншому секторі економіки (наприклад, на рівні міністерств), на рівні асоціацій, виробничих фірм, підприємств і установ. 

Орган стандартизації - орган, що займається стандартизацією, визнаний на національному, регіональному і міжнародному рівні, основними функціями якого є: розробка, узгодження і затвердження стандартів. 

Нормативний документ - це документ, що встановлює правила, загальні принципи або характеристики різних видів діяльності або їхніх результатів. 

Даний термін охоплює такі поняття як «стандарт», «кодекс усталеної практики», технічні умови. 

В Україні діють такі нормативні документи (НД):

 - Міждержавні стандарти, керівні документ, рекомендації; 

- Національні стандарти України; 

- Республіканські стандарти колишньої УРСР, затверджені Держпланом колишньої УРСР або Міністерством економіки України до 1 серпня 1991 p.; 

- Керівні документи Держспоживстандарту України (КНД і Р); 

- Державні класифікатори; 

- Галузеві стандарти (ОСТ) і технічні умови (ТУ) колишнього СРСР, затверджені до 1 січня 1992 p., термін дії яких продовжений, якщо вимоги цих НД не суперечать чинному законодавству України;

 - Стандарти організацій і галузеві стандарти України (СОУ, ГСТУ), зареєстровані Державним підприємством «Український науководослідний і навчальний центр проблем стандартизації, сертифікації і якості» (ДП «УкрНДНЦ»); 

- Технічні умови, зареєстровані територіальними органами Держспоживстандарту України - центрами стандартизації, метрології й сертифікації; 

- Нормативні документи центральних органів виконавчої влади України.

 Позначення НД складається з індексу, цифрового позначення й відділених рискою двох останніх цифр року затвердження. Починаючи з 2000 p., рік твердження НД проставляють повністю й відокремлюють двокрапкою. 

Вимоги до позначень стандартів викладений у ДСТУ 1.5:2003, а технічних умов - у ДСТУ 1.3:2004. починаючи з 01.07.2001, міжнародні й регіональні стандарти, прийняті як національні, позначають відповідно до ДСТУ 1.7:2001 із вказівкою ступеня їхньої відповідності. Позначення НД мають такі індекси:

 ДСТУ - національні стандарти, затверджені Держспоживстандартом України; 

ДСТУ/ГОСТ, ГОСТ ISO, ГОСТ EN – національні стандарти України, які прийняті Міждержавною радою зі стандартизації, метрології й сертифікації як міждержавні стандарти; 

ДСТУ ГОСТ - національні стандарти, через які уведені міждержавні стандарти (ГОСТ) методом перевидання; 

ДСТУ ISO - національні стандарти, через які уведені стандарти Міжнародної організації по стандартизації (ISO).  Номер стандарту відповідає номеру міжнародного стандарту, а рік - року твердження національного стандарту; 

ДСТУ EN - національні стандарти, через які уведені європейські стандарти (EN); 

ДСТУ IDF - національні стандарти, через які уведені стандарти Міжнародної федерації виробників молока; Р

СТ УРСР - республіканські стандарти колишньої УРСР; 

ДК - державні класифікатори. 

Міжнародні і регіональні стандарти - стандарти, прийняті відповідно міжнародним і регіональним органом стандартизації. 

Національні стандарти - державні стандарти України, прийняті центральним органом виконавчої влади в області стандартизації і доступні для широкого кола користувачів. 

Державні стандарти розробляють на групи подібної продукції, конкретну продукцію крупносерійного виробництва, багаторазового та галузевого використання, а також на норми, правила, вимоги, поняття, обозначення та інші об’єкти, регламентація яких необхідна для виробництва продукції оптимальної якості. 

Державні стандарти на території України застосовують всі підприємства незалежно від форми власності та підпорядкування, громадяни – суб’єкти підприємницької діяльності, міністерства, органи державної влади, на діяльність яких поширюється дія стандартів. 

Державні стандарти України містять обов’язкові та рекомендовані вимоги. 

До обов’язкових належать: 

- вимоги, що забезпечують безпеку продукції для життя, здоров’я і майна громадян, її сумісність та взаємозамінність, охорону навколишнього природного середовища і вимоги до методів випробувань цих показників; 

- вимоги техніки безпеки гігієни праці з посиланням на відповідні норми і правила; 

- метрологічні норми, правила, вимоги та положення, що забезпечують вірогідність і єдність вимірювань ;

 - положення, що забезпечують технічну єдність при розробці, виготовлені, експлуатації продукції. 

Обов’язкові вимоги державних стандартів підлягають безумовному виконананю органами державної виконавчої влади, всіма підприємствами та громадянами – суб’єктами підприємницької діяльності, на яку поширюється дія стандартів. 

Рекомендовані вимоги державних стандартів є обов’язковими для виконання, якщо: 

- це передбачено чинними актами законодавства; 

- ці вимоги включені до договорів на розроблення, виготовлення та поставку продукції; 

- виробником продукції документально підтверджена відповідність продукції цим стандартом за рекомендованими вимогами. 

Галузеві стандарти розробляють на продукцію, послуги при відсутності державних стандартів України або у випадку необхідності встановлення вимог, які перевищують або доповнюють вимоги державних стандартів. 

Галузеві стандарти на території України застосовують підприємства та організації, що входять до сфери управління органу, який їх затвердив та їх підприємства – суміжники, а також на добровільних засадах інші підприємства та громадяни-суб’єкти підприємницької діяльності. Обов’язкові умови галузевих стандартів не повинні суперечити вимогам державних стандартів. 

Державні стандарти України та галузеві стандарти, а також зміни до них, підлягають: державній реєстрації у Держстандарті України. 

Технічні умови - документ, що встановлює технічні вимоги, яким повинні відповідати продукція, процеси або послуги. Технічні умови можуть бути стандартом, частиною стандарту або окремим документом. 

Технічні умови застосовують підприємства незалежно від форми власності і підпорядкування та громадяни – суб’єкти підприємницької діяльності, у відповідності з договірними зобов’язаннями або ліцензіями на право виробництва та реалізації продукції. Технічні умови на продукцію та зміни до них підлягають державній реєстрації в територіальних органах Держстандарту України.

 Стандарти підприємства розробляють на продукцію, процеси, які виробляють і використовують лише на конкретному підприємстві. Їх застосовують на даному підприємстві та на підприємствах, що входять до складу об’єднань, асоціацій, що затвердили ці стандарти. 

Міжнародні, міждержавні та національні стандарти ін. країн застосовують в Україні у відповідності з її міжнародними договорами, у порядку, встановленому Держстандартом України. 

Дозволяється застосовувати міжнародні стандарти та стандарти фірм інших країн для виготовлення та поставки продукції на експорт за пропозицією споживачів цих країн на підставі договорів у відповідності з міжнародно признаним законодавством в області захисту авторських прав. При цьому необхідно виконувати обов’язкові вимоги державних стандартів України при виготовлені, зберіганні та транспортуванні продукції на території України. 

Продукція підприємств України або громадян – суб’єктів підприємницької діяльності не підлягає реалізації або передачі для реалізації за призначенням, якщо вона не відповідає обов’язковим вимогам, передбачених і діючих стандартах або ТУ. 

Імпортуєма продукція повинна відповідати обов'язковим вимогам державних або галузевих стандартів України в частині безпеки та охорони зовнішнього природного середовища. 

Види стандартів. Відповідно до специфіки об’єкта стандартизації, складу та змісту вимог, встановлених до нього, для різних категорій нормативних документів з стандартизації. 

Розробляють стандарти таких видів: 

- основоположні; 

- на продукцію, послуги; 

- на процеси; 

- методів контролю (випробування, вимірювань, аналізу). 

Основоположні стандарти встановлюють організаційно-методичні та загально-технічні положення для визначеної галузі стандартизації, а також терміни та визначення, загально-технічні вимоги, норми та правила, що забезпечують впорядкованість, сумісність, взаємозв’язок та взаємопогодженість різних видів технічної та виробничої діяльності при розробці, виготовленні, транспортуванні та утилізації продукції, безпеки продукції, охорону навколишнього природного середовища. 

Стандарти на продукцію та послуги встановлюють вимоги до груп однорідної або конкретної продукції, послуги, які забезпечують її відповідність своєму призначенню. 

Стандарти на процеси встановлюють основні вимоги до послідовності та методів (засобів, режимів, норм) виконання різних робіт (операцій) у процесах, що використовуються в різних видах діяльності та які забезпечують відповідність процесу його призначення. 

Стандарти та методи контролю встановлюють послідовність робіт (операцій), способи (правила, режими, норми) та технічні засоби їх виконання для різних видів та об’єктів контролю продукції, процесів, послуг.

6.3. Сертифікація продукції підприємства, необхідність проведення та  особливості здійснення

Встановлення відповідності заданим вимогам сполучено з випробуванням. Під випробуванням розуміється технічна операція, що полягає у визначенні однієї або декількох характеристик даної продукції відповідно до встановленої процедури, за прийнятими правилами. Випробування здійснюється у випробувальних лабораторіях.
 Систематичну перевірку ступеня відповідності заданим вимогам прийнято називати оцінкою відповідності. 
В оцінці відповідності найбільш достовірними вважається результати випробувань „третьою стороною”. Третя сторона – це особа або орган, визнані незалежними ні від виробника (перша сторона), ні від споживача (друга сторона). 
Сертифікація – процедура, за допомогою якої визначений в установленому порядку орган документально засвідчує відповідність продукції, системи якості, систем управління якістю, систем управління довкіллям, персоналу встановленим законодавством вимогам. 
Сертифікація вважається основним достовірним способом доказу відповідності продукції (процесу, послуги) заданим вимогам, що здійснюються за правилами визначеної процедури. 
Доказ відповідності здійснюється за тою чи іншою системою сертифікації. 
Відповідність – додержання всіх встановлених вимог до продукції, процесів, послуг. 
Заява про відповідність – заява постачальника під його повну відповідальність про те, що продукція, процес, послуга відповідають конкретному стандарту або іншому нормативному докумету. 
Сертифікація відповідності – дія третьої сторони, яка доводить, що забезпечується необхідна впевненість в тому, що належним чином ідентифікована продукція, процес або послуга відповідають конкретному стандарту або іншому нормативному документу. 
Сертифікат відповідності – документ виданий відповідно до правил системи сертифікації, який вказує, що забезпечується необіхдна впевненість у тому, що належним чином ідентифікована продукція процес або послуга відповідають конкретному стандарту або іншому нормативному документу. 
Знак відповідності – захищений у встановленому порядку знак, який використовується або виданий відповідно до правил системи сертифікації і вказує, що забезпечується необхідна впевненість у тому, що належним чином ідентифікована продукція, процес, послуга відповідають конкретному стандарту або іншому нормативному документу. 
Атестація виробництва – офіційне підтвердження органом з сертифікації або іншим уповноваженим для цього органом наявності необхідних та достатніх умов виробництва певної продукції, що забезпечують стабільність вимог до її якості, які задані в нормативних документах і контролюються при сертифікації.
В Україні робота з сертифікації запроваджена після виходу Постанови Кабінету Міністрів №95 від 27.02.92 р. та Декрету Кабінету Міністрів № 99 від 29.05.93 р. “Про стандартизацію і сертифікацію”, відповідно до яких були розроблені перші нормативні документи системи сертифікації Укр СЕПРО. 

Для покращення екологічних та торгових зв’язків в рамках країн СНД 13.02.93 р. між ними була підписана угода про проведення узгодженої політики в галузі стандартизації, метрології та сертифікації, за якою особлива увага приділяється розробці і погодженню принципів та політики проведення робіт з сертифікації в державах СНД і взаємному визначенні результатів випробувань. 

Зараз в Україні діє 25 нормативних документів державної системи сертифікації Укр СЕПРО. 
Національним органом, що керує всіма роботами з сертифікації в Україні, є Держстандарт. Під його керівництвом розроблено всі нормативні документи державної системи сертифікації Укр СЕПРО. Він активно співробітничає з питань стандартизації в міжнародних та євпропейських організаціях, з питань метрології, стандартизації та сертифікації з країнами СНД. 
Основні напрямки діяльності такі: 

- підтримка вітчизняних виробників і захист прав споживачів засобами нетарифного регулювання ринку, а саме шляхом сертифікації продукції, що імпортується в Україну, на відповідність вимогам, які спрямовані на захист життя, здоров’я громадян, довкілля, на боротьбу зі зловживанням;

- створення сприятливого режиму для виходу української продукції на світовий ринок шляхом підписання двосторонніх міжурядових та міжвідомчих угод про взаємне визначення робіт із сертифікації відповідно до Угоди про технічні бар’єри в торгівлі. 

