
 

 

Министерство образования Республики Беларусь 
 

Учреждение образования 

«Гомельский государственный технический  

университет имени П. О. Сухого» 

 

Кафедра «Экономика» 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Гомель 2009 

 

ОРГАНИЗАЦИЯ 

И НОРМИРОВАНИЕ ТРУДА 

КРАТКИЙ КУРС ЛЕКЦИЙ 

для студентов экономических специальностей 

 

 

 
Электронный аналог печатного издания 

А. Ф. Надыров 



УДК 331.103(075.8) 

ББК  65.242я73 

Н17 

 

Рекомендовано учебно-методическим объединением 

высших учебных заведений Республики Беларусь по образованию 

в области экономики и организации производства для студентов 
дневной и заочной форм обучения по специальности 1-27 01 01 

«Экономика и организация производства» 

(протокол № 3 от 24.09.2008 г.) 
 
Рецензент: зав. каф. экономики и менеджмента ГФ УО ФПБ «Международный институт 

трудовых и социальных отношений» канд. экон. наук Л. М. Лапицкая; 
зав. каф. маркетинга ГФ УО ФПБ «Международный институт трудовых 
и социальных отношений» канд. экон. наук В. И. Маргунова 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Надыров, А. Ф. 

Организация и нормирование труда : крат. курс лекций для студентов экон. специально-
стей / А. Ф. Надыров ; М-во образования Респ. беларусь, Гомел. гос. техн. ун-т им. П. О. Сухого. – 

Гомель : ГГТУ им. П. О. Сухого, 2009. – 123 с. – Систем. требования: PC не ниже Intel Cel-

eron 300 МГц ; 32 Mb RAM ; свободное место на HDD 16 Mb ; Windows 98 и выше ; Adobe 

Acrobat Reader. – Режим доступа: http://lib.gstu.local. – Загл. с титул. экрана. 

ISBN 978-985-420-860-2. 

 
Изложены принципы организации и нормирования труда, разделения и кооперации труда; ор-

ганизации и условий труда на рабочем месте; трудовой процесс и изучение рабочего времени; нормы, 

нормативы, методика их расчета; анализ и направления совершенствования организации и нормиро-
вания труда на предприятии; проектирование и оценка эффективности мероприятий по совершенст-
вованию организации и нормирования труда. 

Для преподавателей и студентов экономических специальностей вузов. 
 

УДК 331.103(075.8) 

ББК 65.242я73 

 

 

ISBN 978-985-420-860-2 © Надыров А. Ф., 2009 

© Учреждение образования «Гомельский  

государственный технический университет 
имени П. О. Сухого», 2009 

Н17 



 3

ПРЕДИСЛОВИЕ 

Современные условия перехода к рыночной экономике характе-
ризуются принципиальными изменениями роли организации и нор-
мирования труда для эффективного функционирования предприятия. 

Организация труда является важной составляющей частью ор-
ганизации производственного процесса и вместе с этим выступает как 
самостоятельная область экономической работы на предприятии, 

имеет особое содержание, сферу исследования и методы изучения 
производственной деятельности человека. 

Организация труда представляет собой систему рационального 
взаимодействия работников со средствами производства и между со-
бой, основанную на определенном порядке и последовательности осу-
ществления трудового процесса, направленную на достижение высо-
ких конечных социально-экономических результатов. Нормирование 
труда является составной частью организации труда. 

В науке и практике уделяется внимание термину «научная орга-
низация труда» (НОТ), что соответствует организации труда на осно-
ве достижений науки, передового опыта и современной высокопроиз-
водительной техники. 

Совершенствование организации и нормирования труда, как 
правило, не требует существенных затрат, но приводит к сокращению 

затрат труда, снижает себестоимость продукции и обеспечивает при-

рост прибыли. 

Краткий курс лекций «Организация и нормирование труда» по со-
держанию соответствует образовательному стандарту Республики Бела-
русь «Экономика и организация производства» (ОСРБ 1-27 01 01–2008) 
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Тема 1. ВВЕДЕНИЕ В КУРС  

«ОРГАНИЗАЦИЯ И НОРМИРОВАНИЕ ТРУДА» 

Организация и нормирование труда: предмет и метод 
Предметом учебной дисциплины «Организация и нормирование 

труда» является изучение принципов и методов построения трудовых 
процессов, установление необходимых затрат конкретного труда опре-
деленного качества на выполнение данной работы различными катего-
риями работников в запланированных организационно-технических ус-
ловиях. 

Данный курс лекций предусматривает системный подход, кото-
рый предполагает комплексное изучение теоретических и практиче-
ских проблем организации и нормирования труда. 

Труд является основным и непременным условием человеческо-
го бытия, ибо общество не может жить, не производя, так же как и не 
потребляя. Целесообразная и полезная обществу деятельность людей, 

в процессе которой они при помощи орудий труда воздействуют на 
элементы природы и создают необходимые потребительские стоимо-
сти – средства существования, составляет понятие процесса труда. 

Однако процесс труда нуждается в организации, которая при-

звана способствовать не только получению экономического эффекта, 
но и развитию человека. 

Курс «Организация и нормирование труда» представляет собой 

межотраслевую экономическую дисциплину, т. к. изучает принципы 

и методологические проблемы организации и нормирования труда и 

ее совершенствования, имеющие значение для всех отраслей эконо-
мики. Он тесно связан с другими научными дисциплинами: техноло-
гия промышленности (в частности, машиностроения), экономика 
предприятия, планирование на предприятии, менеджмент, анализ про-
изводственно-хозяйственной деятельности предприятия и др. 

Наука об организации и нормирования труда опирается на зна-
ние и использование ряда методов прикладных и точных наук: мате-
матических методов (теория вероятности, метод обратных связей, ме-
тод наименьших квадратов, графоаналитический метод и др.), 
аналитического метода исследования в решении организационных 
вопросов и расчетах норм труда. Кроме того, организация труда тесно 
связана с естественными науками, такими как физиология, психоло-
гия труда и социология, а также эргономика – область знаний о при-

способлении к человеку средств производства.  
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Основными задачами курса являются: систематизированное из-
ложение вопросов основных теоретических положений и практиче-
ских аспектов организации и нормирования труда на предприятиях, 
овладение студентами важнейшими методами практической работы 

по совершенствованию организации труда и ее анализу с целью ис-
пользования их в экономической работе, направленной на трудо-, ре-
сурсосбережение, на решение важнейшей задачи – обеспечение даль-
нейшего непрерывного роста производительности общественного 
труда и интенсификации производства. 

Содержание краткого курса лекций включает следующие темы:  

– определение сущности, задач и направлений организации труда; 
– разделение и кооперация труда с изучением прогрессивных 

форм; 

– организация рабочего места, его специализация, оснащение, 
планировка, обслуживание, рационализация и аттестация; 

– условия труда на рабочем месте с изучением факторов повы-

шения работоспособности человека, режимов труда и отдыха; 
– трудовой процесс: требования к нему, его классификация; 

сущность, содержание производственной операции; методы и приемы 

труда и их рационализация; 
– рабочее время (классификация затрат времени) и методы его 

изучения (фотография, хронометраж, моментные наблюдения); 
– нормирование труда: цели, задачи, функции, методы техниче-

ского нормирования; 
– нормы труда, их виды и методика установления, норма време-

ни и особенности нормирования труда в различных типах произ-
водств; 

– нормативы по труду, их классификация, основные требования 
к ним, этапы и методы разработки; 

– установление научно обоснованных норм труда на различные 
трудовые процессы с описанием методики нормирования времени: 

основного, вспомогательного, обслуживания, подготовительно-
заключительного, отдыха; 

– нормирование работ по обслуживанию производства, особен-

ности труда и виды норм обслуживающих рабочих; 
– нормирование труда руководителей и специалистов, особен-

ности их труда и методы нормирования; 
– пересмотр и внедрение норм: порядок пересмотра, внедрения 

и замены, учет выполнения норм труда; 
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– анализ организации и нормирования труда на предприятии; 

анализ качества и уровня напряженности норм, основные направле-
ния совершенствования нормирования труда; 

– проектирование и оценка эффективности мероприятий по со-
вершенствованию организации и нормирования труда. 

Тема 2. ОРГАНИЗАЦИЯ ТРУДА 

И ЕЕ ЭЛЕМЕНТЫ 

2.1. Сущность и содержание научной организации труда 
Любая трудовая деятельность невозможна без той или иной ор-

ганизации, без разделения труда, без определения места и функций 

каждого человека в трудовом процессе. 
Различают организацию труда в масштабе всего народного хо-

зяйства страны и организацию труда на конкретном предприятии. 

Сущность организации труда составляют специфические функ-
ции, связанные с объединением, согласованием, приведением в строй-

ную систему целесообразной деятельности людей в непрерывном 

взаимодействии с применяемыми в процессе труда техническими 

средствами. 

Организация труда может быть эмпирической, основанной на 
методах, полученных непосредственным трудовым опытом, и ра-
циональной, установленной в соответствии с требованиями научно-
познавательных объективных закономерностей, прогрессивных тен-

денций. Несомненно, наибольшая результативность деятельности 

работников в процессе производства достигается тогда, когда их 

труд организован на научной основе, в соответствии с требованиями 

современной науки и передовой практики. 

Необходимость организации труда на научных основах диктует-
ся самим характером крупного машинного производства, нормальное 
функционирование которого без четкой, планомерной организации 

совместной трудовой деятельности участников производства невоз-
можно. 

Применение науки в области организации труда предполагает: 
– научный анализ процессов труда и разложение его на относи-

тельно самостоятельные составные фазы (функции); 

– использование всех научных достижений для непрерывного 
улучшения соотношения между отдельными частями трудового про-
цесса и выполнения каждой части этого процесса; 
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– наиболее рациональное соединение на научной основе всех 
частичных трудовых процессов в единый процесс труда. 

Организация труда в таком случае является подлинно научной 

лишь тогда, когда предусматривает применение научных знаний для 
проектирования коллективных трудовых процессов и оптимизации 

системы «человек – орудие труда – производственная среда», исходя 
из определения роли в этой системе деятельности человека. 

В сущности, научная организация труда выражает закономерно-
сти научно-технической революции на современном этапе, подчинена 
им. Определение понятия «научная организация труда» можно осу-
ществить, выделяя следующие признаки: 

– проектирование организации труда на основе достижений нау-
ки и передового опыта; 

– рациональное соединение техники и людей в едином произ-
водственном процессе; 

– формирование такой организации процесса труда, которая 
способствует сохранению здоровья человека. 

Основным содержанием работы по научной организации труда 
является проектирование и внедрение комплекса мероприятий в сле-
дующих областях: 

– разделение труда и расстановка работников на производстве; 
– организация и обслуживание рабочих мест; 
– многостаночное обслуживание и совмещение профессий; 

– требования эргономики к производственному оборудованию; 

– требования к знаниям и навыкам работников; 
– поддержание трудовой дисциплины. 

2.2. Задачи и направления организации труда 
Исходя из сущности и содержания организации труда, она при-

звана решать следующие задачи: 

– технико-технологические, которые выражают влияние, оказы-

ваемое организацией и нормированием труда на совершенствование 
структуры предприятия, специализацию производств, выбор опти-

мальных вариантов технологических процессов. Все решения, при-

нимаемые по перечисленным направлениям (проектирование цехов, 
разработка новых технологических процессов, конструирование обо-
рудования и оснастки и др.), требуют использования одного из крите-
риев трудоемкости трудовых процессов, устанавливаемой с помощью 

такого направления организации труда, как нормирование; 
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– экономические, выражающие направленность организации 

труда на создание такой системы взаимосвязи человека со средствами 

производства и друг с другом, которая обеспечивает максимальную 

производительность труда, минимальную себестоимость изготовле-
ния продукции, высокую рентабельность производства. Такая взаи-

мосвязь обеспечивается на основе выбора оптимальных вариантов 
разделения и кооперации труда, применения передовых приемов и 

методов труда на рабочих местах, оптимальных систем их обслужи-

вания, установления обоснованных и напряженных норм труда, соз-
дания комфортных условий труда; 

– психофизиологические, предполагающие создание благоприят-
ных условий труда на рабочих местах, обеспечивающих высокую и 

устойчивую работоспособность человека в течение длительного пе-
риода времени, сохранение его здоровья. Это становится возможным 

благодаря применению при организации трудового процесса физио-
логически обоснованных режимов труда и отдыха, оптимизации тем-

па работ при установлении рабочим меры труда, созданию на рабочих 
местах нормальных условий труда; 

– социальные, ставящие целью повышение содержательности и 

привлекательности труда. Они решаются с помощью выбора рацио-
нальных форм разделения и кооперации труда, обеспечивающих оп-

тимальное сочетание физических и умственных усилий работающих 
при выполнении возложенных на них функций или работ. 

Решение психофизиологических и социальных задач создает ус-
ловия для гуманизации труда, представляющей собой учет человече-
ского фактора при организации труда. Под гуманизацией понимается 
создание таких условий на предприятии, которые в наибольшей сте-
пени учитывают психофизиологические и социальные потребности 

работников. Гуманизация – важнейшее требование организации тру-
да, реализовать которое довольно сложно. Для этого иногда необхо-
димо поступиться принципом экономичности. 

Все перечисленные задачи решаются в комплексе, причем в 
увязке не только между собой, но и с совершенствованием техники, 

технологии, организации производства и управления. Только такой 

подход может обеспечить максимальную эффективность организации 

труда, направления которой, исходя из перечисленных групп задач, 
можно сформулировать следующим образом: 

1) разработка рациональных форм разделения и кооперации 
труда основана на обособлении частей производственного процесса 
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исходя из их технологических особенностей, выполняемых функций 

и квалификационных требований к рабочим. Другой стороной этой 

деятельности является установление тесных связей между различны-

ми группами работников и отдельными работниками в процессе их 
совместного труда. Разделяя труд, одновременно разрабатывают сис-
тему его кооперации;  

2) организация рабочих мест предполагает оснащение средст-
вами производства, предметами труда, инструментом, приспособле-
ниями и оснасткой, средствами связи, а также их рациональное раз-
мещение на рабочей площадке и в рабочей зоне, способствующее 
применению рациональных методов и приемов труда и в конечном 

итоге – высокой эффективности труда каждого работника; 
3) обслуживание рабочих мест как важный элемент организа-

ции труда предполагает по существу поиск оптимальных вариантов 
взаимодействия основных и вспомогательных рабочих, что позволяет 
обеспечить бесперебойное снабжение рабочих мест исходным сырь-
ем, материалами, заготовками, услугами наладочного и ремонтного 
характера, транспортным и хозяйственным обслуживанием и др.; 

4) оптимизация трудового процесса путем внедрения рацио-
нальных методов и приемов труда предусматривает построение любо-
го трудового процесса на основе приемов и методов труда, обеспечи-

вающих максимальную экономию рабочего времени при наименьших 
затратах физической энергии и оптимальном темпе работы; 

5) создание благоприятных условий труда на рабочих местах, 
рационализация режимов труда и отдыха предполагают установле-
ние научно обоснованных годовых, недельных, суточных и сменных 
режимов труда и отдыха, комфортных условий труда на каждом ра-
бочем месте, обеспечивающих устойчивую работоспособность людей 

в течение длительного периода времени и сохранение их здоровья; 
6) аттестация и рационализация рабочих мест, представляю-

щие собой периодический учет, всестороннюю оценку и аттестацию 

рабочих мест на предмет их соответствия современным требованиям, 

а в случае этого несоответствия – разработку мероприятий по их ра-
ционализации; 

7) нормирование труда, представляющее собой деятельность по 
управлению трудом и производством, направленную на установление 
необходимых затрат и результатов труда, а также соответствия между 
численностью различных групп персонала и количеством единиц 

оборудования. 
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Указанные направления организации труда неразрывно связаны 
между собой, поэтому их следует рассматривать как систему. Все они 
в равной степени относятся к основным и вспомогательным рабочим, 
руководителям и специалистам. 

Тема 3. РАЗДЕЛЕНИЕ И КООПЕРАЦИЯ ТРУДА 

3.1. Цели и формы разделения труда 
Разделение труда внутри предприятия представляет собой еди-

ничное разделение труда, к которому конкретно относится разделение 
труда между отдельными звеньями предприятия (основными и вспо-
могательными цехами, их участками, а также между бригадами, орга-
нами управления и обслуживания производства), охватывающее раз-
личные группы работников. 

Под разделением труда понимается обособление различных ви-
дов труда и закрепление их за участниками производственного про-
цесса. Цель разделения труда – выпуск в установленные сроки про-
дукции с наименьшими затратами труда и материальных ресурсов. 
Разделение труда сокращает производственный цикл, повышает про-
изводительность труда в результате специализации и более быстрого 
приобретения работником производственных навыков и знаний. 

На машиностроительном предприятии распространены три ос-
новные формы разделения труда: функциональная, технологическая и 
квалификационная. 

Функциональное разделение труда определяется отношением 
работающих к производственному процессу и характером выполняе-
мых ими функций. Следовательно, функциональное разделение труда 
в своей основе определяется не навыками или искусством работника, 
а разложением производственного процесса на его существенные со-
ставные  фазы, в результате которого работники находятся в неодина-
ковом отношении к этому процессу. Одни из них непосредственно 
воздействуют на предметы труда – основные рабочие, другие лишь 
опосредованно участвуют в изготовлении продукции – вспомогатель-
ные рабочие. 

Важным направлением совершенствования разделения труда на 
предприятии является установление рациональных пропорций в чис-
ленности отдельных функциональных групп работников, а именно: 
между основными и вспомогательными рабочими; между рабочими и  
административно-управленческим аппаратом; между руководителями 
и специалистами и т. д. 



 11

В основе технологического разделения труда лежит дифферен-

циация производственного процесса на технологически однородные 
работы, например, в машиностроении – литейные, кузнечные, сбо-
рочные и др. В связи с этим и осуществляется группировка состава 
рабочих по профессиям и специальностям. При этом количественное 
соотношение зависит от соотношения отдельных групп машин, кото-
рое, в свою очередь, определяется тем или иным технологическим 

процессом. 

Технологическое разделение труда находит свое конкретное вы-

ражение в двух разновидностях: в подетальном разделении труда, ко-
гда производство продукта распадается на изготовление отдельных 
деталей (изделий), и в пооперационном разделении труда. 

Пооперационное разделение труда предусматривает распреде-
ление и закрепление операций технологического процесса за отдель-
ными рабочими и расстановку их на производстве, обеспечивающую 

лучшее использование рабочего времени и оборудования. 
Рациональное разделение труда и соответствующая ему расста-

новка исполнителей требуют соблюдения следующих правил: 
– каждый рабочий (бригада) получает закрепленное за ним ра-

бочее место и отвечает за его состояние и сохранность материальных 
ценностей, выделяемых для выполнения работ; 

– круг функций и обязанностей рабочего должен быть четко оп-

ределен; 

– количество и качество труда каждого исполнителя необходимо 
учитывать и контролировать. 

Наиболее глубокое пооперационное разделение труда имеет ме-
сто в поточном производстве, что обеспечивает: 

– повышение скорости выполнения приемов операции благодаря 
специализации рабочих мест на выполнении одних и тех же операций 

в течение длительного времени; 

– сокращение сроков и затрат на подготовку кадров; 
– создание предпосылок для механизации и автоматизации про-

изводства. 
В результате обеспечивается эффективное использование рабо-

чего времени, рост производительности труда и снижение себестои-

мости изготавливаемой продукции. Вместе с тем пооперационному 
разделению труда свойственны определенные недостатки: дробление 
технологических процессов на простейшие операции обедняет содер-
жание и привлекательность труда; имеет место монотонность труда, 
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которая приводит к повышению утомляемости рабочих, к увеличе-
нию текучести кадров. В этой связи уровень разделения труда должен 

соответствовать техническим, экономическим, физиологическим и 

социальным требованиям. 

Квалификационное разделение труда – это разделение работ по 
их сложности и точности. Такое разделение в итоге находит наиболее 
конкретное выражение в профессиональном разделении труда. Про-
фессиональное разделение труда характеризуется специализацией 

трудовой деятельности по общности необходимых знаний, методов 
воздействия на предмет труда, при этом работающие разделяются на 
профессии, например, токари, слесари, экономисты и т. д. 

Углубление профессионального разделения труда ведет к появ-
лению специальностей в рамках данной профессии. Например, про-
фессия слесарь дифференцируется на специальности: слесарь-
инструментальщик, ремонтный слесарь, слесарь-сборщик; профессия 
экономист дифференцируется на экономиста-бухгалтера, экономиста-
финансиста, экономиста-аудитора. 

Квалификационное разделение труда осуществляется с учетом 

навыков, производственного опыта, специальных теоретических зна-
ний и уровня общего специального образования, необходимых для 
выполнения определенного круга работ. Квалификационная структу-
ра рабочих на предприятии определяется в первую очередь сложно-
стью выполняемых работ на предприятии, а также уровнем механиза-
ции и автоматизации производства. 

Для оценки рациональности выбранных форм разделения труда 
используются следующие показатели: 

– коэффициент использования совокупного (или индивидуаль-
ного) рабочего времени рабочих предприятия, цеха, участка, бригады; 

– длительность производственного цикла; 
– соотношение разряда работ и рабочих; 
– длительность и повторяемость однообразных движений, прие-

мов операции в течение смены; 

– степень сочетания физических и умственных функций. 

3.2. Основные формы кооперации труда 
Разделение труда тесно связано с его кооперацией – объедине-

нием многих исполнителей для планомерного и совместного участия 
в одном или разных, но связанных между собой процессах труда. 
Кооперация труда позволяет достичь наибольшей согласованности 
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между действиями отдельных работников или групп работников, вы-

полняющих различные трудовые функции. 

Кооперация обеспечивает обмен способностями, деятельностью 

и ее результатами, вследствие чего устанавливается связь между обо-
собившимися трудовыми процессами, осуществляется их комбинация 
в единый совокупный производительный процесс. 

В рамках кооперации, основанной на разделении труда между ее 
участниками, отдельный работник не может быть непосредственным 

производителем продукта, поскольку он выполняет лишь ту или иную 

частичную производственную функцию. Будучи формой совместной, 

планомерно организованной производственной деятельности, коопе-
рация прямым путем придает труду общественный характер. 

Кооперация является как средством повышения производитель-
ности общественного труда (например, бригады рабочих), так и инди-

видуального труда за счет повышения производственной активности, 

соревновательного интереса. 
Трем формам общественного разделения труда (общего разде-

ления, частного и единичного) соответствуют три формы кооперации: 

кооперация внутри общества в целом, внутри отрасли и внутри пред-

приятия. 
Кооперация внутри предприятия – это система планомерных 

производственных связей между структурными подразделениями и 

отдельными исполнителями. Кооперация внутри предприятия осуще-
ствляется в различных видах: межцеховая (межучастковая) коопера-
ция, кооперация внутриучастковая между бригадами и кооперация 
исполнителей внутри бригады. 

Межцеховая (межучастковая) кооперация предполагает плано-
мерное и совместное участие коллективов отдельных производствен-

ных подразделений в изготовлении продукции. Формы этой коопера-
ции зависят от специализации цехов, участков и организации 

производства. 
Кооперация труда внутри производственного участка осуще-

ствляется путем установления взаимосвязи между отдельными ис-
полнителями или путем организации коллективного труда рабочих, 
объединенных в производственные бригады. 

При индивидуальной организации труда планируется, учитыва-
ется и нормируется труд каждого отдельного исполнителя. Для инди-

видуальной организации труда характерно закрепление за рабочим 

местом операций, близких по сложности исполнения. 
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3.3. Бригадная организация труда 
Одной из прогрессивных форм кооперации труда являются про-

изводственные бригады. Бригады представляют собой форму непо-
средственного сочетания (кооперации) труда нескольких рабочих, 
выполняющих одну общую производственную задачу и несущих кол-
лективную ответственность за результаты работы. 

Бригадное разделение труда применяется в следующих основ-
ных случаях: 

– при нецелесообразности членения работы, ее планирования и 

учета по отдельным исполнителям, например, осуществляется сборка 
изделия без пооперационного разделения процессов; 

– при обслуживании крупных и сложных производственных аг-
регатов, например, бригада для обслуживания автоматических линий; 

– при осуществлении технологических процессов, требующих 
совместной работы рабочих разных профессий, например, бригада 
для обслуживания доменной печи; 

– при необходимости повышения коллективной ответственности 

и материальной заинтересованности в конечных результатах труда, 
например, бригада по обслуживанию поточной линии; 

– на поточных линиях для соблюдения ритма и поддержания 
связи между отдельными операциями; 

– для облегчения текущего распределения оперативных заданий 

между работниками при отсутствии постоянно закрепленных рабочих 
мест или определенного круга работ за каждым исполнителем, на-
пример, транспортная бригада в крупном цехе. 

Формирование бригад и рациональная организация их работы 

требует соблюдения следующих правил: 
– в бригаду целесообразно включать рабочих, совместный труд 

которых дает в той или иной стадии законченный продукт; 
– распределение работ в бригаде должно быть организовано так, 

чтобы коллективный характер труда не приводил к обезличке и урав-
ниловке; 

– должны быть организованы точный учет и оценка результатов 
работы бригады.  

Бригада формируется, как правило, на добровольных началах, ее 
возглавляет бригадир, которого назначает начальник цеха, учитывая 
при этом мнение бригады.  

Каждая бригада получает конкретное задание по количеству и 

срокам изготовления продукции или выполнения производственных 
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работ. Ей могут устанавливаться лимиты по материалам, фонду зар-
платы, электроэнергии или другим материальным ценностям. 

В машиностроении применяют две основные формы бригады: 

специализированные и комплексные. 
Специализированные бригады организуются из рабочих одной 

профессии для выполнения технологически однородных операций по 
одному наряду в одну смену, например, бригады штамповщиков, валь-
цовщиков и др. Создаются эти бригады в случаях, когда операционное, 
функциональное и квалификационное разделение труда, лежащие в 
основе организации бригад, обеспечивают достаточную загрузку ис-
полнителей узкоспециализированной работой. В специализированных 
бригадах при стабильных производственных условиях сравнительно 
высокая производительность труда. Однако в единичном и мелкосе-
рийном производствах неравномерная загрузка рабочих специализиро-
ванных бригад отрицательно сказывается на величине этого показате-
ля. Специализированные бригады из операторов и наладчиков или 

только из наладчиков широко используются при эксплуатации автома-
тических линий. 

Комплексные бригады создаются из рабочих различных профес-
сий, выполняющих технологически разнородные работы, но взаимо-
связанных между собой, с применением принципа совмещения про-
фессий и специальностей, полной или частичной взаимозаменяемости 

членов бригады. 

Комплексные бригады создаются преимущественно на участках с 
предметной специализацией, где достижение наибольшей эффектив-
ности труда требует согласованности действий рабочих разных про-
фессий. Комплексные бригады целесообразны также в цехах с ком-

плексно-механизированным производством, при организации 

предметно-замкнутых производств, охватывающих заготовительные, 
обрабатывающие, сборочные, сварочные процессы. Выполнение рабо-
чими функций по нескольким профессиям или специальностям улуч-
шает использование рабочего времени и повышает содержательность 
труда. 

Численность бригад определяется с учетом опытных данных, 
совмещения профессий, периодичности выполнения работ и их слож-

ности или по нормам обслуживания. 
С учетом социально-технологических требований минимальная 

численность бригады рекомендуется в пределах 10–15 человек, а мак-
симальная – 25–40 человек. 
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Как специализированные, так и комплексные бригады могут 
быть сменными или сквозными (суточными). Сменные бригады соз-
даются в тех производствах, где длительность производственного 
цикла выполнения работ бригадой равна или кратна длительности 

смены. При длительности производственного цикла больше смены, 

т. е. когда работа начата в одной смене и должна продолжаться в дру-
гой, целесообразно создавать сквозные бригады. Организация сквоз-
ных бригад с передачей смены на ходу способствует сокращению 

простоев оборудования, повышает коллективную ответственность и 

материальную заинтересованность в конечных результатах труда. 
Бригадная организация труда в различных ее формах имеет ряд 

преимуществ: 
– способствует развитию коллективизма и повышению ответст-

венности членов бригады за конечные результаты коллективного труда; 
– обеспечивает комплексное выполнение сменных или суточных 

заданий; 

– способствует улучшению использования оборудования; 
– приводит к сокращению длительности производственного цик-

ла, т. к. сокращается межоперационное «пролеживание» деталей; 

– создает предпосылки к наиболее совершенным формам орга-
низации заработной платы и стимулирования труда по конечным ре-
зультатам; 

– способствует развитию рабочего самоуправления на всех уров-
нях: бригадном (общее собрание, совет бригады), цеховом (совет брига-
диров), которое развивает творческую инициативу и обеспечивает по-
стоянный поиск лучших путей успешного выполнения заданий. 

