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Рис. 1. Динамика рентабельности основной деятельности предприятия 

«ОАО «Гомельстекло» 

А белорусские строительная, машиностроительная и мебельная отрасли будут 
в полном объеме обеспечены продукцией из стекла высшего качества. Проект оце-
нивается в 353 млн евро, затраты по которому по плану окупятся через семь лет.  

Таким образом, на уровне предприятия техническое развитие производства 
осуществляется на основе совершенствования технологии и организации производ-
ства. При этом результаты научно-технического прогресса и инновационной поли-
тики выражаются в техническом уровне производства, отражающим ступень разви-
тия средств производства и прогрессивность технологий. Для каждого промышлен-
ного предприятия, будь то ОАО «Гомельстекло» или любое другое, тем более в ус-
ловиях кризиса, главное – не стоять на месте, а уверенно идти в ногу со временем, 
эффективно используя свои конкурентные преимущества, активно продвигая выпус-
каемую продукцию на мировом рынке, создавая благоприятные условия для ведения 
бизнеса и инвестирования, а также являлось эталоном как для отечественных, так 
и зарубежных предприятий.  
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Проблема нормирования труда рабочих на предприятиях машиностроительной 
отрасли стоит достаточно остро, наиболее сложной задачей является установление 
оптимального соотношения численности операторов и наладчиков, занятых много-
станочным обслуживанием.  

Нами была проанализирована практика нормирования труда на предприятиях 
машиностроительной отрасли города Гомеля. В качестве примера для анализа сло-
жившейся системы нормирования труда операторов и наладчиков было выбрано 
предприятие машиностроительной отрасли РУП «ГЗЛиН». В связи с неэффектив-
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ным нормированием численности данных рабочих на предприятии возникают про-
блемы, связанные с низкой производительностью труда и частым возникновением 
случаев брака. 

В настоящее время для нормирования труда наладчиков на исследуемом пред-
приятии используется нормативный метод.  

При нормативном методе нормирования не анализируется конкретный трудо-
вой процесс и не проектируется рациональная (для данных конкретных условий) ор-
ганизация труда. Не делается это потому, что для получения исходной информации, 
на основе которой устанавливается норма, такой анализ не нужен. Необходимая ин-
формация обычно имеется в планово-учетных документах.  

При использовании данного метода нормы труда для конкретного производст-
венного участка устанавливаются на основе статистических зависимостей, которые 
справедливы лишь в среднем для всей массы обследованных участков. Применение 
статистических зависимостей для отдельных элементов совокупности объектов в 
общем случае неправомерно. То, что справедливо в среднем, может быть неверным 
для отдельного объекта. 

Данный метод нормирования труда имеет следующий недостаток: он не учиты-
вает возможность возникновения подналадок, выполнение которых требует больших 
затрат времени. 

В связи с этим целью данной работы является определение оптимальной чис-
ленности операторов и наладчиков автоматного участка автоматного цеха на 
РУП «ГЗЛиН». Численность операторов и наладчиков в 2009 г. на РУП «ГЗЛиН» 
составила 38 и 23 человека соответственно. Операторы осуществляют контроль за 
работой закрепленных за ним станков, изменяют настройки машины и параметры в 
соответствии с производственной необходимостью, но кроме своей основной работы 
операторы автоматного участка также вынуждены выполнять самостоятельно под-
наладку оборудования, что относится к обязанностям наладчиков этого участка.  

Такая ситуация связана с тем, что число наладчиков, работающих на автомат-
ном участке, является недостаточным и они не успевают обслужить все станки, ко-
гда это необходимо.  

Согласно нормативному методу численность наладчиков, осуществляющих за-
планированные наладки, должна составить 26 человек. Следовательно, для выполне-
ния запланированных наладок необходимо нанять еще 3 наладчика. Но также налад-
чик выполняет подналадку, носящую вероятностный характер возникновения.  

В связи с этим предлагается разделить наладчиков на две группы. Одна группа 
будет выполнять плановые работы:  наладку оборудования, а вторая группа – слу-
чайно возникающие подналадки. 

На участке осуществляется нециклическое обслуживание, поэтому расчет чис-
ленности рабочих, выполняющих подналадки, предлагаем проводить по теории мас-
сового обслуживания (ТМО) [1]. 

Каждая система массового обслуживания имеет индивидуальные характери-
стики, моделирование которых требует всякий раз построения адекватного алго-
ритма расчета. Расчет оптимальных норм обслуживания и численности по форму-
лам ТМО весьма трудоёмок и практически неосуществим в условиях большинства 
предприятий. 