Організаційну структуру Укр СЕПРО утворюють: 

- національний орган з сертифікації – Держстандарт України; 
- науково-технічна комісія; 
- органи з сертифікації продукції; 
- органи з сертифікації систем якості;
- випробувувальні лабораторії (центри); 
- експерти-аудитори; 
- науково-методичний та інформаційний центр; 
- територіальні центри стандартизації, метрології та сертифікації Держстандарту України; 
- Український навчально-науковий центр з стандартизації, метрології та сертифікації; 
Національний орган з сертифікації виконує такі основні функції:

 - розробляє стратегію розвитку сертифікації в Україні;
 - організує, веде та координує роботи щодо забезпечення функціонування Укр СЕПРО;
 - взаємодіє з національними органами з сертифікації інших держав та міжнародними організаціями, що здійснюють діяльність з сертифікації;
 - організує розробку та удосконалення організаційно-методичних документів Системи; 
- приймає рішення щодо приєднання до міжнародних систем та угод з сертифікації; 
- встановлює основні принципи, правила та структуру системи, а також знак відповідності та правила його застосування; 
- встановлює правові та економічні основи функціонування системи;
 - формує та затверджує склад науково-технічної комісії; 
- акредитує органи з сертифікації та випробувальні лабораторії (центри), атестує експертів-аудиторів, здійснює інспекційний контроль за діяльністю цих органів та осіб;
 - веде реєстр Системи; 
- організує роботи з сертифікації продукції, в разі відсутності органу з сертифікації певного виду продукції; 
- затверджує перелік продукції, що підлягає обов’язковій сертифікації; 
- розглядає апеляції щодо виконання правил Системи; 
- орагнізує інформаційне забезпечення діяльності з сертифікації в Системі; 
- несе відповідальність від імені держави за дотримання правил та порядку сертифікації продукції, що встановлені в Системі. 
Сертифікація продукції проводиться за одінєю з п’яти схем залежно від кількості сертифікованої продукції та угоди між замовником та органом з сертифікації щодо атестації виробництва. 
При виборі схеми керуються такими правилами: 
- сертифікат на одиночний вироб видається на підставі позитивних результатів випробовувань цього виробу, проведених у випробувальній лабораторії;
 - сертифікат на парітю продукції видається на підставі позитивних результатів випробовувань зразків продукції, що відібрані від партії в порядку та кількості, які визначені органом з сертифікації і проведені у випробувальній лабораторії, розмір партії наводить заявник у заявці на сертифікацію; 
- ліцензія на право застосування сертифікату відповідності щодо продукції, яка виготовляється виробником серійно протягом встановленого ліцензією строку, надається органом з сертифікації на підставі позитивних результатів первісних випробовувань в акредитованій лабораторії зразків продукції, що відбираються з виробництва або з торгівлі у кількості, строки та в порядку, які встановлені органом з сертифікації; 
- атестації виробництва та подальшого технічного нагляду за виробництвом сертифікованої продукції, який здійснює орган з сертифікації, або за його дорученням;
 - інші організації; 
- сертифікації системи забезпечення якості сертифікованої продукції та подальшого технічного нагляду за відповідністю систем якості встановленим вимогам. 
Ліцензія на право застосування сертифікату на серійно виробляєму продукцію надається у випадку якщо за технічним процесом виробництва кожна одиниця продукції підлягає контролю на відповідність усім вимогам нормативного документу, за якими сертифікується продукція. 
Одиницею продукції вважається: 
- один штучний виріб;
- партія продукції, що супроводжується одним сертифікатом відповідності або одним супроводжувальним документом, в якому є посилання на сертифікат відповідності; 
- партія продукції, що виготовлена з однієї партії вихідної сировини, матеріалів тощо. 
Порядок проведення робіт з сертифікації продукції регламентується вимогами ДСТУ 3413-96, який включає наступні заходи:
 - подання та розгляд заявки на сертифікацію продукції;
 - прийняття рішення за заявкою з зазначенням схеми сертифікації; 
- атестацію виробництва продукції, що сертифікується, або сертифікацію системи якості, якщо це передбачено схемою сертифікації;
 - відбір, ідентифікація зразків продукції та їх випробовування;
 - аналіз одержавних результатів і прийняття рішення про можливість видачі сертифікату відповідності та надання ліцензій; 
- видачу сертифікату відповідності, надання ліцензій та занесення сертифікованої продукції до Реєстру Укр СЕПРО; 
- визнання сертифікату відповідності, що виданий закордонним або міжнародним органом; 
- технічний нагляд за процесом виробництва сертифікованої продукції; 
- інофрмацію про результати робіт з сертифікації. 
Подання та розгляд заявки.  Для проведення сертифікації продукції заявник подає до акредитованого органу з сертифікації продукції заявку відповідної форми, після розгляду якої заявник протягом місяця повинен одержати рішення, яке містить основні умови сертифікації. 
Атестація виробництва проводиться органом з сертифікації продукції за ініціативою підприємства або на вимогу органу з сертифікації. Вона передбачає оцінку технічного та технологічного забезпечення виробництва, засобів його контролю, які обумовлюють випуск продукції із стабільними значеннями показників, що піддаються сертифікації. 
Сертифікація систем якості проводиться з метою впевненості органу з сертифікації продукції в тому, що продукція, яку випускає підприємство, відповідає обов’язковим вимогам нормативних документів. Адміністративні, людські та технічні чинники, що впливають на якість продукції знаходяться під контролем, продукція незадовільної якості своєчасно виявляється, а підприємство постійно вживає заходів по запобіганню виготовлення такої продукції. 
Проведення випробувань з метою сертифікації здійснює випробувальна лабораторія. Заявник надає зразки продукції у визначеній органом з сертифікації кількості та технічну документацію на них. При позитивних результатах протягом випробувань передаються органу з сертифікації продукції та заявнику. При одержані негативних результатів хоча б за одним з показників випробовування з метою сертифікації припиняються, інформація про результати подається заявнику та органу з сертифікації, який скасовує заявку. Повторні випробовування нової заявки та подання органу з сертифікації переконливих доказів проведення підприємством заходів щодо усунення причин, що викликали невідповідність продукції вимогам.
 Видача сертифікату відповідності. При наявності протколів з позитивними результатами випробовувань, сертифікату на системи якості або атестату виробництва, залежно від прийнятої схеми сертифікації, орган з сертифікації продукції оформляє сертифікат відповідності. Реєструє його в Реєстрі Укр СЕПРО та видає заявнику, який після цього має право маркувати продукцію, тару, супровідну документацію знаком відповідності 
- для продукції, яка відповідає обов’язковим вимогам нормативних документів та вимогам, що передбачені чинними законодавчими актами України, за якими встановлену обов’язкову сертифікацію; 
- для продукції, яка відповідає усім вимогам нормативних документів на дану продукцію. 
Строк дії сертифікату на продукцію, яку випускає підприємство серійно протягом терміну дії ліцензії, визначає орган з сертифікації з урахуванням строку дії нормативних документів на продукцію, терміну дії сертифікату системи якості або атестату виробництва. 
Строк дії ліцензії не продовжується. Порядок надання нової ліцензії визначає орган з сертифікації продукції у кожному конкретному випадку. 
При внесенні змін до складу продукції або технології її виготовлення, які можуть вплинути на зміну показників підтверджених під час сертифікації, заявник зобов’язаний попередньо сповістити органи з сертифікації. Останній приймає рішення про необхідність проведення нових випробовувань або оцінки стану виробництва продукції. 
Якщо норми, встановлені стандартом на показник, підтверджений при сертифікації, змінені на більш жорсті, то питання про припинення дії наданої ліцензії вирішує орган з сертифікації продукції за погодженням з Держстандартом України. 
Технічний нагляд за стабільністю показників сертифікованої продукції в процесі виробництва здійснює орган, що видав сертифікат, або за його пропозицією інший компетентний орган з сертифікації. Порядок та періодичність нагляду встановлює орган з сертифікації продукції під час її проведення. 
За результатами нагляду орган з сертифікації продукції може зупинити або скасувати дію ліцензії чи сертифікату у випадках:
 - порушення вимог, що ставляться до продукції при обов’язковій сертифікації; 
- порушення вимог з технології виготовлення, правил приймання, методів контролю та випробувань, позначення продукції, що узгоджені з органом сертифікації продукції при її проведенні;
 - зміни нормативних документів на продукцію або на методи її випробовування без конкретного погодження з органом сертифікації продукції; 
- зміни складу продукції або технології її виготовлення без попереднього погодження з органом сертифікації продукції.
 Рішення про зупинку дії ліцензії або сертифікату відповідності приймається у випадку, коли підприємство може усунути виявлені невідповідності шляхом проведення відповідних заходів та без проведення повторних випробувань лабораторією підтвердити відповідність продукції вимогам нормативних документів. В противному разі ліцензія або сертифікат скасовується.
 Інформація про зупинку дії або скасування сертифікату відповідності орган з сертифікації доводить до відома заявника та Держстандарт України. Для сертифікату відповідності припиняється з моменту виключення його з Реєстру Укр СЕПРО. 
6.4. Нормативна та методична база забезпечення якості та технічного регулювання продукції, робіт та послуг підприємства

Типізація – це розробка та встановлення типових конструктивних, технологічних, організаційних та ін. Рівень, в яких відібрані та закріплені в нормативному документі загальні для ряду виробів або процесів технічні характеристики. 
При проектуванні нових машин конструктором повинні максимально використовувати уже розроблені вузли та деталі, що часто не виконується. Внаслідок чого створено не оправдане різноманіття типорозмірів нових вузлів, деталей, які незначно відрізняються за конструкцією та розмірами. 
Цього можна запобігти за допомогою типізації – створення типових конструкцій, уніфікованих вузлів та деталей. Таким чином, типізація одна із різновидностей стандартизації. 
Велике різноманіття принципово однакових машин зменшує серійність виробництва і не дозволяє його спеціалізувати, а це підвищує вартість виробів, затрудняє уніфікацію деталей машини, збільшує номенклатуру запасних частин, ускладнює та удорожує ремонт. 
За підрахунками вчених 70 – 80 % всієї номенклатури деталей машин визначеного типу повторюються в різних виробах з незначними змінами, зберігаючи основні конструктивно-технологічні параметри, характерні для даного типу деталей.
 Отже необхідно створити технологічні лінії та засоби механізації і автоматизації по виготовленню усіх або більшості типорозмірів машин даного виду, а не одного виробу. 
Це дасть можливість стандартизувати технологічні операції, що повторюються, усунути велике різноманіття в технології виготовлення одно типових деталей, Спеціалізувати обробку не однієї, а групи однотипних деталей. 
Уніфікація (від лат. “unio” – “єдність та facere” – робити приводити до єдиної норми або форми до однорідності. 
Уніфікація – це розробка та створення єдиних нормативних форм, розмірів деталей, вузлів, агрегатів, що забезпечує широке використання взаємозамінності. 
Уніфікація передбачає комплекс заходів, направлених на раціональне скорочення числа видів, типів машин та їх розмірів, а також вузлів та деталей однакового функціонального призначення, що входять до їх складу. 
Типовим прикладом є уніфікація болтів, які є деталлю любої машини, обладнання, агрегату. Уніфікація форм і розмірів болтів скоротила в десятки разів різноманітність їх типів, дозволила організувати їх високоефективне спеціалізоване виробництво. 
Уніфікація може бути повною, коли їй підлягають усі елементи об’єкта, і неповною – при уніфікації частини елементів. 
Наглядним прикладом служить сімейство комбінованих уніфікованих зернових сіялок із степенем уніфікації 83-99 %, що у 5-6 разів зменшило номенклатуру запасних частин, значно спростило їх експлуатацію. 
Уніфікація машин є основою прискорення комплексної механізації підприємств, що обумовлює значну кількість технологічних процесів, що потребують механізації. 
Якщо раніше для виготовлення двигунів всіх модифікацій необхідно було 23000 деталей, то для 6 моделей двигунів їх необхідно лише 800 або майже в 30 разів менше. 
Така висока ступінь уніфікації в поєднанні з агрегатуванням технологічного обладнання спеціалісти США розглядають як одну з ефективних заходів скорочення строків розробки різних видів техніки та підвищення її якості. Спеціалісти вважають, що широке запровадження уніфікації та агрегатування в сучасну американську промисловість дозволе, при необхідності, скоротити строки її перебудови на випуск принципово нової продукції з 18 до 3 – 4 міс. 
Агрегатування машин та механізмів. 
Агрегат – самостійна складальна одиниця, що є закінченим цілим, яким може бути коробка переміни передач, двигун, насос тощо. Додавання цієї одиниці до основного виробу надає останньому нову властивість. 
Агрегатування – метод стандартизації, що базується на створенні машин, механізмів, виробів шляхом їх компанування із обмеженої кількості стандартних або уніфікованих деталей та вузлів, що мають геометричну та функціональну взаємозамінність. 
Агрегатування звільняє необхідності створювати кожну машину як єдину в своєму роді. В більшості випадках достатньо перекомпонувати уже освоєні виробництвом вузли та агрегати. 
Важливою перевагою агрегатного обладнання є можливість багаторазового використання стандартних елементів в нових компоновках машин та обладнання при зміні або конструктивній зміні об’єкту виробництва. При спеціалізованому виробництві агрегатів, вузлів та деталей споживачі зможуть самі за короткий час зкомпонувати необхідне їм обладнання. Агрегатування широко використовується в автомобілебудуванні, тракторобудуванні, с.-г. машинобудуванні.

Тема 7. Організація технічного нормування праці

7.1. Суть і завдання нормування праці. Мета нормування праці.

7.2. Принципи нормування праці 

7.3. Методи спостереження за елементами затрат робочого часу

7.4. Складові робочого часу

7.1. Суть і завдання нормування праці. Мета нормування праці.

Організація праці—це комплекс заходів, які при даному рівні науки, техніки і організації виробництва забезпечують ефективне поєднання ро​бочої сили і засобів виробництва.
Наукова організація праці (НОП) — комплекс науково обґрунтованих заходів, які направлені на постійне вдосконалення трудового процесу (ефективне використання матеріальних ресурсів, підвищення продуктивності праці, забезпечення здоров'я людини тощо).

Організація продуктивної праці людини характеризується п'ятьма основними вимогами:
1) фізіологічними умовами праці (стан обладнання, його ефективність, умови управління виробничими процесами, фізичне навантаження, ритмічність та умови праці, режим роботи);
2) матеріальними умовами виробництва (методи організації праці, методи регулювання виробничих процесів, методи контролю сирови​ни та готової продукції, розміщення робочих місць, рівень механізації виробництва, рівень складності підготовки та виконання робіт);
3) психологічними умовами (інформація щодо психологічного стану окремого працівника і колективу в цілому, врахування люд​ського фактора при організації праці, ефективність методів моти​вації праці);
4) загальним психологічним кліматом у колективі (тісний фун​кціональний зв'язок адміністрації, управління та виробництва, рі​вень корпоративної культури);
5) добробутом працівників та їхнім матеріальним станом.

