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Введение  

 

Практикум имеет целью помочь студентам научиться решать 

конкретные задачи организации и планирования производства, выра-

ботать у студентов технической специальности навыки практического 

организационно-экономического мышления. 

Практикум может быть использован в учебном процессе при 

проведении практических занятий, а также при самостоятельном изу-

чении студентами дисциплины.  

В практикум включены задачи по 9 темам рабочей программы 

курса. Практически в начале каждой темы приводятся краткие теоре-

тические сведения, методические указания, формулы для расчетов и 

задачи для самостоятельного решения, что  делает настоящий практи-

кум пригодным для студентов заочной формы обучения. 

Объем методических указаний и теоретических сведений, а так-

же количество предлагаемых задач, определяется, в основном, степе-

нью трудности рассматриваемой темы и рабочей программой курса. 
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Тема 1 

Классификация производственных процессов  

и производственная структура предприятия 
 

Отдельные части и стадии производственного процесса осуще-

ствляются в пространственно обособленных структурных подразде-

лениях предприятия, каждое из которых выполняет определенные 

функции: основные, вспомогательные, обслуживающие и побочные. 

Состав, взаимное расположение и формы взаимосвязей этих подраз-

делений принято называть производственной структурой. 
 

Задача 1.1.  На машиностроительном заводе выполняются сле-

дующие производственные процессы: литье, рихтовка выводов дио-

дов; ремонт зданий, сооружений и уход за ними; лужение выводов 

микросхем; транспортирование и хранение материальных ценностей; 

механическая обработка; термическая обработка; контроль качества; 

сборка деталей в узлы; сборка «узлов в машину»; выработка пара; на-

углероживание керамических стержней; пайка; выработка электро-

энергии; формовка и обрезка выводов; промывка плат после пайки. 

Произвести классификацию указанных процессов на основные, 

вспомогательные и обслуживающие. 
 

Задача 1.2.  Классифицировать следующие цехи на основные, 

вспомогательные, обслуживающие и побочные: раскройный, механо-

сборочный, кузнечно-прессовый, заготовительный, энергетический, 

транспортный, окрасочный, электроремонтный,  литейный, ремонтно-

механический, инструментальный, термический, цех по переработке 

вторичного сырья, окончательной сборки, механической обработки. 

 

Задача 1.3.  Классифицировать по технологическому, предмет-

ному и смешанному признакам следующие цехи: литейный; кузнеч-

но-прессовый; крупного литья; втулок; термический; цех по произ-

водству шасси; механической обработки; цех моторов; сборки 

микросхем; фотошаблонов; гальванический; окрасочный; цехи по из-

готовлению круглых и плоских калибров, микрометров. 

 

Задача 1.4.  Классифицировать указанные цехи по стадиям ос-

новного производственного процесса: термический, окрасочный, 

штамповочно-прессовый, окончательной сборки, раскройный, гальва-

нопокрытий, механической обработки, механосборочный, литейный. 
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Тема 2  

Научно-техническая подготовка производства 

 

Научно-техническая подготовка производства в стадии НИОКР 

(научно-исследовательских и опытно-конструкторских работ) вклю-

чает:  

- экспериментальные работы, проектирование и испытание но-

вых устройств и приборов, а также подготовку технической докумен-

тации. В данном случае целью планирования НИОКР является опре-

деление их общей продолжительности и договорной цены; 

- усовершенствование отдельных параметров ранее освоенных 

устройств и приборов с целью повышения их качества, т.е. модерни-

зация прибора с ее обязательным экономическим обоснованием; 

- работа по стандартизации приборов. Стандартизация конст-

рукции оценивается с помощью коэффициентов конструктивной пре-

емственности, конструктивной стандартизации, применяемости кон-

структивных элементов, унификации узлов и изделия в целом и 

применяемости материалов. 

Наиболее наглядным и простым способом  определения про-

должительности НИОКР является ленточный график их проведения. 

Он представляет собой таблицу, где перечислены наименования ви-

дов работ, должности и численность исполнителей, трудоемкость вы-

полнения каждого вида работ. Продолжением таблицы является гра-

фик, отражающий продолжительность каждого вида работ в виде 

отрезков времени, которые располагаются в соответствии с последо-

вательностью их выполнения в масштабе рабочего времени. Продол-

жительность каждой работы определяется делением трудоемкости 

работы (чел.дн) на численность исполнителей (чел). 