На основе данных табл. 1 рассчитаем оптимальное значение норм численности 
операторов и наладчиков (М), обслуживающих группу станков на автоматном участ-
ке (N). Критерий оптимальности – минимум суммарных часовых затрат на единицу 
оборудования (S). 
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Таблица 1 

Исходные данные для установления оптимальной численности 
операторов и наладчиков 

Показатель Оператор Наладчик 

Время занятости рабочего, приходящееся в среднем 
на единицу работы ( зt ), ч 0,258 1 
Свободное машинное время, приходящееся в среднем 
на единицу работы ( мсt ), ч  0,862 7 
Нормативное среднее количество действующего 
оборудования ( нД ), шт. 79,7 79,7 
Норматив часовых затрат на содержание одного 
рабочего ( рС ), руб./ч 11000 2924 
Балансовая стоимость оборудования (s), млн руб. 10990 10990 
Количество станков (N), шт. 105 105 
Норматив часовых затрат на содержание единицы 
оборудования ( оС ), руб./ч 2919 2919 
Допустимый коэффициент занятости рабочего ( дзk ), 
коэф. 0,85 0,85 

 
Результаты проведенных математических расчетов для установления опти-

мальной численности операторов и наладчиков представим в табл. 2. 

Таблица 2 

Рассчитанные данные для установления численности 
операторов и наладчиков 

Численность, операторы/наладчики 
Показатель 

25/14 26/15 27/16 28/17 

Среднее количество действующего 
оборудования (Д), шт. 83/92 82/91 82/90 82/90 
Коэффициент занятости рабочего 
( зk ), коэф. 0,74/0,94 0,71/0,88 0,70/0,83 0,68/0,78 
Суммарные часовые затраты на один 
работающий станок (S), тыс. руб./ч 20,8/7,1 21,1/7,2 21,3/7,3 21,6/7,4 

 
Так как минимум суммарных часовых затрат на один работающий станок при-

ходится на численность равную 16 человек, то является целесообразным принять 
численность наладчиков равную шестнадцати как оптимальную. Минимум суммар-
ных часовых затрат на один работающий станок соответствует численности опера-
торов, равной 25. 

Таким образом, количество операторов, занятых на производстве, является за-
вышенным и мы можем позволить себе сократить их численность на 13 человек. 
Так как численность наладчиков необходимо увеличить на 19 человек, то 13 опера-
торов возможно перевести работать наладчиками.  
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Наладка и подналадка относятся к 4–6 разрядам работ. Разряды операторов 
представлены в табл. 3. 

Таблица 3 

Численность операторов АЦ по разрядам в 2009 году 

В том числе по разрядам Профессия Количество 
I II III IV V VI 

Оператор 38 4 – 31 3 – – 
 
В связи с тем, что подналадка относится к 4–6 разрядам работ, а операторы ав-

томатного участка в основном имеют третий разряд (31 оператор из 38 третьего раз-
ряда), то из-за несоответствия квалификации рабочих сложности выполняемых ими 
работ возникает брак на сумму 10 000 тыс. руб. ежемесячно. 

Необходимо переобучение операторов в наладчики, которое можно проводить, 
не отрывая операторов от их основной работы. Оставшихся 6 наладчиков необходи-
мо будет нанять. 

Затраты, необходимые для установления оптимальной численности наладчиков: 
7798,8 тыс. руб. в месяц. 

Данные затраты будут покрываться величиной высвобожденных денежных 
средств, которые возникнут в результате уменьшения случаев возникновения брака 
по вине рабочих. Так как будет устранено осуществление несвойственных им функ-
ций, для выполнения которых они не обладают необходимой квалификацией. 

Эффект от проведения мероприятия составит 2201,2 тыс. руб. в месяц. 
Таким образом, в результате проведения данного мероприятия была установле-

на оптимальная численность операторов и наладчиков, устранено выполнение не-
свойственных функций операторами, уменьшено количество случаев возникновения 
брака по вине рабочего и получен положительный экономический эффект. 
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Основополагающую роль в формировании собственных финансовых ресурсов, 
необходимых для осуществления производственной деятельности предприятия, иг-
рает балансовая прибыль. Она представляет собой сумму операционной прибыли, 
прибыли от реализации имущества и прибыли от внереализационных операций. 
Причем на долю операционной прибыли приходится 90–95 % общей суммы балан-
совой, и на многих предприятиях операционная прибыль является единственным ис-




