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Тема 9. Методи нормування та способи встановлення норм праці 

9.1. Методи та способи нормування 

9.2. Особливості визначення складових частин норм часу

9.1. Методи та способи нормування 

Розрізняють методи нормування і способи встановлення норм.

Метод нормування визначає, яку методичну і розрахункову основу обрано для встановлення норми затрат праці тим чи іншим способом.
Спосіб встановлення норми показує, на підставі якої інформації та яким шляхом її визначено.

Практиці відомо кілька методів і способів встановлення норм. Виокремлюють дві групи методів нормування затрат праці:  сумарні та аналітичні.
           Сумарні методи дістали свою назву від того, що норми встановлюються відразу на цілу операцію або комплекс операцій без розподілу на складові частини, тобто суммарно. 

Аналітичні методи, навпаки, передбачають ділення операцій чи коплексу робіт на дрібніші елементи, ретельний аналіз їх змісту, дослідження чинників, що визначають тривалість кожного елемента, проектування нового, раціональнішого складу операції з урахуваням кращого виробничого досвіду. Це найбільш трудомісткі, але водночас і найбільш точні методи нормування.
Норми, встановлювані сумарними методами, не відповідають завданням підвищення ефективності виробництва внаслідок недостатнього їх обгрунтування. Вони не відбивають справжніх трудозатрат і не стимулюють працівників до підвищення продуктивності праці.

Залежно від об’єкта нормування, бажаної точності встановлення норм, рівня використовуваної техніки, технології, організаці виробництва і праці, досвіду нормувальника розрізняють три способи встановлення норм сумарним методом:

досвідний; порівняльний; статистичний.

Суть досвідного способу полягає в тому, що норма визначається на основі субєктивної оцінки нормувальника, в залежност від його виробничого досвіду. Одночасно, нормувальник, будучи відповідальним за точність норм, побоюється їх знижувати, щоб уникнути конфліктних ситуацій. Крім того, спрацьовує також комплекс залежності нормувальника від тиску на нього цехової адміністрації та робітників.
Отже за стопроцентним виконанням норм далеко не завжди стоїть стопроцентне виконання виробничих завдань.

Порівняльний спосіб полягає у підборі деталі чи операції – аналога та зіставленні тих характеристик, які сааме визначають норму часу. Чим  більшою є подібність деталей, тим краще норма деталі – аналога відповідає тій деталі на яку встановлюються норма.
Статистичнй спосіб припускає використання даних про затрати праці на конкретну операцію (деталь, виріб), що була у виробництві у минулому.
При використанні аналітичних методів норму затрат праці розраховують на основі детального вивчення виробничих можливостей робочого місця, аналізу технологічного процесу, кожної операції та її елементів. Після ретельного вивчення виробничих умов розпочинають проектування раціонального режиму роботи обладнання. Визначають склад і послідовність виконання окремих елементів трудового процесу, а також затрати робочого часу.
Одержані таким чином норми  можна вважати прогресивними, якщо вони орієнтовані на сучасну технологію і наукову організацію праці.

Розрізняють такі аналітичні методи нормування затрат праці:

аналітично-дослідний;

аналітично-розрахунковий.

Використання аналітично-дослідного методу нормування на підприємствах обмежене внаслідок його складності, необхідності проведення масових фото-хронометражних спостережень, їх трудомісткої обробки і проведення складних спеціальних розрахунків.

Основним завданням аналітично-дослідного методу є на стільки одержання норм затрат праці, як створення нормативних матеріалів для подальшого встановлення норм аналітично-розрахунковим методом.

Аналітично-розрахунковий метод нормування праці широко застосовується на підприємствах, завдяки ряду переваг, а саме:
Трудомісткість розробки розрахункових норм значно нижча, ніж хронометражних;
точність розрахункових норм майже не поступається точності хронометражних;
розрахункові норми легше впроваджуються, ніж хронометражні, тому що їх обґрунтованість не викликає сумніву, адже вони базуються на нормативних матеріалах і враховують організаційно-технічні умови виробництва.

Процес встановлення норм аналітично-розрахунковим методом включає такі процедури:

аналіз структури трудового процесу та можливостей його удосконалення;

вивчення та уразі потреби поліпшення організаційно-технічних умов трудового процесу;

вибір нормативів часу, що відповідають даним організаційно-тенічним умовам виробництва;
 визначення тривалості кожного елемента та усієї норми в цілому.