3.4. Совмещение профессий и трудовых функций 

Совмещение профессий – это выполнение одним работником 

разнотипных функций и работ при овладении им несколькими про-
фессиями и специальностями. Оно характерно как для индивидуаль-
ной, так и для бригадной организации труда основных и вспомога-
тельных рабочих, а также технологов, экономистов. 

Совмещение профессий и расширение на этой основе произ-
водственного профиля рабочих может осуществляться путем овла-
дения рабочими смежными профессиями или вторыми профессиями. 

Под смежной понимается профессия, для которой характерна техно-

логическая или организационная общность с основной профессией, 

например, станочник-наладчик. 
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Освоение второй профессии представляет собой такой вид со-
вмещения, при котором трудовые функции во второй профессии не 
имеют общих признаков с функциями по основной профессии. 

Совмещение профессий и функций целесообразно проводить 
при наличии определенных организационно-технических условий: 

– при неполной занятости по основной профессии; 

– при простоях рабочих, которые возникают из-за несинхронно-
сти работы смежных функциональных рабочих; 

– при однообразных монотонных работах в целях снижения 
утомляемости. 

В машиностроении совмещение профессий и функций осущест-
вляется в следующих формах: 

– совмещение профессий основных с основными, или вспомога-
тельных со вспомогательными, или любые другие сочетания. Такого 
рода совмещения определяются условиями эксплуатации сложного 
оборудования, автоматизации производственных процессов, при ко-
торых объединение функции обслуживания машин и их эксплуатации 

становятся важнейшим элементом обеспечения высокой эффективно-
сти производства. Эта форма совмещения требует освоения рабочими 

вторых смежных профессий и функций или образования новых про-
фессий широкого профиля, например, наладчик-оператор; объедине-
ние узкоспециализированных профессий в одну профессию; 

– совмещение профессий и функций при коллективных формах 
организации труда, например, в условиях поточного производства, 
когда рабочий осваивает частично или полностью функцию других 
рабочих. В данном случае совмещение профессий является важным 

направлением повышения содержательности труда и преодоления от-
рицательных последствий деления производственного процесса на 
простейшие операции; 

– совмещение функций в рамках многостаночного обслужива-
ния, при котором свободное время рабочего в период машинно-
автоматической работы оборудования используется для выполнения 
ручных работ на других рабочих местах; 

– совмещение основной рабочей профессии с управленческими 

функциями, например, исполнение обязанностей бригадира без отры-

ва от основной рабочей профессии. 
Совмещение профессий целесообразно при наличии следующих 

условий: целевого единства выполняемых работ, например, погрузка 
и транспортировка; организационно-технической взаимосвязи совме-
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щаемых работ, например, станочник и наладчик; территориальной 
близости рабочих мест, на которых выполняются работы; возможно-
сти разновременного и последовательного выполнения работ по ос-
новной и совмещаемой профессии. Конкретные формы совмещения 
зависят от таких разнообразных факторов, как содержание, объем и 
стабильность работ, квалификационная и технологическая однород-
ность совмещаемых функций. 

Возможность совмещения профессий выявляется на основе фо-
тографии рабочего времени, моментных и других наблюдений. На ос-
нове анализа полученных при этом затрат и потерь рабочего времени 
определяются наиболее целесообразные формы совмещения профес-
сий. Критерием для оценки выбранного варианта совмещения про-
фессий может служить коэффициент занятости з.сК , рассчитываемый 

по формуле 

 
см

з.свз.о
з.с Т

ТТК  , (3.1) 

где з.оТ  – занятость рабочего выполнением основной работы в тече-
ние смены, мин; з.свТ  – занятость рабочего выполнением работы по 
совмещаемой профессии в течение смены, мин; смТ  – продолжитель-
ность смены, мин. 

Общая трудоемкость работ по основной и совмещаемой профес-
сии не должна превышать сменный фонд рабочего времени, т. е. ко-
эффициент занятости не должен быть больше единицы. 

Экономическая эффективность совмещения профессий проявля-
ется в рациональном использовании рабочего времени на основе уп-
лотнения рабочего дня, в возможности выполнять работы с меньшим 
количеством исполнителей, в сокращении простоев оборудования, в 
возможности устранить однообразие и монотонность труда рабочих 
на поточных линиях. 

Оценка эффективности совмещения профессий на рабочем мес-
те производится по следующим показателям: уменьшение численно-
сти работников, сокращение потерь рабочего времени, рост произво-
дительности труда, улучшение использования оборудования. 

3.5. Многостаночное обслуживание 
Сущность многостаночного обслуживания заключается в том, 

что рабочий (или группа рабочих) выполняет работу по обслужива-
нию нескольких станков или других видов производственного обору-
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дования, при этом ручные элементы операции на каждом станке вы-
полняются во время автоматической работы других станков. 

Возможность многостаночного обслуживания основывается на 
том, что рабочий практически занят только во время выполнения 
ручных приемов. Время ручных приемов на данном станке перемежа-
ется со временем машинно-автоматической работы этого же станка, 
которое рабочий может использовать для выполнения ручных прие-
мов на другом станке. 

Организация обслуживания рабочего места многостаночника 
должна быть рациональной, чтобы рабочий не отвлекался на те виды 

обслуживания одного станка, которые приводят к простою других 
станков. Большинство видов обслуживания (наладка, регулировка, 
поднос деталей и т. д.) должно осуществляться вспомогательными 

рабочими. 

При организации рабочего места многостаночника большое 
внимание уделяется его планировке, т. к. рабочий затрачивает значи-

тельное время на переходы от одного станка к другому. Различают 
кольцевое расположение оборудования, при котором у рабочего мар-
шрут движения круговой, и линейное расположение оборудования, 
при котором рабочий по окончании цикла обслуживания возвращает-
ся к первому станку. 

Время, в течение которого выполняются все виды ручных работ, 
машинно-автоматических работ, и время на переходы рабочего по 
всем обслуживаемым станкам называют циклом многостаночного об-
служивания. 

Многостаночное обслуживание – одна из эффективных форм 

организации труда в условиях стабильности производственного про-
цесса, часто основанная на совмещении профессий. В зависимости от 
соотношения длительности совмещаемых операций имеют место сле-
дующие сочетания станков: 

– станков-дублеров, на которых выполняются операции равной 

длительности; 

– станков, загруженных операциями, кратными друг другу по 
длительности; 

– станков, загруженных операциями самой различной длитель-
ности, не равной и не кратной друг другу. 

Каждому из рассмотренных вариантов соответствует определен-

ный график многостаночного обслуживания. Таким образом, рацио-
нальное построение многостаночного обслуживания заключается в та-
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ком подборе операций, при котором обеспечивается полная загрузка 
оборудования при полной занятости рабочего-многостаночника. 

Количество обслуживаемых станков должно определяться с 
учетом занятости рабочего-многостаночника, которая характеризует-
ся коэффициентом занятости з.мК  рабочего на каждом станке: 

 
оп

з
з.м

t

tК  , (3.2) 

где зt  – время занятости рабочего, мин; опt  – оперативное время, мин. 

Суммарный коэффициент занятости рабочего по всем станкам 

должен быть меньше 1, в пределах 0,8–0,9. 

Переходу на многостаночное обслуживание должна предшест-
вовать специальная подготовительная работа. Она заключается в ав-
томатизации и механизации вспомогательных операций, в рационали-

зации обслуживания рабочего места, в обеспечении устойчивости 

условий работы. При необходимости делают перепланировку обору-
дования. 

Тема 4. ОРГАНИЗАЦИЯ РАБОЧЕГО МЕСТА 

4.1. Рабочее место и сущность его организации 

Рабочее место – это зона трудовой деятельности одного или не-
скольких работников, оснащенная средствами, необходимыми для 
выполнения производственных заданий. Рабочее место является пер-
вичным элементом производственной структуры цехов, участков 
предприятия. 

Все рабочие места классифицируются: по числу исполнителей – 

индивидуальные и коллективные; типу производства – единичные, 
серийные и массовые; уровню механизации – ручные, механизирован-

ные и автоматизированные; степени специализации – универсальные, 
специализированные и специальные; по виду производства – основ-
ные и вспомогательные; по количеству обслуживаемого оборудова-
ния – одно- и многостаночные; по месту нахождения – в помещении, 

на открытом воздухе, под землей, на высоте; профессиям и другим 

признакам. Они могут быть передвижными и стационарными. 

Под организацией рабочего места понимают систему мероприя-
тий по созданию на рабочем месте необходимых условий для высоко-
производительного труда при минимальной утомляемости и наиболее 
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полном использовании технических возможностей оборудования и 

технологической оснастки, закрепленных за ним. 
Рациональная организация рабочего места не требует от пред-

приятия крупных затрат, при этом оказывает существенное влияние 
на эффективность производства, отражает уровень организованности 
всего предприятия. 

Организация рабочего места зависит от особенностей исполь-
зуемых здесь средств производства и предметов труда, технологии 
обработки, технологического оснащения, средств механизации и ав-
томатизации. 

Рациональное размещение в зоне рабочего места всех элементов 
материального производства экономит труд и силы рабочего, снижает 
его утомляемость. Для повышения работоспособности рабочего необ-
ходимо учитывать санитарно-гигиенические и эстетические требова-
ния к организации рабочего места, а именно: не допускать резких из-
менений температуры и влажности воздуха, вредных шумов, плохого 
освещения, нарушений чистоты, правил техники безопасности. 

Для наиболее ответственных рабочих мест должна разрабатывать-
ся карта организации рабочего места, которая содержит характеристику 
обрабатываемого предмета, состав операций и порядок их выполнения, 
приводится схема планировки рабочего места с показом планировки 
оборудования, транспортных устройств, средств механизации, описы-
ваются схемы технического и организационного обслуживания рабоче-
го места. На остальные рабочие места имеются типовые проекты орга-
низации рабочих мест на основе типового технологического процесса и 
наиболее целесообразной системы обслуживания.  

Рациональная организация рабочего места предусматривает ряд 
требований к планировке рабочих мест: 

– планировка рабочих мест должна отвечать требованиям макси-
мального удобства, максимальной экономии рабочих движений, должна 
обеспечить кратчайший путь прохождения детали в горизонтальной 
плоскости и в вертикальной плоскости, что достигается укладкой дета-
лей на удобном уровне, в пределах достижимости рук рабочего; 

– на рабочем месте в каждый данный момент должно находить-
ся все необходимое для непрерывной работы. 

4.2. Специализация и оснащение рабочих мест 
Основой для организации рабочего места является его специа-

лизация, предполагающая закрепление за ним определенного круга 
работ или операций по признаку их технологической однородности, 
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сложности, точности обработки, конфигурации и др. Чем выше спе-
циализация производства, тем в большей степени появляется возмож-

ность приспособить каждое рабочее место по планировке и оснаще-
нию к конкретной работе, создать для рабочего наиболее 
благоприятные условия труда, учитывающие общие производствен-

ные требования для данного вида работ и физиологические особенно-
сти каждого конкретного исполнителя. 

Высокий уровень специализации рабочих мест достигается в мас-
совом производстве, где повторяемость выполняемых работ и большой 

объем выпускаемой продукции дают возможность закрепить за рабочим 

местом 1–2 деталеоперации в течение длительного периода. Такое ра-
бочее место экономически выгодно оснащать специальным высокопро-
изводительным оборудованием, приспособлениями и инструментом, 

внедрять прогрессивные системы обслуживания рабочих мест. 
Наиболее неблагоприятные условия для специализации наблю-

даются в единичном производстве, где происходит постоянная смена 
выполняемых работ, выпускаемой продукции. Постоянное изменение 
характера выполняемых работ вынуждает применять универсальное 
оборудование, разнообразные технологические приспособления, ин-

струменты. 

Правильное определение профиля рабочего места и его специа-
лизации, круга выполняемых технологических операций позволяет 
перейти к выбору его оснащения, которое является одним из условий 

высокопроизводительного труда и безопасной работы. 

Оснащение рабочего места представляет собой совокупность 
расположенных в пределах рабочего места основного технологиче-
ского и вспомогательного оборудования, технологической и органи-

зационной оснастки, инструмента, технической документации, 

средств связи и сигнализации, средств охраны труда. Набор этих 
средств зависит от технологического назначения рабочего места, 
уровня его специализации, системы обслуживания рабочих мест. 
Комплекс постоянного оснащения состоит из следующих элементов: 

– основного технологического оборудования, на котором проис-
ходит выполнение определенной части производственного процесса, 
со всеми загрузочными, контрольными и предохранительными уст-
ройствами; 

– вспомогательного оборудования (подъемно-транспортные уст-
ройства, контрольные приборы, испытательные стенды); 

– предметов технологической оснастки (приспособления, моде-
ли, штампы, мерительный инструмент); 
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– предметов организационной оснастки (оборудование для хра-
нения приспособлений, инструмента, запасных частей, вспомогатель-
ных материалов, рабочая мебель, производственная тара, средства 
связи и сигнализации, защитные приспособления, устройства, соз-
дающие благоприятную обстановку и безопасность в работе, предме-
ты для поддержания на рабочем месте порядка и чистоты). 

Главное требование к перечисленному выше оборудованию и 

оснастке – качество и обеспечение высокой производительности. 

Средства оснащения рабочих мест делятся на предметы посто-
янного и временного пользования. К предметам постоянного пользо-
вания относится все, что должно находиться на рабочем месте, неза-
висимо от характера выполняемой работы: 

– оборудование; 
– постоянно используемые приспособления и инструменты; 

– подъемно-транспортные устройства; 
– вспомогательные материалы и инструменты по уходу за обо-

рудованием; 

– инвентарь постоянного пользования и др. 
К предметам временного пользования относится все то, надоб-

ность в чем связана с конкретно выполняемой операцией: 

– приспособления для данной операции; 

– рабочие и мерительные инструменты; 

– тара для обработки, хранения и передачи данной конкретной 

продукции и др. 
Такая классификация способствует обеспечению необходимого 

порядка на рабочих местах. 
К каждой разновидности элементов оснащения рабочих мест 

предъявляются определенные требования. Главными требованиями 

при выборе основного технологического оборудования являются: 
максимальное освобождение работающего от тяжелого физического 
труда, удобство рабочей позы, удобство и легкость управления обо-
рудованием, безопасность работы, обеспечение комфортных условий 

труда. Выполнение этих требований зависит от того, как при разра-
ботке оборудования учтены требования эргономики, производствен-

ной эстетики и безопасности труда. 
Аналогичные требования предъявляются и к вспомогательному 

оборудованию – подъемно-транспортным устройствам, различным 

конвейерам, контрольным приборам, испытательным стендам, уст-
ройствам и др. 
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При выборе технологической оснастки руководствуются тем, 

что ее конструктивные особенности должны соответствовать харак-
теру выполняемых работ и операций, обеспечивать максимальное ис-
пользование технологических возможностей оборудования. Она 
должна быть удобна в использовании, безопасна в работе, должна 
обеспечивать минимальные затраты времени при монтаже на рабочем 

месте. 
Состав и конструктивные особенности организационной оснаст-

ки должны способствовать экономии трудовых движений, удобству 
рабочей позы, безопасности труда, рациональному использованию 

производственной площади. В отличие от технологической оснастки, 

которая жестко определяется содержанием технологического процес-
са, организационная оснастка зависит от большого количества факто-
ров: специфики предметов и средств труда, типа производства, систе-
мы обслуживания рабочих мест, санитарных и эргономических 
факторов и др. При недостатке организационной оснастки или нера-
циональной ее конструкции у рабочих возникают непроизводитель-
ные движения, из-за чего неизбежны потери рабочего времени. В то 
же время ее излишки ведут к неоправданным дополнительным фи-

нансовым затратам, загромождают рабочее место, затрудняют пере-
мещение рабочего, транспортировку предметов труда, что в конечном 

счете приводит к снижению уровня производительности труда. 
Одним из важнейших элементов организационной оснастки, по-

зволяющим обеспечить взаимодействие основных и вспомогательных 
рабочих, являются устройства и средства связи на рабочих местах. 
Конкретный их вид зависит от состава выполняемых работ, системы 

обслуживания рабочих мест основных рабочих, специфики производ-

ства в целом и конкретного рабочего места. Средства сигнализации и 

связи призваны обеспечить минимальное время на передачу сигнала, 
надежность и простоту работы, указывать причину и объект вызова. 

Рабочее место обеспечивается необходимой справочной, техни-
ческой и учетной документацией, к которой относятся: чертежи, пас-
портные данные оборудования, схемы, инструкции по ремонту, уходу 
и эксплуатации оборудования, наряды и графики обслуживания, кар-
ты организации труда и др. Ее наличие является важным условием 

для организации рационального трудового процесса на рабочем мес-
те. Документация должна быть краткой и исчерпывающей по содер-
жанию, наглядной, легко читаемой и понятной для исполнителя. При 

необходимости она может служить пособием для обучения рабочих. 
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4.3. Планировка рабочих мест 
В системе мероприятий по организации рабочего места сущест-

венное значение имеет его рациональная планировка. Правильная 
планировка рабочего места позволяет устранить лишние трудовые 
движения и непроизводительные затраты энергии рабочего, эффек-
тивно использовать производственную площадь при обеспечении 

безопасных условий труда. 
Под планировкой рабочего места понимается взаимное (в трех-

мерном измерении) пространственное расположение на отведенной 

производственной площади основного и вспомогательного оборудо-
вания, технологической и организационной оснастки и самого рабо-
чего (или группы рабочих). 

Рациональная планировка рабочего места обеспечивает удобную 

рабочую позу, возможность применения передовых приемов и методов 
труда, минимальные траектории движений рабочего и движений пред-
метов труда, соблюдение строгой последовательности, при которой 

один элемент работы плавно непосредственно переходит в другой. При 

этом расположение средств и предметов труда должно удовлетворять 
основным требованиям, нарушение которых ведет к непроизводитель-
ным затратам рабочего времени и энергии работника, преждевремен-

ному утомлению и снижению производительности труда, нерацио-
нальному использованию производственных площадей: 

– не создавать тесноты на рабочем месте; 
– не вызывать излишних движений, наклонов, хождения и пере-

мещения предметов труда, оснастки и готовой продукции; 

– к рабочему месту должен быть обеспечен свободный доступ 

для профилактических ремонтов и осмотров, а также аварийного об-

служивания; 
– рационально использовать отведенную под рабочее место про-

изводственную площадь; 
– планировка рабочего места должна учитывать технологиче-

ские маршруты, маршруты работы, возможность применения наибо-
лее целесообразных в данных условиях транспортных средств. 

При проектировании планировки рабочих мест различают 
внешнюю и внутреннюю планировку. Под внешней планировкой по-
нимается положение данного рабочего места относительно других 
рабочих мест участка, линии, цеха, грузопотоков, стен, колонн и т. д. 

Основными требованиями к рациональности внешней планировки яв-
ляются: 
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– обеспечение минимального расстояния перемещений рабочего 
в течение смены; 

– экономное использование рабочей площади и удобство в работе. 
Критерием рациональности планировки ( пР ) может быть срав-

нение затрат времени на выполнение операции, тарифных ставок ра-
бочего и амортизационных отчислений за использованную производ-

ственную площадь при всех возможных вариантах планировки:  

 minС)Ф100/C()60/(Р тэфппштп  QAT , (4.1) 

где штТ  – норма времени на операцию, мин; А  – процент амортизаци-

онных отчислений за используемую производственную площадь; 
пС  – стоимость единицы производственной площади, р.; пQ  – произ-
водственная площадь, занимаемая рабочим местом, м2

; эфФ  – годовой 

эффективный фонд времени работы оборудования, ч; тС  – тарифная 
ставка рабочего, р./ч. 

Внутренняя планировка рабочего места представляет собой 

размещение технологической оснастки и инструмента в рабочей зоне, 
инструментальных шкафах и тумбочках, правильное расположение 
заготовок и деталей на рабочем месте. Она должна обеспечить удоб-
ную рабочую позу, короткие и малоутомительные движения, равно-
мерное и по возможности одновременное выполнение трудовых дви-

жений обеими руками. 

Для соблюдения этих условий пользуются рядом выработанных 
практических правил: 

– для каждого предмета должно быть отведено определенное 
место; 

– предметы, которыми пользуются во время работы чаще, долж-

ны располагаться ближе к рабочему и по возможности на уровне ра-
бочей зоны; 

– предметы необходимо размещать так, чтобы трудовые движе-
ния рабочего свести к движениям предплечья, кистей и пальцев рук; 

– все, что берется левой рукой, располагается слева, все, что 
правой, – справа, материалы и инструменты, которые берутся обеими 

руками, располагаются с той стороны, куда во время работы обращен 

корпус рабочего. 
Внутренняя планировка рабочего места должна обеспечить та-

кое оперативное пространство, при котором рабочий может свободно 
выполнять необходимые трудовые приемы и действия, размещать ма-
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териальные элементы производства и формировать рабочие зоны с 
учетом зон досягаемости при различных рабочих позах как в горизон-

тальной, так и в вертикальной плоскостях. Пределы досягаемости и 

нормальные зоны движений рук рабочего в горизонтальной и верти-

кальной плоскостях, а также оптимальные габаритные размеры рабо-
чих мест для человека среднего роста, занятого выполнением различ-
ного рода работ, определенные с учетом требований физиологии 

труда, приведены на рис. 4.1. 

Зона досягаемости – пространство, объем которого ограничен 

возможными траекториями движения рук рабочего. Оптимальная зо-
на ограничивается траекториями движений полусогнутых рук, осуще-
ствляемых без наклонов корпуса при свободно опущенных плечах. 
Максимальная зона – траекториями движения вытянутых рук. Зоны 

досягаемости определяются исходя из антропометрических данных 
предполагаемых работников. 

 

Рис. 4.1. Зоны досягаемости при различных рабочих позах: 
1 – максимальное рабочее пространство; 

2 – оптимальное рабочее пространство, см 

Кроме того, при проектировании внутренней планировки рабо-
чего места необходимо учитывать зону обзора, в пределах которой 

рабочий должен отчетливо видеть все предметы, находящиеся на его 
рабочем месте. Для восприятия средств отображения информации в 
горизонтальной плоскости рекомендуется угол 30–40°. В вертикаль-
ной плоскости оптимальный угол обзора составляет по 15° вверх и 

вниз по отношению к горизонтальной. 
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4.4. Функции, системы и формы 

обслуживания рабочих мест 
Обслуживание рабочих мест является важной частью производ-

ственного процесса и имеет своей целью обеспечение их средствами 

и предметами труда, необходимыми для осуществления производст-
ва. Такое обслуживание включает: 

– своевременное доведение до рабочих производственного зада-
ния с соответствующей документацией; 

– бесперебойное снабжение рабочих мест материалами, заготов-
ками, полуфабрикатами, комплектующими изделиями, инструментом 

и приспособлениями; 

– ремонтное обслуживание, наладочные и транспортные рабо-

ты, контроль качества продукции, поддержание чистоты на рабочих 

местах. 

Эффективность труда вспомогательных рабочих, выполняющих 
перечисленные функции, во многом зависит от того, какая система 
обслуживания основных рабочих принята на предприятии. Система 
обслуживания представляет собой комплекс регламентированных по 
объему, периодичности, срокам и методам мер, определяющих сферу 
деятельности отдельных групп вспомогательных рабочих по обеспе-
чению основных рабочих материалами, инструментом, документаци-

ей и комплексом услуг и работ, необходимых для бесперебойного вы-

сокопроизводительного труда. Она должна соответствовать типу 
производства и характеру труда на рабочих местах основного произ-
водства, быть увязана со структурой производства и управления, 
обеспечивать комплексность обслуживания. 

Система обслуживания рабочих мест базируется на функцио-
нальном разделении труда на предприятии, в результате которого ос-
новные рабочие максимально высвобождаются от выполнения вспо-
могательных работ, а каждая функция обслуживания осуществляется 
определенными профессионально-квалификационными группами 

вспомогательных рабочих. 
Различают следующие функции обслуживания рабочих мест: 

– производственно-подготовительная – комплектование пред-
метов труда, выдача производственного задания и технической доку-
ментации, проведение производственного инструктажа; 

– инструментальная – обеспечение инструментом и приспособ-
лениями, заточка и ремонт инструмента; 
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– наладочная – наладка, переналадка и подналадка оборудова-
ния и технологической оснастки. Первоначальная наладка заключает-
ся в установке, оснащении и регулировке нового оборудования; пере-
наладка – в смене оснастки и регулировки оборудования при переходе 
к производству нового изделия; подналадка – в устранении появив-
шихся в ходе выполнения производственного задания нарушений в 
работе оборудования, приспособлений и оснастки; 

– контрольная – контроль качества продукции и соблюдение 
технологического режима, предупреждение брака, обслуживание и 
ремонт мерительного инструмента и контрольно-измерительной ап-
паратуры; 

– транспортно-складская – приемка, учет, хранение и выдача 
материалов, деталей, доставка к рабочим местам предметов и средств 
труда, вывоз с рабочих мест готовой продукции, а также отходов про-
изводства; 

– поддержания в рабочем состоянии основного и вспомога-
тельного оборудования, включающая его профилактическое обслу-
живание, все виды ремонтов; 

– энергетическая – обеспечение рабочего места всеми видами 
энергии – электричеством, сжатым воздухом, паром и т. д., а также 
ремонтным обслуживанием энергетических установок и устройств; 

– ремонтно-строительная – текущий ремонт производственных 
помещений, строительство мелких вспомогательных помещений, ре-
монт дорог и подъездных путей; 

– хозяйственно-бытовая – систематическая уборка производст-
венных помещений и территорий, санитарно-гигиеническое и куль-
турно-бытовое обслуживание. 

Все эти функции могут выполняться по различным системам – 
централизованной, децентрализованной и смешанной. 

При централизованной системе обслуживание осуществляется 
едиными функциональными службами предприятия. 

Децентрализованная система предусматривает, что функции 
обслуживания выполняются либо производственными, либо обслу-
живающими рабочими, находящимися в данных подразделениях (цех, 
участок, линия). 

При смешанной (комбинированной) системе одни функции об-
служивания выполняются централизованно, другие – децентрализо-
ванно. 

Значительными организационными и экономическими преиму-
ществами обладает централизованное обслуживание. Оно позволяет 
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более рационально использовать работников обслуживающих служб, 
концентрировать их усилия в необходимый период на определенных 
участках обслуживания, механизировать труд и т. д. При этом улуч-
шаются возможности для организации внутрипроизводственного 
планирования работ по  обслуживанию, что повышает их качество, 
надежность, своевременность, экономичность. Не случайно на таких 
предприятиях, как ВАЗ, централизация вспомогательных служб при-
ближается к 100 %. 

При децентрализованной системе каждый руководитель цеха 
имеет в своем подчинении вспомогательных рабочих, которые вы-
полняют весь комплекс необходимых работ. Это обеспечивает свое-
временность и оперативность их выполнения. Однако, как показала 
практика, при этой системе сложно обеспечить нормальную и ста-
бильную занятость вспомогательного персонала, рациональное его 
использование в соответствии с квалификацией. 

Наибольшее распространение на предприятиях промышленно-
сти получила смешанная (комбинированная) система обслуживания, 
при которой часть функций обслуживания осуществляется централи-
зованно, а другая часть – децентрализованно. 

На выбор системы обслуживания влияют масштаб и тип произ-
водства, производственная структура предприятия, качественный уро-
вень имеющегося оборудования, сложность выпускаемой продукции, 
требования к ее качеству, планировка производственных площадей и 
др. Однако во всех случаях критерием выбора оптимальной системы 
обслуживания является минимум затрат рабочего времени и материаль-
ных ресурсов на обслуживание при высоком качестве последнего. 

4.5. Сущность, цели и задачи аттестации 

и рационализации рабочих мест 
Аттестация рабочих мест представляет собой совокупность меро-

приятий, включающих комплексную оценку каждого рабочего места на 
его соответствие современным технико-технологическим, организацион-
но-экономическим и социальным требованиям. В ходе аттестации опреде-
ляются технико-технологический, организационно-экономический уровни 
рабочих мест, условия труда и техники безопасности на рабочем месте. На 
этой основе производится всесторонняя оценка рабочего места с учетом 
передового отечественного и зарубежного опыта, а также целенаправлен-
ная работа по их рационализации. 

Рационализация рабочих мест представляет собой совокупность 
организационно-технических мероприятий, разработанных на основе 
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аттестации и направленных на совершенствование действующих ра-
бочих мест, улучшение их использования. 