Основним змістом організації праці є проектування і впровадження комплексу заходів за наступними напрямками:
— розробка раціональних форм розподілу, кооперування праці і роз​становка працівників;
— формування змін і порядку їх роботи;
— покращення організації і обслуговування робочого місця;
— покращення умов праці;
— підготовка, виховання і підвищення кваліфікації кадрів;
— вивчення і впровадження передових методів праці;
— вдосконалення нормування праці;
— впровадження вимог ергономіки, виробничої естетики.

Технічне нормування праці (ТНП) — це процес встановлення для конкретних умов виробництва технічно-обґрунтованих норм часу, необхідних для ви конання заданої роботи, а також норм виробітку або норм чисельності робітників, ІТП та службовців, необхідних для виконання певного об'єму роботи.
Основне завдання технічного нормування праці — встановити залежно від виду і завдань виробництва такі норми: норму часу; норму виробітку; норму обслуговування; норму чисельності; норму керованості.
ТНП є одним із найважливіших елементів організації виробництва. На його основі розробляються шляхи покращення використання вироб​ничих потужностей, підвищення продуктивності праці, зниження витрат на виробництво з одночасним підвищенням його рівня.

Як професійна діяльність технічне нормування являє собою вид практичного економічного забезпечення процесу управління виробництвом на засадах науково обґрунтованих оцінок фактичних витрат живої праці, встановлення ефективної прогресивної міри її витрат у вигляді норм і нормативів при впровадженні кращих технологічних процесів, ноу-хау, оновленні та модернізації техніки, удосконалення організації виробництва і праці, своєчасного впровадження оновлених норм праці у виробництво.

Технічне нормування праці являє собою метод встановлення технічно обґрунтованих норм часу для виконання певної роботи (або встановлення норми виробітку на одиницю часу) на основі вивчення процесів праці на робочих місцях; розробки та впровадження заходів, спрямованих на поліпшення організації виробництва і праці.

Норми, визначені методами технічного нормування, сприяють підвищенню продуктивності праці та її матеріальному стимулюванню. Нормування праці на підприємстві виконує надзвичайно важливі функції, тому що норми є основою виробничого планування на всіх рівнях та організації виробництва і праці, підставою для правильного встановлення заробітної плати робітникам виробничої та невиробничої сфери, засобом врахування індивідуальних і колективних результатів праці, а також розповсюдження і закріплення передових ноу-хау. Слід відзначити, що жодну з цих функцій не можна розглядати як домінуючу, бо кожна спрямована на забезпечення економії робочого часу та підвищення ефективності його використання.

Головною метою нормування, встановлення міри праці в ринкових умовах на кожному підприємстві є максимальне зменшення витрат виробництва за рахунок щільного використання робочого часу, вивільнення його від непродуктивних втрат. Міра праці являє собою робочий час, який необхідно вкласти у виробництво конкретної продукції, роботи або її частини. Тому практичні завдання технічного нормування праці полягають у забезпеченні економії робочого часу та всемірного підвищення ефективності його використання на конкретних робочих місцях у виробничих умовах діючого підприємства.

Завдання технічного нормування можна визначити як:

- встановлення нормативу часу на одиницю продукції;

-впровадження найбільш раціонального режиму використання устаткування, машин і механізмів;

- розробку найбільш раціональної структури виробничого процесу;

- впровадження ефективної організації праці робітника на робочому місці.

Необхідність технічного нормування праці обумовлена його роллю в системі економічної роботи на підприємстві як основи планування обсягів праці, чисельності персоналу і фонду заробітної плати. За допомогою технічного нормування праці визначають зміст, раціональну структуру і тривалість робочих процесів у часі; уточнюють виробничі плани підприємства та провідних його дільниць; створюють ефективну оплату праці персоналу; визначають науково обґрунтовану потребу підприємства та його підрозділів у трудівниках різних категорій, в першу чергу –  робітниках.

Встановлення норм праці на окремі види робочих процесів і операцій дозволяє розраховувати й витримувати необхідні кількісні та якісні пропорції праці між цехами, виробництвами, робочими місцями. В умовах високомеханізованого та високоавтоматизованого виробництва, якому притаманний високий ступінь кооперування, без них неможливе і встановлення єдності, безперервності, узгодженості в роботі системи машин, реалізація переваг машинного виробництва. Не менше значення мають норми і всередині підприємства як еталони раціональної організації праці на кожному робочому місці. Важливу роль відіграє нормування як один з головних елементів організації оплати праці, оскільки норми витрат робочого часу одночасно стають і мірою винагороди за працю, маючи тісний зв'язок з тарифною системою, якістю та кількістю праці. Норми допомагають оцінити й порівняти результати роботи колективів у цілому та окремих членів колективу, стимулюють їх до творчого пошуку резервів виробництва.

Важливість науково обгрунтованого нормування праці при вирішенні завдань організації колективної праці полягає в тому, що воно допомагає розподілити роботу між виконавцями, забез​печити більш повне використання робочого часу, спроектувати раціональну організацію праці, вдосконалити її. Порівняння фактичних витрат робочого часу з нормативними є основою вибору найбільш раціональних форм функціонального та кваліфікаційного поділу праці з метою повного та ефективного використання фонду робочого часу, розстановки виконавців по робочих місцях. Тому нормування праці є основою формування бригад, визначення загальної трудомісткості належних до виконання робіт, роз​рахунків потрібної чисельності працівників за професіями та кваліфікацією, тобто є основою правильного визначення кількісного та якісного складу бригад, без надлишкової чисельності робітників. Отже, нормування праці являє собою велику рушійну силу підвищення ефективності виробництва.

Предметом нормування праці є тривалість у часі трудового процесу, його складу і послідовності складових частин.

Об'єктом нормування є доцільна діяльність людини фізичної чи розумової праці, тобто трудовий процес в його кон​кретному протіканні як складова виробничого процесу на робочому місці. Тому норми праці широко застосовуються у роботі підприємства і визначають ряд його економічних показників.

Безпосередній зміст діяльності працівників, що займаються нормуванням праці на підприємстві, включає: вивчення й аналіз кожного елемента виконуваної роботи і виробничих можливостей робочого місця та підрозділу; узагальнення передового виробничого досвіду організації виробництва і праці, впровадження раціональних прийомів і методів праці; проектування складу, регламенту та послідовності виконання трудових процесів (операцій) на основі даних аналізу; обгрунтування розроблених варіантів виконання робіт з технічної, економічної і психофізіологічної точок зору; встановлення норм праці (тобто визначення нормативних величин кожного з елементів трудового процесу), перевірку та уточнення їх у виробничих умовах; створення засад для впровадження цих норм. На підставі такого послідовного дослідження конкретної операції, її структури, методів виконання з'являється можливість розробки конкретних шляхів удосконалення та скорочення часу на виконання того чи іншого трудового елемента і як кінцевий результат — підвищення продуктивності праці.

А значення нормування праці, полягає в тому, що воно являє собою одну з найважливіших складових частин використання суспільної праці на рівні конкретних підприємств. Упровадження тут ефективного нормування дозволяє виявляти об'єктивні втрати робочого часу та достовірно встановлювати їх кількість, відшукувати наявні резерви збільшення продуктивності праці та підвищення ефективності виробництва, конструювати раціональний склад і структуру трудових процесів з більш повним використанням, робочого часу. Це стає засадами розробки обґрунтованих планів виробництва і праці, визначення реальної потреби в кількісному та якісному складі працівників

Отже, сучасне нормування праці, що переходить від недосконалого, ненаукового за підходами досвідно-статистичного нормування до застосування техніко-економічно та психофізіологічного обґрунтованих норм праці для всіх категорій працівників, стає міцною основою для планування чисельності працівників, доціль​ної їх розстановки, найбільш, ефективного використання техніки і можливостей людей. Нормування праці дозволяє оцінити ефективність праці шляхом порівняння з нормами фактичних її витрат, зіставляти результати праці, продуктивність праці робітників різних професій, використати отримані знання для усунення збиткової внутрішньовиробничої чисельності робітників як форми неофіційного прихованого безробіття.

Праця здійснюється у конкретних технічно-організаційних умовах у межах певного часу. Тому, визначивши, що предметом нормування праці є тривалість доцільної трудової діяльності лю​дини, необхідно детально розглянути конкретні види об'єктів нормування праці як визначені своєрідністю поєднання виробничих і трудових процесів в умовах конкретних видів робочих місць. Поза технологією немає праці. Робота завжди виконується у певній послідовності з відповідними складовими, тобто за конкретною технологією. Трудовий процес, що аналізують при нормуванні праці, неможливо відокремити від техніки й технології, тобто від виробничого процесу. Між ними існує внутрішня єдність сутності цілеспрямованої людської діяльності на отримання конкретного результату праці: предметів або послуг. Взаємозв'язок між виробничим і трудовим процесами тим тісніший і глибший, чим вищий ступінь науково-технічного прогресу в окремій ланці суспільного виробництва.

Різноманітність видів трудової діяльності людей обумовлює різноманітність об'єктів нормування праці. Найширше узагальнення дозволяє виділити дві форми витрат праці: витрати робочого часу та витрати робочої сили (фізичної та нервової енергії людини). Відповідно до цього виділяємо і дві групи об'єктів нормування праці: 

1) ті, що характеризуються переважно витратами робчого часу; 

2) ті, що характеризуються переважно витратами робочої сили.

Універсальною мірою праці і найширше вживаним об'єктом її нормування є робочий час. Він нормується на різних рівнях і різними видами норм. На державно-правовому рівні робочий час нор​мується, з одного боку, для забезпечення певної кількості праці, необхідної суспільству для його нормальної життєдіяльності, а з іншого — для дотримання прав людини на збереження здоров'я,відпочинок і всебічний розвиток (що передбачає наявність вільно​го часу). В Україні така норма робочого часу встановлюється відносно робочого тижня і становить 40 годин при нормальних умовахпраці. В законодавчому порядку норма робочого часу скорочується при роботі в шкідливих умовах, а також для певних категорій працівників (неповнолітні, інваліди, матері малолітніх дітей, вагітні жінки).

На мікроекономічному рівні нормування робочого часу набуває вигляду встановлення норми часу на здійснення конкретних виробничих операцій. Для цього застосовується аналіз трудової структури виробничої операції за окремими мікроелементами (трудовими прийомами, трудовими діями, трудовими рухами).

Своєрідною формою нормування робочого часу є встановлення необхідної чисельності персоналу. В цьому випадку нормується також робочий час, тільки не одного, а кількісно визначеної групи працівників.

До другої групи об'єктів нормування праці належать встановлення обсягу роботи, зони обслуговування, а також норм витрати фізичної та нервової енергії.

При нормуванні обсягу роботи він встановлюється у вигляді нормованого завдання, як правило, у натуральних показниках, на зміну, місяць, навчальний рік тощо.

У промисловості поширеним об'єктом нормування праці є зона обслуговування. Вона визначається кількістю засобів виробництва, ефективну роботу яких може забезпечити один працівник або бригада.

Витрати фізичної і нервової енергії працівників найменш досліджені з-поміж усіх інших об'єктів нормування. Вони можуть характеризуватися темпом роботи, мірою зайнятості працівників протягом робочого часу, показниками втомленості тощо. З існую​чих нормативних матеріалів для характеристики цих показників найбільше підходять норми тяжкості праці (під якою розуміємо сумарний вплив всіх факторів трудового процесу на організм людини). Складовими тяжкості праці є її інтенсивність, стан виробничого середовища та ін. Норми тяжкості праці регламентують допустимі навантаження на організм працівника і використовують​ся для обґрунтування часу на відпочинок, встановлення компенсації за несприятливі умови праці тощо.

Отже, об'єкти нормування праці дуже різноманітні й складні. Вони вимагають застосування складних і трудомістких методів аналізу для встановлення науково обгрунтованих норм.

7.2. Принципи нормування праці

Для забезпечення виконання завдань нормування праці ґрунтується на певних наукових принципах, дотримання яких гарантує підвищення продуктивності суспільної праці:

- принцип відповідності,

- принцип прогресивності,

- принцип наукової та організаційно-технічної обґрунтованості,

- принцип єдності, рівнонапруженості норм,

- принцип обов'язковості комплексності норм,

- принцип регламентації складу робіт та умов виконання норм,

- принцип оптимального вибору об'єкта нормування,

- принцип демократичного залучення трудящих.

Принцип забезпечення максимальної відповідності норм суспільно необхідним витратам праці. Якщо норми витрат праці на окремому підприємстві значно вищі суспільно необхідних, то це робить його діяльність збитковою, нерентабельною, призводить до банкрутства. Якщо ж підприємство впроваджує більш економні норми праці, воно знижує витрати, підвищує конкурентоспроможність своєї продукції на ринку.

Принцип необхідності забезпечення прогресивності норм засновується на доведенні їх до рівня витрат праці, який нижче суспільно необхідного.

Принцип наукової та організаційно-технічної обґрунтованості норм характеризується рівнем використання досягнень науки за умови повної відповідності розроблених норм реально досяжної продуктивності праці та максимального використання виробничих резервів.

Під організаційно-технічною обґрунтованістю норм розуміють повноту врахування при їх розробці всіх виробничих факторів, що впливають на продуктивність праці. Необґрунтовані норми гальмують підвищення ефективності праці.

Принцип єдності застосованих норм, рівної напруженості основується на отриманні за їх допомогою однакових результатів в ідентичних організаційно-технічних умовах. Це повинно забезпечити встановлення однакових норм витрат праці на однакові роботи, що виконуються в аналогічних організаційно-технічних умовах, незалежно від галузевого профілю підприємства.

Принцип обов'язкового комплексного охоплення всього обсягу робіт обґрунтованими нормами з урахуванням всіх наявних на підприємстві факторів полягає у тому, що нормування повинно охоплювати весь комплекс факторів продуктивності праці на робочих місцях: технічних, технологічних, організаційних, економічних, соціальних, природнокліматичних, психофізіологічних.