Договорная цена НИОКР включает плановую себестоимость  

работ и прибыль, достаточную для отчислений в бюджет и формиро-

вания фондов накопления и потребления (рентабельность 20%).  

Целью планирования себестоимости проведения НИОКР явля-

ется экономически обоснованное определение величины затрат на ее 

выполнение. Определение затрат на НИОКР производиться путем со-

ставления калькуляции их плановой себестоимости (табл. 2.1).  
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Таблица 2.1. Калькуляция плановой себестоимости НИОКР 
Показатели Значение показате-

лей, тыс. руб. 

1. Материалы   

2. Комплектующие изделия  

3. Спецоборудование для научных (экспериментальных) 

работ 

 

4. Основная заработная плата  

5. Дополнительная заработная плата  

6. Отчисления на социальное страхование  

7. Расходы на служебные командировки  

8. Затраты по работам, выполняемым сторонними  

организациями и предприятиями 

 

9. Прочие прямые расходы  

10. Накладные расходы  

Итого: плановая себестоимость  

 

Задача 2.1.  Рассчитайте длительность отдельных этапов 

НИОКР по разработке контроллера температуры и составьте ленточ-

ный график их проведения с учетом того, что работа должна быть за-

кончена через 2 месяца при пятидневной рабочей неделе. Перечень  

и трудоемкость работ приведены в таблице 2.2.  

Согласно таблице 2.1. определите договорную цену НИОКР, ис-

пользуя следующие исходные данные: разработкой занимается инже-

нер-электроник без категории (тарифный коэффициент 2,84; коррек-

тирующий 1,058); в изготовлении и испытании опытного образца 

принимает участие рабочий 4 разряда (соответственно 1,57 и 1,49); 

ставка 1-го разряда 77 тыс.руб., за выполнение разработки в срок бу-

дет выплачена премия в размере 30%; дополнительная заработная 

плата планируется в размере 20% от основной; отчисления на соци-

альное страхование составляет 34% от фонда заработной платы; на 

разработку планируется расходовать 60 кВт*час электроэнергии; ус-

тановленная мощность оборудования, необходимого для изготовле-

ния опытного образца составляет 1000 Вт; тариф за 1 кВт*час элек-

троэнергии – 200 руб; стоимость распечатки одного листа А-4 

составляет 250 руб, А-1 - 3600 руб. соответственно; материальные за-

траты на разработку и  изготовление опытного образца рассчитать со-

гласно таблицы 2.3, транспортно-заготовительные расходы принима-

ем - 5% от стоимости материалов и комплектующих, накладные 

расходы составят 30% от основной заработной платы разработчика. 
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Таблица 2.2. Данные для построения ленточного графика  
Рабочий период, дн. Перечень НИОКР Трудоемкость 

работ, чел.дн. 

Исполнители, 

чел. 5 10 15 20 25 

Изучение техническо-

го задания, подбор  

и анализ литературы 

5 Инженер-

электроник 

без категории 

 

Разработка  

технического проекта 

22 -«-  

Изготовление  

опытного образца 

14 То же 

и рабочий 4 р. 

 

Испытание опытного 

образца 

6 -«-  

Технико-

экономическое  

обоснование проекта 

5 Инженер-

электроник 

без категории 

 

Сдача проекта 2 -«-  

  

Таблица 2.3. Материальные затраты на разработку 

Наименование 

материала или 

комплектующих 

изделий 

Единицы  

измерения 

или тип  

изделия 

Потребляемое 

количество 

или норма 

расхода 

Цена  

за единицу, 

руб. 

 

Сумма  

затрат, руб. 