Основными целями учета, аттестации и рационализации рабо-
чих мест являются повышение эффективности производства, качества 
продукции, рациональное использование основных средств и трудо-
вых ресурсов на предприятиях за счет: 

– ускорения роста производительности труда на основе приве-
дения рабочих мест в соответствие с требованиями НТП; 

– сокращения применения ручного и тяжелого физического тру-
да, повышения содержательности и привлекательности труда; 

– улучшения использования основных фондов путем ликвида-
ции излишних и неэффективных рабочих мест, обеспечения сбалан-

сированности числа рабочих мест и работающих, роста коэффициента 
сменности работ; 

– улучшения условий труда и техники безопасности на каждом 

рабочем месте, повышения культуры производства. 
В соответствии с поставленными целями задачами этой работы 

являются: 
– выявление резервов повышения производительности труда и 

фондоотдачи на каждом рабочем месте и в каждом производственном 

подразделении; 

– определение рабочих мест, не соответствующих требованиям, 

и разработка конкретных мероприятий по их рационализации и тех-
ническому перевооружению, а также ликвидации малоэффективных 
рабочих мест, рационализация которых нецелесообразна; 

– выявление рабочих мест, на которых можно организовать ра-
боту на условиях неполного рабочего дня; 

– создание объективной основы для определения наиболее эф-

фективных направлений капитальных вложений на рационализацию, 

модернизацию и техническое перевооружение рабочих мест, реконст-
рукцию действующих предприятий; 

– разработка и реализация мероприятий по улучшению условий 

труда на каждом рабочем месте, повышение уровня обоснованности 

применения соответствующих льгот и компенсаций на рабочих местах. 
Учет рабочих мест является первым этапом работ по аттестации и 

предусматривает определение числа рабочих мест, их классификацию и 

группировку по видам и характеру использования, категориям занятых 
на них работников и др. Для обеспечения полноты и достоверности уче-
та на каждое рабочее место заводится Паспорт рабочего места. 
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Тема 5. УСЛОВИЯ ТРУДА 

НА РАБОЧЕМ МЕСТЕ 

5.1. Условия труда и факторы 

повышения работоспособности 

Выполнение той или иной работы в течение продолжительного 
времени сопровождается утомлением организма, проявляемым в сни-

жении работоспособности человека. Наряду с физической и умствен-

ной работой значительное воздействие на утомление оказывает и ок-
ружающая производственная среда, т. е. условия, в которых протекает 
его работа. 

Условия труда – это совокупность факторов производственной 

среды, оказывающих влияние на функциональное состояние организма 
работающих, их здоровье и работоспособность, на процесс восстанов-
ления рабочей силы. Они определяются применяемым оборудованием, 

технологией, предметами и продуктами труда, системой защиты рабо-
чих, обслуживанием рабочих мест и внешними факторами, зависящими 

от состояния производственных помещений, создающими определен-

ный микроклимат. Таким образом, исходя из характера выполняемых 
работ, условия труда специфичны как для каждого производства, цеха и 

участка, так и для каждого рабочего места. 
Факторы, формирующие условия труда, можно разделить на 

следующие группы: 

– санитарно-гигиенические; 
– психофизиологические; 
– эстетические; 
– социально-психологические. 
Санитарно-гигиенические условия формируются под влиянием 

на человека окружающей среды (вредные химические вещества, за-
пыленность воздуха, вибрация, освещение, уровень шума, инфразвук, 
ультразвук, электромагнитное поле, лазерное, ионизирующее, ульт-
рафиолетовое излучение, микроклимат, микроорганизмы, биологиче-
ские факторы). Приведение этих факторов в соответствие с современ-

ными нормами, нормативами и стандартами является предпосылкой 

нормальной работоспособности человека. 
Психофизиологические условия – величина физической, динами-

ческой и статической нагрузок, рабочая поза, темп работы, напряжен-

ность внимания, напряженность анализаторных функций, монотон-
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ность, нервно-эмоциональное напряжение, эстетический (уборка туа-
летов, работа с гноем, экскрементами и т. д.) и физический диском-

форт (использование индивидуальных средств защиты, сменность). 
Ограничение и регламентация физических усилий, оптимальное соче-
тание физической и умственной работы оказывают значительное 
влияние на снижение утомляемости рабочих. 

Эстетические условия (цветовое оформление интерьеров поме-
щений и рабочих мест, озеленение производственных и бытовых поме-
щений, прилегающих территорий, обеспечение спецодеждой и др.). Все 
эти факторы оказывают воздействие на работающего через создание 
эмоционального производственного фона. Приятно, легче и продуктив-
нее работается на рабочем месте, оснащенном современным оборудова-
нием, в конструкции которого учтены эргономические требования, ко-
гда соблюден эстетически выразительный внешний вид оборудования, 
механизмов, инструмента, помещений, рабочей одежды. 

Социально-психологические, определяющие взаимоотношения в 
коллективе (психологический климат), дисциплину труда. 

Каждый из рассмотренных факторов, особенно санитарно-
гигиенические и психофизиологические группы, оказывает опреде-
ленное воздействие на здоровье и работоспособность человека.  

Под влиянием конкретных условий труда формируются три ка-
чественно определенных основных функциональных состояний орга-
низма: 

– нормальное; 
– пограничное (между нормой и патологией); 

– патологическое. 
Каждое из них имеет свои отличительные признаки. Степень 

воздействия условий труда на организм характеризует категории тя-
жести труда. В соответствии с разработанной НИИ труда «медико-
физиологической классификацией работ по тяжести» (М.: НИИ труда, 
1974) все работы делятся на шесть категорий. 

К первой категории тяжести относятся работы, выполняемые 
в комфортных условиях производственной среды при допустимых ве-
личинах физической, умственной и нервно-эмоциональных нагрузок. 
Утомление в конце смены (недели) незначительное. В течение всего 
периода жизни у человека сохраняются здоровье и высокая работо-
способность. 

Ко второй категории тяжести относятся работы, выполняе-
мые в условиях, не превышающих предельно допустимых значений 
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производственных факторов, установленных действующими нормами 

и правилами. У практически здоровых людей к концу смены (недели) 

работоспособность существенно не нарушается. Отклонений от со-
стояния здоровья, связанных с профессиональной деятельностью, в 
течение всего трудового периода жизни не наблюдается. 

К третьей категории тяжести относятся работы, при выпол-
нении которых, вследствие не вполне благоприятных условий труда, 
у практически здоровых людей формируются реакции, характерные 
для пограничного состояния организма: ухудшаются некоторые пока-
затели физиологических функций, функциональные показатели в мо-
мент трудового усилия; удлиняется восстановительный период; не-
сколько ухудшаются производственные показатели. 

К четвертой категории тяжести относятся работы, при кото-
рых неблагоприятные условия труда приводят к реакциям, характер-
ным для более глубокого пограничного (предпатологического) состоя-
ния у практически здоровых людей. При этом большинство 
физиологических показателей ухудшаются. Повышается уровень забо-
леваемости, появляются типичные производственно-обусловленные 
профессиональные заболевания, увеличивается количество и тяжесть 
производственных травм. 

К пятой категории тяжести  относятся работы, при выполне-
нии которых в результате весьма неблагоприятных условий труда в 
конце рабочего периода (смены, недели) формируются реакции, ха-
рактерные для патологического функционального состояния организ-
ма у практически здоровых людей. Для этой категории характерны 

высокий уровень производственно-обусловленной и профессиональ-
ной заболеваемости. Значительно ухудшаются производственные по-
казатели. У большинства работающих патологические реакции исче-
зают после достаточного и полноценного отдыха.  

К шестой категории тяжести относятся работы, при выпол-
нении которых в результате чрезвычайных, часто внезапных, как 
правило, при стрессовых психических (нервно-эмоциональных) си-

туациях, возникают острые патологические реакции, нередко сопро-
вождающиеся тяжелыми нарушениями функций жизненно важных 
органов. Иногда психический или эмоциональный стресс усугубля-
ется прочими, также неблагоприятными, условиями труда. Это сни-

жает сопротивляемость организма вредным и опасным производст-
венным условиям. 
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5.2. Фазы работоспособности человека 
и их изменения в течение смены, суток, недели и года 
В системе мероприятий по созданию комфортных условий труда 

большое значение имеют рациональные режимы труда и отдыха, обес-
печивающие высокую эффективность труда и сохранение здоровья ра-
ботающих. Несмотря на то что потребность в отдыхе индивидуальна и 

зависит от здоровья конкретного человека, его психофизиологического 
состояния, возраста, пола, степени физической подготовки, организа-
ция совместного труда требует его регламентации для целых групп ка-
тегорий работающих. Поэтому на предприятиях сменный, недельный и 

месячный режимы труда и отдыха устанавливаются в целом, а иногда 
и по отдельным его подразделениям. Что касается годового режима, то 
он регламентируется законодательством и проявляется в установлении 

продолжительности отпусков для различных категорий работников, в 
том числе в зависимости от условий их труда. 

Необходимость чередования труда и отдыха в течение различ-
ных временных отрезков (смена, неделя, месяц, год) имеет физиоло-
гическое обоснование. Трудовая деятельность человека связана с рас-
ходованием физической и нервной энергии, которое приводит к 
изменениям в организме. До определенного периода времени эти за-
траты не приводят к необратимым изменениям в организме, который 

восстанавливает первоначальное состояние в период кратковременно-
го отдыха. Если же эти пределы нарушаются, накапливаемое утомле-
ние и постоянное влияние вредных факторов на организм приводят к 
нарушениям его функций и профессиональным заболеваниям. 

Научной основой для построения рациональных режимов труда 
и отдыха является динамика работоспособности человека, отражаю-

щая влияние на организм всего комплекса условий труда. В свою оче-
редь, работоспособность изучается по психофизиологическим и тех-
нико-экономическим показателям больших групп обследуемых 
работников в течение рабочей смены, недели, месяца, года и трудо-
способного возраста. Исследования, проведенные НИИ труда совме-
стно с другими научно-исследовательскими организациями, позволи-

ли установить, что динамика работоспособности в течение 
перечисленных отрезков времени не является стабильной. 

В течение рабочей смены динамика работоспособности пред-
ставляет собой ломаную линию, которая в начале смены поднимается 
вверх (период врабатываемости), нарастает в течение первых часов, 
затем определенное время остается на одном уровне (период устой-
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чивой работоспособности) и снижается перед обеденным перерывом 

(период снижения работоспособности). Такое же состояние наблюда-
ется и после обеда. Типичная кривая работоспособности в течение 
смены приведена на рис. 5.1. 

 

1     2      3      4      5      6     7      8      9 

 
А         Б        В         А     Б       В 

 

Рис. 5.1. Типичная кривая работоспособности в течение рабочей смены: 

А – период врабатываемости; Б – период устойчивой работоспособности; 

В – период снижения работоспособности 

На кривой работоспособности выделяются три фазы, которые 
повторяются до и после обеденного перерыва, с той лишь разницей, 

что они различаются по величине. 
Период врабатываемости (нарастающей работоспособности) 

характеризуется постепенно увеличивающейся, по сравнению с ис-
ходным уровнем, работоспособностью. Продолжительность этого пе-
риода в зависимости от особенностей выполняемой работы и состоя-
ния работника может длиться от нескольких минут до 1,5 ч и более. 
В это время человек восстанавливает навыки работы, автоматизм дви-

жений, координацию, входит в темп и ритм процесса. 
Для сокращения этого периода необходима хорошая организа-

ция рабочего места и его обслуживания. Рекомендуются вводная гим-

настика и функциональная музыка, быстрее повышающие настроение 
и физиологические функции работника до оптимального рабочего 
уровня. 

Период устойчивой работоспособности наиболее продолжи-
тельный по времени и может достигать в каждой из двух частей рабо-
чей смены 2–3 и более часов. Для него характерны высокий и ста-
бильный темп выполнения работы, относительно низкая степень 
напряженности физиологических функций человека. Для максималь-
но длительного поддержания рабочего в таком состоянии необходимо 
обеспечить четкую организацию трудового процесса и вводить крат-
ковременные перерывы для переключения в организме процессов 
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возбуждения и торможения. В зависимости от тяжести труда такие 
перерывы могут составлять 5–10 % рабочего времени, т. е. достаточно 
нормируемого времени на отдых и личные надобности, включенного 
в норму штучного времени, а для вспомогательных рабочих – микро-
пауз, постоянно имеющих место, учитывая специфику их труда. 

Период снижения работоспособности наступает в результате 
нарастающего утомления и проявляется в снижении производитель-
ности труда, замедлении темпа работы, ухудшении функционального 
состояния работающего. Для сокращения продолжительности этого 
периода необходимо правильно определить время начала обеденного 
перерыва, его длительность, вводить регламентированные перерывы 

перед началом наступления этой фазы с тем, чтобы максимально от-
тянуть время наступления усталости. 

На эффективность труда оказывает влияние и суточный физио-
логический ритм работающего. Физиологические функции человека 
в течение суток меняются в строго определенном порядке. Большин-
ство из них в дневное время повышается, а в ночное – понижается. 
Это обусловливает неодинаковую реакцию организма на физическую 
и нервно-психологическую нагрузку в разное время суток, что приво-
дит к определенным колебаниям работоспособности и производи-
тельности труда. 

Работоспособность человека подвержена изменениям и в тече-
ние недели. Как показали исследования, здесь также имеет место пе-
риод врабатываемости, устойчивой работоспособности и ее сниже-
ния. После выходных дней работоспособность должна 
восстановиться. Наиболее производительными являются второй, тре-
тий и четвертый дни недели. 

Для сохранения здоровья и обеспечения высокой работоспособ-
ности каждому работающему предоставляется ежегодный отпуск. 
Существующее законодательство дифференцирует его продолжи-
тельность. В соответствии с Трудовым кодексом Республики Бела-
русь (2007) основной минимальный трудовой отпуск составляет не 
менее 24 календарных дней. 

Работникам, занятым на работах с вредными и (или) опасными 
условиями труда на основании аттестации рабочих мест по условиям 
труда предоставляется дополнительный отпуск за работу с вредными 

и (или) опасными условиями труда. 
Работникам, труд которых связан с особенностями выполнения 

работы, предоставляется дополнительный отпуск за особый характер 
работы. 
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Порядок, условия предоставления и их продолжительность, а 
также порядок проведения аттестации рабочих мест по условиям тру-
да утверждается Правительством Республики Беларусь по согласова-
нию с Президентом Республики Беларусь. 

Работникам сверх трудового отпуска дополнительно предостав-
ляются социальные отпуска: по беременности и родам, по уходу за 
детьми, в связи с обучением, в связи с катастрофой на Чернобыльской 

АЭС, по уважительным причинам личного и семейного характера, в 
соответствии с указанным выше Трудовым кодексом Республики Бе-
ларусь. 

Кроме того, наниматель за счет собственных средств может ус-
танавливать дополнительный отпуск за ненормированный рабочий 

день продолжительностью до 7 календарных дней и за продолжи-

тельный стаж работы в одной организации (отрасли) до 3 календар-
ных дней. 

Порядок, условия предоставления и продолжительность отпус-
ков за ненормированный рабочий день и за продолжительный стаж 

работы определяется коллективным или трудовым договором, нани-

мателем. 

5.3. Режим труда и отдыха, 
их виды и принципы построения 

Для длительного сохранения работоспособности работающих 
следует уделить особое внимание рационализации внутрисменных 
режимов труда и отдыха. 

Согласно исследованиям, проведенным НИИ труда, при разра-
ботке режимов труда и отдыха необходимо руководствоваться сле-
дующими общими правилами: 

– рациональное чередование работы и отдыха, как одно из 
средств предупреждения утомления, должно проводиться на всех ра-
ботах; 

– при совершенствовании режимов работы и отдыха требуется 
учитывать воздействие условий труда на организм человека, его ра-
ботоспособность; 

– регламентированный отдых эффективнее, чем беспорядочные 
перерывы в работе, устанавливаемые по усмотрению работающих. Слу-
чайные простои из-за недостатков в организации труда и производства 
не могут считаться полноценным отдыхом, т. к. вызывают нарушения 
рабочего динамического стереотипа и отрицательные эмоции; 
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– содержание отдыха и его продолжительность должны быть 
подчинены одной цели – максимальному снижению утомления и обес-
печению высокой и устойчивой работоспособности на протяжении ра-
бочего дня (смены). 

Несмотря на многообразие выполняемых работ и различный 

уровень условий труда на рабочих местах в структурных подразделе-
ниях, отмечаются сходные изменения в динамике работоспособности 

людей в течение рабочего дня. Согласно рекомендациям НИИ труда, 
время регламентированных перерывов должно определяться на осно-
ве интегрального показателя, полученного в результате проведения 
аттестации рабочих мест по условиям труда. 

Регламентированные перерывы включают перерыв на обед и 

кратковременные перерывы на отдых. 
Обеденный перерыв необходим не только для принятия пищи, 

но и для снятия или ослабления утомления, накопившегося в течение 
первой половины рабочего дня. Эффективность этого перерыва зави-

сит от правильного установления времени его начала, продолжитель-
ности и организации. Согласно данным исследований, перерыв на 
обед целесообразно устанавливать в середине рабочего дня или с от-
клонением в пределах ±30 мин. Продолжительность перерыва должна 
составлять 0,5–1 ч, что обусловливается временем, необходимым для 
приема пищи, частичного снятия утомления и восстановления рабо-
тоспособности. 

Кратковременные перерывы на отдых предназначены для 
уменьшения утомления, развивающегося в течение работы, и для 
личных надобностей. Время таких перерывов, в отличие от обеденно-
го перерыва, является частью рабочего времени и учитывается при 

нормировании труда. Они устанавливаются как для всего коллектива 
структурного подразделения, так и для каждого рабочего. Общий пе-
рерыв в виде производственной гимнастики, проводимой в течение 
10 мин, дает возможность предупредить переутомление и повысить 
работоспособность. Перерывы на отдых и личные надобности, вклю-

чаемые в норму штучного времени, позволяют рабочим не только 
удовлетворить естественные потребности, но и поддержать устойчи-

вую работоспособность. Согласно действующим нормативам, про-
должительность этих перерывов находится в пределах 4–9 % от опе-
ративного времени. 

В основе активного отдыха лежит эффект Сеченова, суть кото-
рого состоит в том, что утомленные мышцы лучше и быстрее восста-
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навливают работоспособность не при полном покое, а при работе 
других мышечных групп, которые до этого бездействовали. Пассив-
ный отдых целесообразен только при тяжелых физических работах, а 
также при работах с постоянным хождением. 

В качестве активного отдыха на работах с вынужденным темпом 

и ритмом (поточно-конвейерный тип организации производственного 
процесса) применяется перемена рабочих мест и соответственно вы-

полняемых операций. Если нет жесткой регламентации темпа, ритма 
и последовательности выполнения операций, смена формы деятель-
ности обеспечивается распределением работ различной сложности и 

содержания по часам смены. 

Тема 6. ТРУДОВОЙ ПРОЦЕСС 

6.1. Содержание и требования к трудовому процессу 
Каждое производство, рассматриваемое в общем виде, имеет 

три обязательных элемента: предмет труда, средства труда и сам труд. 
Органическое соединение этих элементов представляет собой произ-
водственный процесс, в результате которого создается готовая про-
дукция или выполняются услуги, имеющие потребительскую цен-

ность.  
По отношению к предмету труда производственный процесс 

представляет собой изменения его формы, размеров, агрегатного со-
стояния, внешнего вида, расположения, качественной основы. 

По отношению к орудиям труда производственный процесс 
включает работу, загрузку, разгрузку оборудования и технологиче-
ской оснастки и перерывы в их работе. 

По отношению к исполнителю содержанием производственного 
процесса является его воздействие на предмет труда путем физиче-
ских и умственных усилий, вручную или с помощью орудий труда. 
Это воздействие состоит в выполнении рабочими определенных тру-
довых действий, направленных на непосредственное преобразование 
предмета труда, а также на выполнение вспомогательных работ по 
поддержанию в рабочем состоянии средств труда, приспособлений и 

инструментов, контроль качества продукции или работ, перемещение 
или складирование сырья, материалов или готовой продукции. Все 
эти действия представляют собой трудовые процессы, осуществляе-
мые на рабочих местах основными, вспомогательными и обслужи-

вающими рабочими. 
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Таким образом, трудовой процесс – это совокупность действий 

исполнителей по целесообразному изменению предмета труда. Его 
организация призвана обеспечить выполнение заданной работы с ми-

нимальными затратами рабочего времени, эффективное использова-
ние оборудования, оснастки и инструментов, высокое качество про-
дукции. 

Содержание трудового процесса определяется совокупностью 

действий и движений работника (группы работников), необходимых 
для выполнения работы по всем ее стадиям: получение задания; ин-

формационная и материальная подготовка работы; непосредственное 
трудовое участие в процессе преобразования предмета труда в соот-
ветствии с производственной или функциональной технологией; сда-
ча выполненной работы. Рациональность и качество трудового про-
цесса на всех его стадиях обеспечиваются применяемыми методами 

выполнения отдельных элементов, позволяющих снижать физические 
нагрузки, создавать удобства в работе, исключать ненужные движе-
ния и действия, избегать многократных поворотов корпуса в процессе 
работ, облегчать учетные и контрольные операции и многие другие 
виды работ с помощью средств технологической и организационной 

оснастки. 

В основе трудового процесса лежит технология производства. 
Поэтому эффективность работы зависит не только от исполнителя, но 
и от конструкции оборудования, организационной и технологической 

оснастки, при проектировании которых, в свою очередь, должны учи-

тываться требования организации труда. Это становится все более ак-
туальным по мере механизации и автоматизации производственных 
процессов, в результате которых методы и приемы выполнения тру-
довых процессов, во-первых, становятся все более зависимыми от 
конструкции оборудования, организационной и технологической ос-
настки; а во-вторых, претерпевают изменения, т. к. уменьшается объ-

ем непосредственного участия человека в производственном процессе 
путем приложения физической силы и увеличивается объем функций 

по наблюдению, управлению, регулированию и контролю за ходом 

технологического процесса. 
В целях сокращения затрат на изготовление продукции и сни-

жения издержек производства необходимо правильно организовать 
трудовой процесс. Для этого требуется установить взаимосвязь его 
элементов, а также рациональную последовательность и регламент их 
выполнения. Показателями степени рациональности трудового про-
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цесса являются меньшие затраты времени на его выполнение при бо-
лее низких затратах энергии работающего. 

Решение данной проблемы требует тщательного подхода к про-
ектированию содержания трудового процесса и методов его осущест-
вления применительно к конкретным производственным условиям. 

Вместе с тем существует ряд общих требований, на основе которых 
должен строиться любой трудовой процесс: 

– оптимальное содержание трудового процесса. В состав тру-
дового процесса должны включаться лишь те элементы, которые 
обеспечивают наиболее благоприятное для работающего сочетание 
умственной и физической нагрузок, равномерную загрузку различных 
органов и ритмичность трудового процесса. Это достигается путем 

оптимизации технологического и функционального разделения труда, 
проектирования оборудования и оснастки с учетом требований эрго-
номики, правильного нормирования, обеспечивающего оптимальную 

интенсивность и ритмичность работы; 

– параллельность работы оборудования и человека. Заключает-
ся в обеспечении одновременной работы человека и машины, одно-
временной работе нескольких машин, одновременном участии в тру-
довом процессе обеих рук, а если требуется, то и одновременной 

работе рук и ног рабочего. С точки зрения физиологии параллельные 
действия различных органов не повышают утомления человека, а при 

частичном совмещении действий и наличии некоторых микропауз 
способствуют снижению утомления.  

6.2. Классификация трудовых процессов 

В силу разнообразных организационно-технических условий 

производства конкретные трудовые процессы имеют те или иные 
особенности. По назначению и характеру выпускаемой продукции 
трудовые процессы делятся на основные и вспомогательные. Такая 
классификация влияет на выбор форм организации труда рабочих, 
норм труда, методов их установления. 

По типу организации производства трудовые процессы подраз-
деляются на индивидуальные, мелкосерийные, серийные, крупносерий-
ные, массовые. Данная классификация имеет значение для выбора 
форм организации трудовых процессов, систем обслуживания рабо-
чих мест, требований к точности нормативов и норм. 

В зависимости от характера участия рабочих в производствен-
ном процессе трудовые процессы подразделяются на ручные, ручные 
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механизированные, машинно-ручные, машинные, автоматизирован-

ные и аппаратурные. 
К ручным относятся процессы, выполняемые работниками 

вручную или с помощью немеханизированных орудий труда (напри-
мер, навернуть гайку на винт вручную или с помощью ключа, окра-
сить изделие кистью). 

К ручным механизированным относятся процессы, выполняемые 
работниками с использованием механизированного инструмента (на-
пример, закручивание гайки с помощью пневмогайко-верта или свер-
ление отверстия электродрелью). 

К машинно-ручным относятся процессы, выполняемые машиной 
или механизмом при непосредственном участии рабочего, который 
прилагает конкретные усилия для управления рабочими органами 
машины. 

К машинным относятся процессы, выполняемые на станках или 
другом оборудовании. Здесь участие рабочего заключается в управ-
лении машиной. 

Автоматизированные процессы выполняются на машинах, у ко-
торых движение рабочих органов, а также управление ими выполня-
ются автоматически по заранее заданной программе, с помощью 
средств вычислительной техники. Роль рабочего сводится к контролю 
над ходом протекания процесса. 

К аппаратурным относятся процессы, протекающие в специ-
альном оборудовании, под воздействием тепловой, электрической, 
химической или других видов энергии. Рабочий лишь контролирует и 
регулирует ход процесса. 

Все перечисленные разновидности трудовых процессов и их 
особенности должны учитываться при решении вопросов разделения 
и кооперации труда, организации рабочих мест, выбора системы их 
обслуживания, установления норм труда. Совершенствование техни-
ки и технологии ведет к увеличению доли коллективного труда, в ус-
ловиях которого необходимо также учитывать внутренние взаимосвя-
зи, расширение производственного профиля работающих, сочетание 
основного процесса с его обслуживанием. 

6.3. Производственная операция и ее разделение 
по технологическим и трудовым признакам 

Основным элементом технологического процесса является про-
изводственная операция (далее операция), под которой понимается 
законченная часть технологического процесса по обработке одного 
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или одновременно нескольких предметов труда, выполняемая на од-
ном рабочем месте одним или группой рабочих либо без их участия. 
Операция является основным объектом планирования, учета, контро-
ля производственного процесса, а также нормирования труда. Состав 
операций в трудовом процессе зависит от типа производства, уровня 
применяемой техники и технологии, сложности выпускаемых изде-
лий (выполняемых работ). При проектировании и анализе операции 
ее рассматривают в технологическом и трудовом отношениях.  

В технологическом отношении операция делится на установы, 
позиции, переходы и проходы. 

Установ – часть технологической операции, выполняемая при 

неизменном закреплении детали. 
Позиция – фиксированное положение, занимаемое неизменно 

закрепленной обрабатываемой заготовкой или собираемой сборочной 
единицей относительно инструмента или неподвижной части обору-
дования при выполнении определенной части операции. 

Переход – это законченная часть технологической операции, 
выполняемая одними и теми же средствами технологического осна-
щения при постоянных технологических режимах и установке. 

Проходом называется повторяющаяся часть перехода, состоя-
щая из однократного перемещения инструмента относительно заго-
товки (или наоборот), при котором происходит изменение формы, 
размеров, чистоты поверхности или свойств предмета труда. 

Технологическое расчленение операции должно дополняться ее 
расчленением в трудовом отношении. 

В целях изучения, анализа и проектирования содержания и по-
следовательности, способа выполнения и длительности элементов 
операции последние подразделяются на трудовые движения, трудо-
вые действия, приемы и комплексы приемов. Степень расчленения 
операции до того или иного элемента зависит от требуемой точности 
анализа и проектирования. 

Трудовое движение является наиболее дифференцированным 
элементом расчленения операции. Оно представляет собой однократ-
ное перемещение рабочего органа исполнителя (корпуса, ног, рук, 
кистей рук, пальцев) с целью взятия, перемещения, совмещения, ос-
вобождения предмета или поддержание его в состоянии покоя.  

Трудовые движения классифицируются по видам, способу вы-
полнения, технологическому содержанию и точности. При выполне-
нии ручных операций все они сочетаются и выполняются в той или 
иной последовательности. 
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Трудовое действие – это совокупность трудовых движений, вы-
полняемых без перерыва одним или несколькими рабочими органами 
исполнителя, плавно переходящих одно в другое. Например, действие 
«взять деталь» включает несколько движений (протянуть руку к дета-
ли, опустить ее, захватить деталь пальцами).  