Принцип чіткої регламентації складу робіт та організаційно-технічних умов їх виконання, що враховуються при розробці норм полягає в тому, що у виробничих умовах лише найдоцільніша організація дає найбільш ефективні результати. Всі надлишкові елементи трудового процесу ведуть до надмірних витрат праці.

Принцип оптимального вибору об'єкта дослідження як одиниці нормування праці полягає у тому, що кожний об'єкт нормування повинен мати таке визначення за функцією та робочим місцем, яке дозволило б чітко відрізняти його від інших об'єктів і точно фіксувати час виконання конкретної роботи, операції.

Принцип демократичного широкого залучення трудящих до розробки норм праці передбачає ініціативу робітників в освоєнні, впровадженні прогресивних норм, їх перегляді, розширенні прав трудових колективів у встановленні міри праці з урахуванням умов праці та її напруженості на конкретних робочих місцях.

Відповідно до мети, завдань та принципів складається зміст процесу нормування праці на підприємстві. Це:

- вивчення та аналіз змісту і характеру праці відповідної категорії персоналу в цілому та окремих професійно-кваліфікаційних груп зокрема у реальних організаційно-технічних і санітарно-гігієнічних умовах;

- вивчення передового науково-технічного виробничого вітчизняного та закордонного досвіду, аналіз можливостей впровадження його в умовах підприємства;

- встановлення конкретної мети розробки певної норми, визначення вимог до неї, вибір методу нормування, вирішення питання необхідності проведення науково-дослідних робіт, що передують розробці норми, чи наявній можливості використання для цього типових галузевих або інших існуючих норм;

- проектування виконання роботи, ефективного складу її процесів, послідовності виконання у часі, що найповніше відповідало б організаційно-технічним умовам виробництва; відповідно до цього встановлення необхідного ступеня деталізації трудового процесу, способу спостереження і фіксації результатів, кількості спостережень;

- апробація норм, оцінка їх економічної ефективності, аналіз тенденцій змін організаційно-технічних умов, уточнення норм;

- впровадження норм на конкретні робочі місця у виробничому процесі.

7.3. Методи спостереження за елементами затрат робочого часу

Вивчeння витpaт poбoчoгo дня мaє знaчeння, ocкільки, з інфopмaції, oдepжyвaнoї y peзyльтaті виpішyєтьcя більшіcть зaвдaнь, щo з opгaнізaцією пpaці тa її нoрмуванням.

Дocліджeння пpoвoдятьcя з мeтoю визнaчeння cтpyктypи oпepaцій, витpaт poбoчoгo чacy, paціoнaлізaції пpийoмів тa мeтoдів пpaці, виявлeння пpичин нeвикoнaння нopм, нepaціoнaльних витpaт тa втpaт poбoчoгo чacy, oтpимaння дaних пpo фaктopи, щo впливaють нa чac викoнaння eлeмeнтів oпepaцій, poзpoбки нopмaтивних maтepіaлів, oцінки якocті нopm тa нopmaтивів, і нaвіть нa виpішeння бaгaтьoх інших зaвдaнь.

Дocліджeння тpyдoвoгo пpoцecy пepeдбaчaє aнaліз вcіх йoгo хapaктepиcтик, щo впливaють нa витpaти пpaці тa eфeктивніcть викopиcтaння виpoбничих pecypcів. Вивчaютьcя тeхнoлoгічні пapaмeтpи oблaднaння, йoгo відпoвідніcть epгoнomічним вимoгaм, yмoви пpaці, тeхнoлoгія, opгaнізaція тa oбcлyгoвyвaння кoжнoгo poбoчoгo міcця, пpoфecійнo-квaліфікaційні, пcихoфізіoлoгічні, coціaльні хapaктepиcтики пpaцівників тa інші фaктopи. Meтoди oтpимaння тa oбpoбки інфopмaції вибиpaютьcя вихoдячи з цілeй дocліджeння. Oптимaльним є мінімyм cyмapних витpaт, пoв'язaних із oтpимaнням нeoбхіднoї інфopмaції тa її пoдaльшим викopиcтaнням.

Нaйбільшe знaчeння мaє виpішeння двoх зaвдaнь, пoв'язaних із дocліджeнням тpyдoвих пpoцecів. Пepшa пoв'язaна з визнaчeнням фaктичних витpaт чacy викoнaння eлeмeнтів oпepaцій. Дpyгa – із вcтaнoвлeнням cтpyктypи витpaт чacy пpoтягoм poбoчoї зміни aбo її чacтини.

Визнaчeння тpивaлocті eлeмeнтів oпepaції нeoбхіднe poзpoбки нopмaтивів чacy, вибopy нaйбільш paціoнaльних мeтoдів пpaці. Більшіcть зaвдaнь, пoв'язaних із пpoeктyвaнняm opгaнізaції пpaці тa її нopмyвaнням, виpішyєтьcя, вихoдячи з інфopмaції, oдepжyвaнoї в peзyльтaті дocліджeнь тpyдoвих пpoцecів.

Дocліджeння тpyдoвoгo пpoцecy пepeдбaчaє aнaліз вcіх йoгo пoкaзників, які впливaють витpaти пpaці тa eфeктивніcть викopиcтaння виpoбничих pecypcів. Вивчaютьcя пapaмeтpи oблaднaння, йoгo відпoвідніcть пpoдyкції, щo вигoтoвляєтьcя, тa epгoнomічним вимoгaм; пpoфecійнo-квaліфікaційні, пcихoфізіoлoгічні тa coціaльні хapaктepиcтики пpaцівників; yмoви пpaці, які зacтocoвyютьcя тeхнoлoгії, opгaнізaція poбoчoгo міcця, йoгo oбcлyгoвyвaння. Вихoдячи з цілeй дocліджeння, вибиpaютьcя мeтoди oтpимaння тa oбpoбки інфopмaції. 

Пpи opгaнізaції пpaці нaйбільшe знaчeннямaють двa зaвдaння, пoв'язaні з дocліджeннями тpyдoвих пpoцecів:

- визнaчeння фaктичних витpaт чacy нa викoнaнні eлeмeнтів oпepaцій (тpyдoвих пpийoмів, pyхів, дій);

- вcтaнoвлeння cтpyктypи витpaт чacy yпpoдoвж poбoчoгo дня.

Визнaчeння тpивaлocті викoнaння eлeмeнтів oпepaцій нeoбхіднe poзpoбки нopмaтивів чacy, вибopy нaйбільш paціoнaльних мeтoдів пpaці, вcтaнoвлeння cклaдoвих нopм чacy, aнaлізy якocті і нopмaтивів. Дaні пpo cтpyктypy витpaт poбoчoгo чacy викopиcтoвyютьcя пpи poзpoбці нopмaтивів чacy oбcлyгoвyвaння poбoчoгo міcця тa підгoтoвчo-зaключнoгo чacy, oцінці eфeктивнocті викopиcтaння poбoчoгo чacy, aнaліз іcнyючoї opгaнізaції пpaці.

Дocліджeння тpyдoвих пpoцecів мaє пpoвoдитиcя з ypaхyвaнняm тoгo, щo чac, щo витpaчaєтьcя нa викoнaння oпepaції, зaлeжить від бaгaтьoх opгaнізaційнo-тeхнічних тa пcихoфізіoлoгічних фaктopів, які, як пpaвилo, нe піддaютьcя пoвнoмy кoнтpoлю. Нaпpиклaд, виміpювaння тpивaлocті oднієї й тієї ж eлeмeнтa oпepaції y тих caмих yмoвaх дaє низкy пpичин, здeбільшoгo нe збігaютьcя дpyг з oдним, тoбтo. peзyльтaти cтaнoвитимyть вapіaційний pяд. Для oтpимaння нeoбхіднoї інфopмaції з мінімaльними витpaтaми дyжe вaжливим є oбґpyнтyвaння кількocті cпocтepeжeнь. 

Для встановлення технічних норм часу проводять вивчення витрат робочого часу. При цьому використовують хронометраж: і фотографію робочого часу.
Хронометраж — це метод вивчення і нормування витрат часу на ви​конання ручних і машинно-ручних елементів операції, які систематично повторюються.
Мета хронометражу.
— проектування раціонального складу і структури операції;
— розрахунок технічно обґрунтованих норм часу і виробітку;
— перевірка норм, які встановлені розрахунковим шляхом. Хронометраж проводиться в три етапи.
1. Підготовка до спостережень — ознайомлення з робочим місцем; ознайомлення з робітником, його кваліфікацією, тарифікацією роботи і перевірка її відповідності рівню кваліфікації робітника; поділ операцій на складові частини (комплекс прийомів, прийоми, трудові дії, рухи); вста​новлення фіксажних точок, тобто моментів, в яких співпадають закін​чення останнього руху попереднього прийому з початком першого руху наступного прийому операції.
2 Спостереження—це багаторазові вимірювання і фіксування трива​лості кожного елемента операції за допомогою різноманітних приладів (секундомірів, хронометрів, кіноапаратури). Результати спостережень за​писують в хронометражну карту, яка має дві сторони: лицьову і робочу.

3. Аналіз результатів. В результаті спостережень отримують хроно​метражний ряд для кожного елементу операції. 
Наявність достатньо стійких хронометражних ряді в дозволяє визначити норматив часу на кожний прийом або елемент операції.

Хoчa тpивaліcть oпepaцій, щo дocліджyютьcя в хoді хpoнoмeтpaжy, тeopeтичнo нe oбмeжyєтьcя гpaничними вeличинaми, вдaвaтиcя дo ньoгo для cпocтepeжeння oпepaції вeликoї тpивaлocті нeдoцільнo. 

Хpoнoмeтpaж пoділяють нa індивідyaльний тa гpyпoвий (бpигaдний) зaлeжнo від чиceльнocті poбітників, щo cпocтepігaютьcя.

Зa дoпoмoгoю індивідyaльнoгo хpoнoмeтpaжy визнaчaють витpaти чacy oкpeмими викoнaвцями, щo дaє змoгy вивчити poбoтy з мaкcимaльним cтyпeнeм її дeтaлізaції. Хpoнoмeтpaжні cпocтepeжeння вcіх pізнoвидів здійcнюють лишe шляхoм бeзпocepeдніх виміpів чacy.

Пpи гpyпoвий хpoнoмeтpaж oдин cпocтepігaч вивчaє poбoтy гpyпи poбoчих, викoнyють oднy виpoбничy oпepaцію. Йoгo зacтocoвyють для вивчeння cклaдy гpyпи тa paціoнaльнoгo poзпoділy y ній poбoти між poбітникaми. Для дocягнeння більшoї тoчнocті cтaвлять двoх хpoнoмeтpaжиcтів, які вeдyть cпocтepeжeння нeзaлeжнo oдин від oднoгo, a пo зaкінчeнні poбoти звіpяють дaні, oтpимaні кoжним із cпocтepігaчів.

Хpoнoмeтpaж мoжe бyти бeзпepepвним (зa пoтoчним чacoм), вибіpкoвим тa циклoвим. Пpи пpoвeдeнні хpoнoмeтpaжних cпocтepeжeнь зa пoтoчним чacoм, вcі eлeмeнти poбoти дocліджyютьcя в пopядкy їх викoнaння. Вибіpкoвий хpoнoмeтpaж зacтocoвyєтьcя вивчeння oкpeмих eлemeнтів oпepaцій нeзaлeжнo від cвoїх пocлідoвнocті. У тих випaдкaх, кoли вaжкo з дocтaтньoю тoчніcтю виміpяти витpaти чacy нa oкpeмі eлeмeнти oпepaції, щo мaють нeвeликy тpивaліcть (3-5 c), зacтocoвyєтьcя циклoвий хpoнoмeтpaж. Пoлягaє в тoмy, щo пocлідoвні пpийomи oб'єднyютьcя в гpyпи з pізним cклaдoм eлeмeнтів, щo вивчaютьcя. З виміpів тpивaлocті викoнaння гpyп eлeмeнтів визнaчaєтьcя тpивaліcть кoжнoгo вхoдить дo ньoгo eлeмeнтa oпepaції.

Пpи хpoнoмeтpaж дyжe шиpoкo зacтocoвyєтьcя цифpoвий зaпиc. У pяді випaдків гpaфічний зaпиc дoпoвнюєтьcя цифpoвими тa індekcними пoзнaчкaми. Пpи пpoяві cпocтepeжeнь з мeтoю виявлeння нaйкpaщих, a тaкoж зaйвих дій тa pyхів зacтocoвyютьcя фoтo- тa кінoзйoмкa.

Хpoнoмeтpyвaння в oдних випaдкaх moжe здійcнювaтиcя зa дoпomoгoю ceкyндoміpів, і тoді відлік peзyльтaтів пpoвoдитьcя візyaльнo зa пoкaзaннями cтpілки тa зaнocитьcя дo кapти cпocтepeжeння. В інших випaдкaх зacтocoвyютьcя гpaфічні пpилaди типy хpoнoгpaфів тa cпeціaльнa фoтoaпapaтypa. Пpи цьoмy cпocтepігaч звільняєтьcя від зaпиcy пoкaзaнь чacy, тomy щo хpoнoгpaф пoкaзyє cyмapний чac для кoжнoгo eлeмeнтa oпepaції, зaгaльнy кількіcть виміpів і дaє хpoнoгpaмy, нa якій зaфікcoвaнo тpивaліcть oкpeмих витpaт тa їх пocлідoвніcть.

Пpoвoдити хpoнoмeтpaж cлід чepeз 50-60 хвилин піcля пoчaткy poбoти піcля зaкінчeння пepіoдy вpaбaтивaїмocті. Peкoмeндyєтьcя poбити зaміpи зa 1,5-2,0 гoдини дo зaкінчeння poбoти. Дoтpимaння цих yмoв дoзвoляє тoчнішe визнaчити витpaти пpaці poбітникa тa гpyпи, ocкільки cпocтepeжeння oхoплює пepіoди зміни із cepeднім тeмпoм poбoти, які визнaчaютьcя зa кpивoю зміни пpaцeздaтнocті. Нeoбхіднo тaкoж yникaти cпocтepeжeнь y пepший тa ocтaнній дeнь poбoчoгo тижня.