1 2 3 4 5 

Материалы для оформления технической документации 

Бумага писчая упаковка 1 5600  

Бумага  

формата А1 

лист 6 1000  

Канцелярские 

принадлежности 

набор 1 2000  

Материалы основные и вспомогательные 

Корпус  шт 1 910  

Гайки шт 4 350  

Шайбы шт 4 170  

Канифоль кг 0,2 10500  

Текстолит шт 1 450  

Припой кг 0,1 14200  

Лак л 0,05 35500  

Комплектующие изделия 

Микросхемы  AD581U 8 300  
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Окончание табл. 2.3. 
1 2 3 4 5 

 К590КН1 1 1500  

Конденсаторы  КР170УП2 1 50  

 К71-4, 250В 4 50  

Резисторы С5-54В 3 50  

 СП5-40А 4 60  

Транзисторы ТКТ315Б 4 250  

Диоды КД226А 8 200  

Прочие  А ЛС3 04 А 5 1000  

Итого:  

С учетом транспортно-заготовительных расходов   

Всего:  

 

Тема 3 

Организация ритмичной работы предприятия и  

оперативно-производственное планирование 

 

Оперативно - производственное планирование заключается в 

разработке конкретных производственных заданий на короткие про-

межутки времени (месяц, декаду, сутки, смену, час) как для предпри-

ятия в целом, так и для его подразделений, и в оперативном регулиро-

вании хода производства по данным оперативного учета и контроля. 

Оперативное планирование в различных типах производства от-

личается методикой и техникой выполнения плановых процедур, сте-

пенью дифференциации плановых периодов, составом и характером 

расчета календарно-плановых нормативов. 

В единичном производстве используется позаказная система 

планирования, когда заказы должны быть выполнены в срок. Поэтому 

в единичном производстве большой объем плановой работы прихо-

дится на расчеты размещения заказов на производственных площад-

ках и обеспечения полной загрузки оборудования. Важными норма-

тивными данными в этом типе производства служат длительность 

производственного цикла и время опережений запуска - выпуска из-

делий. 

Главная задача оперативного планирования в серийном произ-

водстве - обеспечить ритмичность выпуска довольно постоянной но-

менклатуры изделий. 
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Под ритмичной работой предприятия понимается систематиче-

ское выполнение всеми подразделениями предприятия плана выпуска 

продукции соответствующего ассортимента и качества по заранее ус-

тановленному графику, предусматривающему соблюдение сроков 

выпуска продукции, бесперебойное протекание производственного 

процесса и полное использование производственных ресурсов. 

Расчет коэффициента ритмичности можно провести за любой 

промежуток времени (месяц, декаду, неделю) по формулам: 

Кр = 

∑

∑

=

=

Π
−

m

i

i

m

i

iA

1

11           ,     Кр =  

∑

∑

=

=

Π
−

m

i

i

m

i

iнФ

1

11 , 

 

где Пi – плановый выпуск продукции за анализируемый период 

в натуральном выражении; Аi – недовыполнение плана по выпуску 

продукции в натуральном выражении в отдельный i–й период време-

ни, дн.,ч; Фiн - фактический выпуск продукции в пределах плана (не 

выше плана) за анализируемый i–й период времени в натуральном 

выражении; i = 1,...,m – количество дней за анализируемый период. 

Величина минимально допустимой партии деталей может быть 

определена по формуле: 

nmin = 
пнДТ

зппн

kt

Тk

*

*)1(

−

−−
, 

где kпн- коэффициент допустимых потерь времени на перена-

ладку оборудования; Тп-з – суммарное подготовительно-

заключительное время; tТ-Д - трудоемкость обработки детали по всем 

операциям технологического процесса. 

Производственный цикл обработки партии деталей в одном цехе 

можно определить следующим образом: 

Тц = n*tшт *kмо *kпар, 

где n – принятая величина партии деталей, запускаемая в обра-

ботку; tшт – норма штучного времени, ч.; kмо – коэффициент, учиты-

вающий межоперационное пролеживание;  kпар – коэффициент, учи-

тывающий возможность параллельного выполнения операций.  

Для расчета общего производственного цикла, включающего все 

стадии обработки, учитывается складское пролеживание ведущих де-

талей, дн.: 

Тскл = 
ДНСР

ii

N

nn

.

1

2

+−
, 
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где ni – величина партии деталей подающего i– го цеха, шт.; ni+1 

- величина партии деталей потребляющего (i+1)– го цеха, шт.; Nср.дн. – 

средний дневной выпуск деталей, шт. 

Нормативный уровень незавершенного производства по заводу 

может быть найден по формуле: 

Zнзп = 
360

..ЗНЦТ kTQ
, 

где QТ- объем товарной продукции за год, руб.; Тц- производст-

венный цикл изготовления продукции, дн; kН.З.- средний коэффициент 

нарастания затрат. 