Трудовой прием представляет собой законченную совокупность 
трудовых действий исполнителя, объединенных одним целевым на-
значением и постоянством предметов и орудий труда. Приемы быва-
ют основными, если их целью является непосредственное влияние на 
технологический процесс, и вспомогательными, совершаемыми для 
выполнения основных приемов. Например, прием «установить деталь 
в патрон станка» имеет законченное и целевое назначение, состоит из 
нескольких последовательных движений. 

Основными целями расчленения операций на перечисленные 
элементы являются изучение и измерение затрат рабочего времени, 
выявление факторов, от которых зависит продолжительность выпол-
нения каждого элемента, установление рациональной последователь-
ности и способов выполнения элементов операции, расчет норм вре-
мени. Это особенно важно в массовом и крупносерийном 
производстве, где предъявляются высокие требования к точности и 
обоснованности норм, оптимальной организации трудового процесса 
на рабочих местах. 

6.4. Методы и приемы труда 
Содержание трудового процесса во многом определяется техно-

логией, которая устанавливает последовательность трудовых прие-
мов. Однако высокие результаты труда отдельных работников, боль-
шая или меньшая экономия материальных и трудовых затрат 
являются не только следствием их личных способностей, но и резуль-
татом используемых приемов и методов труда. 

По данным ряда исследований, затраты времени на выполнение 
одноименных приемов труда у различных рабочих нередко сущест-
венно отличаются: в ряде случаев соотношение затрачиваемого вре-
мени доходит до 5:1. При этом у 20–30 % рабочих затраты времени на 
приемы превышают нормативные. Причиной такого явления в пер-
вую очередь являются различные, не всегда эффективные, методы и 
приемы труда, применяемые рабочими для выполнения одной и той 
же работы. Поэтому рационализация приемов и методов труда, обу-
чение рабочих этим методам является весомым фактором повышения 
производительности труда. 
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Метод труда – способ осуществления работником производст-
венного задания, характеризующийся структурой трудового процесса, 
т. е. входящими в процесс видами работ, операциями, комплексами 

приемов, приемами, трудовыми действиями и движениями, их после-
довательностью и взаимосвязью. 

Рациональными можно назвать такие приемы и методы, которые 
характеризуются наименьшими затратами времени, физическими и 

психическими (нервными) усилиями, затратами энергии. Следствием 

применения таких методов и приемов является повышение работо-
способности и производительности труда, высокое качество работы, 

лучшее использование оборудования, оснастки, материалов, энергии. 

Содержание трудового процесса как объекта разработки рацио-
нальных методов труда может быть различным. В одном случае это 
узко ограниченный комплекс действий, составляющий лишь один ка-
кой-нибудь прием; в другом – комплекс приемов определенной опе-
рации; в третьем – более крупный элемент трудового процесса или 

несколько операций, осуществляемых одним рабочим или целой бри-

гадой над определенным объектом. Поэтому в одном случае в резуль-
тате рационализации могут быть устранены лишние и установлен 

комплекс наиболее рациональных движений и таким образом сниже-
на трудоемкость выполнения работы; в другом – достигнута экономия 
в результате улучшения общей структуры баланса рабочего времени 

по категориям затрат, устранения непроизводительных видов работ, 
более выгодного сочетания ручной и машинной работы, синхрониза-
ции труда нескольких исполнителей и т. д. 

В том или ином случае рационализация методов и приемов тру-
да представляет собой систему, при которой каждая операция или ра-
бота тщательно анализируется с целью упразднения всех лишних 
операций, устранения излишних движений, действий и приемов. Про-
ектируется оптимальная последовательность выполнения операций с 
учетом совмещения во времени работы различных органов тела рабо-
тающего. Эта система включает совершенствование организации ра-
бочих мест, условий труда, а также обучение рабочих запроектиро-
ванному методу работы. 

6.5. Рационализация методов и приемов труда 
Принципы рационализации методов и приемов труда имеют 

общую основу и в равной мере применимы в той или иной области 

человеческой деятельности. Значение имеет лишь экономическая це-
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лесообразность проведения подобной работы, т. к. детальный анализ 
операции, выполняемой в единичном производстве, на предмет ра-
ционализации методов ее выполнения не всегда оправдан. Затраты 

на проведение самого исследования не должны превышать суммы 

ожидаемой экономии. Экономическим критерием выбора операции 

для рационализации методов труда может служить следующее соот-
ношение: 

 ,)(CЗ шт.1шт.0 NKТТ   (6.1) 

где З  – затраты на рационализацию трудового процесса; C – тариф-

ная ставка рабочего; шт.1шт.0;ТТ  – соответственно нормы времени на 
операцию до и после рационализации методов труда; К  – повторяе-
мость операции на рабочем месте; N  – количество рабочих, выпол-
няющих данную операцию. 

Считается выгодным проводить такую работу на операциях, вы-

полнение которых полностью загружает рабочее время одного или 

нескольких человек. Выбор объекта изучения должен определяться 
тремя основными моментами: повторяемостью данной работы, затра-
тами труда на ее выполнение и предполагаемой продолжительностью 

ее осуществления. 
Целесообразно проводить изучение работ, которые длятся более 

1 месяца, где ручная работа составляет не менее 10 % от всей про-
должительности операции, а повторяемость изготовления изделий со-
ставляет не менее 500 единиц в год. 

Частая повторяемость одинаковых и аналогичных процессов ха-
рактерна не только для массового и крупносерийного производства, 
но и для мелкосерийного и даже единичного производства, где при 

обработке разных деталей, особенно на слесарных операциях, повто-
ряются одинаковые действия. 

Изучение и анализ приемов и методов труда осуществляются в 
следующей последовательности: 

– изучение операции; 

– изучение движений путем анализа и записи в Карту; 
– проектирование рационального трудового процесса. 
Изучение операции начинается с укрупненного анализа ее 

структуры с технологической и трудовой точек зрения, т. е. по пере-
ходам и трудовым приемам. Определяется число переходов и их оче-
редность. Операция расчленяется на приемы, действия и движения. 
Выясняют целесообразность выполнения отдельных видов работ с 
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точки зрения конечных целей операции – не возникла ли необходи-

мость тех или других действий вследствие каких-либо случайных об-

стоятельств (неудовлетворительное состояние орудий труда, несоот-
ветствующее состояние обрабатываемого материала, низкая 
квалификация исполнителя, недоработки на предыдущей операции, 

непродуманность разделения труда в бригаде и т. д.). В процессе ана-
лиза самой операции она подвергается критическому рассмотрению с 
точки зрения ее необходимости, последовательности выполнения, со-
вмещения с другими операциями, упрощения. 

При проведении такого анализа необходимо придерживаться 
определенного порядка. Очевидно, что сначала целесообразно преду-
смотреть возможность устранения или изменения порядка выполне-
ния отдельных операций, а затем переходить к рассмотрению воз-
можности их совмещения и упрощения. 

6.6. Основные принципы экономии движений 

при выборе метода проектирования трудового процесса 
При выборе метода проектирования трудового процесса необ-

ходимо учитывать основные принципы экономии движений. Движе-
ния должны быть одновременными, симметричными, естественными, 

ритмичными, привычными. Первые три принципа относятся к от-
дельным движениям, два других – к комплексу движений. 

Одновременные движения – движения должны быть построены 

так, чтобы одновременно действовали обе руки и кисти рук. По воз-
можности они должны выполнять одно и то же трудовое действие, 
одновременно начинать и заканчивать данную серию движений. 

Симметричные движения – после определения последователь-
ности с учетом одновременности выполнения работ обеими руками 

необходимо спроектировать трудовой процесс так, чтобы движения 
были симметричными относительно воображаемой линии, проходя-
щей через середину корпуса. Вследствие симметричности человече-
ского тела симметричные движения рук выполняются легче, когда 
они одновременно направляются к корпусу или от него. Когда движе-
ния производятся симметрично и одновременно, достигается не толь-
ко равенство движений во времени, но и обеспечивается равновесие 
всего корпуса, что облегчает выполнение работы. 

Естественные движения – легче и лучше всего соответствуют 
форме и устройству человеческого тела и являются плавными, за-
кругленными, а не прямолинейными. Например, рука движется по 



 49

дуге с центром в локтевом или плечевом суставе. При повороте кор-

пуса плечи описывают дугу. Нога покачивается от колена до бедра 
тоже по дуге. Проектируя трудовые движения, нужно учитывать 
пять основных видов движений руки и ее частей: пальцев; пальцев 
и кисти; пальцев, кисти рук и предплечья; пальцев, кисти руки, 

предплечья и плеча; пальцев, кисти руки, предплечья и плечевого 

сустава. 
Ритмичные движения – одной из характеристик метода труда 

является развитие ритмичности при повторении движений. Последнее 
движение трудового действия должно легко переходить в первое 
движение последующего трудового действия. Всякие ненужные из-
менения в направлении движений должны быть сведены к минимуму, 
т. к. их замедление, остановка, изменение в направлении движений 

приводят к потерям времени и энергии. 

Привычные движения – при проектировании многократно по-
вторяющихся движений необходимо предусмотреть, чтобы движения 
каждый раз выполнялись совершенно одинаково. С развитием рит-
мичности работы у рабочего будут вырабатываться навыки выполне-
ния движений, возникает автоматизм движений, что способствует 
снижению утомляемости и напряжений. 

Тема 7. РАБОЧЕЕ ВРЕМЯ И ЕГО ИЗУЧЕНИЕ 

7.1. Классификация затрат рабочего времени 

Изучение затрат времени и их анализ осуществляется с приме-
нением принятой в машиностроении классификации затрат рабочего 
времени. 

Все затраты рабочего времени на протяжении рабочей смены 

разделяются на время работы и время перерывов. 
Время работы включает подготовительно-заключительное время 

( пзТ ), основное (технологическое) время ( оТ ), вспомогательное время 
( вТ ), время обслуживания рабочего места ( ормТ ), состоящее из време-
ни технического обслуживания ( т.оТ ) и времени организационного 
обслуживания ( оргТ ). 

Время перерывов разделяется на время перерывов, не зависящих 
от рабочего, и время перерывов, зависящих от рабочего. 

Подготовительно-заключительным называют время, затрачи-

ваемое на все действия исполнителя, связанные с подготовкой к дан-
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ной работе, и ее окончанием. В это время входит подготовка рабочего 
места, наладка оборудования, установка инструмента и приспособле-
ния для обработки данной партии деталей, а также снятие инструмен-

та и приспособления после ее окончания. К подготовительно-
заключительному времени относится получение задания на работу и 

ознакомление с работой, изучение технологической документации. 

Длительность пзТ  зависит от вида оборудования, характера работы и 

типа производства. 
Характерной особенностью подготовительно-заключительного 

времени является то, что оно затрачивается рабочим один раз для все-
го заданного объема работы (например, изготовления партии деталей) 

и его продолжительность не зависит от объема работы. 

Основным (или технологическим) называют время, затрачивае-
мое непосредственно на выполнение той части технологической ра-
боты, которая изменяет предмет труда (его форму, состояние, свойст-
во материала, внешний вид, размер и др.). Основное время может 
быть: 

– машинным, если изменение предмета труда осуществляется 
орудием труда без непосредственного участия рабочего; 

– машинно-ручным, если изменение предмета труда произво-
дится орудиями труда при участии рабочего (например, точение на 
станке с ручной подачей);  

– ручным, если изменение предмета труда осуществляется рабо-
чим вручную. 

Основное время определяется по нормативам или согласно спе-
циальному расчету, в основе которого лежит зависимость расхода ос-
новного времени на единицу продукции (изделия) от технологическо-
го режима работы оборудования. 

Вспомогательным временем называется время, затрачиваемое 
рабочим на действия, которые непосредственно не влияют на предмет 
труда, но эти действия необходимы для того, чтобы выполнялась ос-
новная работа (например, время на установку (снятие) детали на 
станке или ручное время на подвод и отвод инструмента). 

Вспомогательное время может быть машинным (на автоматизиро-
ванном оборудовании); машинно-ручным (например, установка детали 

с помощью подъемно-транспортного механизма); ручным (на большин-

стве универсальных станков). Некоторые элементы вспомогательного 
времени или времени обслуживания рабочего места могут быть выпол-
нены, когда происходит непосредственное изменение предмета труда 
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без прямого участия рабочего (машинно-автоматическое основное вре-
мя), т. е. «перекрывается» им. Это «перекрываемое время» не включает-
ся в норму. Таким образом, вспомогательное время может быть пере-
крываемым и неперекрываемым. 

Вспомогательное время рассчитывается в соответствии с уста-
новленными нормативами на данном предприятии или на основании 

хронометражных наблюдений. 

Основное и вспомогательное время, взятые вместе, составляют 
оперативное время ( опТ ), т. е. время, затрачиваемое на работу, резуль-
татом которой являются выполненные операции. 

Временем обслуживания рабочего места ( ормТ ) называется вре-
мя, затрачиваемое рабочим на уход за своим рабочим местом как на 
протяжении данной работы, так и всей смены. Оно включает в себя 
время технического обслуживания ( т.оТ ), например, время на смену 
инструмента при затуплении или поломке, время на подналадку обо-
рудования и другие действия, связанные с конкретной работой, время 
организационного обслуживания ( оргТ ), например, время на расклад-
ку и уборку инструмента в начале и в конце смены, время на смазку и 

чистку оборудования и другие действия, связанные с уходом за рабо-
чим местом на протяжении смены. 

Время обслуживания рабочего места определяется по формуле 

 ,100/опорм ТаТ   мин, (7.1) 

где а  – процентное выражение времени обслуживания рабочего места. 
В отдельных случаях в регламентируемые, нормируемые пере-

рывы может включаться время (перерывы) на отдых (при выполнении 

тяжелого физического труда, при работе в горячих цехах) и перерывы 

на личные надобности (нормируются в размере 2 % от оперативного 
времени). 

Все остальные затраты рабочего времени не нормируются и от-
носятся к его перерывам. 

Время перерывов, не зависящих от рабочего, включает: 
– технические перерывы в работе, обусловленные технологиче-

ским процессом, например, в работе шлифовщика время автоматиче-
ской работы станка; 

– перерывы, вызванные организационно-техническими неполад-

ками, например, перебои в снабжении рабочих мест заготовками, ин-

струментами, отключения электроэнергии, сбои в диспетчировании 

производства. 
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Время перерывов, зависящих от рабочего, включает: потери из-
за нарушения трудовой дисциплины (опоздания на работу, прежде-
временный уход с рабочего места); прочие перерывы, допущенные 
рабочими. 

7.2. Хронометраж: сущность, цели, 

этапы проведения, обработка результатов 

Хронометраж и фотография рабочего времени взаимно допол-
няют друг друга. 

Хронометраж – способ изучения затрат времени на выполнение 
циклически повторяющихся ручных и машинно-ручных элементов 
операции (не машинно-автоматических). Он применяется для проек-
тирования рациональных состава и структуры операции, установле-
ния их нормальной продолжительности и разработки на этой основе 
технически обоснованных норм времени. Хронометраж применяется 
для проверки норм, установленных расчетным путем, при изучении 

передовых методов работы с целью их распространения. 
Хронометраж состоит из этапов: подготовка к наблюдению, на-

блюдение, обработка и анализ результатов. 
Подготовка к проведению хронометражного наблюдения заклю-

чается в ознакомлении с рабочим местом и операцией. До проведения 
хронометража на рабочем месте должны быть устранены все органи-

зационно-технические неполадки. Нормируемая операция делится на 
приемы. По ним устанавливаются как называемые «фиксажные точ-
ки», помогающие с помощью органов чувств (зрение, слух) фиксиро-
вать моменты окончания одного и начала другого приема. 

Задачей наблюдения является запись продолжительности эле-
ментов операций в наблюдательный лист, а также фиксация всех пе-
рерывов и различных отклонений, имевших место во время проведе-
ния хронометража. 

В результате хронометражных наблюдений по каждому элементу 
операции накапливаются многократно зафиксированные данные 
о длительности их выполнения. Так образуется хронометражный ряд, 
который подвергается анализу и статистической обработке: исключа-
ются дефекты наблюдений (минимальный замер приема и максималь-
ный); вычисляется фактический коэффициент устойчивости оставше-
гося хронометражного ряда, вычисляется средняя арифметическая 
норма времени. 
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Обработка и анализ результатов наблюдений заключаются в 
работе над полученными данными. В первую очередь из полученных 
хронорядов исключаются дефектные замеры. При непрерывном хро-
нометраже, чтобы получить хроноряд по каждому элементу иссле-
дуемой операции, из текущего времени выполнения данного элемента 
вычитается текущее время выполнения предыдущего элемента, а ос-
таток записывается в графу продолжительности данного элемента. 

В любом хроноряде имеют место некоторые колебания (рассея-
ние) его продолжительности. Колебания зависят от выполняемой ра-
боты, уровня ее механизации, длительности элементов операции, типа 
производства, квалификации наблюдателя и точности измерительных 
приборов. Чтобы оценить хроноряд относительно его колебания, ис-
пользуют коэффициент устойчивости уК , который определяется по 
следующей формуле: 

 
min

max
у

t

tК  , (7.2) 

где maxt  – максимальная продолжительность выполнения элемента 
операции, полученная при замерах; mint  – минимальная продолжи-

тельность выполнения элемента операции, полученная при замерах. 
Рассчитанный таким образом коэффициент устойчивости хро-

норяда не должен превышать нормативное значение (табл. 7.1). 

Таблица 7.1 

Нормативные коэффициенты устойчивости хронометражного ряда 
Нормативный коэффициент устойчивости 

хроноряда Тип производства 
на данном рабочем месте 
и продолжительность 

изучаемого элемента 
работы, с 

при 

машинной
работе 

при 

машинно-
ручной 

работе 

при 

наблюдении 

за работой 

оборудования 

при 

ручной
работе 

Массовое                        до 10 

свыше 10 

1,2 

1,1 

1,5 

1,2 

1,5 

1,3 

2,2 

1,5 

Крупносерийное           до 10 

свыше 10 

1,2 

1,1 

1,6 

1,3 

1,8 

1,5 

2,3 

1,7 

Серийное                        до 10 

свыше 10 

1,2 

1,1 

2,0 

1,6 

2,0 

1,8 

2,5 

2,3 

Мелкосерийное и единичное 1,2 2,0 2,5 3,0 

Если фактический коэффициент устойчивости хроноряда пре-
вышает нормативный, следует исключить одно (или оба) значение – 
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минимальное или максимальное. При этом количество исключенных 
значений – дефективных и исключенных при обработке – не должно 
превышать 15 % всех замеров. Затем определяется новое значение ко-
эффициента устойчивости, которое сравнивается с нормативным. Ес-
ли после исключения крайних значений полученный коэффициент 
превышает нормативный, хроноряд признается неустойчивым. В этом 

случае проводится еще одно дополнительное наблюдение. 
Дальнейшая обработка результатов наблюдения состоит в опре-

делении средней продолжительности выполнения каждого элемента 
из всех годных замеров хронометражного ряда. Затем определяется 
фактическая часовая выработка рабочего на момент проведения хро-
нометражных наблюдений. Делением часовой выработки, полученной 

на момент проведения хронометражных наблюдений, на часовую вы-

работку, рассчитанную как среднюю по трем предшествующим на-
блюдению месяцам, рассчитываем коэффициент приведения к нор-
мальной производительности труда рабочего. Умножив полученную 

среднеарифметическую величину хроноряда на коэффициент приве-
дения, получим величину, которую можно считать оптимальной. 

Анализ полученных результатов проводится с целью проверки 

рациональности процесса выполнения операции. При этом изыскива-
ются возможности сокращения затрат времени путем устранения от-
дельных элементов операции, замены некоторых приемов более ра-
циональными и менее утомительными, а также перекрытия машинным 

временем отдельных элементов ручной работы. 

На основании анализа определяются состав операции и продол-
жительность выполнения отдельных ее элементов. После этого уста-
навливается оперативное время выполнения операции или исходные 
данные для разработки нормативов на ручные и машинно-ручные ра-
боты. 

7.3. Фотография рабочего времени 

и метод моментных наблюдений 

Фотография рабочего дня – это способ изучения затрат рабоче-
го времени путем наблюдения, измерения составляющих этих затрат 
в процессе наблюдения на протяжении обычно одной смены (или лю-

бой части смены). 

Фотография рабочего дня фиксирует и изучает все затраты ра-
бочего времени, все его потери, в то время как хронометраж фиксиру-
ет и изучает только элементы, составляющие операцию. 
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Целью фотографии рабочего дня является: 
– выявление всех затрат времени в течение рабочего дня и на этой 

основе составление фактического баланса рабочего дня работника; 
– группировка затрат времени по категориям рабочего времени 

(основное, вспомогательное и т. д.); 

– выявление причин потерь и непроизводительных затрат рабо-
чего времени и на этой основе разработка организационно-
технических мероприятий по устранению потерь; 

– составление нормального баланса рабочего времени, преду-
сматривающего улучшение использования рабочего дня за счет лик-
видации или сокращения потерь в соответствии с разработанным 

планом оргтехмероприятий; 

– получение исходных данных для нормирования отдельных ка-
тегорий рабочего времени (подготовительно-заключительного, ос-
новного и т. д.); 

– определение численности рабочих, необходимых для обслу-
живания отдельных агрегатов; 

– определение числа единиц оборудования, обслуживаемого од-

ним рабочим. 

Среди разновидностей фотографии рабочего дня наибольшее 
распространение получили индивидуальная и бригадная фотографии 

рабочего дня. 
По технике проведения наблюдений различают: 
– непрерывную фотографию рабочего дня, когда замеры време-

ни ведутся в течение всего дня непрерывно; 
– прерывную (маршрутную) фотографию рабочего дня, при ко-

торой замеры времени производятся через определенные промежутки 

времени. Такая техника проведения наблюдения применяется при 

проведении фотографии рабочего дня рабочих, не имеющих постоян-

ного рабочего места, например, транспортных рабочих, обслуживаю-

щих рабочих. 
Индивидуальная фотография рабочего дня, как и хронометраж, 

проводится в три этапа. 
Подготовка к наблюдениям заключается в тщательном ознаком-

лении с производственными операциями, которые выполняет работник, 
с условиями труда, с производственной обстановкой (оборудованием, 

оснасткой, способами обеспечения материалами, инструментом, налад-
кой оборудования и т. д.). 

Наблюдения проводят в течение установленного времени, 

обычно смены. В наблюдательный лист записывают в соответствии с 
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принятой классификацией элементы затрат времени и текущее время 
окончания каждого элемента. 

Степень детализации записей зависит от цели, которая ставит-
ся при проведении фотографии, и от типа производства. Так, если 

надо получить данные для нормирования затрат подготовительно-

заключительного времени, необходима подробная запись каждого 

элемента затрат времени по этой категории. В условиях мелкосе-
рийного, единичного производства допускается меньшая детализа-
ция, чем в условиях массового и крупносерийного производства, 
где необходим более точный анализ затрат времени. Но всегда са-
мым подробным образом фиксируются все перерывы в работе с 
указанием их причин. 

Обработка полученных результатов включает: 
– вычисление в наблюдательном листе продолжительности каж-

дого элемента затрат рабочего времени; 

– заполнение в специальном выборочном бланке сводки затрат 
времени по категориям всех затрат и на этой основе разработка фак-
тического баланса рабочего дня; 

– анализ затрат времени с разработкой оргтехмероприятий по 
устранению (сокращению) лишних затрат времени; 

– проектирование нового нормального баланса рабочего дня, ко-
торый предусматривает уплотнение рабочего дня, вследствие чего 
повышается производительность труда рабочего. 

Возможный рост производительности труда (ВПт) в результате 
рационализации баланса рабочего времени определяется по формуле 

 ф.бф.бн.бт /)(100 ВВВВП  , (7.3) 

где н.бВ  и ф.бВ  – оперативное время по нормальному и фактическому 
балансу рабочего времени. 

Если нужно получить структуру затрат времени сразу по мно-
гим рабочим местам, например, по участку цеха или даже нескольким 

участкам, используется метод моментных наблюдений, основанный 

на применении теории вероятностей и математической статистики к 
изучению затрат рабочего времени. 

Для исследования по методу моментных наблюдений необходи-

мо определить продолжительность, интервал, участок и маршрут на-
блюдения. Достоверность полученных данных полностью зависит, 
прежде всего, от количества замеров (наблюдений). 
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В массовом производстве, когда имеет место высокий уровень 
устойчивости технологических процессов, проводится меньшее число 
замеров, в серийном и единичном должно быть значительно большее 
число замеров. В массовом производстве удовлетворяются довери-

тельной вероятностью ожидаемого результата, равной 0,84. В этом 

случае для определения числа замеров используется формула 

 2
н

2
нз /100)1(2Ч mКК  , (7.4) 

где зЧ  – число замеров (наблюдений); 2  – коэффициент, характери-

зующий уровень вероятности нахождения ошибки наблюдения в за-
данных пределах (2 – для массового, крупносерийного производства и 

3 – для мелкосерийного и единичного); нК  – доля времени работы 

оборудования (коэффициент загруженности оборудования или рабо-
чего); т  – допустимая величина относительной ошибки результатов 
наблюдений (принимается в пределах 3–10 % величины). 

Для мелкосерийного и единичного производства, которое харак-
теризуется нестабильными условиями производственного процесса, 
доверительная вероятность принимается равной 0,92; число замеров 
определяется по формуле 

 2
н

2
нз /100)1(3Ч mКК  . (7.5) 

Высокая достоверность результатов наблюдений обеспечивается 
при соблюдении требований случайности и независимости проводи-

мых наблюдений. Соблюдение этих условий достигается использова-
нием способа лотереи при определении времени начала обхода или 

таблиц случайных чисел. 
При последовательном обходе работником всех расположенных 

на участке объектов состояние каждого из них фиксируется в тот мо-
мент, когда работник проходит мимо него. Все отметки заносятся в 
наблюдательный лист. 

Общий результат сменного наблюдения определяется при под-

счете числа отметок (фиксажных моментов) по каждому станку или 

рабочему месту. Результат заносится в последние четыре графы на-
блюдательного листа (карты моментных наблюдений). Если каждая 
из отметок состояния оборудования (станок работает, выполняются 
вспомогательные операции, простой станка, ремонт станка) соответ-
ствует, например, интервалу времени 10 мин, то умножив число отме-
ток на 10, получают продолжительность каждого вида затрат времени 

(времени работы станка, времени вспомогательных операций и т. д.). 
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На основе метода моментных наблюдений для всей группы 

станков (рабочих мест) может быть определена структура затрат все-
го рабочего времени, характер и доля потерь времени, степень ис-
пользования оборудования, величина и характер его простоев, коэф-

фициенты занятости рабочих. 
Для изучения затрат рабочего времени на предприятиях приме-

няются различные приборы, в том числе часы, секундомеры, хроно-
скопы, различного вида суммирующие, записывающие и многоци-

ферблатные приборы, осциллографы, снабженные печатающими 

устройствами. Наиболее перспективными в современных условиях 
является использование промышленного телевидения и проведение 
видеосъемок для фотохронометражных наблюдений. 

Тема 8. НОРМИРОВАНИЕ ТРУДА 

8.1. Нормирование труда: значение, цели, 

содержание и задачи 

Техническое нормирование на предприятии – важная составная 
часть его организации, которая имеет целью всемерно способствовать 
наиболее полному выявлению и использованию резервов повышения 
производительности труда, снижению себестоимости производства 
продукции, улучшению использования производственных мощно-
стей, в итоге – повышению эффективности производства. 

Определяя меру затрат труда, нормирование труда материально 
и морально заинтересовывает работающих в выполнении заданий, в 
систематическом улучшении организации труда и производства, в 
развитии рационализации и изобретательства. 

Нормы подлежат техническому, психофизиологическому и эко-
номическому обоснованию. Нормы времени должны быть одинаково 
напряженными, учитывать оптимальные затраты энергии, не вызы-

вать переутомления работника. Соблюдение этих условий способст-
вует созданию нормальных взаимоотношений в производственном 

коллективе, улучшению психологического климата. 
Техническое нормирование труда широко используется при внут-

ризаводском производственном бизнес-планировании, оперативном 

планировании. При производственном бизнес-планировании техниче-
ски обоснованные нормы времени служат исходным пунктом для опре-
деления производственных возможностей оборудования станочного ти-
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па. Они необходимы для обоснования производственных программ и 

расчета необходимого количества рабочих для их выполнения. 
Техническое нормирование имеет также важное значение для 

правильного построения систем заработной платы рабочих-
сдельщиков. 