Якщo cпocтepeжeння пpoвoдитьcя для poзpoбки нopмa виpoбіткy, тo як oб'єкт cпocтepeжeння вибиpaютьcя cepeдні poбітники. У poзpaхyнoк нe пpийmaютьcя poбітники, які викoнyють чинних нopм.

Kpaщим oб'єктoм для cпocтepeжeння cлyжaть poбітники, які мaють pівeнь викoнaння нopм, близький дo cepeдньoapифмeтичнoгo opгaнізaції.

Нeдoлікoм цієї мeтoдики є дocить низькa тoчніcть peзyльтaтів, тoмy її чacтo зacтocoвyють для дpібнocepійнoгo чи oдиничнoгo виpoбництвa, дe зa знижeних вимoг дo тoчнocті нopм нeoбхідні пpocтoтa їх poзpoбoк.

Пpи визнaчeнні чacy пpoвeдeння хpoнoмeтpaжних cпocтepeжeнь нeoбхіднo вpaхoвyвaти зміни як тeмпy poбoти oднієї й тієї poбoчoгo y зв'язкy з втoмoю, a й y opгaнізaційнo-тeхнічних yмoвaх пepeбігy виpoбничoгo пpoцecy. 

Вибіp oб'єктa cпocтepeжeння пpи хpoнoмeтpaжі визнaчaєтьcя мeтoю дocліджeння, щo пpoвoдитьcя. Для вивчeння тa yзaгaльнeння кpaщoгo дocвідy cпocтepeжeння пpoвoдятьcя зa нaйкpaщими пpaцівникaми. Для викoнaння тa ycyнeння пpичин пoгaнoї poбoти aнaлізyютьcя cпocтepeжeння зa пpaцівникaми, щo відcтaють.

У cтaбільнomy виpoбництві вибіp poбітників, які мaють cepeдній тeмп poбoти, дoцільнo здійcнювaти зa дaними пoпepeдньo пpoвeдeних мoмeнтних cпocтepeжeнь.

Гoлoвний eтaп хpoнomeтpaжy – aнaліз peзyльтaтів, який включaє виявлeння зaйвих pyхів тa дій, oцінкy мoжливocті їх пoєднaння тa змeншeння тpивaлocті.

Фотографія використання робочого часу — це метод вивчення і нор​мування витрат робочого часу шляхом спостережень і фіксації всіх (без виключення) категорій витрат робочого часу і їх тривалості на протязі зміни.
Мета проведення:
— складання фактичного балансу робочого часу шляхом виявлення всіх його витрат і групування їх по категоріях (підготовчо-заключний час, основний час, допоміжний час тощо);
— виявлення причин втрат робочого часу з розробкою заходів по їх усуненню;
— отримання даних, необхідних для нормування ПЗЧ, часу обслуго​вування робочого місця і перерв, а також для складання нормативних таб​лиць по даних категоріях часу; — визначення числа робітників, необхідних для обслуговування ок​ремого обладнання, або кількості обладнання, яке може обслуговувати один робітник.

Пpи пpoвeдeнні фoтoгpaфії poбoчoгo чacy oбoв'язкoвo мaють бyти зaбeзпeчeні тaкі yмoви:

· cпpaвніcть мaшин, вepcтaтів тa oблaднaння;

· нeoбхіднy якіcть мaтepіaлів тa інcтpymeнтів, нeoбхідних для викoнaння poбoти тa їх cвoєчacнe пoдaння;

- cвoєчacнe пocтaчaння eлeктpoeнepгією, гaзoм тa іншими джepeлaми eнepгoживлeння;

- cвoєчacнe зaбeзпeчeння тeхнічнoю дoкyмeнтaцією;

- здopoві тa бeзпeчні ymoвипpaці (дoтpимaння нopм тa пpaвил oхopoни пpaці, нeoбхіднe ocвітлeння, oпaлeння тa вeнтиляція, відcyтніcть вібpaцій). 

Етапи проведення:
1. Підготовчий.
2. Безпосереднє проведення спостережень.
3. Обробка одержаних результатів і розробка заходів по усуненню втрат робочого часу.
4. Проектування нормального балансу робочого часу.
Фoтoгpaфія poбoчoгo дня мoжe викopиcтoвyвaтиcя двoмa мeтoдaми: бeзпocepeдніх виmіpів чacy тa мoмeнтних cпocтepeжeнь, кoжeн meтoд мaє pяд пюcів і мінycів (тaбл. 1). 

Taблиця 1

Пopівняльнa хapaктepиcтикa мeтoдів бeзпocepeдніх виміpів тa мoмeнтних cпocтepeжeнь

	Пepeвaги
	Нeдoліки

	Meтoд бeзпocepeдніх виміpів

	- дoклaднe вивчeння пpoцecy пpaці тa викopиcтaння oблaднaння;

- виcoкa дocтoвіpніcть дaних;

- вcтaнoвлeння фaктичних витpaт poбoчoгo дня зa пepіoд cпocтepeжeння;

- oтpимaння відoмocтeй пpo пocлідoвні eлeмeнти пpaці;

- мoжливіcть зaлyчeння дo дocліджeнь caмих пpaцівниkів.
	- cпocтepeжeння тpивaлі тa тpyдoміcткі;

- oбpoбкa дaних дocить cклaднa;

- чac cпocтepeжeння oбмeжeний, пepepви нeпpипycтиmі;

- нa дocтoвіpніcть peзyльтaтів впливaє пocтійнa пpиcyтніcть cпocтepігaчів;

- oдин cпocтepігaч нecпpoмoжен зaбeзпeчити якіcнe cпocтepeжeння.

	Meтoд мoмeнтних cпocтepeжeнь

	- oдин дocлідник мoжe cпocтepігaти мaйжe нeoбмeжeнy кількіcть oб'єктів;

- дocтoвіpніcть cпocтepeжeння нe пocтpaждaє, якщo йoгo бyдe пepepвaнo;

- нemaє пcихoлoгічнoгo нa oб'єkт cпocтepeжeння;

- тpyдoміcткіcть мeншa в 5-10 paзів, ніж пpи виміpaх.
	- peзyльтaтoм є ycepeднeні дaні;

- нeмaє мoжливocті бeзпocepeдньo фікcyвaти пpичини пpocтoїв тa втpaт;

- відcyтні дaні пpo пocлідoвніcть викoнaння пpийoмів тa oпepaцій


Шиpoкoгo пoшиpeння нaбyлa індивідyaльнa фoтoгpaфія poбoчoгo чacy, кoли oб'єктoм cпocтepeжeння є oдин пpaцівник нa пeвнoмy poбoчoмy міcці. Пpи цьoмy cпocтepeжeнні зaпиcyютьcя вcі дії викoнaвця тa пepepви y тoмy пopядкy, в якoмy вoни фaктичнo відбyвaютьcя.

У пpoцecі aнaлізy фaктичні витpaти підгoтoвчo-зaключнoгo чacy пopівнюютьcя із нopмaтивaми. Нeoбхідний чac нa відпoчинok тa ocoбиcті пoтpeби вcтaнoвлюютьcя нa ocнoві гaлyзeвих нopмaтивних дaних yмoв пpaці.

Meтoдикa пpoвeдeння гpyпoвoї, мapшpyтнoї тa інших видів фoтoгpaфії poбoчoгo дня пepeвaжнo aнaлoгічнa індивідyaльнoї. Koжeн мeтoд мaє дoцільний y низці cитyaцій (тaбл. 2).

Taблиця 2

Пopівняльнa хapaктepиcтикa pізнoвидів фoтoгpaфії poбoчoгo чacy щoдo витpaт poбoчoгo чacy

	Pізнoвид ФPВ
	Дoцільніcть зacтocyвaння
	Переваги
	Недоліки

	Caмoфoтoгpaфія poбoчoгo чacy


	1) пpи пoчaткoвомy вивчeнні opгaнізaції пpaці;

2) пpи oднoчacнoмy вивчeнні opгaнізaції пpaці тa cтpyктypи витpaт poбoчoгo чacy;

3) зa нeвeликих мacштaбів дocліджeння
	1) eкoнoмічний;

2) низькa тpyдoміcткіcть збopy дaних.


	1) cклaдніcть y гpyпyвaнні дaних;

2) нeдocтaтня тoчніcть peзyльтaтів;

3) нe виявляє пoвних втpaт чacy



	Індивідyaльнa фoтoгpaфія poбoчoгo чacy


	1) зa yмoви пoпepeдньoгo вивчeння зміcтy пpaці;

2) зa знaчних мacштaбів дocліджeння
	1) нeтpyдoміcткий;

2) eкoнoмічний;

3) зpyчний пpи oбpoбці дaних


	1) нeдocтaтня тoчніcть peзyльтaтів;

2) нe виявляє пoвних втpaт чacy

	Гpyпoвa фoтoгpaфія poбoчoгo чacy
	1) зa yмoви пoпepeдньoгo вивчeння зміcтy пpaці
	1) виcoкa тoчніcть peзyльтaтів;

2) викoнyє кoнтpoльнy фyнкцію.


	1) нeeкoнoмічний;

2) виcoкa тpyдoміcткіcть;

3) нeзaдoвільний вплив нa пpaцівників

	Meтoд мoмeнтних cпocтepeжeнь
	1) як вибіpкoвий мeтoд під чac мacoвих дocліджeнь;

2) як зacіб кoнтpoлю peзyльтaтів.
	1) тoчніcть peзyльтaтів;

2) eкoнoмічніcть


	1) вимaгaє виcoкoї квaліфікaції cпocтepігaчів


Вибіp пeвнoгo мeтoдy зaлeжить від хapaктepy дocліджyвaних пpoцecів, пocтaвлeнoї мeти дocліджeння, зycиль, щo витpaчaютьcя, бюджeтy чacy. Уcі види виміpів тa cпocтepeжeнь дoпoмoжyть визнaчити нepaціoнaльні витpaти тa втpaти poбoчoгo чacy, вcтaнoвити їх пpичини.

7.4. Складові робочого часу 

Робочий час, який необхідний для виконання певної роботи, класифікується за різними ознаками. Він поділяється на час роботи та час перерв.
Час роботи — це період, протягом якого робітник здійснює підготовку та безпосереднє виконання дорученої роботи. Складається з часу роботи по виконанню виробничого завдання, та часу роботи, який непередбачений виробничим завданням.
Час роботи по виконанню виробничого завдання складається з таких категорій витрат робочого часу: підготовчо-заключного часу, оперативного часу, часу обслуговування робочого місця.
Підготовчо-заключний час (ПЗЧ) витрачається робітником на ознайомлення з завданням, а також на дії, пов'язані з його завершенням (ознайомлення з кресленням, інструктаж майстра, здача роботи контролеру).

Оперативний час—це час, який безпосередньо витрачається на ви​конання технологічної операції. Він включає:
— основний час — час, який витрачається безпосередньо на техно​логічні цілі, тобто на зміну форми чи властивостей предмета праці;
— допоміжний час — час, який витрачається на дії, пов'язані з забез​печенням виконання основної роботи (встановлення заготовки, зняття деталі, запуск і зупинка обладнання, контрольні заміри і т.д.).
Час обслуговування робочого місця — це час, який витрачається робіт​ником на підтримання робочого місця у належному стані. Складається з:
— часу технічного обслуговування (на заміну інструменту, наладку обладнання);
— часу організаційного обслуговування (час на прийняття та здавання зміни, на розкладання і збирання інструменту, очищення і змащування обладнання і т.п.).
Час роботи, який непередбачений виробничим завданням, витрачається робітником на виконання випадкової і непродуктивної роботи (наприклад, час на виправлення браку).
Час перерв, протягом якого робітник не бере участі в роботі, поділяється на час регламентованих і нерегламентованих перерв.
Час регламентованих перерв включає
— час перерв на відпочинок і особисті потреби;
— час організаційно-технологічних перерв, які виникають внаслідок несинхронності технологічних процесів.
Час нерегламентованих перерв включає час перерв у роботі, що викликані порушеннями трудової дисципліни.
Основним об'єктом ТНП є операція, тобто частина технологічного процесу, яка виконується робітником або бригадою робітників на одно​му робочому місці при незмінних предметах і засобах праці.
При нормуванні операцію розділяють на трудові елементи:
— трудові рухи — одноразове переміщення рук, ніг, пальців, корпусу робітника з одного положення в інше при виконанні трудової дії;
— трудові дії — сукупність трудових рухів, які неперервно йдуть один за одним, здійснюються одним або групою робітників при незмінних пред​метах і засобах праці (взяти інструмент, зняти деталь та ін.); 

— трудові прийоми — сукупність трудових дій, які настають одна за одною та становлять завершену частину роботи над одним або кількома предметами праці (запуск обладнання, вмикання подачі). 
Сукупність трудових дій, рухів, прийомів (комплексів прийомів), що здійснюється одним чи групою робітників, тобто всі їх дії по виконанню заданої роботи над одним або кількома предметами праці, називається трудовою операцією.

Тема 8. Основи організації охорони праці на підприємстві

8.1. Організація охорони праці на підприємстві. 

8.2. Служба охорони праці та нормативні засади її регулювання.
8.3. Особливості збалансування соціальних, екологічних, етичних та економічних норм хорони праці

8.4. Корпоративні засади ведення здорового образу життя, ротації працівників та зменшення монотонності праці.