Норма розрахована за нормативами, відбиває прогресивні трудові прийоми, кращі варіанти організації та обслуговування робочих місць, раціональну побудову технологічного процесу, оптимальний режим роботи устаткування.
9.2. Особливості визначення складових частин норм часу

   Першою складовою штучно-калькуляційною норми часу є час підготовчо-завершальної роботи. – Тпз.

Зміст і загальна тривалість підготовчо-завершального часу залежать від типу виробництва, характеру виробничого процесу і операції, що підлягає нормуванню, організації праці та якості обслуговування робочого місця. Тобто, структура Тпз не є постійною величиною для всіх типів виробництва.
   У масовому та великосерійному виробництві  час підготовчо-завершальної роботи у самостійну частину норми часу не виноситься. Так, налагодження устаткування, інструменту та інші роботи, що мають здійснюватися у підготовчо-завершальний час виносяться за часові межи зміни і передаються спеціальним допоміжним робітникам.
   Отже, як самостійна частина норми часу підготовчо-завершальний час визначається лише в одиничному та малосерійному виробництві.

    Незважачи на різноманітність трудових процесів, одноіменні елементи підготовчо-завершальної роботи за своїм призначенням та змістом досить схожі між собою, а в однакових або близьких організаційно-технічних умовах вимагають рівних затрат часу. Це дозволяє їх типізувати та встановити аналітично-дослідними методами обгрунтовані нормативи затрат підготовчо-завершального часу.
    Для найтиповіших організаційно-технічних умов виробництва розроблені нормативи часу на такі укрупенні комплекси прийомів налагодження устаткування та підготовки до роботи:

– одержання виробничого завдання, матеріалів, заготовок, технологічних пристроїв, інструментів;

– ознайомлення з роботою, кресленнями, технологією, інструктаж щодо виконання завдання;

– налагодження устаткування на певний режим обробки деталей;

– виконання пробної обробки предмета праці;

– здавання в кінці зміни готової продукції, пристроїв інструменту.

    Наприклад, типові нормативи підготовчо-завершального часу на партію детелей при роботі на карусельних верстатах  такі:
1) на отримання завдання, наладку верстата, інструменту і пристроїв – типові норми підготовчо-завершального часу,  в залежності від способу установлення деталей, кількості різальних інструментів, маси та розмірів деталі коливаються від 20 до 45 хвилин;
2) на додаткові прийоми налагодження верстата, інструменту і пристроїв (за потребою) – типові норми підготовчо-завершального часу коливаються    від 2 до 5 хвилин;

3) на одержання та здавання інструменту і пристроїв – типова норма підготовчо-завершального часу становить 10 хвилин.
    У разі неможливості використання типових нормативів пдготовчо-завершального часу або їх відсутності підприємство самостійно розробляє такі нормативи.
   Основний час (То) великою мірою залежить від фізіко-хімічних властивостей предмета праці, технічних характеристик засобів виробництва та рівня його організації. Практично неможливо створити однакові умови роботи на різних підприємствах або навіть у різних цехах одного підприємства для виготовлення однакових деталей.

   Винятком можуть бути прості крипільні деталі (болти, гайки, цвяхи тощо), які виготовляються за однаковою технологією на однаковому обладнанні. Для виготовлення таких виробів використовують, як правило, типові нормативи часу.

    В усіх  інших випадках основний час встановлюють безпосередньо на підприємствах аналітичними або сумарними методами.
    Допоміжні прийоми так само, як елементи пдготовчо-завершальної роботи, піддаються типізації. Це дозволяє розробляти стабільні (типові) нормативи допоміжного часу (Тд) для типових організаційно-технічних умов виробництва. 

    За відсутності готових нормативів допоміжний час можна визначати методом хронометражних спостережень аба шляхом мікроелементного нормування.

    Ступінь деталізації допоміжного часу для цілей аналізу і нормування залежить від масштабів виробництва, повторюваності операцій, частки допоміжного часу у складі норми часу та зайнятості робітника.

    У циклічних процессах великосерійного і массового виробництва, де потрібна висока точність норм, поділ операцій на елементи та нормування допоміжного часу ведеться за окремими прйомами, а в деяких випадках навіть за трудовими діями та рухами. 