Техническое нормирование труда взаимосвязано со всеми ос-
новными направлениями научной организации труда. Например, при 

технологическом и функциональном внутрипроизводственном разде-
лении труда выбранная цель дифференциации трудового процесса за-
крепляется в соответствующих нормах. Содержание технического 
нормирования труда включает: 

– систематическое изучение организации производственных 
процессов, организации труда, исследование затрат рабочего времени 

на выполнение нормируемой операции; 

– разработку нормативов для установления технически обосно-
ванных норм (штучной нормы времени, штучно-калькуляционной 

нормы времени); 

– определение норм: времени, выработки, обслуживания, чис-
ленности, управляемости; 

– организация освоения норм путем систематического инструк-
тажа работников; 

– контроль и анализ выполнения рабочими установленных норм 

и разработку мероприятий, способствующих дальнейшему росту про-
изводительности труда. 

Однако основная задача технического нормирования труда – ус-
тановить в зависимости от вида и задач производства одну из пере-
численных ниже норм: 

– расчетную техническую норму времени, т. е. регламентиро-
ванное время выполнения единицы работы (технологической опера-
ции) в определенных организационно-технических условиях одним 

или несколькими исполнителями соответствующей квалификации. В 

машиностроении нормы времени измеряются в человеко-минутах или 

человеко-часах. Норму времени, установленную на операцию или 

единицу изделия, называют нормой штучного времени; 

– норму выработки, т. е. количество единиц продукции в нату-
ральном измерении (штук, метров и т. п.), которое должно быть изго-
товлено в единицу времени (час, смену). В машиностроении наи-

большее распространение имеют сменные нормы выработки. Если 

нормы времени выражены в минутах, а продолжительность рабочей 



 60

смены составляет 480 мин, то сменная норма выработки рабочего (Нв) 
определяется по формуле 

 штв /480 ТН  , (8.1) 

где штТ  – норма штучного времени, человеко-минут; 
– норму обслуживания – количество производственных объек-

тов (единиц оборудования), которое работник или группа работников 
обязаны обслужить за установленное время в определенных органи-

зационно-технических условиях; 
– норму численности, т. е. количество работников определенно-

го профессионального состава, необходимое для выполнения опреде-
ленного объема работы или обслуживания некоторого количества 
производственных объектов (например, численность специалистов, 
служащих и др.); 

– норму управляемости – количество работников, которое мо-
жет быть непосредственно подчинено одному руководителю. 

Кроме того, рабочему-повременщику может устанавливаться 
нормированное задание, т. е. объем работы, который он обязан вы-

полнить за определенную единицу времени (например, смену, месяц). 

8.2. Функции нормирования труда 
Являясь элементом эффективного построения производствен-

ных процессов и управления ими, нормы труда выполняют ряд важ-

ных функций. Прежде всего, нормирование, учитывая необходимые 
затраты на ту или иную операцию (работу) в определенных организа-
ционно-технических условиях, устанавливает меру труда в виде 
норм, позволяющих определить степень участия каждого работника в 
создании конечного продукта. Тем самым нормы труда представляют 
собой конкретную и непосредственную характеристику индивидуаль-
ной или коллективной производительности труда. 

С переходом к рыночной экономике эта функция выходит за 
рамки государственного регулирования и становится функцией пред-

приятий. Использование прогрессивных норм трудовых затрат для 
каждого из них, независимо от форм собственности, становится од-

ним из важнейших условий экономического благополучия и обеспе-
чения конкурентоспособности продукции. Существующая тесная 
связь между эффективностью использования труда и общими эконо-
мическими результатами работы предприятий делает актуальной про-
блему установления норм труда, отражающих необходимые затраты в 
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существующих условиях. Это позволяет достичь оптимальных удель-
ных трудовых затрат на единицу продукции, что, как показывает 
практика, способствует соответственному снижению удельных затрат 
других видов производственных ресурсов. 

Важнейшей является такая функция нормирования, как основа 
внутрипроизводственного планирования. С помощью норм произво-
дятся расчеты производственных программ цехов, участков, плано-
вых заданий для отдельных рабочих мест, определяется количество 
оборудования и плановое использование производственной мощности 

участков, цехов и предприятия в целом. Исходя из норм, определяется 
плановая трудоемкость изготовления деталей и изделия в целом, а на 
этой основе – необходимая численность работников, исчисляются 
фонд заработной платы, себестоимость продукции, календарно-
плановые нормативы (размеры партий, длительность производствен-

ных циклов, объемы незавершенного производства). 
В условиях рыночных отношений в рамках этой функции реша-

ются и перспективные стратегические задачи, такие как сравнитель-
ная оценка трудовых затрат с затратами конкурентов, выявление воз-
можностей их снижения, оценка экономической эффективности 

мероприятий организационно-технического характера. Для реализа-
ции данных направлений необходимы прогрессивные нормативная и 

информационная базы. 

Нормы труда являются основой рациональной организации тру-
да и производства. В процессе расчета норм находится оптимальный 

вариант последовательности выполнения операции (работы), плани-

ровки рабочего места, системы его обслуживания. Тем самым опти-

мизируется организация труда. При проектировании поточных линий 

и участков исходя из затрат времени на выполнение отдельных опе-
раций рассчитывается необходимое количество оборудования, рабо-
чих, оптимизируется их загрузка во времени, определяется длитель-
ность производственного цикла. 

Одним из критериев рациональности трудовых процессов вы-

ступает их трудоемкость, которую определяют на основании установ-
ленных норм времени. Выполняя функцию критерия эффективности 
трудовых процессов, технически обоснованные нормы затрат труда 
являются эталоном, позволяющим определить и оценить количест-
венно имеющиеся резервы повышения производительности труда на 
рабочих местах. В этом качестве они учитывают наиболее прогрес-
сивную технологию, оснащение рабочего места высокопроизводи-



 62

тельным оборудованием, приспособлениями и инструментом. При 

расчете такой нормы учитываются наиболее рациональные методы и 

приемы труда рабочего, высокий уровень обслуживания рабочих 
мест, нормальные интенсивность и условия труда. 

Внедрение таких норм сопровождается сопоставлением факти-

ческих организационно-технических условий с предусмотренными 

технически обоснованными нормами, выявлением и устранением от-
клонений. 

Нормы труда определяют меру вознаграждения за труд. При по-
временной системе оплаты труда величина заработной платы опреде-
ляется в соответствии с тарифной ставкой (окладом) и отработанным 

временем. Однако обязательным условием рациональной организации 

такой системы оплаты является наличие норм, определяющих необхо-
димый результат труда работника (коллектива), т. е. оплачивается не 
время пребывания работника на предприятии, а выполненная им рабо-
та в необходимом количестве и требуемого качества. Еще большая за-
висимость между нормой труда и заработком рабочего при сдельной 

оплате труда. Расценка, по которой производится оплата за выполнен-

ную работу, определяется умножением тарифной ставки разряда рабо-
ты на норму времени. 

Новые возможности для реализации этой функции открылись с 
расширением прав предприятий, которые в настоящее время могут 
устанавливать тарифные ставки и решать многие вопросы оплаты 

труда, выходя за рамки централизованно установленных тарифных 
ставок, окладов, размеров премиальных выплат и доплат за неблаго-
приятные условия труда. В настоящее время отпала необходимость 
регулирования уровня заработной платы путем завышения норм вре-
мени, что позволяет вводить технически обоснованные нормы, отра-
жающие необходимые затраты времени для всех работников, уста-
навливать их оптимальную численность. 

Нормирование труда выполняет функцию рационализации про-
изводственных и трудовых процессов. Используемые в нормировании 

методы изучения затрат рабочего времени позволяют выявить суще-
ствующие недостатки в организации производства и разработать ме-
роприятия, их устраняющие. Посредством наблюдений за выполнени-

ем операции (работы) на конкретном рабочем месте выявляются 
недостатки применяемых методов и приемов труда, проводится их 
совершенствование (на основе проектирования рациональной струк-
туры операции, очередности выполнения приемов, действий и движе-
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ний), а также внедрение (путем обучения рабочего их выполнению и 

создания соответствующих условий на рабочем месте). 
Технически обоснованные нормы труда обеспечивают нормаль-

ную интенсивность труда, позволяющую длительное время сохра-
нять высокую работоспособность работников, производительность и 

интенсивность труда в течение рабочий смены, а также воспроизвод-

ство рабочей силы. Это достигается применением централизованно 
разработанных нормативов и норм, при расчете которых учитывается 
психофизиологический допустимый уровень интенсивности труда 
или темпа работы, характеризующийся оптимальным уровнем функ-
ционирования организма, воспринимаемым исполнителями как наи-

более удобный, не требующий специальных усилий, напряжения для 
ускорения или замедления движений. 

8.3. Объекты и методы технического нормирования 

Основным объектом технического нормирования является опе-
рация, под которой понимается часть технологического процесса, 
осуществляемая рабочим или бригадой на одном рабочем месте. При 

нормировании операцию делят, как было указано в параграфе 6.3, на 
трудовые элементы: комплексы приемов (приемы), трудовые дейст-
вия, трудовые движения. 

Качество нормы, т. е. ее способность стимулировать повышение 
производительности труда, во многом зависит от метода ее установ-
ления. 

В определенной мере условно можно выделить два метода нор-
мирования: аналитический и опытно-статистический. Сущность ана-
литического метода нормирования труда заключается в разделении 

нормируемой операции на технологические и трудовые элементы с 
последующим анализом каждого элемента в отдельности и в сочета-
нии между собой. Такой анализ позволяет всесторонне обосновать за-
траты труда на основе проектирования рационального регламента 
выполнения работы. 

Аналитический метод нормирования предполагает исследование 
и анализ производственных возможностей оборудования, эксплуата-
ционных характеристик применяемого инструмента и приспособле-
ний, структуры трудовых приемов, последовательности их выполне-
ния, возможных путей совмещения трудовых приемов, основных 
элементов организации рабочих мест и их влияния на продолжитель-
ность операции. 
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Аналитический метод нормирования имеет следующую после-
довательность работ по нормированию труда: 

– разделение нормируемой операции на ее составляющие техно-
логические и трудовые элементы; 

– определение факторов, влияющих на время выполнения от-
дельных элементов и операции в целом; 

– проектирование рационального трудового содержания опера-
ции и последовательности выполнения ее элементов; 

– разработка организационных и технических мероприятий по 
внедрению и освоению рабочими запроектированных режимов рабо-
ты оборудования и приемов выполнения работы; 

– определение продолжительности элементов и операции в целом. 

Аналитический метод нормирования позволяет создать такие 
организационно-технические условия выполнения операции, которые 
обеспечивают исключение лишних приемов, действий и движений, 

замену (или сокращение) утомительных приемов более легкими, со-
кращение движений рук, ног, корпуса, головы, освобождение рабоче-
го от функций, не входящих в круг его обязанностей, применения пе-
редового производственного опыта. Кроме того, учитываются 
психофизические особенности человека и возможный уровень повы-

шения производительности его труда. 
Продолжительность отдельных трудовых движений, трудовых 

действий, приемов операции определяется либо расчетным путем, ли-

бо путем хронометражных измерений. 

По способу определения необходимых затрат времени различа-
ют две разновидности аналитического метода установления норм: 

аналитически-расчетный и аналитически-исследовательский. 

Аналитически-расчетный метод предполагает определение за-
трат времени на операцию по нормативам режимов работы оборудова-
ния и нормативам времени, которые берутся из специальных справоч-
но-расчетных таблиц, номограмм или аналитических зависимостей. 

При аналитически-исследовательском методе продолжительность от-
дельных элементов операции определяется по данным специальных 
хронометражных замеров, проводимых в рациональных организаци-

онно-технических условиях. 
Преимущество аналитически-исследовательского метода состо-

ит в том, что он предусматривает исследование вопросов организации 

труда на рабочем месте, выявление недостатков в организации об-

служивания рабочего места и на этой основе разработку мероприятий 
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по повышению производительности труда. Хронометражные наблю-

дения позволяют изучать приемы работы передовых рабочих и рас-
пространять их среди других рабочих. Однако данный метод более 
трудоемкий по сравнению с аналитически-расчетным. Вместе с тем 

расчетный метод менее точен, т. к. используются нормативы, разра-
ботанные для типовых организационно-технических условий. 

Каждому типу производства (массовому, серийному, единично-
му), методам установления технически-обоснованных норм времени 

присущи специфические особенности. 

В условиях массового (крупносерийного) производства техни-

чески обоснованные нормы времени устанавливаются аналитически-

расчетным методом. Затем, по мере освоения новых технологических 
процессов, приобретения опыта и навыков выполнения работ делает-
ся уточнение и корректировка норм с использованием аналитически-

исследовательского метода. 
В условиях мелкосерийного и единичного производства опреде-

лять нормы времени на основе хронометражных наблюдений, учиты-

вая большое разнообразие операций, выполняемых каждым рабочим 

в течение недели, месяца, экономически нецелесообразно. Поэтому 
применяют укрупненные нормативы и типовые нормы времени. Ти-

повые нормы разрабатываются на операции по изготовлению типо-
вых деталей данной группы, отличающихся друг от друга чаще всего 
лишь размерами. 

При опытно-статистическом методе нормирования норма 
времени устанавливается в целом на операцию без анализа усло-

вий выполнения ее отдельных элементов (трудовых движений, 

трудовых действий, приемов). Основой определения нормы време-
ни при этом методе являются систематизированные данные о фак-
тических затратах труда в прошлом периоде на эту или аналогич-

ную работу и личный опыт нормировщика. Недостатком опытно-

статистического метода является то, что производственные воз-
можности на данном рабочем месте не анализируются, не выявля-
ются резервы сокращения затрат времени на выполнение отдель-
ных элементов операции. В результате не обеспечивается научная 
обоснованность и прогрессивность устанавливаемых норм време-
ни. В опытно-статистические нормы закладываются недостатки 

организации труда и уровень техники, технологии производства, 
присущие прошлому периоду, поэтому они фактически не стиму-

лируют рост производительности труда. 
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Тема 9. НОРМЫ ТРУДА 

И МЕТОДИКА ИХ УСТАНОВЛЕНИЯ 

9.1. Виды норм труда и методы их установления 

На предприятиях используется система норм труда, отражаю-

щих различные стороны трудовой деятельности. Наиболее широкое 
применение получили нормы времени, выработки, обслуживания, 
численности, управляемости, нормированные задания. 

Норма времени )Н( вр  – это величина затрат рабочего времени на 
выполнение единицы работы, устанавливаемая работнику или группе ра-
ботников (бригаде) соответствующей квалификации в определенных ор-
ганизационно-технических условиях. Норму времени, установленную на 
операцию или единицу изделия, называют нормой штучного времени. 

Норма выработки )Н( выр  – это установленный объем работы, 

который работник или группа работников соответствующей квалифи-

кации обязаны выполнить за единицу рабочего времени в определен-

ных организационно-технических условиях. Таким образом, норма 
выработки является величиной, обратно пропорциональной норме 
времени. Она устанавливается, как правило, в массовом и крупносе-
рийном производстве, где на каждом рабочем месте выполняется одна 
или несколько операций. 

Норма обслуживания )Н( о  – это количество производственных 
объектов (единиц оборудования, рабочих мест и т. д.), которые работ-
ник или группа работников соответствующей квалификации обязаны 

обслужить в течение единицы рабочего времени в определенных ор-
ганизационно-технических условиях. Такие нормы применяются для 
нормирования труда основных рабочих-многостаночников, а также 
вспомогательных рабочих. Например, для наладчика нормой обслу-
живания является количество закрепленных за ним станков. 

Норма времени обслуживания )Н( вр.о  – это количество времени, 

необходимое в определенных организационно-технических условиях 
на обслуживание в течение смены единицы оборудования, квадратно-
го метра производственной площади и т. д. 

Норма численности )Н( ч  – это установленная численность ра-
ботников определенного профессионально-квалификационного со-
става, необходимая для выполнения конкретных производственных 
функций или объема работ в определенных организационно-
технических условиях. 
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Норма управляемости )Н( уп  определяет количество работни-

ков, которое должно быть непосредственно подчинено одному ру-

ководителю. 

По своему содержанию к норме выработки близка другая форма 
затрат труда – нормированное задание. Под ним понимают установлен-

ный состав и объем работ, который должен быть выполнен одним или 

группой работников за определенный период времени (смену, месяц). 

Применение того или иного вида норм зависит от условий про-
изводства, характера труда и других факторов. Однако основным ви-

дом норм являются нормы времени, т. к. рабочее время является все-
общим измерителем количества затрачиваемого труда. Затраты 

рабочего времени положены в основу расчета норм выработки, об-

служивания и численности. 

В зависимости от методов обоснования и установления норм их 
принято делить на опытно-статистические и технически обоснованные. 

Нормы, определенные на основании опыта нормировщика или 

мастера, а также на основе аналогичных работ, т. е. установленные на 
операцию в целом, без изучения и анализа производственных воз-
можностей, технических и экономических расчетов, относятся к 
опытно-статистическим. 

Под технически обоснованной нормой понимается норма, уста-
новленная инженерно-экономическим расчетом, на основе проекти-

рования рационального технологического процесса и организации 

труда и предусматривающая эффективное использование средств 
производства и самого труда. 

Технически обоснованная норма, определяя затраты времени на 
выполнение конкретных работ при оптимальных условиях, является 
эталоном высокоорганизованного производства. При технически 

обоснованных нормах трудовой процесс организуется и планируется 
в единстве с техникой и технологией. Однако, несмотря на свое на-
звание, такие нормы обосновываются не только с технической, но и 

экономической, психофизиологической, социальной стороны. Таким 

образом, технически обоснованные нормы отражают: 
– рациональный технологический процесс, т. е. применение эко-

номически целесообразных для данных производственных условий 

технологии, оборудования, инструментов, режимов работы и т. д.; 
– правильную организацию труда, т. е. применение экономиче-

ски целесообразных форм организации труда, отвечающих конкрет-
ным особенностям производства; 
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– выполнение работ исполнителями соответствующей квалифи-
кации, уровень производительности которых выше средней произво-
дительности рабочих, занятых на аналогичных работах, но ниже дос-
тигнутой отдельными рабочими рекордной производительности; 

– оптимальные условия труда на рабочем месте; 
– высокую содержательность труда, его творческий характер. 
Свою организующую и мобилизующую роль нормы могут вы-

полнять лишь тогда, когда они всесторонне и комплексно обоснованы 
и учитывают действительные возможности техники, передовой опыт 
производства, психофизиологические и социальные факторы. 

9.2. Норма времени и ее структура 
В норму времени включают только необходимые затраты, к ко-

торым относят подготовительно-заключительное время пзТ , опера-
тивное время опТ , время обслуживания рабочего места ормТ , время на 
отдых и личные надобности отдТ  и время регламентированных пере-
рывов, вызванных технологией и организацией производственного 
процесса птТ . Структура нормы времени представлена на рис. 9.1. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Рис. 9.1. Структура нормы времени 

Все составные части нормы времени определяются в одних и 
тех же единицах времени. Расчетная формула в общем виде может 
быть выражена следующим образом: 

 птотдормоппзврН ТТТТТ  . (9.1) 

Общая расчетная формула штучного времени может быть пред-
ставлена в следующем виде: 
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 птотдоргтехвошт ТТТТТТТ  . (9.2) 

При выпуске продукции отдельными сериями (партиями) подго-
товительно-заключительное время устанавливается на всю партию, 

т. к. оно не зависит от количества однородной продукции, изготов-
ляемой по определенному заданию. При этом в качестве полной нор-
мы времени на изготовление единицы изделия устанавливается норма 
штучно-калькуляционного времени: 

 
п
ТТТ пз

штшт.к  , (9.3) 

где п – количество изделий в партии. 

9.3. Особенности нормирования труда 
в различных типах производств. 

Взаимосвязь нормы времени и нормы выработки 

При определении продолжительности отдельных элементов 
нормы времени учитываются некоторые факторы, которые оказывают 
влияние на методику их расчета. Такими факторами являются тип 

производства, характер состояния технологического и трудового про-
цессов, число станков, обслуживаемых одним рабочим, число дета-
лей, обрабатываемых за один цикл (операцию), периодичность повто-
рения и длительность производственного процесса. 

В зависимости от типа производства расчетная формула штуч-
ного времени может быть выражена следующим образом. 

В условиях массового и крупносерийного производства при нор-
мировании машинно-ручных работ: 

 
100

)
100

1()( тех
о

птотдорг
вошт

АТ
ААА

ТТТ 


 , (9.4) 

где отдорг, АА  – соответственно время организационного обслуживания 
рабочего места, время на отдых и личные надобности, выраженное в 
процентах от оперативного времени; птА  – время перерывов, обуслов-
ленных технологией и организацией производства, выраженное в 
процентах от оперативного времени; техА  – время технического об-

служивания рабочего места, выраженное в процентах от основного 
времени. 
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В условиях серийного и мелкосерийного производства на ма-
шинно-ручных работах: 

 )
100

1()(
птотдорм

вошт
ААА

ТТТ


 , (9.5) 

где ормА  – общее время обслуживания, определенное в процентах к 
оперативному времени. 

 техоргорм ААА  . (9.6) 

В условиях единичного производства: 

 )
100

1()( вошт
КТТT  , (9.7) 

где К  – сумма времени на обслуживание рабочего места, отдых и лич-
ные надобности, выраженная в процентах от оперативного времени. 

Во всех случаях, определяя величину вспомогательного време-
ни, которую следует включать в норму времени, необходимо учиты-

вать характер сочетания технологического (машинного) и трудового 
(ручного) процессов. Возможны три варианта таких сочетаний: 

– технологический и трудовой процессы выполняются последо-
вательно, тогда длительность выполнения и соответственно норма 
времени будут представлять собой сумму основного (технологическо-
го) и вспомогательного времени (при этом вспомогательное время 
может быть как ручным, так и машинно-ручным); 

– технологический и трудовой процессы выполняются парал-
лельно-последовательно, при этом часть вспомогательной (ручной) 

работы выполняется во время работы машины, т. е. частично пере-
крываются машинным временем; с учетом этого длительность вы-

полнения операции будет включать сумму основного и вспомогатель-
ного (не перекрываемого) времени; 

– технологический и трудовой процессы выполняются парал-
лельно, в этом случае вспомогательное (ручное) время полностью пе-
рекрывается машинным и, следовательно, в норму времени вспомога-
тельное время включаться не должно. 

Эти замечания относятся не только к вспомогательному време-
ни, но и к времени обслуживания рабочего места, которое также 
должно включаться в норму времени только в той части, в какой оно 
не перекрывается машинным временем. 
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Норма затрат труда, выраженная количеством продукции, изго-
товленной в единицу рабочего времени, называется нормой выработки 
и определяется по формуле 

 
шт

пзсм
выр Т

ТТН  . (9.8) 

Норма времени и норма выработки связаны между собой обрат-
ной зависимостью – с уменьшением нормы времени увеличивается 
норма выработки. Причем норма выработки увеличивается в больших 
размерах, чем уменьшается норма времени. Зависимость между этими 

нормами определяется по следующим формулам: 

 
Y
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где X  – снижение нормы времени, %; Y  – повышение нормы выра-
ботки, %. 

Тема 10. НОРМАТИВЫ ПО ТРУДУ 

10.1. Сущность и классификация нормативов по труду 
Нормативные материалы для нормирования труда – это регла-

ментированные величины режимов работы оборудования и затрат 
труда, времени перерывов в работе, разработанные в зависимости от 
различных производственных факторов и предназначенные для мно-
гократного использования при установлении конкретных норм затрат 
труда применительно к определенным организационно-техническим 

условиям. 

Нормативные материалы разрабатываются на основе комплекс-
ных исследований, проведенных на передовых предприятиях, а, сле-
довательно, их внедрение на других предприятиях обеспечивает рас-
пространение более совершенных организационно-технических 
условий производства. Наиболее распространенная классификацион-

ная схема нормативов по труду приведена на рис. 10.1. 

По централизованно разработанным нормативам рассчитыва-
ются технически обоснованные нормы на работы, выполняемые на 
различных рабочих местах, предприятиях и в различных отраслях. 
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Они являются основой внедрения наиболее производительных ре-
жимов работы оборудования, совершенствования организационно-

технических условий производства и трудовых процессов. 
Применение нормативов для нормирования труда обеспечивает 

единство в нормах труда на аналогичные работы, выполняемые в раз-
личных цехах (участках) предприятия. Кроме того, установление 
норм на основе имеющихся нормативов существенно уменьшает тру-
доемкость работ по нормированию труда. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рис. 10.1. Классификация нормативов по труду 

По степени дифференциации нормативы времени подразделя-
ются: на микроэлементные, элементные и укрупненные. Микроэле-
ментные нормативы содержат время на выполнение отдельных дви-

жений или комплексов движений. Элементные нормативы содержат 
регламентированные величины на выполнение приемов или комплек-
сов приемов. Укрупненные нормативы регламентируют время выпол-
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нения комплексов приемов и применяются для расчета норм в усло-
виях серийного и единичного производства. Их использование уско-
ряет расчет норм и уменьшает вероятность ошибок при расчете, но в 
то же время снижает точность норм по сравнению с дифференциро-
ванными нормативами. 

По сфере применения нормативы подразделяются на межотрас-
левые, отраслевые и местные. Межотраслевые (общемашинострои-
тельные) нормативы предназначены для нормирования труда на ти-

пичных работах, выполняемых на предприятиях различных отраслей 

промышленности. Наиболее характерным примером таких нормати-

вов являются «Общемашиностроительные нормативы режимов реза-
ния для технического нормирования работ на металлорежущих стан-

ках». Указанные в них работы и оборудование применяются во 
многих отраслях, а организационно-технические условия являются 
типичными. 

Отраслевые нормативы имеют более узкую направленность и 

предназначены для нормирования работ, специфичных для конкрет-
ной отрасли. При их разработке проводятся исследования на пред-

приятиях одной отрасли. Поэтому такие нормативы отражают харак-
терные для отрасли работы и организационно-технические условия их 
осуществления. 

Местные (заводские) нормативы разрабатываются непосредст-
венно на самих предприятиях и на те виды работ, которые являются 
специфичными для предприятия и не входят в межотраслевые и от-
раслевые нормативы. 

По назначению различают четыре типа нормативов для норми-

рования труда: 
– нормативы режимов работы оборудования; 
– нормативы времени; 

– нормативы обслуживания труда; 
– нормативы численности. 

Нормативы режимов работы оборудования – это регламенти-

рованные величины параметров работы оборудования, обеспечиваю-

щие наиболее эффективное его использование. Они применяются для 
расчета продолжительности основного (технологического) времени. 

Их содержание дает возможность выбрать наиболее оптимальные ре-
жимы работы по каждому виду и типу оборудования, исходя из ха-
рактерных особенностей изготавливаемых деталей и используемого 
инструмента. Например, нормативы режимов резания на токарных 
станках содержат значения глубины резания, скорости, величины и 
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силы подачи в зависимости от применяемого инструмента, твердости 

обрабатываемого металла, жесткости крепления детали, мощности 

станка, класса точности и чистоты обрабатываемой поверхности. 

Нормативы времени – это регламентированные затраты време-
ни на выполнение отдельных трудовых действий или операцию в це-
лом. Они являются исходными для установления норм времени и 

предназначены для нормирования ручных и машинно-ручных работ, 
приемов ручной работы по управлению и обслуживанию оборудова-
ния. В основе их разработки лежит тот факт, что технологически од-

нородные операции состоят из определенного набора однотипных 
элементов, совокупность и сочетание которых в каждом конкретном 

случае определяют содержание операции. Это позволяет в технологи-

чески однородных операциях выделить типовые элементы и опреде-
лить затраты времени на их выполнение. 

В зависимости от структуры затрат рабочего времени на выпол-
нение операции (работы) по этим нормативам определяется величина 
основного и вспомогательного времени, времени на обслуживание 
рабочего места, времени на отдых и личные надобности, подготови-

тельно-заключительного времени. 

Нормативы обслуживания труда – это регламентированные ве-
личины затрат труда на обслуживание единицы оборудования или ра-
бочего места для различных категорий вспомогательных рабочих: на-
ладчиков, ремонтников и др. 

Нормативы численности – это регламентированная численность 
работников определенного профессионально-квалификационного со-
става, требуемая для выполнения единицы или определенного объема 
работ. 

10.2. Основные требования к нормативам по труду 
Для обеспечения высокого уровня напряженности норм, уста-

новленных аналитическим методом, нормативные материалы должны 

быть высокого качества, то есть при их разработке должны соблю-

даться определенные требования, а сами нормативы должны регуляр-
но пересматриваться. 