8.1. Організація охорони праці на підприємстві
Державне, регіональне та галузеве управління охороною праці, чисельні наглядові і контрольні органи не можуть гарантувати повну безпеку ведення робіт на виробництві, якщо питання охорони праці не стануть повсякденним завданням та моральним обов’язком також і роботодавців, керівників виробництв, інженерно-технічних працівників, кожного працюючого. Для вирішення всіх проблем у сфері охорони праці потрібний системний підхід, створення ефективної системи управління охороною праці (СУОП) на кожному підприємстві, в установі та організації незалежно від форм власності і об’єму виробництва. 
Успішне вирішення задачі попередження нещасних випадків, професійних захворювань та аварій повинно закладатись вже на етапі планування виробництва і забезпечуватись на всіх його стадіях. Для того, щоб гарантувати на виробництві виконання усіх робіт найбільш безпечним способом, та позбавити працюючих від небажаного ризику травм, пошкодження здоров’я чи майна, охорона праці використовує системний підхід та системний аналіз. 
Системою, яка вивчається в охороні праці, є система “людина – виробниче середовище”. Процес системного аналізу здійснюється відносно виробничого середовища, де люди, технологічні процеси, обладнання, механізми та виробничі приміщення є складовими частинами, які можуть впливати на безпеку та успішне виконання роботи або поставленої задачі. 
Як правило, у виробничому середовищі існує велика кількість потенційних небезпек і концепція системного аналізу вимагає враховувати усі ймовірні небезпеки як складові тієї чи іншої небезпечної ситуації до факту виникнення джерела небезпеки у системі "людина – виробниче середовище". При цьому системний аналіз визначає коригувальні заходи, які повинні бути вжиті у виробничому процесі ще до виконання роботи чи вирішення основної задачі. 
Зміст системного підходу полягає в тому, що будь-яка система управління або її окрема частина повинна розглядатися як ціле, самостійне явище, яке характеризується метою діяльності, структурою, ресурсами, процесами та взаємозв‟язками з іншими системами. Системний підхід дозволяє вивчати систему управління в сукупності всіх її елементів і аналізувати як статичний, так і динамічний її стан. 
Більшість посадових осіб, підприємців та бізнесменів розглядає економічні та соціальні чинники не узгоджено, що призводить до безсистемності в процесі прийняття рішень. Для того, щоб подальший розвиток того чи іншого виробництва був економічно ефективним й одночасно соціально справедливим, необхідно знати і розуміти всі системні зв‟язки в процесі його функціонування. Безумовно, що системний підхід повинен бути основним методичним засобом вирішення проблем охорони праці.
До основних функцій управління охороною праці належать:

 - прогнозування і планування робіт;

 - організація та координація робіт; 

- облік, аналіз та оцінка показників охорони праці;

 - контроль за станом охорони праці та функціонуванням СУОП;

 - стимулювання охорони праці. 
Функція прогнозування та планування роботи з охорони праці, в основі якої лежить прогнозтичний аналіз, має вирішальне значення в системі управління охороною праці. Планування роботи з охорони праці поділяють на перспективне, поточне та оперативне. 
Перспективне планування – це найбільш важливі, трудомісткі і довготермінові заходи, виконання яких зазвичай потребує сумісної роботи кількох підрозділів підприємства. Можливість виконання заходів перспективного плану повинна бути підтверджена обґрунтованим розрахунком необхідного матеріально-технічного забезпечення і фінансових витрат з зазначенням джерел фінансування. Основною формою перспективного планування роботи з охорони праці є розроблення комплексного плану підприємства щодо поліпшення стану охорони праці. 
Поточне планування здійснюють у межах календарного року через розроблення відповідних заходів у розділі «Охорона праці» колективного договору. 
Оперативне планування роботи з охорони праці здійснюють за підсумками контролю стану охорони праці в структурних підрозділах і на підприємстві загалом. Оперативні заходи щодо усунення виявлених прорахунків зазначаються безпосередньо у наказі по підприємству, який видається за підсумками контролю, або у плані заходів, як додатку до наказу. 
Процес планування заходів з охорони праці, як і реалізація будь-якої іншої управлінської функції, повинен здійснюватися в три етапи: 
- оцінка ситуації чи стану об‟єкта управління (оцінка стану безпеки праці і виробничого середовища на підприємстві);
 - пошук шляхів і способів впливу на ситуацію (визначення варіантів заходів, які можуть вплинути на стан охорони праці); 
- вибір і обґрунтування оптимального способу дій для поліпшення ситуації (визначення раціонального переліку заходів з охорони праці для включення їх у план чи колективний договір). 
Одним з найважливіших завдань планування є розробка планів попередження, локалізації і ліквідації аварійних ситуацій й аварій (далі - ПЛАС). Формування цих планів здійснюється у відповідності до НПАОП 0.00-4.33-99 «Положення щодо розробки планів локалізації та ліквідації аварійних ситуацій і аварій» (додаток до лекції). 
Цей нормативний акт поширюється на потенційно небезпечні підприємства (далі - підприємства), потенційно небезпечні об'єкти (далі - об'єкти), на яких можливі аварії із залповими викидами вибухонебезпечних і токсичних продуктів, вибухами й загоряннями (пожежами) в апаратурі, виробничих приміщеннях і зовнішніх спорудах, які можуть призвести до зруйнування будинків, споруд, технологічного устаткування, ураження людей, негативного впливу на довкілля. Нормативний акт встановлює порядок розробки, вимоги до складу, змісту та форми, процедуру затвердження й перегляду ПЛАС. Вимоги цього нормативного акта обов'язкові для всіх міністерств, відомств, підприємств, організацій, юридичних і фізичних осіб незалежно від їхньої галузевої та/або відомчої належності й форми власності. 
Метою плану локалізації і ліквідації аварійних ситуацій і аварій є планування дій (взаємодії) персоналу підприємства, спецпідрозділів, населення, центральних і місцевих органів виконавчої влади та органів місцевого самоврядування щодо локалізації і ліквідації аварій та пом'якшення їх наслідків. 
Функція СУОП щодо організації та координації робіт передбачає формування органів управління охороною праці на всіх рівнях управління і всіх стадіях виробничого процесу, визначення обов‟язків, прав, відповідальності та порядку взаємодії осіб, які беруть участь у процесі управління, а також прийняття та реалізацію управлінських рішень. 
Оскільки роботодавець несе всю відповідальність за стан охорони праці на виробництві, саме він повинен створити і забезпечити функціонування системи управління охороною праці. 
Для цього роботодавець: 
- створює відповідні служби, які забезпечують вирішення конкретних питань охорони праці (На підприємстві з кількістю працівників 50 і більше осіб роботодавець створює службу охорони праці як окрему структуру); 
- розробляє і реалізує комплексні заходи для досягнення встановлених нормативів і підвищення наявного рівня охорони праці;
- забезпечує виконання необхідних профілактичних заходів відповідно до обставин, що змінюються; 
- впроваджує прогресивні технології, досягнення науки і техніки, засоби механізації та автоматизації, позитивний досвід з охорони праці тощо; 
- забезпечує належне утримання будівель і споруд, виробничого обладнання та устаткування, моніторинг за їх технічним станом; 
- забезпечує усунення причин, що призводять до нещасних випадків, професійних захворювань;
 - організовує проведення аудиту охорони праці, лабораторних досліджень умов праці, оцінку технічного стану виробничого обладнання та устаткування, атестацій робочих місць і за їх підсумками вживає заходів до усунення небезпечних і шкідливих для здоров‟я виробничих факторів;
- розробляє і затверджує нормативні акти з охорони праці підприємства, забезпечує безоплатно працівників нормативно-правовими актами та актами підприємства з охорони праці; 
- здійснює контроль за дотриманням працівниками технологічних процесів, правил поводження з машинами, механізмами, устаткуванням та іншими засобами виробництва, використанням засобів захисту, виконанням робіт відповідно до вимог охорони праці; 
- організовує пропаганду безпечних методів праці та співробітництво з працівниками в галузі охорони праці; 
- вживає термінових заходів для допомоги потерпілим, залучає за необхідності професійні аварійно-рятувальні формування в разі виникнення на підприємстві аварій і нещасних випадків. 
За порушення цих вимог роботодавець несе безпосередню відповідальність.
Виробничі будівлі, споруди, машини, механізми, устаткування, транспортні засоби, що впроваджуються в дію, та технологічні процеси повинні відповідати вимогам НПАОП. Відповідальність щодо забезпечення ціх виног покладається на роботодавця. Роботодавець також повинен отримати дозвіл на початок роботи та види робіт підприємства, діяльність якого пов‟язана з виконанням робіт та експлуатацією об‟єктів, машин, механізмів, устаткування підвищеної небезпеки. Перелік видів робіт, об‟єктів, машин, механізмів, устаткування підвищеної небезпеки визначає Кабінет Міністрів України. Якщо роботодавець не отримав зазначеного дозволу, місцевий орган виконавчої влади або орган місцевого самоврядування, за поданням Держгірпромнагляду, вживає заходів до скасування державної реєстрації цього підприємства.
 Для забезпечення пропорційної участі працівників у вирішенні будь-яких питань безпеки, гігієни праці та виробничого середовища за рішенням трудового колективу на підприємстві може створюватися комісія з питань охорони праці. 
Функція обліку, аналізу та оцінки показників охорони праці спрямована (відповідно до одержаної інформації) на розробку та прийняття управлінських рішень керівниками всіх рівнів підприємства (від майстра дільниці до керівника підприємства). Суть цієї функції полягає в системному обліку показників стану охорони праці, в аналізі отриманих даних та узагальненні причин недотримання вимог НПАОП, а також причин невиконання планів з охорони праці з розробкою заходів, направлених на усунення виявлених упущень. Аналізуються матеріали: про нещасні випадки та професійні захворювання; результати всіх видів контролю за станом охорони праці; дані паспортів санітарно-технічного стану умов праці в цеху (на дільниці); матеріали спеціальних обстежень будівель, споруд, приміщень, обладнання тощо. У результаті обліку, аналізу та оцінки стану охорони праці вносять доповнення та уточнення до оперативних, поточних і перспективних планів роботи з охорони праці, а також зі стимулювання діяльності окремих структурних підрозділів, служб, працівників за досягнуті показники охорони праці. 
Функція контролю за станом охорони праці та функціонуванням СУОП забезпечує дійове управління охороною праці. Будь-яка система управління може надійно функціонувати лише за наявності повної, своєчасної і достовірної інформації про стан об‟єкта управління. Отримати таку інформацію про стан охорони праці, виявити можливі відхилення від норм безпеки, а також перевірити виконання планів та управлінських рішень можна тільки на підставі регулярного та об‟єктивного контролю. Тому контроль стану охорони праці є найбільш відповідальною та трудомісткою функцією процесу управління. До основних форм контролю за станом охорони праці в рамках СУОП підприємства належать: оперативний контроль; відомчий контроль, що проводиться службою охорони праці підприємства; адміністративно-громадський багатоступеневий контроль. Крім цих видів контролю, існує відомчий контроль вищих господарських органів, державний нагляд і громадський контроль за охороною праці, які розглядаються окремо.
 Оперативний контроль керівники робіт і підрозділів підприємства здійснюють згідно із затвердженими посадовими обов‟язками. Служба охорони праці контролює виконання вимог безпеки праці в усіх структурних підрозділах і службах підприємства. 
Функція стимулювання охорони праці спрямована на створення зацікавленості працівників у забезпеченні здорових і безпечних умов праці. Стимулювання передбачає моральні та матеріальні заохочення, а також і покарання за невиконання покладених на конкретну особу зобов‟язань щодо безпеки праці або порушення вимог щодо охорони праці. Стимулювання охорони праці – неодмінна умова попередження виробничого травматизму та профілактики профзахворювань. На державному рівні стимулювання охорони праці регулюється законодавчими актами і перед усім Законом «Про охорону праці», у якому цьому питанню присвячено IV розділ, та Законом «Про загальнообов‟язкове державне соціальне страхування від нещасного випадку на виробництві та професійного захворювання, які спричинили втрату працездатності». Ці закони визначають, що при розрахунку розміру страхового внеску для кожного підприємства за умови досягнення належного стану охорони праці, зниження рівня або відсутності травматизму і професійної захворюваності внаслідок здійснення роботодавцем відповідних профілактичних заходів може бути встановлено знижку. За високий рівень травматизму і професійної захворюваності та неналежний стан охорони праці встановлюється надбавка до розміру страхового внеску. 
Згідно ст. 26 Закону «Про охорону праці» роботодавець зобов‟язаний відшкодувати збитки, завдані порушенням вимог охорони праці іншим юридичним чи фізичним особам. Роботодавець також відшкодовує витрати на проведення робіт з рятування потерпілих під час аварії та ліквідації її наслідків, на розслідування і проведення експертизи причин аварії, нещасного випадку або професійного захворювання, на складання санітарно-гігієнічної характеристики умов праці осіб, які проходять обстеження щодо наявності професійного захворювання, а також інші витрати, передбачені законодавством.
8.2. Служба охорони праці та нормативні засади її регулювання
Система управління підприємством поділяється на цілий ряд підсистем й елементів, які знаходяться між собою в певних співвідношеннях. Можливі будь-які варіанти розділення системи управління на підсистеми в залежності від поставлених завдань та мети. Зокрема може бути виділена підсистема управління охороною праці, підсистема управління охороною навколишнього середовища тощо. Загальні положення щодо управління охороною праці, порядок введення в дію системи управління, основні функції і завдання 
Система управління охороною праці на підприємстві (СУОПП) – це сукупність відповідних органів управління підприємством, які на підставі комплексу нормативноправових актів, інструкцій тощо ведуть цілеспрямовану, планомірну діяльність з метою виконання поставлених завдань з охорони праці. СУОПП є цільовою підсистемою загальної системи управління підприємством, охоплює усі напрями виробничо-господарської діяльності підприємства та трудові колективи його структурних підрозділів і реалізується у вигляді цілеспрямованої діяльності посадових осіб та працівників підприємства щодо виконання чинних нормативно-правових актів з охорони праці з метою попередження виробничого травматизму, професійної захворюваності, пожеж та аварій. 
Створення СУОПП – це, в першу чергу, визначення керівництвом підприємства політики в галузі охорони праці, а саме працеохоронної політики стосовно зобов‟язань, намірів та заходів в сфері охорони праці, визначення мети роботи СУОП, об‟єкта та органів управління, завдань і заходів щодо охорони праці, функцій і методів управління, побудови організаційної структури управління, створення ефективно діючих систем мотивації, контролю та обліку, аналізу, аудиту і моніторингу СУОПП, оцінка ризиків, розробка та впровадження комп‟ютеризованих технологій управління, забезпечення відповідного контролю за ефективністю роботи СУОПП, створення умов для її надійного функціонування і подальшого вдосконалення. 
Мета управління охороною праці на підприємстві – це реалізація конституційних прав працівників та забезпечення вимог нормативно-правових актів щодо збереження здоров‟я і працездатності людини в процесі праці, створення безпечних та нешкідливих умов праці, покращення виробничого середовища, запобігання травматизму, профзахворювань, пожеж та аварій. 
Об’єктом управління охороною праці на підприємстві є діяльність роботодавця або довіреної ним особи, керівників структурних підрозділів, функціональних служб і всього колективу підприємства для забезпечення належних здорових і безпечних умов праці на робочих місцях, виробничих ділянках, цехах і підприємства в цілому, попередження травматизму, профзахворювань, пожеж та аварій. 
Управління охороною праці на підприємстві здійснює роботодавець або довірена ним особа, а в цехах, виробничих ділянках, службах, підрозділах тощо – керівники відповідних служб і підрозділів. Виконання вимог нормативно-правових актів про охорону праці здійснюється на підприємстві шляхом забезпечення ефективного функціонування СУОПП, тобто шляхом планомірного і своєчасного виконання всіх завдань і функцій управління охороною праці на виробництві. 
Основні завдання СУОПП: 
- запобігання виробничим травмам, професійним захворюванням, пожежам та аваріям; 
- дотримання вимог колективних договорів, законодавства і нормативно-правових актів з охорони праці; 
- виховання самосвідомості працівників підприємства з питань безпеки праці з метою їх ставлення до них, як до головних своїх обов‟язків; 
- залучення працівників підприємства до планування, організації, мотивації, контролю та оцінки ефективності заходів з охорони праці; - визначення і розподіл обов‟язків, прав і відповідальності за стан охорони праці між всіма керівниками підприємства; 
- забезпечення необхідної компетенції посадових осіб, спеціалістів та всіх працівників в питаннях, що пов‟язані з виконанням покладених на них обов‟язків, розумінням своїх прав, обов‟язків і відповідальності; 
- раціональне розподілення фінансових, матеріальних та людських ресурсів для забезпечення ефективного функціонування СУОПП; 
- забезпечення працівникам соціальних гарантій в сфері охорони праці у колективному договорі (угоді, трудовому договорі); 
- постійне підвищення ефективності функціонування СУОПП. 
У спрощеному вигляді будь-яка система управління – це сукупність суб‟єкта управління та об‟єкта управління, що перебувають у певному середовищі та інформативно зв‟язані між собою. У суб‟єкті управління можна виділити два органи – управляючий і виконавчий. Управління завжди здійснюється задля досягнення певної мети. Мета управління охороною праці – забезпечення безпеки, збереження здоров‟я та працездатності людини в процесі трудової діяльності. 
Таким чином, система управління охороною праці (СУОП) – це сукупність суб‟єкта та об‟єкта управління, які на підставі комплексу нормативної документації проводять цілеспрямовану, планомірну діяльність для забезпечення здорових, безпечних і високопродуктивних умов праці. Охорона праці базується на законах та інших нормативноправових актах, які є головним джерелом зовнішньої інформації, що надходить до СУОП. 
І суб’єкт, і об‟єкт системи визначаються її рівнем. На державному рівні суб‟єктом управління є Кабінет Міністрів, виконавчим органом є Держгірпромнагляд, а об’єктами управління – діяльність галузевих міністерств, обласних і місцевих державних адміністрацій із забезпечення безпечних і здорових умов праці на підприємствах, в установах та організаціях. На галузевому рівні суб’єктом управління є відповідне галузеве міністерство або відомство (комітет), а об’єктами управління – діяльність підприємств, установ та організацій галузі із забезпечення на них безпечних і здорових умов праці. Суб’єкт управління на регіональному рівні – відповідна державна адміністрація, а об’єкт управління – діяльність підприємств, установ та організацій, розташованих на території даного регіону, із забезпечення на них безпечних і здорових умов праці.
Суб’єктом управління в СУОП підприємства є роботодавець, а в цехах, на виробничих дільницях і в службах – керівники відповідних структурних підрозділів і служб. Об’єктом управління в СУОП підприємства є діяльність структурних підрозділів і служб підприємства із забезпечення безпечних і здорових умов праці на робочих місцях, виробничих дільницях, у цехах і на підприємстві загалом. Типова СУОП підприємства функціонує таким чином. 
Роботодавець (керівник, технічний директор) аналізує інформацію про стан охорони праці в структурних підрозділах підприємства і зовнішню інформацію (зміни в законодавстві, новітні досягнення, розробки з охорони праці тощо) та приймає рішення, спрямовані на підвищення рівня безпеки праці. Організаційно-методичну роботу з управління охороною праці, підготовку управлінських рішень і контроль за їх своєчасною реалізацією здійснює служба охорони праці підприємства (виконавчий орган СУОП), підпорядкована безпосередньо керівнику підприємства (управляючому органу). Збуджуючим чинником для СУОП на рівні підприємства є зміни технологічного процесу, обладнання, умов праці, нещасні випадки, травми, захворювання тощо.
Законодавство України про охорону праці – це система взаємопов'язаних нормативно-правових актів, що регулюють відносини у сфері соціального захисту громадян у процесі трудової діяльності. 
Базується законодавство України про охорону праці на конституційному праві всіх громадян України на належні, безпечні і здорові умови праці, гарантовані статтею 43 Конституції України. 
Основоположним документом в галузі охорони праці є Закон України «Про охорону праці», який визначає основні положення щодо реалізації права на охорону життя і здоров'я у процесі трудової діяльності, на належні, безпечні і здорові умови праці, регулює відносини між роботодавцем і працівником з питань безпеки, гігієни праці та виробничого середовища і встановлює єдиний порядок організації охорони праці в Україні. 
Стаття 2 Закону України «Про охорону праці» встановлює, що дія його поширюється на всіх юридичних та фізичних осіб, які відповідно до законодавства використовують найману працю, та на всіх працюючих. 
До основних законодавчих актів, що мають безпосереднє відношення до охорони праці слід також віднести: 
Основи законодавства України про охорону здоров‘я. 
Кодекс законів про працю України (КЗпПУ). 
Закон України «Про загальнообов'язкове державне соціальне страхування від нещасного випадку на виробництві та професійного захворювання, які спричинили втрату працездатності». 
Закон України «Про забезпечення санітарного та епідемічного благополуччя населення». 
Закон України «Про пожежну безпеку». 
Закон України «Про використання ядерної енергії та радіаційну безпеку» тощо. 
Окремо питання правового регулювання охорони праці містяться і в багатьох інших законодавчих актах України. Це стосується таких законодавчих 7 актів, як «Цивільний кодекс», «Кримінальний кодекс», Закон України «Про колективні договори і угоди», технічні Регламенти з безпеки промислового обладнання та продукції, що розроблені згідно існуючих вимог Директив ЄС у цій сфері і мають статус Законів, тощо. 
Крім вищезазначених законів, правові відносини у сфері охорони праці регулюють інші національні законодавчі акти, міжнародні договори та угоди, до яких Україна приєдналася в установленому порядку, підзаконні нормативні акти: Укази і розпорядження Президента, рішення Уряду, нормативні акти міністерств та інших центральних органів державної влади. Всі ці документи створюють єдине правове поле охорони праці в нашій країні.
8.3. Особливості збалансування соціальних, екологічних, етичних та економічних норм хорони праці

