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Тема 10.  Нормування праці робітників основного виробництва

10.1 Нормування основного часу на механічних процесах

10.2 Нормування праці робітників-багатоверстатників

10.3 Нормування слюсарних і складальних робіт

10.4 Нормування апаратурних процесів

    При нормуванні механічних процесів найбільш складною і трудомісткою процедурою є встановлення норми основного часу, оскільки всі інші елементи штучного часу , як правило , визначаються за нормативами. 
    Час основної роботи (То) розраховується за відповідними для кожного виду робіт формулами машинного часу (Тм). Ці формули відбивають залежність тривалості машинного часу від обсягу роботи та режимів роботи обладнання  (режимів різання). З обсягом роботи ця залежність пряма, а з режимами різання – обернена.

    Затрати основного (машинного) часу визначають, виходячи з оптимального режиму обробки матеріалу, який має враховувати: глибину різання, подачу і швидкість різання.

    Процес різання здійснюється за участю головного руху і руху подачі. Головний рух характеризує число обертань заготовки або подвійних ходів стола чи інструменту за хвилину. Обертання заготовки (інструмента) відбувається внаслідок обертання шпинделя верстата.

    Товщина шару металу, який необхідно зняти при обробці поверхні заготовки, називається припуском на обробку (h). Цей припуск можна зняти за один або декілька проходів інструмента. Товщина шару металу, який знімається за один прохід, називається глибиною різання (t). Число проходів (i) визначається як відношення припуску на обробку заготовки (h) до глибини різання (t)  

                             і = h : t
   Подача різального інструменту (S) – це відстань його переміщення відносно оброблюваної заготовки в міліметрах за хвилину, або в міліметрах на один оборот шпинделя.
    Швидкість різання (V) – це інтенсивність переміщення різального інструмента відносно оброблюваної поверхні заготовки в напрямку головного руху в одиницю часу, м / хв. Швидкість різання залежить від твердості матеріалу заготовки і враховується при обчисленні норми машинного (основного) часу через число обертань (n) заготовки або різального інструменту.
    Машинний час  (Тм) це час виконання певного технологічного переходу на металообробному верстаті, обчислюється за такою формулою:

                   Тм = (L / S) * і
де: 

L – розрахункова відстань, яку має пройти інструмент за один прохід, мм.;

S – подача різального інструменту, мм / хв. або ( мм / об);

і – число проходів різального інструмента.
    Якщо технологічна операція складається з кількох переходів, то розрахунки величини основного часу роблять для кожного переходу окремо. Також для кожного переходу визначають допоміжний час і час оперативної роботи.  В цілому на всю операцію обчислюють час оперативної роботи та інші елементи штучного або штучно-калькуляційного часу.

   Приклад: стр. 117  ( розглянути на практичному занятті).

   Багатоверстатним обслуговуванням називають таку форму організації праці, коли один робітник виробляє продукцію одночасно на кількох верстатах ( агрегатах). 

   Завдання нормування багатоверстатної роботи  полягає насамперед у розрахунках можливостей багатоверстатного обслуговування при заданій номенклатурі технологічних операцій.

    Можливості одночасної роботи на кількох верстатах залежать від коефіцієнта зайнятості (Кз) робітника і розподілу ручного часу в структурі кожної операції. Коефіцієнт зайнятості робітника на одному верстаті:
                                   Кз =(tр + tмр + tас + tп) /  Топ
де:

tр – час ручних прийомів при виконанні однієї технологічної операції;

tмр – час машинно-ручної роботи;

tас – час активного спостереження за автоматичною роботою верстата;

tп – час переходу від одного до другого верстата;

Топ – оперативний час даної операції.

   Після розрахунків коефіцієнтів зайнятості робітника по кожному з групи суміжних верстатів визначають орієнтовну норму обслуговування , для чого необхідна така умова:

                                           Кз1 + Кз2 +….+ Кзn ≤ 1
де: Кз1,  Кз2, Кзn – коефіцієнти зайнятості робітника  відповідно на першому, другому та інших верстатах.