В первую очередь нормативные материалы должны быть про-
грессивными, т. е. соответствовать современному уровню развития 
техники, технологии, организации производства и труда. Это требо-
вание обеспечивается тем, что при их разработке в качестве объектов 
исследования выбираются передовые предприятия, имеющие более 
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высокий, по сравнению со средним, уровень технической оснащенно-
сти, организации производства и труда. 

Нормативные материалы должны быть комплексными и обосно-
ванными, при их разработке выбираются оптимальные варианты тех-
нологического и трудового процессов, максимально учитываются все 
факторы, влияющие на величину затрат труда (технические, органи-

зационные, психофизиологические и экономические), а также передо-
вые приемы и методы труда. 

Для того чтобы нормы, рассчитанные по нормативам, не пре-
вышали допустимых отклонений, нормативы должны соответство-
вать требуемому уровню точности. В практике нормирования труда 
приняты требования по точности нормативных материалов, представ-
ленные в табл. 10.1. 

Таблица 10.1 

Требования к точности нормативных материалов 

Тип производства Допустимое отклонение нормативов 

от фактических затрат труда, % 

Массовое ±5  

Крупносерийное ±7 

Среднесерийное  ±10 

Мелкосерийное ±15 

Единичное ±20 

Нормативы должны наиболее полно учитывать влияние различ-
ных факторов на продолжительность отдельных элементов процес-
са и операции в целом. 

Нормативные материалы должны наиболее полно охватывать 
самые распространенные различные варианты организационно-
технических условий выполнения работы. Это требование предпола-
гает исчерпывающее описание вариантов условий, на которые уста-
новлены нормативы. Каждому из вариантов должны соответствовать 
значения нормативов или поправочных коэффициентов к нормативам 

для основного варианта. 
Нормативы должны быть удобными для использования. Это 

достигается сочетанием простоты оформления нормативных таблиц и 

графиков с достаточно подробными и ясными методическими указа-
ниями их использования, наличием примеров, планировок, рисунков 
при одновременной компактности сборников. Нормативы должны 
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предусматривать их использование как «вручную», так и с помощью 

вычислительной техники. 
Соблюдение всех перечисленных требований обеспечивает вы-

сокий качественный уровень нормирования при использовании нор-
мативов, а следовательно, активное влияние нормирования на рост 
производительности труда. 

10.3. Микроэлементное нормирование труда 
В конце 1940-х – начале 50-х годов сначала в США, а затем и в ря-

де других стран широкое распространение получил метод нормирования 
труда, основанный на использовании нормативов времени на мельчай-
шие (элементарные) трудовые движения – так называемых микроэле-
ментных нормативов. Системы микроэлементных нормативов пред-
ставляют собой сборники таблиц, содержащих нормативы времени 
элементарных трудовых движений, из которых состоят повторяющиеся 
трудовые процессы, и детальное описание условий выполнения движе-
ний, для которых разработаны такие нормативы. При расчете нормы 
времени на конкретную операцию она расчленяется на микроэлементы. 

Метод микроэлементного нормирования предполагает рационали-
зацию трудового процесса, трудовых приемов за счет устранения всех 
лишних движений и установления нормального темпа работы. При нор-
мировании по микроэлементам отпадает необходимость хронометраж-
ных наблюдений над группой рабочих и последующих расчетов норм на 
каждый прием. Нормировщик устанавливает, из какой комбинации дви-
жений состоит та или иная операция, находит в соответствующих табли-
цах величины нормативов времени на эти движения и суммирует их. Это 
не только ускоряет процесс нормирования труда на предприятиях, но и 
позволяет на этапе проектирования новых видов изделий, при введении 
новых технологических процессов рассчитывать нормативную трудоем-
кость, планировать издержки на рабочую силу и определять уровень 
ожидаемой прибыли при переходе на новые виды продукции. 

Нормирование труда по микроэлементам призвано способство-
вать улучшению психологического климата на предприятиях, т. к. ли-
квидируются причины для споров с рабочими и трудовых конфликтов 
в связи с проведением хронометражных наблюдений, правильностью 
учета темпа работы и исчисления нормативного времени. 

В зарубежных странах разработано и применяется большое число 
различных систем микроэлементных нормативов. Они различаются чис-
лом и характером отобранных основных движений (микроэлементов) и 
факторами, которые учитываются при определении нормативов времени. 
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В бывшем СССР была разработана базовая система микроэле-
ментных нормативов времени (БСМ). По сравнению с зарубежными в 
ней расширен состав факторов, влияющих на продолжительность мик-
роэлементов. Например, кроме таких количественных факторов, как 
масса предмета и расстояние перемещения, предусмотрены габаритные 
размеры предметов, учтен уровень интенсивности труда или темпа ра-
боты, при котором утомление не превышает допустимого. Нормальный 
темп работы адекватен скорости выполнения базового микроэлемента 
«протянуть руку» с малой степенью контроля на расстояние 40 см, рав-
ной 93 см/с. Этот микроэлемент принят за базовый как наиболее часто 
встречающийся в трудовых процессах. Система микроэлементных нор-
мативов содержит нормативные карты, которые разработаны в виде 
таблиц. Таким образом, предусмотрено определение времени без про-
ведения дополнительных логических операций. 

Микроэлементы могут выполняться последовательно, одновре-
менно или совмещаться во времени. При наличии совмещения микро-
элементов повышается контроль их выполнения, что снижает скорость 
и, следовательно, увеличивает время. Совмещение микроэлементов 
характеризуется различными величинами перекрытий во времени: от-
дельные элементы перекрываются полностью, но большинство лишь 
частично. 

Определение времени совмещенных микроэлементов проводит-
ся с учетом совмещения. Для этого рассчитаны соответствующие ко-
эффициенты. Расчет производится следующим образом: ко времени, 
перекрывающему микроэлементы, добавляется время перекрываемо-
го микроэлемента, умноженное на поправочный коэффициент. 

С помощью БСМ целесообразно нормировать лишь кратковре-
менные трудовые процессы длительностью до 0,5 мин для условий 
крупносерийного и массового типов производства. 

Нормативные карты БСМ состоят из трех частей: первая вклю-
чает наименование количественных факторов и их значения, вторая – 
наименования качественных факторов и их характеристики, третья – 
нормативные значения времени выполнения микроэлемента. 

10.4. Порядок (этапы) разработки нормативов 

по труду и сущность графоаналитического 
метода обработки наблюдений 

Процесс разработки нормативных материалов включает пять 
этапов. 
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Первый – подготовительная работа, предусматривающая выбор 
конкретных предприятий и рабочих мест, где будут проводиться на-
блюдения. Выбираются наиболее типичные для отрасли (если речь 
идет о разработке отраслевых нормативов) или ряда отраслей (для раз-
работки межотраслевых нормативов) предприятия. Сюда включаются 
передовые предприятия с высоким уровнем технической оснащенно-
сти, организации труда и культуры производства. Это обеспечивает 
прогрессивность нормативных материалов. В процессе определения 
объема наблюдений по каждому предприятию намечаются рабочие 
места, на которых должны быть проведены наблюдения. Количество 
последних зависит от числа вариантов организационно-технических 
условий выполнения исследуемой работы, числа переменных факторов 
и их значений, а также от конкретных исполнителей. 

Второй – исследование трудовых процессов и изучение затрат 

труда на рабочих местах. На этом этапе изучаются содержание тех-
нологического и трудового процессов на выбранных для исследова-
ния рабочих местах, организация труда, обслуживание рабочих мест, 
характеристики оборудования, приспособлений и инструмента. Уст-
раняются все замеченные недостатки и проводятся хронометражные, 
фотохронометражные наблюдения, фотографии рабочего времени и 

другие необходимые экспериментальные исследования. Основным 

содержанием работы на этом этапе является сбор исходных данных о 
необходимых затратах труда и факторах, определяющих их величину. 

Третий – обработка и анализ результатов измерения затрат 

труда, установление зависимости величин затрат труда от различных 
факторов, разработка проекта сборника нормативов. На этом этапе 
производится группировка и систематизация полученных материалов. 
Они подвергаются математической обработке, в ходе которой опре-
деляются зависимости величин времени выполнения отдельных эле-
ментов трудового процесса от различных факторов. В результате 
производится расчет нормативных значений времени в зависимости 

от основных факторов, проектируются и заполняются макеты таблиц. 

Четвертый – проверка нормативных сборников в производст-

венных условиях на предприятиях, где проводились исследования, или 

на ряде других предприятий. В ходе этой работы предприятия выска-
зывают свои замечания и предложения по проекту нормативов. 

Пятый – доработка нормативных материалов по результатам 
проверки, их согласование и утверждение. На этом этапе в норматив-
ные сборники вносятся изменения в соответствии с замечаниями, по-
лученными при их апробации. Нормативы согласуются с профсоюз-
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ными организациями соответствующего уровня и утверждаются для 
практического применения. 

Основным и наиболее ответственным этапом разработки нормати-
вов является обработка исходных данных, полученных путем наблюде-
ний, и установление степени влияния на них различных факторов. При 
небольшом количестве факторов, влияющих на величину затрат времени 
(до 2–3), целесообразно использовать графоаналитический метод. При 
большом количестве факторов – регрессионный и дисперсионный анализ. 

Для выявления закономерности влияния на нормативную вели-
чину каждого установленного основного фактора по каждому из них 
определяют диапазон изменения и интервал его изменения внутри 
диапазона. При большой амплитуде изменений фактора его диапазон 
должен отражать реальные производственные условия. (Например, на 
слесарных работах на установку в тиски и снятие детали, вес ее со-
ставляет от 0,5 до 15 кг.) 

Количество значений факторов внутри диапазона, при которых 
должны быть проведены наблюдения, можно определить по эмпири-
ческой формуле 

 4
Ф
Ф

min

max m , (10.1) 

где m  – число значений факторов, необходимых для определения 
нормативной зависимости; minтах Ф,Ф  – соответственно максимальное 
и минимальное числовое значение данного фактора в принятом диа-
пазоне его изменений. 

 104
5,0

15 m . 

Интервалы между смежными измерениями (если зависимость 
носит прямолинейный характер) рассчитываются по формуле 

 
1

ФФИ minmax




m
. (10.2) 

В нашем примере интервал будет равен: 

 6,19/)5,015(И  . 

Следовательно, хронометраж необходимо проводить при уста-
новке и снятии детали весом 0,5 кг; 2,1 кг; 3,7 кг; 5,3 кг; 6,9 кг; 8,5 кг; 
10,1 кг; 11,7 кг; 13,3 кг; 15,0 кг. 
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После получения данных хронометражных наблюдений, когда для 
каждого из установленных значений фактора определена величина за-
трат рабочего времени, с помощью графоаналитического метода нахо-
дят нормативную линию, показывающую зависимость времени выпол-
нения операции от фактора, влияющего на ее продолжительность. 

На графике с равномерными шкалами, на оси абсцисс которого 
откладываются значения фактора, а на оси ординат – значения време-
ни, наносятся полученные с помощью хронометражных наблюдений 

данные в виде точек, которые соединяют линиями (рис. 10.2).  

tмин 

Qкг 0 

b = 0,13 

0,32 

0,53 

0,74 

В 
А 

С 

4 8 12 12 

3,7 7,7 11,7

0,2 

0,4 

0,6 

0,8 

1,0 

 

Рис. 10.2. Нормативный график при разработке нормативов времени 

В результате получается ломаная линия, на основе которой 

должна быть построена нормативная линия. В нашем примере услов-
но определим для каждого значения фактора такие значения времени: 

0,5 2,1 3,7 5,3 6,9 8,5 10,1 11,7 13,3 15 

0,14 0,25 0,30 0,40 0,50 0,57 0,66 0,72 0,85 0,92 

Используя полученные данные для построения нормативной 

линии, находят координаты точки А, через которую пройдет линия. 
Они равны: 

 7,7
10

0,151337,111,105,89,63,57,31,25,0
ср Q  кг; 

 53,0
10

92,085,072,066,057,050,040,030,025,014,0
ср Т  мин. 
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Точка А с координатами 7,7 кг и 0,53 мин наносится на график и 

отмечает положение центра нормативной линии. Для определения 
положения нормативной линии находят координаты средних значе-
ний точек, находящихся выше и ниже А: 

 7,3
5

9,63,57,31,25,01
ср Q  кг; 

 32,0
5

50,040,030,025,014,01
ср t  мин; 

 7,11
5

0,153,137,111,105,82
ср Q  кг; 

 74,0
5

92,085,072,066,057,02
ср t  мин. 

Отметим полученные точки В и С на графике. Проведем через 
них прямую линию до пересечения с осью абсцисс. 

Построенная прямая линия выражает зависимость времени ус-
тановки детали в тиски от ее веса. Математическое выражение этой 

зависимости можно представить в виде формулы 

 baxy  . (10.3) 

Так как на оси ординат откладывалось время установки детали, 

а на оси абсцисс – вес детали, то уравнение примет вид: 

 ,bQt   (10.4) 

где   – угловой коэффициент прямой; b  – свободный член уравнения. 
При линейной зависимости, выражаемой приведенной форму-

лой, угловой коэффициент равен тангенсу угла наклона нормативной 

линии к оси абсцисс, который при равенстве масштабов шкал опреде-
ляется по формуле 

 
1
ср

2
ср

1
ср

2
ср

tg
QQ

tt




 . (10.5) 

В случае если масштабы шкал неодинаковы, вводится попра-
вочный коэффициент, учитывающий разность масштабов: 

 .tg K  (10.6) 
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В нашем примере тангенс угла наклона нормативной линии к 
оси абсцисс равняется: 

 05,0)7,36,11/()32,074,0(tg  . 

Свободный член уравнения равен отрезку, отсекаемому норма-
тивной линией на оси ординат (в нашем примере – 0,13). 

Подставив полученные значения в формулу (10.4), получим: 

 .13,005,0  Qt  

Тема 11. УСТАНОВЛЕНИЕ НАУЧНО 

ОБОСНОВАННЫХ НОРМ ТРУДА 

НА РАЗЛИЧНЫЕ ТРУДОВЫЕ ПРОЦЕССЫ 

11.1. Методика нормирования 

основного (машинного) времени 

Используя общемашиностроительные нормативы режимов об-
работки, необходимо изучить порядок выбора инструмента, опреде-
ления технологически допустимой подачи, скорости резания и часто-
ты вращения, проведения проверочного расчета и расчета основного 
(машинного) времени. Изучая нормативные карты соответствующих 
разделов сборников нормативов, необходимо выявить факторы 
(постоянные и переменные), влияющие на отдельные режимы работы, 
и составить частные алгоритмы их расчета. При этом необходимо 
учитывать следующие методические рекомендации. 

Выбор инструмента осуществляется в зависимости от вида ра-
бот (токарная обработка, сверление, фрезерование и т. д.), оборудова-
ния, обрабатываемого металла и условий обработки. Последняя ха-
рактеризуется параметрами шероховатости, глубиной обработки и др. 
Инструмент подбирается как по своему размеру (параметрам), так и 
по марке металла. При станочных работах глубина резания t опреде-
ляется заданным припуском h и техническими характеристиками обо-
рудования. 

Выбор технологически допустимой подачи s производится в за-
висимости от вида работы. Для токарных, сверлильных и фрезерных 
работ при черновой обработке надо исходить из максимального ис-
пользования усилий, допускаемого механизмом подачи станка (сило-
вое резание). При чистовой обработке и при шлифовании подача оп-
ределяется в зависимости от требуемой шероховатости поверхности, 
обеспечения высокого качества обрабатываемой поверхности. 
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Скорость резания υ и частота вращения п определяются в зави-

симости от характера выбранного инструмента, принятой подачи, 

глубины резания и шероховатости обрабатываемой поверхности. Чи-

словые величины, рассчитанные по нормативам, корректируются по 
паспорту станка. 

Используя данные о силовом резании, необходимо сделать про-
верочный расчет по мощности и крутящему моменту. Если выбран-

ный режим требует большей мощности, чем допускается станком, то 
минутная подача должна быть уменьшена (чаще это достигается за 
счет уменьшения скорости) и расчеты уточнены. Основное время оп-

ределяется по формулам в зависимости от видов работ. Основное 
(машинное) время рассчитывают на каждый переход в отдельности. 

Сумма соответствующих величин этого времени по переходам со-
ставляет основное время на операцию. Основное время на переход, 

мин: 

 ,]/)[( M321o iSllllT   (11.1) 

где l  – длина обрабатываемой поверхности по чертежу, мм; 1l  – вели-

чина врезания и перебега режущего инструмента, мм; 2l   – дополни-

тельная длина на взятие пробной стружки, мм; 3l  – дополнительная 
длина свободного хода инструмента в соответствии с конфигурацией 

детали, мм; MS  – минутная подача, мм/мин; минутная подача для то-
чения, сверления и чистового фрезерования snS M , для чернового 
фрезерования ,M znsS z  здесь zs  – подача на один зуб инструмента, 
мм/зуб; z  – количество зубьев инструмента; i  – число проходов (пе-
реходов); thi / . 

11.2. Основные положения нормирования времени 

вспомогательного, обслуживания, подготовительно- 
заключительного, отдыха 

Используя нормативы времени: вспомогательного, на обслу-

живание рабочего места, перерывы на отдых и подготовительно-

заключительного, необходимо изучить порядок определения дан-

ных составных элементов нормы времени, выявить факторы 

(постоянные и переменные), влияющие на их продолжительность, 
и составить частные алгоритмы по определению каждого элемента. 
При этом необходимо учитывать следующие методические реко-

мендации. 
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Вспомогательное время определяется по нормативам либо диф-

ференцированно по отдельным ручным приемам и машинно-ручным 

переходам, либо укрупненно по комплексам приемов. Продолжитель-
ность вспомогательного времени зависит от конкретных условий 

производства (типа производства, вида оборудования, характера ор-
ганизации рабочего места и т. д.), массы детали, ее габаритов и т. д. 

При расчетах нормы штучного времени часто бывает необходи-

мо предварительно определить оперативное время, которое представ-
ляет собой сумму основного и вспомогательного времени (многоста-
ночные работы и др.). Поэтому на данном этапе после определения 
оперативного времени по нормативам определяют время, необходи-

мое для обслуживания (организационного и технического) рабочего 
места, отдыха и личных потребностей. Это время согласно общема-
шиностроительным нормативам дается в процентах к оперативному 
времени (техническое обслуживание в массовом и крупносерийном 

производстве берется в процентах от основного времени) в зависимо-
сти от типа производства, вида работ и т. д. Далее определяют норму 
штучного времени по формуле, конкретное выражение которой пока-
зано в методических примерах задач по соответствующим разделам 

нормативов для каждого вида работ. 
В зависимости от величины партии обрабатываемых деталей 

предварительно необходимо определить подготовительно-
заключительное время. Оно устанавливается по нормативам в зави-

симости от вида работ, типа производства и т. д. 

11.3. Нормы штучного времени и обслуживания 

в различных видах производств 

и производственных процессов 

Производственный процесс на конвейере протекает в строго за-
данном ритме и характеризуется непрерывностью потока. Мерой не-
прерывности и ритмичности потока служит такт конвейера (τ), пред-
ставляющий собой интервал времени, через который периодически 

производится выпуск изделий определенного наименования, типо-
размера и исполнения. 

Норма штучного времени, если такт конвейера определен с уче-
том регламентированных перерывов, определяется по формуле 

 1шт КТ  , (11.2) 

где К1 – поправочный коэффициент на масштаб производства. 
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В условиях автоматизированных производственных процессов 
норма производительности (выработки) ( плН ) определяется по фор-
мулам: 

 ноп.вплвообссмпл Нили,/Н ККАТТТТ  , (11.3) 

где А – часовая теоретическая производительность лимитирующего 
оборудования автоматической линии. 

 ццсмоперсм /или,/ QТТАТТА  ; (11.4) 

    )(;/ отлоргтехсмцсмцп.в ТТТТТТТК , (11.5) 

где п.вК  – коэффициент полезного времени машины; н.лК  – коэффи-

циент, учитывающий неполное использование линии по независящим 

от рабочих техническим причинам (определяется экспериментальным 

путем); оперТ  – время выполнения одной операции в цикле, мин; цТ  – 

продолжительность одного цикла работы, мин; цQ  – выпуск продук-
ции за один цикл работы;  цТ – продолжительность циклов за рабо-
чую смену, мин. 

При многостаночном обслуживании норма обслуживания стан-

ков )Н( м.о  определяется с учетом машинно-автоматического времени, в 
течение которого рабочий свободен от работы по обслуживанию дан-

ного станка )( м.аТ , времени занятости рабочего )( зТ  и коэффициента 
допустимой занятости )( д.зК  по формуле 

 д.ззм.ам.о )1/(Н КТТ  . (11.6) 

Время занятости рабочего ( зТ ) определяется по формуле 

 пав.н.пв.пз ТТТТТ  , (11.7) 

где в.н.пв.п, ТТ  – вспомогательное время, соответственно перекрываемое 
и не перекрываемое основным; аТ  – время активного наблюдения за 
работой машины; пТ  – время на переход от одной машины к другой. 

Длительность цикла ( цТ ) определяется по формуле 

 опцзм.ац этомпри, ТТТТТ  . (11.8) 

Свободное время рабочего в цикле ( с.цТ ) определяется по фор-
муле 
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  зцс.ц ТТТ . (11.9) 

Применение станков с числовым программным управлением 
(ЧПУ) позволяет высвободить большое число универсального обору-
дования, а также улучшить качество продукции и условия труда ста-
ночников. Принципиальное отличие этих станков от обычных заклю-
чается в задании программы обработки в математической форме на 
специальном программоносителе. 

Норма времени на операции, выполняемые на станках с ЧПУ 
при работе на одном станке, определяется по формуле 

 nТТ /Н пзштвр  . (11.10) 

Подготовительно-заключительное время определяется по формуле 

 пр.обр2пз1пзпз ТТТТ  , (11.11) 

где пз1Т  – время на организационную подготовку, мин; пз2Т  – время на 
наладку станка, приспособлений, инструмента, программных уст-
ройств, мин; пр.обрТ  – время на пробную обработку, мин. 

Норма штучного времени ( штТ ) рассчитывается по формуле 

  100/1)( оргтехввц.ашт ааКТТТ t  , (11.12) 

где ц.аТ  – время цикла автоматической работы станка по программе, 
мин; вtК  – поправочный коэффициент на время выполнения ручной 

вспомогательной работы в зависимости от партии деталей. 

 мвоц.а ТТТ  , (11.13) 

где оТ  – основное (технологическое) время на обработку одной детали, 

мин; мвТ  – машинно-вспомогательное время по программе (на подвод 
и отвод детали или инструмента от исходных точек зоны обработки, ус-
тановку детали на размер, смену инструмента, изменение величины 
и направления подачи, время технологических пауз и т. п.), мин. 

 mi

i

i SLТ //
1

о  , (11.14) 

где iL  – длина пути, проходимого инструментом или деталью в на-
правлении подачи i-го технологического участка (с учетом врезания и 
перебега), мм; miS  – минутная подача на данном технологическом 

участке, мм/мин. 
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Основное (технологическое) время рассчитывается исходя из 
режима резания, которое определяется по «Общестроительным нор-
мативам времени и режимов резания для нормирования работ, вы-

полняемых на универсальных и многоцелевых станках с ЧПУ». 

При аппаратурных процессах норма выработки определяется по 
формулам: 

 опероопотлобссмвыр Н/)(Н qТТТТ  , (11.15) 

 попообссмвыр /Н qТТТ  , (11.16) 

где оН  – норма обслуживания; 

 в.осмо Н/Н Т , (11.17) 

где в.оН  – норма времени на обслуживание единицы оборудования; 
оперq  – выпуск продукции на одной операции; поq  – выпуск продук-
ции по одному процессо-обороту. 

Объектом нормирования в условиях бригадной его организации 
является коллективный трудовой процесс. 

Комплексная норма времени при бригадной организации труда 
( в.кН ) определяется с учетом коэффициента эффективности бригадно-
го труда )1( эфэф КК . 

 ф
1

вв.к НН К
n

i
i 


; (11.18) 

 



m

j
ji

1
вв НН , (11.19) 

где n  – количество деталей, входящих в бригадокомплект; iвН  – нор-
ма времени на изготовление i-й детали бригадокомплекта, чел.-ч; m  – 

количество операций, необходимых для изготовления i-й детали. 

Комплексная норма выработки бригады )Н( выр.к  определяется по 
формуле 

 в.крабвыр.к Н/ФН  , (11.20) 

где рабФ  – сменный фонд рабочего времени бригады. 
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Тема 12. НОРМИРОВАНИЕ РАБОТ 

ПО ОБСЛУЖИВАНИЮ ПРОИЗВОДСТВА 

12.1. Функции и нормирование труда 
обслуживающих рабочих 

Обслуживающие рабочие заняты обслуживанием основного 
производства с выполнением ряда вспомогательных функций в раз-
личных подразделениях предприятия: службах и участках основных 
цехов, вспомогательных службах и участках по производству продук-
ции и услуг вспомогательных цехов; вспомогательных службах по 
обслуживанию предприятия в целом. 

Улучшение организации труда и правильное определение чис-
ленности обслуживающих рабочих имеет большое значение для даль-
нейшего роста производительности труда. На важность этого вопроса 
указывает тот факт, что около половины рабочих машиностроитель-
ных предприятий занято на вспомогательных работах. Нормирование 
труда большей части этой категории рабочих осуществляется по об-

щемашиностроительным нормативам времени, численности и нормам 

обслуживания с соответствующим техническим и экономическим 

обоснованием. 

Сдельные вспомогательные работы (изготовление и ремонт ин-

струмента, производство запасных частей для ремонта оборудования 
и др.) нормируются так же, как и основные работы. Для других видов 
работ разрабатываются нормы обслуживания, выраженные количест-
вом обслуживаемых единиц оборудования, количеством убираемой 

производственной площади, объемом перевозимого груза и т. п., при-

ходящихся на одного обслуживающего рабочего. 
Для большинства вспомогательных рабочих применяются нор-

мы обслуживания и нормативы численности. 

По нормам обслуживания определяется количество единиц обо-
рудования, производственных площадей или других производствен-

ных единиц, которые необходимо закрепить за одним или группой 

рабочих для выполнения работ по обслуживанию. 

Норма обслуживания определяется по формуле 

 вр.осмо Ч/НН  Т , (12.1) 

где смТ  – фонд рабочего времени за смену, ч, мин; Ч  – численность 
рабочих в бригаде (если норма обслуживания устанавливается на од-
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ного человека, то 1Ч  ); вр.оН  – норма времени обслуживания одного 
объекта (чел.-ч; чел.-мин). 

Нормы времени обслуживания могут рассчитываться как диф-

ференцированным, так и укрупненным методами. 

Нормативы численности предназначены для определения чис-
ленности тех  групп вспомогательных рабочих, нормирование труда 
которых прямым расчетом, исходя из трудоемкости выполняемых  
ими работ, затруднено из-за нестабильности последних. 

В основу расчета норм численности вспомогательных рабочих 
закладываются либо нормы времени обслуживания )Н( вр.о , либо нор-
мы обслуживания )Н( о : 

 осмчсмсмвр.оч Н/Нили,/НН КNТКN  , (12.2) 

где N – число обслуживаемых объектов; смК  – коэффициент сменности. 

12.2. Нормирование труда рабочих, занятых наладкой 

и техническим обслуживанием производства 
Трудовые процессы по наладке и техническому обслуживанию 

производства для наладчиков, контролеров – станочных и слесарных 
работ, слесарей и слесарей-электриков по ремонту и техническому 
обслуживанию оборудования, уборщиков производственных и слу-
жебно-бытовых помещений и порядок расчета типовых норм времени 

и норм обслуживания при взаимодействии рабочих и оборудования 
зависят от различных схем обслуживания с учетом выбора оптималь-
ного варианта численного состава обслуживающих рабочих в различ-
ных типах производства. 

Наладчики оборудования. Для наладчиков разработаны нор-

мы времени обслуживания в.оН  по видам оборудования и коррек-
тируются на поправочный коэффициент общК , учитывающий сте-
пень загрузки оборудования в течение смены, вид обрабатываемых 

материалов и сплавов, форму обслуживания (индивидуальная или 

бригадная), участие основного рабочего в обслуживании оборудо-

вания, способ перемещения и фиксации деталей и т. п. Разряд ра-
бот для наладчиков оборудования по отдельным профессиям 

(группам оборудования) определяется по содержанию выполняе-
мой работы в массовом, крупносерийном, среднесерийном и мел-

косерийном типах производства. 
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Работы по наладке подразделяются на наладку оборудования и 

оснастки трудоемкостью нt , ч; подналадку оборудования, приспособ-

лений и инструмента пt , ч; текущий ремонт оборудования, приспо-
соблений, инструментов – т.рt , ч. 