Массовое производство характеризуется большими объемами 

выпуска продукции, ограниченной номенклатурой изделия и стабиль-

ными, строго повторяющимися процессами производства. Объектами 

оперативного планирования в этих условиях могут быть: изделие, 

сборочная единица и деталь, определяющие систему планирования - 

подетальную или по ритму выпуска. 

Расчеты календарно-плановых нормативов в массовом произ-

водстве имеют свои особенности и зависят от различных форм орга-

низации потока.  

 

Задача 3.1. Работа участка сборки электронного изделия S в 

первой декаде отражена в таблице 3.1. Плановое задание на каждый 

рабочий день- 1196 штук. Рассчитать коэффициент равномерного вы-

пуска продукции за декаду. 

Таблица 3.1. Сборка изделий в 1 декаде 
День декады Показатель 

1-й 2-й 3-й 4-й 5-й 6-

й 

7-

й 

8-й 9-й 10-й 

Собрано из-

делий S, шт. 

1098 1182 1192 1196 1200 - - 1194 1208 1298 

 

Задача 3.2. Составить сменно-суточное задание на последнее 

число месяца, принимая во внимание данные оперативного учета 

(таб.3.1.). Составить график комплектности изготовления деталей, 

определить обеспеченность сборки данным комплектом деталей, ве-

личину задела по каждому наименованию деталей. Число рабочих 

дней в месяце 22. План выпуска на месяц составляет 1870 машино-

комплектов (в машинокомплекте 6 наименований деталей) 

 

 



 11 

Таблица.3.2. 

Исходные данные к задаче 3.2. 
№ детали Комплектность Фактически  

изготовлено, шт. 

Средний процент 

брака 

101 1 1780 0,5 

102 2 3600 0,3 

201 1 1790 0,4 

202 3 5870 0,5 

203 1 1670 0,3 

294 2 3500 0,3 

 
Задача 3.3. Участку доведен месячный план выпуска изделий в ко-

личестве 300 шт. В месяце 20 рабочих дней: в первой декаде-5, во второй- 

7, в третьей-8. Фактический выпуск продукции по декадам составил, в пер-

вую декаду-75 шт:, во вторую - 100,  в третью – 125. 

Определите долю выпуска продукции по декадам и коэффициент 

ритмичности выпуска продукции участком за каждую декаду и в целом за 

месяц. 

 

Тема 4 

Организация материально-технического обеспечения 

предприятия  и  сбыта готовой продукции 

 

Главной задачей службы материально-технического обеспече-

ния (МТО) предприятия является своевременное и оптимальное обес-

печение производств необходимыми материальными ресурсами соот-

ветствующей комплектности и качества. 

Различают транзитную и складскую формы поставок матери-

ально-технических ресурсов. При транзитной форме снабжения ма-

териальные ресурсы перемещаются от поставщика к потребителю 

прямо, минуя промежуточные базы и склады посреднических органи-

заций. При складской форме материальные ресурсы завозятся на 

склады и базы посреднических организаций, а затем с них отгружа-

ются непосредственно потребителям. 

Для технико-экономического обоснования выбора формы снаб-

жения используется формула: 

Рmax≤ К (Птр – Пскл) / (Сскл  - Стр), 

где Рmax – максимальное количество материала, которое эконо-

мически целесообразно получить от складских организаций, натур.ед. 

измерения; К - коэффициент использования производственных фон-

дов и содержания производственных запасов, %; Птр, Пскл - средняя 
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величина партии поставки соответственно при транзитивной и склад-

ской формах снабжения, натур.ед. измерения; Сскл, Стр - величина рас-

ходов по доставке и хранению материалов соответственно при тран-

зитной и складской формах снабжения, % к цене. 

Снабжение цехов материалами осуществляется в полном соот-

ветствии с установленными лимитами и конкретными особенностями 

производства. Лимит устанавливается исходя из производственной 

программы цеха специфицированных норм расхода, а расчет лимита в 

натуральном выражении осуществляется по формуле: 

Л = Р± Ризд. + Нз – О, 

где Л- лимит данной номенклатуры продукции; Р- потребность 

цеха в материалах для выполнения производственной программы;  

Ризд – потребность цеха в материалах для изменения незавершенного 

производства (+ увеличение, - уменьшение); Нз – норматив цехового 

запаса данной продукции; О - расчетный ожидаемый остаток данной 

продукции в цехе на начало планового периода. 