   Наприклад, типовий норматив допоміжного часу на установлення та знімання деталі на токарному верстаті, при роботі з прутка та користуванні  самоцентрувальним патроном, в залежності від способу установлення деталі, довжині та діаметру прутка з якого виготовляється деталь коливається  0,2 до 0,41 хвилини.
  Час обслуговування робочого місця (Тоб) встановлюється в розрахунку на одиницю продукції або на зміну. Перший спосіб застосовується при поштучному  випуску продукції в одиничному і серійному виробництві, другий у массовому виробництві.  

   При нормуванні операцій механічної обробки в умовах массового виробництва окремо розраховують час технічного обслуговування (Ттех) і час організаційного обслуговування (Торг).
   Норматив часу на технічне обслуговування  визначається у процентах від основного (машинного) часу (То), а норматив часу на організаційне обслуговування (Торг) у процентах від оперативного часу (Топер).
    У малосерійному і одиничному виробництві, а також при нормуванні ручних (слюсарних, складальних, монтажних і т.п.) робіт загальний час обслуговування робочого місця (Тоб) розраховують за нормативами у процентах від оперативного часу.

        Наприклад, у одиничному виробництві типові нормативи часу на обслуговування робочого місця при роботі на вертикально-свердлувальних верстатах, в залежності від діаметру отвору та групі верстатів коливається від 3,5 до 4,5 відсотків від оперативного часу. 
     За відсутності нормативів час обслуговування робочого місця можна визначати аналітично-дослідним методом, застосовуючи фотографію робочого часу та хронометраж.

    Час на особисті потреби (Тос) згідно з трудовим законодавством для всіх ''''працівників назалежно від умов праці дорівнює 2 %  тривалості робочої зміни, це становить приблизно 10 хвилин на 8-годинний робочий день.
    Час відпочинку працівника (Тв) залежить від наявності чинників, які впливають на прцездатність людини:

фізичних зусиль;

нервового напруження;

темпу роботи;

робочої пози;

монотонності праці;

мікроклімату у робочому приміщенні;

забрудненості повітря;

виробничого шуму;

вібрації, обертань та поштовхів; 

освітлення робочої зони.

    Шляхом спеціальних досліджень встановлено нормативи часу на відпочинок у процентах від оперативного часу залежно від рвіня чинників умов праці. Для нормальних умов праці мінімальний час відпочинку має дорівнювати 10 хвилин за зміну.
   Залежно від рівня нервового напруження працівника під час роботи, час на відпочинок може коливатися від 0,75 до 4 відсотків від оперативного часу за робочу зміну. ( Міжгалузеві методичні рекомендації науково-дослідного інституту праці «Визначення нормативів часу на відпочинок та особисті потреби) 
   Розглядучи складові норми штучного часу, слід підкреслити, що оперативний час циклічно повторюється з кожним черговим виробом. Час обслуговування робочого місця, відпочинку та особистих потреб не повторюється з кожним виробом, а включається до складу штучного часу, виходячи з нормативів, виражених у процентах.
Практичні завдання Завдання 1
1. Що таке типова норма? 

2. Назвіть вимоги, яким мають відповідати норми. 

Як зміниться норма виробітку, якщо норма часу становила 24 хв. на операцію, а була зменшена до 20 хв.?
Завдання 2
1. Що таке комплексна норма праці? 

2. Що розуміють під «динамічністю норм»? 

3. На скільки відсотків зміниться норма часу, якщо норма виробітку зросла з 45 до 52 виробів за зміну? 

Завдання 3
1. Що таке «напруженість норм»? 

2. На скільки відсотків зміниться норма часу, якщо норма виробітку зросла з 14 до 17 виробів за годину? Тривалість зміни становить 420 хв. 

3. Наведіть приклади норм чисельності, обслуговування, підлеглості. 

Завдання 4
1. Що таке місцеві норми та умови їх застосування? 

2. Що таке технічно обґрунтована норма, її різновиди? 

3. На скільки відсотків зміниться норма часу, якщо норма виробітку за зміну зросла з 40 до 48 деталей? 

Завдання 5
1. Дайте характеристику норм за сферою їх поширення. 

2. Що слід розуміти під «напруженістю норм»? 

3. Визначте норму штучного часу, якщо основний час становить 6 хв., допоміжний час − 2,4 хв., час обслуговування − 4% від оперативного, а час на відпочинок − 5% від основного часу, тривалість зміни − 480 хв. 

Завдання 6
1. Охарактеризуйте норми праці за періодом дії. 

2. Що таке мікроелементні норми? 