Рівень виробничого травматизму та професійних захворювань, ризику техногенних аварій та катастроф в Україні залишається надзвичайно високим. Тому суспільство, органи державної влади, суб’єкти господарювання, громадські організації та працівники підприємств мають усвідомити необхідність відповідального ставлення до питань безпеки та охорони праці. Виробничий травматизм і профзахворювання мають значні негативні наслідки, пов’язані з людськими і матеріальними втратами. 
Виробничий травматизм зумовлює не тільки прямі втрати (грошову компенсацію страхового випадку), але й непрямі втрати, які можуть значно перевищувати прямі. До непрямих втрат належать: перерва у виробничому процесі після нещасного випадку та зміни у трудовому процесі; зниження продуктивності праці внаслідок негативного морального впливу нещасного випадку на персонал; витрати на проведення розслідування та складання акта; витрати на наймання та навчання працівників для заміни травмованих; витрати на навчання новоприйнятих працівників; шкода, заподіяна обладнанню та матеріалам; зниження якості продукції після нещасного випадку; зниження продуктивності праці у травмованих, переведення їх на легку роботу; збитки, зумовлені несвоєчасним відвантаженням продукції.

Незважаючи на наявну тенденцію до зниження рівнів загального травматизму і виробничого травматизму зі смертельними наслідками, за даними Міжнародної організації праці рівень смертельного травматизму в Україні залишається одним з найвищих порівняно з європейськими країнами та США.
Низький рівень розвитку соціальної відповідальності у сфері охорони праці та промислової безпеки вітчизняних підприємств є однією з об’єктивних причин, що зумовлюють значну кількість нещасних випадків та виробничого травматизму. 

Причинами нещасних випадків:

- організаційні (невиконання вимог інструкцій з охорони праці; невиконання посадових обов’язків; порушення правил безпеки руху (польотів); порушення технологічного процесу);

- технічні (незадовільний технічний стан виробничих об’єктів, будинків, споруд, території; незадовільний технічний стан засобів виробництва; недосконалість технологічного процесу, його невідповідність вимогам безпеки);

- психофізіологічні (особиста необережність потерпілого; травмування внаслідок протиправних дій інших осіб).
Отже, з огляду на наявність численних проблем у сфері охорони праці вітчизняних підприємств високий рівень виробничого травматизму, важкі умови праці і, як наслідок, високий рівень професійних захворювань, питання посилення соціальної відповідальності у сфері охорони праці та промислової безпеки є надзвичайно актуальними за сучасних умов. 
Соціальну відповідальність підприємства у сфері охорони праці та промислової безпеки можна визначити як відповідальність за створення системи правових, соціально-економічних, організаційно-технічних, санітарно-гігієнічних і лікувально-профілактичних заходів та засобів, спрямованих на збереження життя, здоров’я і працездатності людини у процесі трудової діяльності, яка передбачає не тільки додержання норм вітчизняного та міжнародного законодавства, а й забезпечення додаткових гарантій у сфері промислової безпеки.

Соціальна відповідальність у сфері охорони праці та промислової безпеки полягає в тому, що підприємство: 

1) забезпечує належні, безпечні та здорові умови праці; 
2) забезпечує достатній рівень промислової безпеки; 
3) вживає заходів, спрямованих на запобігання виробничому травматизму і профзахворюванням; 
4) забезпечує ліквідацію наслідків аварій та нещасних випадків; 
5) забезпечує додержання чинного законодавства у сфері охорони праці та впровадження міжнародних стандартів охорони праці на підприємстві

Соціальна відповідальність підприємства у сфері охорони праці та промислової безпеки:
Відповідальність за додержання належних, безпечних та здорових умов праці:

- забезпечення належних, безпечних та здорових умов праці для персоналу;

- проведення аудиту охорони праці, лабораторних досліджень умов праці;

- атестація робочих місць на відповідність нормативно-правовим актам з охорони праці в порядку і терміни, що визначаються чинним законодавством;

- вжиття заходів щодо усунення причин, які призводять до нещасних випадків, професійних захворювань;

- розроблення та реалізація програм з охорони праці та промислової безпеки на підприємстві

Відповідальність за забезпечення достатнього рівня промислової безпеки:

- належне утримання будівель і споруд, виробничого обладнання та устаткування, моніторинг їх технічного стану;

- захист життя та здоров’я людей від небезпечних виробничих факторів.