Расчетный ожидаемый остаток материальных ресурсов в цехе 

определяется по результатам работы цеха в периоде, предшествую-

щем плановому: 

О= ОФ + ВФ – (Роп + Ррэн + Рнзп + Рбр), 

где ОФ – фактический остаток на первое число по данным ин-

вентаризации или бухгалтерского учета; ВФ – количество отпущенных 

цеху материалов за весь период; Роп - фактический расход на основное 

производство; Роэн – фактический расход на ремонтно-

эксплуатационные нужды; Рнпзп - фактический расход на изменение 

незавершенного производства; Рбр - расход на брак, оформленный ак-

том списания.  

Своевременное обеспечение производства материальными ре-

сурсами зависит от величины и комплектности производственных за-

пасов на складах предприятия. Производственные запасы - средства 

производства, поступившие на склады предприятия, но еще не вовле-

ченные в производственный процесс (страховой, подготовительный, 

технологический, текущий, транспортный). 
Для организации коммерческой деятельности по реализации го-

товой продукции на предприятии создается служба сбыта. Основны-
ми ее задачами являются: изучение спроса, поиск наиболее эффек-
тивных каналов и форм реализации, обеспечение доставки продукции 
потребителю в нужное время, контроль за реализацией продукции в 
целях снижения коммерческих (внепроизводственных) издержек и 
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ускорение оборачиваемости оборотных средств. Организация сбыта 
продукции базируется на маркетинговых исследованиях. 

Плановая функция сбытовой деятельности включает разработку 
планов поставки готовой продукции. В процессе разработки планов 
сбыта продукции определяется общий объем поставок готовой про-
дукции в целом по предприятию и каждому потребителю в плановом 
году и поквартально с распределением по месяцам: 

Vп = Он + ПР – ПРс – Зн, 
где Vп – общий объем поставок продукции; Он - остаток готовой 

продукции на складе на начало планируемого года; ПР- количество 
продукции, произведенной в плановом периоде;  ПРс – количество 
продукции, используемой для собственных нужд; Зп – нормативный 
переходящий запас (остаток) на конец планируемого периода. 

Для определения остатков готовой продукции на складе на на-
чало планируемого года к фактическому остатку на определенную 
ближайшую дату прибавляется плановый объем выпуска товарной 
продукции за период между данной датой и началом планируемого 
года и вычитается запланированный за этот период времени объем 
поставки. 

Немаловажное влияние на эффективность сбытовой деятельно-
сти предприятия оказывает реклама, которой предшествует планиро-
вание ассигнований на нее. Одна из первых моделей принятия реше-
ний об ассигнованиях на рекламную деятельность была предложена 
М. Видалем и Х. Вольфом. Основное уравнение модели имеет вид: 

S
V

SM
A

dt

dS λρ −−=  

где S- объем реализации товара за период t; 
dt

dS
- изменение объ-

ема реализации товара за период t; А- объем затрат на рекламу за пе-

риод t; ρ- реакция оборота на рекламу (определяется как объем реали-

зации, вызванный каждой затраченной на рекламу денежной 

единицей в условиях, когда  S=0); М- уровень насыщения рынка дан-

ным товаром; λ- уменьшение объема реализации(определяется как 

доля объема реализации, на которую этот объем уменьшается за еди-

ницу времени t в условиях, когда А=0). 

 
Задача 4.1.  Обосновать выбор формы снабжения, если пред-

приятие в среднем должно получить материалов в количестве 10 000 
шт., что соответствует транзитной партии поставки. Величина партии 
поставки при складской форме снабжения- 5 000 шт. Величина расхо-
дов по доставке и хранению материалов при транзитной форме снаб-
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жения составляет 0,7% к цене, а при складской- 1% к цене. Коэффи-
циент использования производственных фондов и содержания произ-
водственных запасов- 0,8. 

Задача 4.2. В январе сборочный цех должен выполнить сборку 
120 шт. изделия K. Норма расхода спирта технического на обработку 
элементов одного изделия- 2,5 гр. Норматив цехового запаса спирта - 
на 10 изделий. Фактический остаток спирта на 1 декабря составил 
30гр. Количество отпущенного цеху технического спирта декабре- 
320 г, а фактический расход на изделия- 330 гр. Определить лимит 
спирта технического цеху на январь. 