   Важливою умовою є те, щоби час роботи верстата в автоматичному режимі (Тма) перевищував час зайнятості робітника ручними прийомами та переходами (Тз)

    Циклом багатоверстатної роботи вважають час, необхідний на одноразове обслуговування всіх верстатів. Отже, час циклу (Тц) дорівнює часу зайнятості робітника (Тз).
                  Тц = ∑ Тзі
   Норма обслуговування , тобто можлива кількість верстатів, обслуговуваних одним робітником, може бути визначена за формулою:

                       Ноб = {(Тма * Кс) : Тз} + 1
де: 

Тма – час машинно-автоматичної роботи верстата, коли робітник вільний і може обслуговувати інші верстати;

Кс – коефіцієнт, який враховує співвідношення часу зайнятості робітника на одному верстаті з часом зайнятості  (обслуговування) на інших верстатах;

Тз – час зайнятості робітника на одному верстаті.

   Коефіцієнт співвідношення Кс залежить від кількості обслуговуваних верстатів та коефіцієнта зайнятості і визначається за довідником. При кількості обслуговуваних верстатів від 2 до 8 одиниць, значення коефіцієнта Кс коливається від 1,005 до 2.
   Приклад: стр. 121 ( розглянути на практичному занятті)

   Слюсарні та складальні роботи виконуються ручним способом або із застосуванням механізованого інструменту.

    Процес встановлення норми штучно-калькуляційного часу на слюсарні та складальні операції полягає в описуванні правильної послідовності виконуваних трудових прийомів, визначенні організаційно-технічних та санітарно-гігієнічних умов праці, виборі потрібних нормативних величин часу і поправочних коефіцієнтів та обчисленні на підставі зібраної інформації тривалості оперативного часу цілої операції. 

   Базовою формулою для обчислення штучно-калькуляційного часу на слюсарні операції за диференційованими нормативами є така:

           Тшк  = ∑ Топі * К1 * К2 * К3,

де:

Топі – оперативний час на один перехід слюсарно-складальної операції (визначається за загальномашинобудівними чи галузевими нормативами)

К1 – коефіцієнт, який враховує час підготовчо-завершальної роботи;

К2 – коефіцієнт, який враховує розмір партії виробів, що підлягають складанню;

К3 – коефіцієнт, який враховує особливі умови праці, зокрема ступінь складності та зручності виконання операції.

   Приклад: стр. 127 ( розглянути на практичному занятті).

   Апаратними називають технологічні процеси  процеси, які  протікають під впливом теплової, хімічної або електричної енергії у спеціальних апаратах: печах, реакторах, автоклавах, ваннах тощо. На відміну від механічних процесів, за яких змінюються розміри, форма і зовнішній  вигляд предмета праці, в апаратурних процесах одержують продукт, відмінний від сировини  за хімічним складом чи агрегатним станом.  
    Апаратурні процеси поширені в хімічній, нафтопереробній, металургійній, харчовій промисловості, у виробництві електричної і теплової енергії.

   У зв’язку з тим, що кожен апарат пристосовується для випуску одного виду продукції, а питома вага оперативного часу велика, то здебільшого завдання нормування зводиться до встановлення норми продуктивності устаткування і визначення норми обслуговування для апаратника.

    У загальному вигляді продуктивність апарату можна визначити як функцію від кількості сировини і повноти здійснення реакції:

        Q = а * р

де:

Q – продуктивність апарату;

а – кількість (вагова чи об’ємна) сировини, що надходить в апарат за одиницю часу;

р – повнота переробки сировини протягом часу перебування її в апараті. 
   Вагова чи об’ємна  кількість сировини в апараті залежить від його робочого об’єму, тобто від тієї частини загального об’єму, яка при роботі заповнюється сировиною. Повнота переробки сировини залежить від часу її перебування в апараті і швидкості здійснення реакції. Визначення продуктивності апарату проводиться окремо для кожного конкретного апаратного процесу.      

   Норму обслуговування для апаратника  можна визначати за формулою:
                                       Ноб = (Тав : Тз) + 1
 де:

Тав – апаратурно-вільний час, коли робітник вільний і може обслуговувати інший апарат;

Тз – зайнятість робітника біля одного апарата.

 змінну норму виробітку можна обчислити за формулою

НВ =     [ Тзм – (Тпз + Тоб + Твоп) ] : Тоц * Вц

де:

Тоц – нормативний оперативний час за один цикл;

Вц – нормативний виробіток за один повний цикл.

Приклад: стр. 130 ( розглянути на практичному занятті).