При выполнении одной из частей наладочных работ основными 

рабочими или слесарями по ремонту трудоемкость работ по обслужи-

ванию оборудования в.оН  для наладчиков соответственно уменьшает-
ся на величину пt  или т.рt . 

Слесари и слесари-электрики по ремонту оборудования. Су-
ществуют две основные группы работ для слесарей и слесарей-

электриков по ремонту оборудования: выполнение капитальных, 
средних и текущих ремонтов оборудования в соответствии с графи-

ком плановых ремонтов; осмотры, техническое обслуживание, на-
блюдение и контроль за работой оборудования т. д. Плановые ремон-

ты, как правило, выполняются специализированными или 

комплексными бригадами – по видам работ с включением слесарей и 

электриков. Трудоемкость плановых ремонтов п.рТ  рассчитывают по 
нормам времени на слесарно-сборочные работы по ремонту соответ-
ствующих типов или групп (видов) оборудования по укрупненным 

нормативам, где приведены: содержание работы и эскизы, значения 
основных факторов, влияющие на нормативные величины, поправоч-
ные коэффициенты к оперативному времени для различных вариан-

тов трудового процесса. Нормирование осуществляется по операциям 

(комплексам) слесарных, слесарно-разборочных и слесарно-
сборочных работ с использованием аналитически-расчетного метода 
при определении времени с последующим суммированием операци-

онных норм по видам ремонта узлов и типам оборудования, участкам 

и цеху в целом. 

Для расчета нормативной численности слесарей по ремонту и 

обслуживанию оборудования в механических цехах массового произ-
водства применима формула (корреляционная зависимость): 

 мсксм 1,17,14,582,1Ч КККХК  , (12.3) 

где Х – количество единиц ремонтной сложности оборудования, тыс. 
единиц; смК  – коэффициент сменности работы станочников; сК  – коли-

чество единиц ремонтной сложности оборудования, подвергаемого 
среднему ремонту, тыс. ед.; мК  – количество единиц ремонтной слож-

ности оборудования, подвергаемого малому ремонту, тыс. ед. 
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При практическом применении в цехе в формулу подставляют 
количественные выражения общецеховых факторов за год.  

Нормированные задания представляют собой установленный 
состав и объем работ, который должен быть выполнен одним или 
группой работников за определенный период времени (смену, месяц). 
Основой для составления нормирования заданий вспомогательных 
рабочих служит регламент обслуживания автоматических линий по 
наладочной функции. Нормированное задание наладчику, например, 
содержит баланс рабочего времени и график замены инструмента. 

В сменное нормированное задание дежурному электрику цеха 
закладываются объемы работ по ремонту электрооборудования и уст-
ранению неисправностей. 

Тема 13. НОРМИРОВАНИЕ ТРУДА 

РУКОВОДИТЕЛЕЙ И СПЕЦИАЛИСТОВ  

Эффективность управленческого труда во многом зависит от пра-
вильного определения трудоемкости отдельных видов выполняемых 
работ и установления на этой основе требуемой для их выполнения 
численности. Управленческий персонал предприятия принято делить на 
три группы: руководители; специалисты; технические исполнители. 

Труд каждой из этих групп имеет свои особенности как с точки 
зрения его функционального содержания и характера умственных на-
грузок, так и с точки зрения его влияния на результаты деятельности 
предприятия. Содержание труда этих категорий работников определя-
ется сущностью обособившихся функций по координации, планирова-
нию, контролю, подготовке, организации и управлению производством. 
Поэтому основным объектом нормирования в данном случае являются 
функции управления, каждая из которых характеризуется определен-
ным составом работ, объединенных общностью факторов целевого на-
правления в системе управления и трудоемкостью выполнения. 

В зависимости от характера выполняемых функций управленче-
ский персонал предприятия можно условно разделить на следующие 
группы: 

– руководители предприятия и их заместители; 
– линейные руководители в цехах и на участках; 
– руководители функциональных подразделений; 
– специалисты, осуществляющие конструкторско-технологическую 

подготовку производства и инженерно-техническое обеспечение его 
функционирования; 
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– специалисты, осуществляющие экономико-организационную 

подготовку производства, анализ и учет; служащие, занятые делопро-
изводством, информационным и хозяйственным обслуживанием про-
изводства. 

Разнообразие выполняемых работ, отсутствие единых алгоритмов 
их выполнения, субъективные особенности процесса мышления при пе-
реработке необходимой информации и принятии решений обусловли-

вают применение различных методик нормирования и видов норм. 

Для высших руководителей определяющими факторами, кото-
рые учитываются в процессе определения их численности, являются 
число подчиненных работников или подразделений, затраты рабочего 
времени на выполнение закрепленных функций (работ). 

Теорией и практикой для руководителя предприятия определена 
норма числа подчиненных звеньев аппарата управления в пределах от 
5–6 до 8–10 подразделений, служб, производств, цехов. 

Для линейных руководителей при определении норм числа подчи-

ненных учитывается степень централизации функциональных служб. 
Если службы подчинены непосредственно начальнику цеха, количество 
служб учитывается наравне с производственными участками. Если ко-
личество служб превышает норму подчиненности, вводятся должности 

заместителей по подготовке производства и по сменам. 

Наибольшие нормы подчиненности существуют у мастеров. 
Число рабочих, подчиненных одному мастеру, колеблется в весьма 
широких пределах – от 10 до 60 человек и более при средней норме 
25 человек. 

Для функциональных руководителей число подчиненных им ра-
ботников определяется сложностью и трудоемкостью управленческих 
процессов. Поэтому численность этой категории работников рассчи-

тывается по нормам управляемости. 

Оптимальное соотношение работников одной специальности в 
каждом из этих подразделений, в зависимости от их квалификацион-

ного уровня, устанавливается по нормативам соотношений. Такими 

нормативами устанавливаются количественные пропорции между 
различными категориями и должностными группами, необходимые 
для качественного выполнения определенного объема работ. 

Для категорий работников, труд которых нельзя нормировать с 
помощью централизованно разработанных нормативов, применяется 
аналитически-исследовательский метод, в основе которого лежит раз-
работка процедур работ. Это по существу маршрутная технология 
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выполнения работ, содержащая перечень выполняемых операций и их 
последовательность, внешние и внутренние информационные связи, 

формы документов, использование технических средств (персональ-
ных компьютеров, графопостроителей, сканеров, принтеров и др.), 
прикладного программного обеспечения и баз данных. 

На стабильных по содержанию, сравнительно простых работах, 
состоящих из ограниченного количества повторяющихся операций, 

которые легко поддаются регламентации, устанавливаются нормы 

времени и выработки. Таким способом нормируется труд работников 
подразделений сбыта, отдельных категорий специалистов экономиче-
ских служб и др. При этом могут использоваться централизованно 
разработанные нормативы с обязательной их проверкой с помощью 

методов изучения затрат рабочего времени. 

Нормы численности согласно методикам НИИ труда могут так-
же устанавливаться исходя из линейных зависимостей с эмпириче-
скими коэффициентами, полученными на основании специальных ис-
следований (табл. 13.1). 

Таблица 13.1 

Формулы для определения нормативов численности специалистов 

по некоторым функциям управления для машиностроительных заводов 

Наименование 
функций 

управления 

Расчетная формула Буквенные обозначения 

Общее (линейное) 
руководство 
основным 

производством 

210,0677,0
пл 99,0Н ФР  пР  – численность 

производственных рабочих; 
Ф – стоимость основных 
производственных средств 

Технологическая 
подготовка 

060,0928,0

т 155,0Н ТМ М  – число рабочих мест 
в основном производстве; 
Т  – число технологических 
операций в основном 

производстве 
Организация труда 
и заработной платы 

0,965
п.по.т 087,0Н Р  п.пР  – численность промышленно-

производственного персонала 
Оперативное 
управление 
основным 

производством 

732,00,087
п.пп 119,0Н СР С  – количество самостоятельных 

подразделений в основном 

производстве 

Комплектование 
и подготовка кадров 

0,608
п.пп.к 099,0Н Р  – 
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Тема 14. ПЕРЕСМОТР И ВНЕДРЕНИЕ 

НОРМ ТРУДА 

14.1. Порядок внедрения, замена и пересмотр норм труда 
Нормы труда на производство продукции разрабатываются од-

новременно с технологическими процессами в соответствии с запро-
ектированными при этом организационно-техническими условиями 

производства. Новые нормы, включая измененные и пересмотренные, 
вводятся по согласованию с профсоюзными комитетами. 

О введении новых норм труда рабочие и служащие извещаются 
заблаговременно, но не позднее, чем за месяц. Этому должно предше-
ствовать приведение организационно-технических условий производ-
ства в соответствие с запроектированными в нормах. При запуске в 
производство новой продукции разрабатывают график достижения ее 
проектной трудоемкости с учетом освоения проектных мощностей и 

других технико-экономических показателей. В этот период к техниче-
ски обоснованным нормам устанавливается дополнительное нормиро-
ванное время. Срок его действия определяется в каждом конкретном 

случае в зависимости от сложности осваиваемого производства, изде-
лия, технологического процесса, порядка подготовки производства и 

т. д. По мере освоения производства или приведения организационно-
технических условий в соответствие с запроектированными дополни-

тельное нормированное время уменьшается и в итоге отменяется. 
При временном отклонении фактических условии работы от за-

проектированных (несоответствие материала, инструмента, времен-

ное отклонение от технологии и т. п.) нормы не изменяются. В этом 

случае работнику устанавливается соответствующая доплата на пери-

од приведения фактических условий в соответствие с запроектиро-
ванными. 

Действующие нормы труда подлежат обязательной замене но-
выми по мере внедрения в производство организационно-технических 
условий, обеспечивающих рост производительности труда. К таким 

мероприятиям относятся: 
– ввод нового и модернизация действующего оборудования; 
– внедрение более прогрессивной технологии, усовершенство-

вание технологической и организационной оснастки, инструментов; 
– улучшение конструкции изделий, механизация и автоматиза-

ция производственных процессов, рационализация рабочих мест; 
– использование новых видов материалов, сырья, топлива и т. д. 
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Нормы труда должны также изменяться при увеличении или 

уменьшении партии изготавливаемых деталей или такта потока. 
В целях поддержания прогрессивного уровня действующих 

норм они подлежат обязательной проверке при анализе качества норм 

или проведении аттестации рабочих мест. Если будет признано, что 
норма устаревшая или не аттестована, она подлежит пересмотру и за-
мене. В случае, когда аттестация рабочих мест не проводится, пере-
смотр устаревших норм осуществляется по мере их выявления и 

включения в календарные планы замены и пересмотра норм труда. 
Разработка этого плана осуществляется на основе намеченных орга-
низационно-технических или других хозяйственных мероприятий. 

План выносится на обсуждение коллектива и принимается в коллек-
тивном договоре. 

Применение рабочим, бригадой по собственной инициативе но-
вых приемов и методов труда, совершенствование своими силами ра-
бочих мест, повышение профессионального мастерства и достижение 
на этой основе высокого уровня выработки в период между аттеста-
циями рабочих мест не являются основанием для пересмотра норм 

труда по решению администрации. В этих случаях пересмотр норм 

может производиться только по инициативе коллективов или отдель-
ных рабочих. 

14.2. Учет выполнения норм труда 
Оптимальная организация нормирования труда на предпри-

ятии – это в первую очередь систематический учет и контроль выпол-
нения норм. 

По выполнению норм можно судить о качестве, оценить уро-
вень производительности труда отдельного работника на участке, в 
цехе, на предприятии, корректировать численность занятых. Учет вы-

полнения норм дает возможность установить численность рабочих, не 
выполняющих нормы, и проанализировать причины этого, выявить 
устаревшие нормы и накопить материал для их пересмотра. 

Для определения показателя выполнения норм выработки при-

меняются два способа. Первый – сравнение количества изготовленной 

продукции за отчетный период с тем количеством, которое должен 

сделать работник по установленным нормам. Такой способ использу-
ется в основном в отраслях промышленности, выпускающих одно-
родную продукцию (горная, металлургическая, лесная). По второму 
способу сравнивается нормируемое время (в часах) на все выполняе-
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мые работы за отчетный период и время, фактически затраченное на 
эти работы (в часах по табелю). Так рассчитывается выполнение норм 

в машиностроении, деревообработке и других отраслях. 
Оба способа определения показателя выполнения норм выра-

ботки могут быть выражены следующими формулами: 

 100или,100
Н
Н

ф

н

выр

ф 
Т
ТПП , (14.1) 

где П – выполнение норм выработки, %; фН  – фактическая выработ-
ка рабочего, шт., т, м; вырН  – норма выработки рабочего, шт., т, м; 

нТ  – нормируемое время на выполнение работы, нормо-часы; фТ  – 

фактически затраченное время на выполнение работы по табелю, ч. 
По участкам, цехам и по предприятию выполнение норм выра-

ботки определяется двумя методами: по фактически отработанному 
времени и по сменному (календарному) времени. 

Выполнение норм выработки по первому методу рассчитывается 
по формуле 

 100
ед
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отр 


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П , (14.2) 

где отрП  – выполнение норм по фактически отработанному време-
ни, %; нТ  – затраты труда на выпуск годной продукции, нормо-часы; 

дТ  – дополнительные затраты труда в связи с отклонениями от нор-
мальных условий работы, нормо-часы; брТ  – затраты труда на ис-
правление брака, допущенного не по вине рабочего, нормо-часы; 

едТ  – фактически отработанное время на сдельных работах, включая 
сверхурочную работу, ч. 

При расчете выполнения норм выработки по сменному времени 

применяется формула 

 100
ппред

брдн
смен 





ТТТ
ТТТ

П , (14.3) 

где сменП  – выполнение норм по сменному (календарному) времени, %; 

Т – внутрисменные простои и потери рабочего времени, ч; пТ  – время 
использования рабочих-сдельщиков на повременных работах в тече-
ние смены, ч. 
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Тема 15. АНАЛИЗ ОРГАНИЗАЦИИ 

НОРМИРОВАНИЯ ТРУДА НА ПРЕДПРИЯТИИ 

15.1. Анализ качества норм 

Анализ качества действующих норм включает: 
– оперативный анализ состояния нормирования труда рабочих- 

сдельщиков на основе статистической и оперативной информации, 

материалов первичного учета; 
– целевой анализ нормирования труда рабочих-сдельщиков, ос-

нованный на выборочной проверке норм методами технического нор-
мирования; 

– анализ применяемых нормативных материалов; 
– анализ состояния нормирования труда рабочих-повременщиков; 
– анализ состояния нормирования труда специалистов и слу-

жащих; 

– разработку мероприятий по повышению уровня нормирования 
труда на предприятии. 

Оперативный анализ состояния нормирования труда рабочих-
сдельщиков проводится ежемесячно по материалам первичного учета 
и статистической отчетности. В соответствии с имеющимися реко-
мендациями такой анализ целесообразно проводить по структурным 

подразделениям, профессиям, разрядам рабочих и видам работ. При 

этом анализируются следующие показатели: 

– распределение рабочих-сдельщиков по уровню выполнения 
норм выработки и средний процент выполнения норм выработки; 

– количество пересмотренных норм, в том числе в сторону по-
вышения. 

В процессе анализа показатели рассматриваются и в динамике, 
что позволяет выявить тенденцию их изменений. При наличии отри-

цательных тенденций необходимо провести целевой анализ для выяв-
ления причин этих изменений. 

В результате анализа уровня выполнения норм выработки опре-
деляется, в какой мере он отклоняется от среднего по предприятию и 

насколько это вызвано качеством действующих норм. С этой целью 

определяются максимально допустимые отклонения за счет различий 

в индивидуальной производительности труда рабочих по формуле 
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где в.нП  – средний процент выполнения норм по предприятию в целом; 

М  – максимальное отклонение индивидуальной производительности 

труда отдельных рабочих от среднего уровня (принимается равным 33 % 

для машинных и машинно-ручных работ, 50 % – для ручных работ); п  – 

численность рабочих-сдельщиков в данном подразделении, чел. 
Если среднее выполнение норм выработки по подразделению 

превышает величину Д, это свидетельствует о низком качестве дейст-
вующих норм. 

Вместе с тем необходимо учитывать, что на уровень выполне-
ния норм оказывают влияние организационно-технические условия 
производства, уровень квалификации и производственных навыков 
рабочих, состояние трудовой и производственной дисциплины, инди-

видуальная производительность рабочих. Поэтому данные о выпол-
нении норм по действующей отчетности, которая не полностью учи-

тывает простои и сверхурочные работы, не могут достаточно точно 
характеризовать степень напряженности действующих норм. 

Целевой анализ осуществляется на основе данных оперативного 
анализа и имеет целью выявить причины устойчивых отклонений в 
напряженности действующих норм по отдельным подразделениям и 

профессиям рабочих. Его содержание определяется в зависимости от 
характера выявленных недостатков. 

Например, если отмечается большое число рабочих, не выпол-
няющих нормы, анализируются материалы учета использования и 

выясняются причины потерь рабочего времени, изучаются изменения 
в структуре кадров (увеличение удельного веса молодых рабочих, 
пришедших на производство). 

Перевыполнение норм выработки может быть следствием 

имеющихся недостатков в учете фактического объема работы, нару-
шения технологии. Такие недостатки могут быть выявлены при ана-
лизе доплатных нарядов за работу, вызванную отклонениями от тех-
нологии, и за сверхурочную работу. 

Если отмечается рост численности рабочих, значительно пере-
выполняющих нормы выработки, осуществляется выборочная про-
верка качества действующих норм. Эта проверка должна включать 
выполнение проверочных расчетов по установлению норм, проведе-
ние хронометражных наблюдений, сопоставление действующих норм 

с нормами, установленными по межотраслевым и отраслевым норма-
тивам. 
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Выборочная проверка позволяет уточнить уровень напряженно-
сти действующих норм, который может быть определен по формуле 
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где  Фt  – сумма фактических затрат времени на анализируемые опе-
рации по хронометражу, мин;  дН  сумма действующих норм вре-
мени на эти операции, мин; К  – коэффициент, учитывающий норма-
тивное время на обслуживание рабочего места, отдых и личные 
надобности, выполнение подготовительно-заключительных работ. 

Проверка проводится непосредственно на рабочем месте в сле-
дующем порядке: 

– сопоставляются существующие и запроектированные органи-

зационно-технические условия выполнения операции; 

– сопоставляются фактическое и запроектированное содержание 
операции, анализируются методы и приемы ее выполнения и опреде-
ляется рациональный вариант трудового процесса; 

– проводятся хронометражные наблюдения, устанавливается 
фактическая продолжительность операции и ее элементов; 

– сопоставляется продолжительность элементов операции по 
действующим нормам с результатами изучения затрат рабочего вре-
мени, а также с межотраслевыми и отраслевыми нормативами; 

– делаются выводы о напряженности действующей нормы. 

Уровень напряженности для последующего анализа определяется 
по отдельным нормам, по средней напряженности, по видам работ, 
по участкам, цехам и предприятию. При сравнении фактических дан-

ных с плановыми и базисными выявляют величину отклонений и их 
причины, разрабатывают мероприятия по повышению уровня напря-
женности норм, а также по обеспечению равной напряженности 

норм на предприятии по видам работ. Равнонапряженными нормы бу-
дут в том случае, если их фактические значения пропорциональны 

нормам, установленным по нормативам: 

 ...,
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1 ВВВ   (15.3) 

где  ...,,, 321 ВВВ  – нормы времени на выполнение работ, установленные 
по нормативам; ...,Н,Н,Н 321  – нормы времени на выполнение этих 
работ, применяемые на предприятии. 
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Важной задачей для предприятия является обеспечение равной 

напряженности норм труда на выполнение разных работ (операций), 

что обеспечивает их внутреннее единство. При этом предполагается, 
что у рабочих имеется равная возможность выполнения норм выра-
ботки и к ним предъявляются одинаковые требования. Целесообраз-
но создавать такие условия, чтобы неизбежные отклонения от нормы, 

рассчитанной по нормативам, были научно обоснованы и одинако-

вы для всех видов работ. 
Анализ качества норм должен основываться на определенных 

статистических данных, на внутризаводской текущей документации и 

отчетности, на результатах личных наблюдений работников, зани-

мающихся анализом, на изучении сложившейся организации норми-

рования труда. 
Внутризаводская текущая документация и отчетность должны 

состоять из следующих материалов: наряды на выполнение работ; от-
четы о выполнении норм; сводные данные фотографий использования 
рабочего времени; отчеты цехов о выполнении оргтехмероприятий по 
снижению трудоемкости продукции и улучшению использования ра-
бочего времени; календарный план пересмотра норм и т. д. Вводить в 
настоящее время внутризаводскую документацию и отчетность – это 
право каждой фирмы и предприятия. Наличие такой документации и 

требуемых для проведения анализа квалифицированных кадров позво-
лит предприятиям и фирмам систематически выявлять и использовать 
резервы роста производительности труда за счет совершенствования 
его нормирования. 

15.2. Основные направления совершенствования 

нормирования труда 
В ходе анализа качества нормирования труда всех категорий ра-

бочих накапливается материал для пересмотра норм и совершенство-
вания нормирования труда. 

Мероприятия, связанные с пересмотром норм времени (выра-
ботки) и норм обслуживания, включают в календарный план замены 

норм по цеху (предприятию) для их реализации. Затем их сводят в 
группу мероприятий по совершенствованию нормирования и оплаты 

труда, которая является составной частью плана научной организации 

труда рабочих и специалистов. В этом плане необходимо конкретизи-

ровать намеченные мероприятия, определить сроки их внедрения и 

исполнителей, отвечающих за их выполнение. 
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К таким мероприятиям можно отнести:  

– разработку и внедрение технически обоснованных норм вза-
мен опытно-статистических; 

– расширение сферы нормирования (охват различными видами 

научно обоснованных норм труда всех категорий работающих); 
– широкое применение межотраслевых и отраслевых норматив-

ных материалов; 
– пересмотр устаревших и ошибочных норм; 

– укрепление технологической дисциплины и внедрение более 
прогрессивной технологии; 

– укрепление трудовой дисциплины и повышение квалификации 

рабочих; 
– совершенствование организации заработной платы. 

Работа по совершенствованию нормирования труда должна про-
водиться администрацией совместно с профсоюзными организациями. 

Действующие нормы выработки, времени и обслуживания, а 
также нормативы численности подлежат своевременной замене но-
выми нормами по мере внедрения организационно-технических ме-
роприятий, обеспечивающих рост производительности труда. К таким 

мероприятиям относят: ввод нового и модернизацию установленного 
оборудования, внедрение более прогрессивной технологии, усовер-
шенствование технологической и организационной оснастки, инстру-
ментов, улучшение конструкций изделий, механизацию и автомати-

зацию производственных процессов, совершенствование рабочих 
мест, использование новых видов сырья, материалов, топлива и т. д. 

Периодически пересматривают устаревшие нормы на работы, 

трудоемкость которых уменьшилась в результате общего улучшения 
организации производства и труда, увеличения объема производства, 
роста профессионального мастерства и совершенствования производ-

ственных навыков рабочих и служащих. К числу основных мероприя-
тий по снижению трудоемкости производства продукции по перечис-
ленным факторам могут быть отнесены: улучшение обслуживания 
рабочих мест, обеспечение более ритмичной работы, увеличение пар-
тии обрабатываемых изделий, введение более рациональных внутри-

сменных режимов труда и отдыха, повышение квалификации кадров 
и ряд других. 

Основанием для пересмотра норм труда является и выявление 
ошибочно установленных норм, в которых неправильно учтены орга-
низационно-технические условия или допущены ошибки в примене-
нии нормативных материалов и проведении расчетов. 
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Для проведения планомерной работы по пересмотру действую-

щих норм на предприятиях до начала планируемого года разрабатыва-
ют календарные планы замены и пересмотра норм труда. Календарный 

план разрабатывают, исходя из задания по росту производительности 

труда и результатов проверки действующих норм труда. Пересмотр ус-
таревших норм осуществляют в сроки, определяемые руководителем 

предприятия по согласованию с профсоюзным комитетом. Как прави-

ло, вновь установленные нормы труда не меняют до следующего сро-
ка пересмотра устаревших норм. Ошибочно установленные нормы 

пересматривают по мере их выявления. Сроки пересмотра норм труда 
согласовывают со сроками внедрения намеченных мероприятий и по-
казателями плана по труду. 

Новые нормы выработки, времени и обслуживания, нормативы 

численности, в том числе установленные в результате пересмотра, ут-
верждает руководитель предприятия. 

До введения новых норм труда необходимо привести организа-
ционно-технические условия в цехах и на производственных участках 
(организация труда, технология, оборудование, оснастка и др.) в соот-
ветствие с запроектированными в указанных нормах, а также провести 

производственный инструктаж. С новыми нормами и списком меро-
приятий по их внедрению рабочие и служащие должны быть ознаком-

лены не позднее, чем за две недели. При этом администрация предпри-

ятия обязана разъяснить рабочим причины пересмотра норм, а также 
условия, при которых эти нормы должны применяться. Нормы на ра-
зовые работы (аварийные, случайные и другие, не предусмотренные 
технологией или планом), могут быть объявлены рабочим позднее ука-
занного срока, но во всех случаях до начала выполнения этих работ. 

Работа по установлению новых и изменению действующих норм 

выработки, времени и обслуживания должна происходить при непо-
средственном участии комиссий заработной платы и нормирования 
труда, мастеров, технологов и других инженерно-технических работ-
ников. 

Документация по нормированию труда должна быть своевре-
менно оформлена в установленном порядке администрацией пред-

приятия. 
Составлению календарного плана замены и пересмотра норм 

труда предшествует анализ качества действующих норм труда и со-
стояния технического нормирования в цехах основного и вспомога-
тельного производства и в целом на предприятии. 
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Календарные планы замены и пересмотра норм труда вначале 
составляют по участкам и цехам, а затем по предприятию в целом. 

В календарный план замены и пересмотра норм труда включают: 
нормы времени и выработки; нормы обслуживания; нормативы 

численности. 

Тема 16. ПРОЕКТИРОВАНИЕ И ОЦЕНКА 

ЭФФЕКТИВНОСТИ МЕРОПРИЯТИЙ 

ПО СОВЕРШЕНСТВОВАНИЮ ОРГАНИЗАЦИИ 

И НОРМИРОВАНИЯ ТРУДА 

16.1. Проектирование мероприятий по совершенствованию 

организации и нормирования труда 
На действующих предприятиях мероприятия по совершенство-

ванию организации и нормированию труда нуждаются в его проекти-

ровании. Так, проектирование должно предшествовать развитию и 

повышению эффективности бригадной формы организации и стиму-
лирования труда; на основе проектов совершенствуется организация и 

нормирование труда рабочих отдельных производственных участ-
ков, цехов и других подразделений как важный способ, обеспечи-

вающий комплексное, всестороннее решение этого вопроса.  
Работа по проектированию совершенствования организации 

труда проводится силами самих предприятий, имеющих проектные 
и конструкторские подразделения, подразделения НОТ, а также на 
договорной основе – центрами (фирмами) по организации труда или 

лабораториями НОТ при отраслевых научно-исследовательских ин-

ститутах. 
Проектирование мероприятий по совершенствованию органи-

зации и нормирования труда основывается на тщательном изучении 

индивидуальных особенностей конкретного производства и зачастую 

требует нестандартных решений. 

Индивидуальное проектирование мероприятий по совершенст-
вованию организации и нормированию труда не исключает, а, на-
оборот, предполагает максимальное использование типовых реше-
ний, но такие решения имеются далеко не для всех видов и типов 
рабочих мест, а тем более не для всех разнообразных участков и це-
хов; последние же являются наиболее распространенным объектом 

проектирования. 
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Характерной особенностью проектирования в современных 

условиях является необходимость органической увязки мероприя-
тий по НОТ с мероприятиями по совершенствованию организации 

производства заменой норм и повышением их обоснованности. 

Разработка индивидуальных проектов имеет предпроектную 

стадию и стадию проектирования. 
На предпроектной стадии проводят предварительное обследо-

вание объекта, формулируют задание на проектирование, заключа-
ют договор на проведение проектных работ, организуют рабочую 

группу, составляют рабочий план и методику проведения работ. 
На стадии проектирования собирают, изучают, систематизи-

руют и анализируют исходные материалы на предприятии, изучают 
опыт организации и нормирования труда в аналогичных подразделе-
ниях других предприятий, межотраслевой опыт организации труда 
по материалам печати, проводят разработку и оформление проектных 
предложений. 