Відповідальність за запобігання виробничому травматизму і професійним захворюванням:

- забезпечення працівників засобами індивідуального та колективного захисту;

- забезпечення оптимальних режимів праці й відпочинку працівників;

- організація лікувально-профілактичного обслуговування;

- навчання та інформування працівників з питань охорони праці та промислової безпеки
 Відповідальність за ліквідацію наслідків аварій та нещасних випадків:

- усунення негативних наслідків аварій та нещасних випадків;

- вжиття термінових заходів для допомоги потерпілим;

- залучення за необхідності професійних аварійно-рятувальних формувань 
Відповідальність за додержання законодавства у сфері охорони праці та впровадження міжнародних стандартів охорони праці на підприємстві:

-додержання чинного законодавства у сфері охорони праці та промислової безпеки;

- імплементація міжнародних стандартів охорони праці;

- використання прогресивного досвіду у сфері охорони праці та промислової безпеки.
Високий ступінь соціальної відповідальності підприємства у сфері охорони праці та промислової безпеки передбачає не тільки додержання чинного законодавства, а й забезпечення додаткових гарантій у сфері промислової безпеки, впровадження міжнародних стандартів, розроблення та реалізацію програм у сфері охорони праці та промислової безпеки на підприємстві. 
Так, Національним стандартом України «Системи управління соціальною відповідальністю» передбачено, що організація, як соціально відповідальний роботодавець, повинна:
- довести, що умови праці, у тому числі безпечність та гігієна праці, що надаються нею, відповідають вимогам національних законів і нормативних актів і узгоджуються із міжнародними стандартами праці, що визнані національним законодавством;
- додержуватися вимог не нижче від мінімальних, установлених міжнародними стандартами праці, розробленими МОП, особливо у випадках, якщо національним законодавством такі норми не встановлені; 
- надавати належні умови праці відносно оплати праці, робочого часу, щотижневих вихідних днів, відпочинку, охорони праці, безпеки на робочому місці, захисту материнства, можливості поєднувати роботу з родинними обов’язками;
- забезпечувати умови праці, зіставні з тими, які пропонують інші подібні роботодавці у відповідній місцевості, і допускати баланс роботи і приватного життя; 
- надавати оплату праці та інші умови праці відповідно до національного законодавства і практик, у тому числі відповідно до умов колективних угод. 
Найвищий ступінь соціальної відповідальності підприємства у сфері охорони праці та промислової безпеки передбачає забезпечення умов, коли діяльність підприємства не завдає шкоди людям, природі, суспільству, наявність ефективної системи запобігання нещасним випадкам на виробництві та виробничому травматизму, розробленої з урахуванням кращого світового досвіду, та постійне поліпшення стану охорони праці та промислової безпеки. 
Однак, на жаль, рівень розвитку соціальної відповідальності вітчизняних підприємств у сфері охорони праці та промислової безпеки обмежується переважно меншим, ніж базовий, ступенем відповідальності, тому в забезпеченні виконання норм чинних законодавчих та нормативних актів у даній сфері важливу роль відіграє діяльність органів державного нагляду у сфері охорони праці та промислової безпеки. 
Державний нагляд за додержанням законодавчих та інших нормативних актів з охорони праці здійснюють:

1) вищий нагляд за додержанням і правильним застосуванням законів з охорони праці здійснюється Генеральними прокурором України й підлеглими йому прокурорами; 
2) Державна служба гірничого нагляду та промислової безпеки України; 
3) Державна інспекція України з питань праці; 
4) Державна інспекція техногенної безпеки України; 
5) Державний комітет з ядерної і радіаційної безпеки; 
6) органи Державного пожежного нагляду управління пожежної охорони Міністерства внутрішніх справ України; 
7) органи й установи санітарно-епідемічної служби Міністерства охорони здоров’я України.
8.4. Корпоративні засади ведення здорового образу життя, ротації працівників та зменшення монотонності праці

Формування здорового способу життя визначається як процес запровадження зусиль для сприяння поліпшенню здоров’я і благополуччя взагалі, зокрема ефективних програм, послуг, політики, які можуть підтримати та поліпшити існуючі рівні здоров’я, дати людям змогу посилити контроль над власним здоров’ям і покращити його. 
Міжнародні та українські документи є важливим фундаментом науково-методологічного розвитку формування здорового способу життя та декларацією принципової позиції країн-лідерів щодо здоров’я та ФЗСЖ: кожна людина несе певну частку особистої відповідальності за здоров’я всього людства; усе людство певною мірою відповідальне за здоров’я кожної людини. 
Метою ФЗСЖ є сприяння досягненню в широкому розумінні благополуччя і здоров’я для всіх, на всіх рівнях, у всіх сферах, з усіма передумовами

Науковці визначають п’ять основних напрямів ФЗСЖ, які взаємопов’язаними між собою: 
· формування сприятливої для здоров’я державної політики; 

- створення сприятливого соціоекологічного середовища; 
- підвищення активності громад; 
- розвиток персональних навичок; 
- переорієнтація служб охорони здоров’я.
Основним змістом діяльності щодо формування здорового способу життя є розробка і реалізація різноманітних проектів різного спрямування, рівня та обсягу, які спираються на певні передумови, мету, принципи, стратегії, механізми, обумовлені формуванням здорового способу життя як науковою дисципліною і мають на меті покращення здоров’я окремих осіб, груп людей, спільнот країн.
Основним механізмом формування здорового способу життя є створення умов для окремих осіб, груп людей, громад спроможності і можливості позитивно впливати на проблеми здоров’я. Створення засобами формування здорового способу життя того розуміння, що тільки самим особам (групам, громадам) в першу чергу, а не держаним чи спеціальним інституціям, належить право вибору поведінки (право ініціатив, рішень, дій), істотно підвищує контроль за власною життєдіяльністю і, відповідно, збільшує потенції позитивних впливів на проблеми власного здоров’я.
Ключовими принципами сучасної політики здорового способу життя є:

- відповідальність держави за стан індивідуального і громадського здоров’я; 
- багатосторонність підходів, урахування різнопланових детермінант здоров’я; 
- доступність та універсальність послуг, що формують основи здоров’я людини; 
- оперативність і гнучкість у реагуванні на потреби та виклики політики здорового способу життя; 
- активізація участі населення в програмах здорового способу життя та наявність громадського контролю.
 Отже, наукові підходи щодо здоров’я та здорового способу життя потребують на сучасному етапі особливого інтегрованого підходу. Вченими різних професійних напрямів давалися різні визначення та підходи до цих понять. Єднальною ідеєю для вчених є соціальнофілософський підхід до проблем здоров’я, необхідність формування у людей потреби слідувати нормам здорового способу життя, розуміння інтеграції складових здоров’я, розвитку наукових детермінант ФЗСЖ як підґрунтя ефективності збереження та зміцнення здоров’я людства.
Науково-технічний прогрес часто супроводжується надмірним розчленуванням технологічного процесу на прості операції або її елементи. Хоча він і забезпечує високий рівень спеціалізації, сприяє підвищенню продуктивності праці, однак поряд з позитивними сторонами має недоліки: жорстка регламентація діяльності внаслідок стабільних темпу і ритму, які не можуть бути оптимальними для всієї групи працівників; перенапруження окремих груп м’язів; відсутність зміни діяльності; монотонність, що виявляється в незацікавленості і байдужості до роботи, зниженні продуктивності праці. Встановлено, що залежно від індивідуально-психологічних особливостей люди по-різному ставляться до монотонних робіт. Одні відчувають сильно виражену нудьгу, інші – задоволені простою роботою, треті –  активно намагаються урізноманітнити трудовий процес, привносячи елементи творчості. Але людей, схильних до монотонної роботи, за соціологічними дослідженнями, не більш як 3 %, а для осіб зі слабкою нервовою системою одноманітна робота у спокійних умовах буває цілком приємною.
Орієнтація на вищі техніко-економічні показники роботи може призвести до збіднення змісту праці, погіршення виробничих умов. Тому інноваційний розвиток виробництва має супроводжуватися не тільки ліквідацією ручних, фізично важких робіт, а й вибором технічних напрямів, що забезпечило б зростання змістовності та поліпшення умов праці, розширення сфери кваліфікованої праці, створенню робочих місць з інтелектуальним навантаженням, дало змогу розкрити творчі можливості людини. 
Напрямом збагачення змісту праці може бути розвиток системи профорієнтації, як способу розвитку професійного потенціалу, на основі подолання складних стереотипів, установок у формуванні мотивації до зміни роду діяльності, розкриття нових можливостей персоналу. Альтернативним варіантом збагачення змісту праці може бути дизайн робочих завдань: спрощення, ротація, розширення і збагачення. Спрощення передбачає виконання робочих завдань на основі мінімізації кількості виконуваних функцій, забезпечення у роботі простоти, її повторювальності і стандартизації. На будь-якому підприємстві чи в організації є роботи, які суттєво спрощуються, що забезпечує можливість їх виконання більше число разів або меншою кількістю працюючих. 
Інтерес представляє горизонтальна і вертикальна ротація. Переміщення фахівця дозволяє виявити його достоїнства і недоліки, які явно не видно на поточному місці роботи. Ротацію можна використовувати як: переміщення працівника: передбачає виконання ним тих же обов’язків на новому місці (доцільно для зміцнення відстаючої ділянки, подолання конфлікту, підвищення кваліфікації); перестановка: одержання нових обов’язків на тому ж рівні. Перестановки можуть здійснюватися між різними службами і підрозділами, нижчестоящими і вищими органами без зміни рангу. 

Заслуговує уваги своєрідний порядок ротації на японських фірмах. На відміну від США, де все життя можна працювати майстром, у Японії вважають, що тривале перебування фахівця на посаді призводить до втрати його інтересу до роботи, зниження рівня відповідальності. Відзначимо американський досвід формування навчальних програм «розвитку керуючих», який передбачає спеціальну організацію придбання керуючими (менеджерами) різноманітних управлінських навичок [2; 3]. Для цього використовується так звана ротація управлінського персоналу (кандидат на підвищення планомірно переміщається з одного підрозділу компанії в інший: між технічними, фінансовими службами, підрозділами компанії у різних регіонах США і за рубежем, а також між різними за галузевим профілем відділеннями, виробництвами фірми). Ротація розглядається як головний метод підготовки керівників-»дженералістів», що мають широкий профіль, подолання функціональної (чисто інженерної, економічної, збутової) обмеженості їхніх поглядів на проблеми компанії. 
Типовий вищий керівник американської компанії до призначення на посаду президента, віце-президента вже проробив, як правило, у трьох-чотирьох різних службах. Лише близько 20 % керівників в американській промисловості працюють усе життя в одній функціональній сфері діяльності (у Великобританії ця частка складає 43 %, у Японії вона ще нижча, ніж у США). Досвід практичної роботи стає важливішим фактором при призначенні на керівну посаду, ніж характер базового утворення, отриманого у вузі або на при підвищенні кваліфікації. При введенні в посаду молодих керівників може ефективно здійснюватись ротація – надання можливості людині працювати по кілька місяців на посадах суміжних її майбутнім призначенням. 
У західних фірмах розповсюджена така форма ротації, як «карусель», тимчасовий перехід працівника на іншу посаду або в інший підрозділ підприємства для виконання різноманітні функції. Незважаючи на економічні витрати підприємства, така практика дозволяє людині зміцнити упевненість у собі і згодом працювати більш ефективно. За рахунок цього іноді працівник може «знайти себе» і почати нову вертикальну кар’єру. У європейських і американських фірмах участь у «каруселі» є добровільною. Вона передбачає збереження місця роботи і рівня заробітної плати, можливості (у випадку невдачі) повернення на колишнє місце. У Японії «карусель» є обов’язковою для молодих працівників, лише, пройшовши її і набувши необхідний досвід і зв’язки, вони можуть розраховувати на просування в посаді. Японці вважають, що керівник повинен бути фахівцем, здатним працювати на будь-якій ділянці компанії. Рухаючись службовими сходами, він повинен мати можливість охопити проблеми фірми в цілому, не затримуючись на одній посаді більш трьох років. Так, компанія «Хон- 123 да» проводить програму підвищення кваліфікації, відповідно до якої кожен керівник відділу протягом тижня працює в незнайомій йому сфері діяльності. 

Програма ротації кадрів дозволяє розширити професійні знання працівників, дає можливість подальшого розвитку та кар’єрного зростання, дозволяє вирішити важливі проблеми сучасності: зниження плинності кадрів, консерватизму, підвищення відповідальності, професіоналізму, креативності персоналу, зменшення корупції тощо. 
В якості способів збагачення праці можна використовувати: чергування видів роботи, що виконується на одному місці; тимчасове призначення на вишу посаду; надання можливості займатися науковою роботою з перспективою кар’єрного росту; участь у навчанні інших, наставництві та ін. Задоволеність працівника зростає, якщо при монотонній праці розширити коло його завдань, неформальні контакти, враховувати індивідуальні побажання щодо тієї чи іншої роботи, змінювати її місце, підключати до вирішення широких програмних проектів. 
Умовами ефективного впровадження методів збагачення праці можуть бути: технологічний і функціональний зв’язок робіт; приблизно однаковий рівень їх складності і необхідної кваліфікації виконавця (дозволяє скоротити потребу в додатковому навчанні); можливість одержання значного ефекту як для працівника, так і для підприємства. Сполучення може відбуватися як у межах однієї трудової функції за рахунок розширення обов’язків, так і виконання обов’язків, які відносяться до різних функцій, але не вимагають додаткової кваліфікації. 
Важливим принципом проектування трудового процесу може бути забезпечення достатнього енергетичного рівня операції. Адже негативні психічні стани більшою мірою виявляються при виконанні тих робіт, які через незначну енергетичну вартість не стимулюють функціональної активності організму. Якщо монотонна робота інтенсивна за затратами енергії, то нудьга, сонливість, психічне перенасичення можуть не виникати. Запобіганню монотонності і підвищенню змістовності праці сприяє укрупнення трудових операцій, що забезпечує формування складнішого стереотипу трудових дій, позитивно позначається на стані психофізіологічних функцій працівника. Досвід показує, що операція повинна складатися не менш як з 5—6 елементів за умови збереження цільового змісту. 
Для зменшення монотонності можуть бути використані заходи, покликані посилити внутрішні мотиви діяльності: психологічна стимуляція трудової діяльності за рахунок постановки проміжних виробничих цілей, забезпечення працівників поточною інформацією щодо виконання роботи. Особливе значення мають: залучення робітників до управління і розв’язання виробничих проблем, сприятливий соціально-психологічний клімат, створення умов для спілкування в процесі праці, якщо це можливо. Усе це формує позитивні емоційні стани персоналу, посилює змістовність праці. 
Важливими чинниками розширення змісту праці можуть бути: нові проекти, обмін досвідом, стажування; самостійна робота; коучінг, наставництво; нові способи оцінки працівника за встановленими критеріями; тренінги, спрямовані на набуття знань, умінь і навичок; електронні курси – система електронного навчання; книги, журнали, статті; інші інструменти розвитку – будь-які дії працівника або джерела інформації, що мають вплив на отримання нових знань, відпрацювання навичок і зміни у поведінці. Розширенню змістовності праці можуть сприяти: підвищення вимог до чистоти, безпеки виробничих процесів, ергономічного контролю за умовами праці, гнучкість при зміні завдань тощо