Задача 4.3. Определить норму производственных запасов сырья 
в днях и стоимостном выражении на основе данных, приведенных в 
таблице 4.1. 

Таблица 4.1. Исходные данные 
Наименование показателя Время, дн. 

Время транспортировки груза от поставщика к потребителю 3 

Оборот платежных документов 2 

Приемка, разгрузка, складирование и анализ качества материалов  1 

Сушка материала 3 

Интервал между двумя очередными поставками материалов  
в производство 

2 

Интервал отставания поставок 1 

 
Однодневный расход сырья в производстве - 1 000 кг. Цена од-

ного килограмма сырья, включая заготовительные расходы и стои-
мость отходов- 300 тыс.р. 

Задача 4.4. Предприятие прогнозирует реализацию товара на 
пятилетку в объеме 10 млн.р. Объем затрат на рекламу на этот  пери-
од составит 200 тыс.р. На каждую тысячу рублей, вложенных в рек-
ламу, объем реализации возрастет на 20 тыс.р. При отсутствии затрат 
на рекламу ежегодное уменьшение объема реализации составит 20%. 
Определить насколько увеличится объем реализации товара за пяти-
летний период, если объем затрат на рекламу возрастет на 30%. 

 

Тема 5 

Организация труда на предприятии 

 

Научная организация труда (НОТ) - система применения наем-
ного труда работников, обеспечивающая стабильное развитие работ-
ников с максимальным использованием их профессиональных спо-
собностей. 
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Научный подход к организации труда позволяет наилучшим об-
разом соединить в процессе производства технику и людей, обеспе-
чивает наиболее эффективное использование материальных и финан-
совых ресурсов, снижение трудоемкости и рост производительности 
труда. Он направлен на сохранение здоровья работников, обогащение 
содержания их труда. 

К задачам, которые решаются в рамках НОТ, относятся: 
1. Совершенствование форм разделения труда предполагает 

реализацию трудовых процессов по функциональным, профессио-
нальным и квалификационным признакам. Степень разделения труда 
на предприятии может быть оценена с помощью коэффициента раз-
деления труда, который определяется по формуле: 

n
тКр

T

t

cv

рн∑
−= .

1.  

где Σtн.р – суммарное время выполнения рабочим не предусмот-
ренной заданием работы в течение смены, мин; Тсм- продолжитель-
ность рабочей смены, мин; n - количество рабочих по анализируемой 
группе. 

2. Улучшение организации и обслуживания рабочих мест пред-
полагает обеспечение рабочего места средствами и предметами труда 
и их размещение в установленном порядке. Для оценки уровня об-
служивания используется коэффициент обслуживания рабочих мест: 

PM

РМn
Ко =  

где РМn – количество основных рабочих мест с удовлетвори-

тельным обслуживанием; РМ – общее количество рабочих мест ос-

новных рабочих.  

3. Рационализация приемов и методов труда предполагает вне-

дрение прогрессивных и высокопроизводительных приемов и мето-

дов, применяемыми передовыми рабочими. Количественным показа-

телем прогрессивности применяемых приемов и методов труда может 

служить коэффициент рациональности приемов труда, который опре-

деляется по формуле: 

НсрЧобщ

qсЧнqнЧн
тКп

⋅
⋅+⋅

−= 21 ..
1. , 

где Чн.н – численность рабочих, не выполняющих нормы выра-

ботки (времени); q1 - относительная величина отклонения уровня вы-

полнения норм рабочими, не выполняющими нормы, от среднего 

уровня выполнения норм по предприятию (цеху); Чн.с – численность 

рабочих, выполняющих нормы ниже средней величины по предпри-
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ятию (цеху); q2 - относительная величина отклонения уровня выпол-

нения норм рабочими, выполняющими нормы ниже среднего уровня, 

от среднего уровня выполнения норм по предприятию (цеху);  Чобщ – 

общая численность рабочих предприятия (цеха); Нср – коэффициент, 

характеризующий среднее выполнение норм по предприятию (цеху);  

4. Улучшение подготовки кадров  включает  соответствующий 

профилю предприятия профотбор, подготовку, переподготовку и по-

вышение квалификации кадров на самом предприятии через систему 

производственно-технического обучения или вне его. 