3. Визначте норму часу на партію деталей, якщо: основний час становить 6 хв., допоміжний − 1,5 хв., час обслуговування − 0,4 хв., час на відпочинок − 0,25 хв., час підготовчо-завершальної роботи на партію виробів у 50 шт. − 30 хв. 

Завдання 7
1. Охарактеризуйте досвідно-статистичні норми праці. 

2. Розкрийте взаємозв’язок норми часу і норми виробітку. 

3. Визначте норму штучно-калькуляційного часу, якщо: основний час становить 6 хв., допоміжний час − 3 хв., час на обслуговування робочого місця − 4% від оперативного часу, час на відпочинок − 5% від оперативного часу, підготовчо-завершальний час на зміну − 40 хв., тривалість зміни − 480 хв. 

Завдання 8
1. Охарактеризуйте норми праці за видом затрат часу. 

2. Що таке «тимчасова норма»? Який термін її дії? 

3. Визначте норму часу на партію деталей, якщо: основний час становить 5 хв., допоміжний час − 2,6 хв., час на обслуговування робочого місця − 0,15 хв., час на відпочинок робітника − 0,22 хв., підготовчо-завершальний час на одиницю продукції − 0,5 хв., кількість виробів у партії − 80 шт. 

Завдання 9
1. Охарактеризуйте норми за їх призначенням. 

2. Наведіть визначення «технічно обґрунтована норма». 

3. Як зміниться норма часу (відсотків, хвилин), якщо: норма виробітку збільшилась з 72 до 85 виробів за зміну тривалістю 480 хв.? 

Завдання 10
1. Охарактеризуйте норму неповного штучного часу. 

2. Що слід розуміти під терміном «точність норм»? 

3. Як зміниться норма виробітку, якщо норма часу змінюється з 25 до 20 

хв.?
Завдання 11
1. Класифікація норм праці за ступенем деталізації. 

2. Охарактеризуйте норми за періодом дії. 

3. Як визначити рівень напруженості норм? 

Завдання 12
1. Охарактеризуйте норму підготовчо-завершального часу. 

2. Що слід розуміти під терміном «прогресивність норм»? 

3. Як зміниться норма часу, якщо норма виробітку за зміну збільшилась з 10 до 12 виробів? 

Основні терміни і поняття: норма часу, норма виробітку, норма обслуговування, норма чисельності, норма підлеглості, нормоване завдання, норма штучного часу, мікроелементні норми, елементні норми, технічно обґрунтовані норми праці, досвідно-статистичні норми.
Запитання для самоконтролю:
1) Як класифікуються норми праці? Назвіть їх основні види. 

2) Які відомі методи визначення норм праці? 

3) Яким чином встановлюються норми часу? 

4) Охарактеризуйте структуру науково обґрунтованої норми часу. 

5) Які відомі методи встановлення норм виробітку? 

6) Які чинники впливають на рівень нормованих витрат праці виробничих робітників? 

Тестові завдання
Визначте і обґрунтуйте правильні відповіді до наступних контрольних питань:
1.За допомогою хронометражу встановлюють:
а) норми часу на окремі операції; б) розроблюють нормативи часу;
в) виявляють і вивчають кращі методи і прийоми роботи; г) встановлюють час на перерви; д) вивчають причини невиконання встановлених норм часу;
е) визначають необхідний склад бригади; є) встановлюють виробіток.
2. Хронометраж слід проводити: 

а) на початку робочого дня; б) через 50 - 60 хв. після початку роботи; 
в) за 1,5 − 2 години до закінчення роботи; г)через 60-90 хв. після початку роботи; д) в середині робочого дня; е) наприкінці робочого дня. 
3. Кількість хронометражних замірів залежить від: 
а) тривалості операції; б) типу виробництва; 
в) видів робіт (ручні, машинно-ручні, активне спостереження); г) кількості повторів елементів упродовж року; 
д) розряду робіт.
4. Фіксажні точки означають:
а) початок спостереження; б) розчленування операції на окремі дії;
в) закінчення одного елемента операції та початок наступного; г) чітко виражений (за звуком, або зоровим сприйняттям) момент початку і
закінчення елементів операції.
5. Оброблення й аналіз хронометражного ряду включає:
а) визначення коефіцієнта сталості хронометражного ряду; б) визначення середньої арифметичної хронометражного ряду; в) перевірку достатності кількості спостережень; г) визначення кількості повторень спостережень.