Основное требование, предъявляемое к проектам, состоит в со-
блюдении принципов системности, комплексности и прогрессивно-
сти при решении вопросов организации и нормирования труда. 

Системный подход предполагает рассмотрение объекта как 
сложной совокупности материально-технических элементов произ-
водства в соединении с работниками для достижения высокого про-
изводственного результата. Каждый элемент или подсистема объек-
та должен быть направлен на наилучшее достижение намеченных 
результатов по объекту в целом. Взаимосвязанными подсистемами 

(элементами) организации труда в таких объектах, как цехи промыш-

ленных предприятий будут, с одной стороны, элементы организации 

труда (разделение труда и кооперация, приемы и методы и нормиро-

вания труда, организация и обслуживание рабочих мест, нормы и ус-
ловия труда и т. д.), с другой – различные иерархические уровни 

управления (цех – участки – бригады – рабочие места). 
Комплексный подход к проектированию состоит в том, что, во-

первых, наряду с экономическими и организационными методами 

учитывают данные ряда других наук, таких как социология, психоло-
гия и физиология труда, инженерная и социальная психология, про-
мышленная эстетика, технология производства и др.; во-вторых, про-
ект участка, цеха не может ограничиваться проработкой только 
вопросов организации труда, здесь неизбежно необходимо решать 
вопросы организации производства и управления. 
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В проекте для участка или цеха промышленного предприятия 
приводят основные сведения об объекте проектирования и материаль-
но-технических условиях организации и нормирования труда. Указы-

вают тип производства, ассортимент выпускаемой продукции, приме-
няемые технологические процессы, ассортимент сырья и материалов, 
уровень механизации труда, производственную структуру цеха, основ-
ные технико-экономические показатели, такие как объем производства 
продукции, численность промышленно-производственного персонала, 
производительность труда, трудоемкость производства продукции по 
отдельным ее видам, себестоимость продукции, показатели ее качества 
и др. Далее обосновывают специализацию и кооперирование произ-
водства, длительность производственного цикла, темп и ритм произ-
водства. 

Проектирование трудового процесса осуществляют в соответ-
ствии с заданной технологией и наличной техникой на базе использо-
вания новейших достижений науки и практики. 

Общий порядок разработки проекта организации трудового 
процесса складывается из следующих действий: 

– устанавливают содержание труда в подразделении (на участ-
ке, в цехе, в отделе и т. д.) в виде перечня операций или процедур и 

частоты их повторения; 
– определяют наиболее рациональную форму организации труда; 
– осуществляют разделение операций (процедур) по рабочим 

местам или компоновку операций (процедур) в комплексы, объеди-

нение операций по изготовлению отдельных деталей, узлов, выпол-

нению работ и закрепление их за конкретными подразделениями. 

Разделение труда проектируется с учетом экономических, психофи-

зиологических и социальных критериев его оптимизации; 

– продумывают систему производственных взаимосвязей ра-
ботников внутри подразделений и между ними; 

– решают весь комплекс вопросов по рациональному оснаще-
нию и планировке рабочих мест, планировке подразделения. Разра-
батывают функции, нормы и графики обслуживания рабочих мест, 
подразделений, рациональную структуру управления, штаты и функ-
ции руководителей, специалистов и служащих, схемы информаци-

онных потоков, в которых указывается входящая и внутренняя доку-
ментация, ее периодичность и адресность, трудоемкость 
использования и целевое назначение; 

– разрабатывают рациональные приемы и методы труда; 
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– устанавливают нормы труда; 
– составляют сводный баланс рабочего времени. 

В проекте обосновывают численность персонала, требования к 
уровню общего образования, квалификации, индивидуальным каче-
ствам, технологически значимым для данного производственного 
процесса. 

Указывают рекомендуемые параметры по санитарно-

гигиеническим, психофизиологическим и другим факторам, опре-
деляющим условия труда. Рекомендуют рациональный режим труда 
и отдыха. 

Устанавливают формы и системы оплаты труда, показатели и 

условия премирования, применяемые тарифные ставки и сетки, сис-
тему доплат к тарифу, способ распределения коллективного зара-
ботка с использованием коэффициента трудового участия. 

Прорабатывают архитектурно-планировочные решения, обес-
печивающие эффективное использование площади и объема произ-
водственных помещений, осуществляют зонирование цехов и участ-
ков с обособлением основных и вспомогательных участков, мест 
складирования, проездов и проходов, мест для краткосрочного от-
дыха и зон психологической разгрузки. 

Предлагают и обосновывают цветовые решения оборудования, 
помещений, арматуры, трубопроводов, мест повышенной опасности; 

рекомендуют лакокрасочные покрытия и защитно-декоративные мате-
риалы; дают решения по озеленению и благоустройству территории, 

по системе визуальной информации (наглядная агитация, производст-
венная информация); предлагают модели производственной одежды и 

обуви. 

Составляют описание основных социальных характеристик кол-
лектива, разрабатывают социально-психологический портрет коллек-
тива и его социальный паспорт. В первом отражают настроения, 
мнения, отношения и ценностные ориентации реального коллектива, 
которые выявляют путем проведения социологических опросов. Во 
втором дается стандартизованная система показателей социального 
развития коллектива: социально-демографическая структура коллек-
тива, состав работников по квалификации и условиям труда, образо-
вательный уровень работников и другие данные. 

Вырабатывают рекомендации по обучению работников новым 

профессиям, по овладению ими смежными профессиями, по подго-
товке на предприятии новых работников. 



 107

Проект содержит также карты организации труда, расчеты эко-
номической эффективности проекта, перечень мероприятий, связан-

ных с его реализацией. Этот последний документ позволяет свести 

все мероприятия, рекомендации и предложения, размещенные в раз-
ных частях проекта, в единую ведомость, что представляет большое 
удобство, облегчающее пользование проектом. 

Перечень мероприятий по совершенствованию организации и 

нормирования труда является основой плана использования проекта, 
где указываются: сроки исполнения и ответственные за исполнение. 
План должен быть согласован и утвержден руководством предприятия. 

Необходимо отметить, что в современный период реформирова-
ния экономики и развития рыночных отношений вопросам организа-
ционного проектирования стали уделять мало внимания в силу разла-
да экономических связей, складывавшихся десятилетиями. Многие 
предприятия, организации и учреждения переживают не лучший пе-
риод своего существования, борются за выживание, а в таких услови-

ях, как говорят: «не до жиру, быть бы живу». Но такой период не мо-
жет продолжаться долго. Экономическое положение в стране 
стабилизируется, а это означает, что все большее значение будет уде-
ляться вопросам повышения эффективности производства и такому ее 
фактору, как организация труда. 

При проектировании мероприятий по совершенствованию ор-
ганизации и нормирования труда целесообразно использовать 
САПР – системы автоматизированного проектирования. 

Система автоматизированного проектирования представляет 
собой совокупность технических средств, системного и прикладного 
программных обеспечений в их взаимодействии с проектировщиком. 

К техническим средствам САПР относятся или персональные 
компьютеры ПК с внешними устройствами (устройствами отобра-
жения информации дисплеями, устройствами ввода и вывода тек-
стовой и графической информации – клавиатурой, графопострои-

телями, сканерами, принтерами и другими устройствами). 

Системное программное обеспечение – это программы работы 

на ПК, которые управляют вычислительным процессом и обменом 

данными между различными устройствами в режиме диалоговой об-

работки информации. 

Прикладное программное обеспечение состоит из программ ра-
боты на ПК, при помощи которых решаются конкретные задачи про-
ектирования. 
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16.2. Оценка экономической эффективности 

мероприятий по совершенствованию организации 

и нормирования труда 
Оценка экономической эффективности мероприятий по совер-

шенствованию организации и нормирования труда необходима: для 
выбора наиболее перспективных направлений и расчета ожидаемой 

экономической эффективности мероприятий при планировании этих 
работ; сопоставления различных вариантов и выбора наиболее эффек-
тивного из них; расчета экономической эффективности, достигнутой 

в результате внедрения более совершенной организации труда. 
Учитывая комплексный характер этих мероприятий, большин-

ство из них в той или иной степени дают экономический, психофи-

зиологический и социальный эффект. Экономический эффект дости-

гается снижением трудоемкости продукции, потерь рабочего 
времени, высвобождением производственных площадей и оборудова-
ния, снижением материалоемкости и энергоемкости продукции и др. 
Психофизиологический эффект достигается повышением работоспо-
собности работающих, сохранением их здоровья. Социальный эффект 
достигается повышением удовлетворенности трудом. Отметим, что и 

психофизиологический, и социальный эффект в итоге создают усло-
вия для повышения мотивации труда, заинтересованности в его ре-
зультатах, а следовательно, ведут к росту производительности и каче-
ства труда, т. е. к экономическому эффекту. 

Расчет экономической эффективности мероприятий по совер-
шенствованию организации и нормирования труда в основном бази-

руется на тех же принципах, что и определение эффективности новой 

техники. Если эти мероприятия внедряются в комплексе с мероприя-
тиями по совершенствованию техники, технологии и организации 

производства, то определяется суммарная экономия от внедрения все-
го комплекса мероприятий. 

Основными показателями экономической эффективности явля-
ются: 

– рост производительности труда; 
– годовой экономический эффект (экономия приведенных затрат). 
Прирост производительности труда (ΔП) можно рассчитать, оп-

ределив: 
– увеличение выработки продукции в расчете на одного рабо-

тающего; 
– снижение трудоемкости продукции; 
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– снижение потерь и непроизводительных затрат рабочего вре-
мени; 

– сокращение численности работающих; 
– увеличение продолжительности фазы устойчивой работоспо-

собности. 

Прирост производительности труда за счет увеличения выра-
ботки продукции определяется по формуле 

 ,100
100П

1

2 
В

В
 (16.1) 

где 21 и ВВ   показатели годовой выработки на одного работника в 
сопоставимых ценах соответственно до и после реализации меро-
приятий по совершенствованию организации и нормирования труда. 

Прирост производительности труда в результате снижения тру-
доемкости продукции (работ) определяется по формуле (16.2): 

 
Т
Т



100

100П , (16.2) 

где T  снижение трудоемкости продукции (работ) в результате вне-
дрения данных мероприятий, %. 

Прирост производительности труда за счет снижения потерь и не-
производительных затрат рабочего времени определяется по формуле 

 
вр

вр

Э100

Э100
П


 , (16.3) 

где врЭ   снижение потерь и непроизводительных затрат рабочего 
времени, %. 

Прирост производительности труда за счет сокращения числен-

ности работающих определяется по формуле 

 
чср

ч
Э
Э100П



Р

, (16.4) 

где чЭ   экономия численности (высвобождение) работающих после 
внедрения мероприятий, чел.; срР  – расчетная среднесписочная чис-
ленность работающих, исчисленная на объем производства плани-

руемого периода по выработке базисного периода, чел. 
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Прирост производительности труда за счет увеличения продол-
жительности фазы устойчивой работоспособности в результате улуч-
шения условий труда определяется по формуле 

 п
1

12 100
1

П К
Р
РР


 , (16.5) 

где 1Р  и 2Р   удельный вес длительности фазы повышенной работо-
способности в общем фонде рабочего времени до и после внедрения 
мероприятий, улучшающих условия труда; пК   поправочный коэф-

фициент, отражающий долю прироста производительности труда, 
обусловленную функциональным состоянием организма человека в 
различных условиях труда (принимается равным 0,2). 

Прирост производительности труда в целом в результате вне-
дрения комплекса мероприятий определяется по формуле 
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где 
n

i
чЭ   сумма относительной экономии численности работающих 

по всем мероприятиям. 

Годовой экономический эффект )Э( г  – экономия на приведен-

ных затратах в рублях – рассчитывается по формуле 

 едн221г З)(Э EBСС  , (16.7) 

где 1С  и 2С  себестоимость единицы продукции (работ) до и после 
внедрения мероприятия, р.; 2B  – годовой объем продукции (работ) 
после внедрения мероприятия в натуральном выражении (шт., т, м3

 и 

т. п.); нE  – нормативный коэффициент сравнительной экономической 

эффективности инвестиций; нормативный коэффициент сравнитель-
ной экономической эффективности инвестиций нЕ  равен 0,15 (вели-

чина, обратная сроку окупаемости (Тн) нн /1 ТЕ   или нн /1 ЕТ  . При 

этом нТ  = 6,7 года); едЗ  – единовременные затраты, связанные с раз-
работкой и внедрением мероприятий, р. 
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При расчете годового экономического эффекта, достигнутого в 
результате совершенствования организации и нормирования труда, 
обычно отдельно рассматривается изменение условно-переменных и 

условно-постоянных элементов себестоимости продукции. 

К условно-переменным расходам относятся: производственная 
заработная плата (основная и дополнительная), затраты на материалы 

и полуфабрикаты, технологическую энергию и топливо, транспорти-

ровку и переработку отходов производства, контроль продукции. При 

расчете экономической эффективности принимается, что величина 
этих расходов изменяется пропорционально изменению объемов про-
изводства продукции. 

К условно-постоянным расходам относятся амортизационные и 

эксплуатационные расходы, связанные с оборудованием, зданиями, 

сооружениями, технологической и организационной оснасткой; рас-
ходы на освещение, отопление, содержание административно-
технического персонала. Абсолютное значение этих расходов за оп-

ределенный период времени можно считать не зависящим от объема 
производства, а их величину, отнесенную к единице продукции, – об-

ратно пропорциональной объему производства. 
С учетом деления себестоимости продукции на условно-

переменные и условно-постоянные расходы расчет годового эконо-
мического эффекта производится по формуле 
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где 21, аа   условно-переменные расходы на единицу продукции (ра-
бот) до и после внедрения мероприятий, р.; У  годовая сумма услов-
но-постоянных расходов в базисном периоде, р.; 21, ВВ   годовой объ-

ем продукции (работ) до и после внедрения мероприятий в 
натуральном выражении. 

Положительное значение Эг  означает, что мероприятие по со-
вершенствованию организации и нормирования труда экономически 

эффективно. 
Если возникнет необходимость выбрать из нескольких возмож-

ных вариантов мероприятий наиболее целесообразный, выбирается 
тот, при котором себестоимость продукции (работ) и сопоставимые 
единовременные затраты будут минимальными, т. е. 

 minЗедн  EC . (16.9) 
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При оценке мероприятий по совершенствованию организации, 

нормирования, условий и оплаты труда, кроме подсчета общей эко-
номической эффективности, также используются различные частные 
показатели, в том числе относительная экономия (условное высвобо-
ждение) численности работающих, экономия от снижения отдельных 
элементов себестоимости продукции, прирост объема производства. 

Если внедрение мероприятий по совершенствованию организа-
ции и нормирования труда требуют дополнительных капитальных 
вложений (инвестиций), то производится оценка их эффективности. 

В развитых странах с рыночной экономикой оценка эффектив-
ности капитальных вложений строится на сравнении эффективности 

инвестиций в различные проекты с помощью системы показателей: 

– чистый дисконтированный доход (ЧДД); 

– индекс доходности (ИД); 

– внутренняя норма доходности (ВНД); 

– срок окупаемости (СО). 

Чистый дисконтированный доход представляет собой разность 
дисконтированных на момент времени (обычно на год начала реали-

зации проекта) показателей дохода и капитальных вложений. Доход 

определяется в каждом временном интервале. Это полученный от 
производственной деятельности доход за вычетом всех текущих за-
трат, связанных с его получением (затраты на сырье, материалы, 

энергию, оплату труда, отчисления во внебюджетные фонды), без 
амортизации. Амортизация не относится к текущим затратам, т. к. яв-
ляется источником финансирования капитальных вложений. Оцени-

ваются капитальные вложения с позиций конечного результата, кото-
рым является ввод в действие новых основных средств или их 
реконструкция и модернизация. 

Наряду с капитальными вложениями, осуществляемыми в фор-
ме реальных инвестиций, существуют и финансовые вложения. Это 
долгосрочные затраты на приобретение ценных бумаг, на долевое 
участие в уставном капитале коммерческих организаций и предпри-

ятий, предоставленные займы. 

Финансовые вложения и капитальные вложения дополняют друг 
друга. При оценке эффективности инвестиционных проектов соизме-
рение разновременных показателей осуществляется путем их приве-
дения (дисконтирования). 

Дисконтирование – это приведение разновременных платежей к 
базовой дате. Для приведения разновременных затрат, результатов и 
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эффектов используется норма дисконта (Е), равная приемлемой для 
инвестора норме дохода на капитал. 

При выборе ставки дисконтирования ориентируются на сущест-
вующий или ожидаемый уровень учетной ставки центрального банка. 
Однако вопрос о том, каков этот уровень, остается открытым. В зару-
бежной литературе ставки дисконтирования применяются в трех ва-
риантах: усредненный показатель доходности акций, ставки по сред-

не- и долгосрочному кредиту и субъективные оценки, основанные на 
опыте фирмы. 

Ставки дисконтирования, используемые в рыночной экономике, 
в значительной степени зависят от хозяйственной конъюнктуры, пер-
спектив экономического развития страны и являются предметом 

серьезных исследований и прогнозов. 
Для учета фактора риска в инвестиционном процессе вводят по-

правку к уровню процентной ставки, которая характеризует доход-

ность по безрисковым вложениям, например, по сравнению с банков-
ским депозитом или краткосрочными государственными ценными 

бумагами. Процентная ставка может корректироваться в связи с из-
менением уровня инфляции, возможным изменением цен на сырье, 
налоговых ставок и др. Учет фактора риска выражается в виде воз-
можного уменьшения отдачи от вложенного капитала. 

Технически приведение результатов и затрат к базовому момен-

ту проводят путем умножения их на коэффициент дисконтирования, 
который вычисляется по формуле 
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 , (16.10) 

где a  – коэффициент дисконтирования; E  – норма дисконта; n – пе-
риод. 

Если в течение расчетного года (периода) не происходит инфля-
ционного изменения цен или расчет производится в базовых ценах, то 
величина чистого дисконтированного дохода (ЧДД) для постоянной 

нормы дисконта исчисляется по формуле 
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где tR  – результаты, достигаемые на t-м шаге расчета; tЗ – затраты, осу-
ществляемые на t-м шаге; T  – горизонт расчета, равный номеру шага 
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расчета, на котором производится ликвидация объекта; )З( ttR   – эф-

фект, достигаемый на t-м шаге. 
На практике используется и другая формула для расчета ЧДД: 
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где tЗ  – затраты на t-м шаге, в которые не входят капиталовложения; 
K  – сумма дисконтированных капиталовложений, т. е. 
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где tK  – капиталовложения на t-м шаге. 
Данная формула выражает разницу между суммой приведенных 

эффектов и приведенной к тому же моменту времени величиной ка-
питальных вложений. Если чистый дисконтированный доход инве-
стиционного проекта положителен, то проект является эффективным 
при данной норме дисконта и может рассматриваться вопрос о его 
принятии. Чем больше величина чистого дисконтированного дохода, 
тем эффективнее проект. Если инвестиционный проект осуществляет-
ся при отрицательном ЧДД, то инвестор несет убытки, т. е. проект не-
эффективен. 

Другим показателем, характеризующим эффективность инве-
стиций, является индекс доходности. Этот показатель строится из тех 
же элементов. 

Индекс доходности ИД представляет отношение суммы приве-
денных эффектов к величине капитальных вложений. Если инвести-
ции производятся разовым вложением средств, то формула для расче-
та индекса доходности имеет следующий вид: 
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Если инвестиции представляют поток платежей, то формула 
расчета такая: 
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Индекс доходности тесно связан с показателем чистого дискон-
тированного дохода. Если чистый дисконтированный доход положи-
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телен, то индекс доходности будет больше единицы и проект считает-
ся эффективным; если меньше – неэффективным. 

Внутренняя норма доходности (ВНД) представляет собой нор-
му дисконта )( внЕ , при которой величина приведенных эффектов рав-
на приведенным капитальным вложениям. Внутренняя норма доход-

ности определяется уравнением: 
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где внЕ  – норма дохода, при которой величина приведенных эффектов 
равна приведенным капитальным вложениям. 

Аналитической формы решения этого уравнения нет. Для полу-
чения нормы дохода внЕ  без применения компьютера прибегают к 
линейной интерполяции. Для оценки внЕ  применяется интерполяци-

онная формула 
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где нв, аа  – коэффициенты наращения потоков для верхнего и нижне-
го значений ставок дохода; нв,ii  – верхнее и нижнее значения ставок 
дохода; а  – коэффициент наращения потока, для которого определя-
ется размер ставки. 

Значение внутренней нормы доходности можно получить ите-
рационным методом, например, методом Ньютона–Рафсона, методом 

секущей. 

Если показатель чистого дисконтированного дохода дает ответ 
на вопрос, является ли эффективным проект при заданной норме дис-
конта, то показатель внутренней нормы доходности показывает, что 
инвестиции в данный проект оправданны, если внутренняя норма до-
ходности равна или больше требуемой нормы на капитал. При ставке 
банковского процента, равного внутренней норме доходности, инве-
стирование финансовых средств в проект дает тот же суммарный до-
ход, что и помещение их в банк на депозитный счет. При ставке бан-

ковского процента меньшей, чем норма доходности проекта, 
инвестирование средств в него выгодно. 

За рубежом расчет внутренней нормы доходности часто приме-
няется в качестве первого шага при финансовом анализе инвестици-

онного проекта. При этом отбираются проекты, имеющие внутрен-
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нюю норму доходности 15–20 %. Величина внутренней нормы до-
ходности зависит не только от соотношения капитальных вложений и 

дохода от реализации проекта, но и от их распределения во времени. 

Чем больше растянут во времени процесс получения доходов, тем 

ниже значения внутренней нормы доходности. 

Принципиальным условием эффективности проекта является по-
ложение о том, что внутренняя норма доходности должна быть не 
меньше принятой процентной ставки по долгосрочным кредитам. Рас-
чет эффективности проекта включает показатель срока окупаемости. 

Срок окупаемости – период времени, в течение которого инве-
стиции будут возвращены за счет доходов, полученных от реализации 

инвестиционного проекта. Без учета фактора времени, т. е. когда рав-
ные суммы дохода, получаемые в разное время, рассматриваются как 
равноценные, срок окупаемости определяется по формуле 

 
P
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где СО  – срок окупаемости инвестиций; К  – размер инвестиций; Р  – 

ежегодный чистый доход. 

При определении эффективности проекта показатели чистой 

прибыли и амортизационных отчислений относятся к реализации ин-

вестиционного проекта и не должны отражать результаты хозяйст-
венной деятельности действующего предприятия. Если чистый доход 
поступает неравномерно, то срок окупаемости определяется последо-
вательным суммированием чистого дохода, пока он не окажется рав-
ным сумме инвестиций. С финансовых позиций более обоснованным 

является другой метод определения срока окупаемости: это период 

времени, в течение которого сумма доходов, дисконтированных на 
момент завершения инвестиций, равна сумме инвестиций. 

В научной литературе отмечалось критически использование 
показателя срока окупаемости для характеристики эффективности ка-
питальных вложений. Срок окупаемости не учитывает весь период 

функционирования производства, и, следовательно, на него не влияют 
доходы, которые будут получены за пределами срока окупаемости. 

Предлагается использовать срок окупаемости не в качестве критерия 
выбора инвестиционного проекта, а лишь в виде ограничения при 

принятии решения. Если срок окупаемости больше некоторого приня-
того граничного значения, то инвестиционный проект считается не-
приемлемым. 
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16.3. Оценка социальной эффективности 

мероприятий по совершенствованию организации 

и нормирования труда 
В результате осуществления мероприятий по совершенствова-

нию организации труда по всем рассмотренным выше направлениям 

создается определенный социально-экономический эффект. В общем 

значении понятие «эффект»  это следствие, или результат, каких-
либо действий либо причин. В данном случае под эффектом от реали-

зации мероприятий в области организации труда подразумеваются 
любые изменения как в социальной, так и в экономической сфере 
производственной или иной деятельности людей. 

Следует отметить, что эффект как результат изменений в орга-
низации труда может быть позитивным или негативным. Это особен-

но важно учитывать в такой сложнейшей области деятельности, как 
организация труда, где воедино связаны организация производства со 
всеми требованиями технологии, использование оборудования и по-
лучение качественной продукции с минимальными затратами. То же 
можно сказать и о собственно организации труда работников со всеми 

ее требованиями к организации и оснащению рабочих мест, их пла-
нировке, обслуживанию, режимам рабочего времени, а также к сани-

тарно-гигиеническим и психофизиологическим условиям труда. На 
материально-техническую сферу организации труда и производства 
накладываются еще и социальные проблемы: отношение работников 
к труду; удовлетворенность или неудовлетворенность трудом и его 
содержанием; материальная заинтересованность в результатах труда; 
взаимоотношения работников в процессе трудовой деятельности и 

сложившийся в данном коллективе «социальный климат», возможные 
изменения которого также необходимо учитывать при всесторонней 

оценке эффективности того или иного мероприятия. 
Практика организации производства свидетельствует о том, что 

наряду с позитивными результатами в одном направлении могут про-
являться и негативные последствия – в другом. Например, автомати-

зация и узкая специализация технологического оборудования и свя-
занное с этим дробное разделение труда между рабочими 

существенно повышают производительность труда, но при этом 

обедняется его содержание и снижаются требования к квалификации 

работников, что порождает у них чувство неудовлетворенности тру-
дом вследствие появления монотонности, однообразия трудовых дей-

ствий и движений. Развитие коллективных форм организации труда 
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открывает возможности для совмещения профессий и функций, сни-

жения трудоемкости работ, но может вызвать снижение индивиду-
альной материальной заинтересованности в результатах труда от-
дельных работников и т. д. 

Поэтому судить об общей социально-экономической эффектив-
ности сложного комплекса организационно-технических мероприятий 

по одному или даже по нескольким отдельным показателям нельзя. 
Наряду с производственными и экономическими результатами того 
или иного мероприятия уже на стадии проектирования необходимо 
предвидеть и социальные последствия его внедрения. Это тем более 
важно, что любой экономический эффект создается в итоге за счет 
реализации эффекта социального: мотивация труда и заинтересован-

ность в его результатах обеспечивают повышение производительно-
сти труда; высокий квалификационный уровень работников позволяет 
улучшать качество продукции или работы; позитивный социальный 

климат в трудовых коллективах способен создать почву для получе-
ния более высокого экономического эффекта от совместной трудовой 

деятельности. 

Тот или иной трудовой коллектив реализует в своей деятельно-
сти две группы целей: производственно-экономическую и социаль-
ную. В достижении первой группы целей коллективный интерес сво-
дится к выпуску максимально возможного объема продукции или к 
производству определенного объема работ с минимальными затрата-
ми, а индивидуальный интерес каждого члена трудового коллектива 
заключается в повышении его благосостояния и жизненного уровня. 

Социальная цель труда определяется его содержанием, усло-
виями трудовой деятельности, возможностями профессионального 
совершенствования и повышения квалификации, межличностными, 

социальными взаимоотношениями в трудовых коллективах и, конеч-
но, материальными и моральными стимулами, которые связывают со-
циальные и экономические цели труда. 

Все социальные факторы находятся в тесной прямой и обратной 

связи с экономическими факторами: повышение социальной эффек-
тивности, достигнутое в результате совершенствования организации 

труда и производства, обеспечивает достижение экономических ре-
зультатов. И наоборот, повышение экономической эффективности по-
зволяет полнее и шире реализовать различные мероприятия в соци-

альной сфере. Социальная эффективность различных мероприятий в 
области совершенствования организации труда определяется с помо-
щью следующих укрупненных показателей: 



 119

– содержательность труда, характеризующаяся уровнем сложно-
сти и разнообразия трудовых функций, производственной самостоя-
тельностью и насыщенностью умственной, творческой деятельностью 

при сокращении затрат физического труда; 
– профессиональный, культурно-технический и квалификацион-

ный уровень работников, широта их производственной подготовки; 

– санитарно-гигиенические условия труда и условия безопасно-
сти труда как на данном производстве в целом, так и на его отдельных 
участках; 

– социально-психологический климат в первичных трудовых 
коллективах; 

– динамика заработной платы, доходов и эффективность моти-

вации и стимулирования труда; 
– общий жизненный уровень работников и тенденции его изме-

нений; 

– отношение к труду как обобщающий показатель, отражающий 

связь между работниками и трудом и характеризующийся трудовыми 

установками и трудовой активностью, а также субъективной оценкой 

работником своего труда; 
– стабильность трудовых коллективов, отражающаяся в коэф-

фициентах стабильности и текучести кадров как итоговых показате-
лях, аккумулирующих влияние всех перечисленных факторов. 
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