5. Укрепление дисциплины. Дисциплина труда предполагает ис-

полнение технологической, производственной и трудовой дисципли-

ны. Количественный уровень дисциплины труда в коллективе может 

быть охарактеризован коэффициентом состояния трудовой дисцип-

лины, который рассчитывается по формуле: 

Д

Д
К

П

Д

11−=  

где  Д1 - суммарные потери рабочего времени, вызванные нару-

шениями трудовой дисциплины, дн; ДП – общее плановое количество 

отработанных дней.  
Эффективность труда работающих непосредственно зависит от 

степени оснащенности рабочих мест. Под оснащением рабочего места 

понимается совокупность основного и вспомогательного оборудова-

ния, технологической и организационной оснастки, средств сигнали-

зации и техники безопасности. согласно типовым проектам организа-

ции рабочих мест и типовым перечням оснастки на рабочих местах. 

Все элементы оснащения рабочего места необходимо рацио-

нально разместить в пространстве, т. е. составить планировку рабоче-

го места, характеризующуюся коэффициентом использования произ-

водственной площади пиk .  и показателем выпуска продукции с 1 м
2
 

производственной площади пвk . : 

ппр

i
пи S

S
k

.
.

∑=  и 
ппр

смв
пв S

q
k

.

.
. = , 

где ∑ iS — сумма площадей в плане, занимаемых каждой еди-

ницей оборудования и оснастки, м
2 

; ппрS . — производственная площадь 

рабочего места, м
2
; смвq . — сменная норма выработки, шт. 

Основными методами изучения затрат рабочего времени явля-
ются фотография рабочего времени и хронометраж. 
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С помощью хронометража изучают затраты оперативного вре-
мени. Хронометражный ряд проверяется на устойчивость по коэффи-

циенту устойчивости уk  и на достаточность числа замеров. Величина 

уk  рассчитывается как отношение наибольшего члена хроноряда maxt  

к наименьшему mint : 

min

max

t
t

k у =  

Фактический коэффициент устойчивости сравнивается с норма-

тивным Среднеарифметическое значение хроноряда образует про-

должительность выполнения операции. 

Методом фотографии рабочего времени (ФРВ) изучаются все 
затраты рабочего времени, которые возникают на рабочем месте в те-

чение смены или части смены. 

Для характеристики использования рабочего времени использу-

ется ряд показателей, например, доля различных затрат в сменном 

фонде времени (доля оперативного времени, доля потерь по вине ра-

бочего и т. д.) 

см

i
вз T

T
k =. , 

где iT  — продолжительность i-й категории затрат рабочего вре-

мени; смT — продолжительность смены; 

Возможный рост производительности труда 

фоп

фопноп

T

TT
q

.

.. 100)( ⋅−=∆ , 

где нопT . и фопT . — проектируемое (нормативное) и фактическое 

время. 

 

Задача 5.1. В сборочных мастерских намечено провести хроно-

метраж для уточнения действующих норм времени по сборке расхо-

домеров. Сборкой занято 10 рабочих-сборщиков, у которых в преды-

дущем месяце имелись следующие показатели выполнения норм  

(в %): 
1. Андронов В.П. …… 1206. Дубинин С.Л. ……….. 137 

2. Алексеев А.П.   ……1157. Ефремов Д.С. ………..   94 

3. Батменов В.С. ……. 1078. Иванов И.И.    ……….  105 

4. Григорьев В.М. ……1089. Заика С.И. …………… 104 

5. Дятлов Г.Н. ………. 106 10. Семенов М.С. ……… 102 
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Выбрать рабочего для хронометражных наблюдений. Рассчитать 
коэффициент рациональности приемов труда. 

Задача 5.2. На основании фотографии рабочего дня одного средне-
списочного рабочего (табл.5.1.) сделать расчет возможного повышения 
производительности труда за счет уплотнения рабочего времени. Рассчи-
тать коэффициент использования рабочего времени. Нормативные данные 
для расчета, мин.: Тпз – 30; Топ – 415; Тобо – 10; Тобт – 5; Толн-20; Тсм – 480. 

Таблица 5.1. Перечень выполняемых действий 
Элемент наблюдения Текущее время 

1. Начало наблюдения 8.00 

2. Получение задания (инструктаж) 8.05 

3. Подготовка рабочего места и оборудования 8.07 

4. Раскладка, смазка и чистка инструмента  8.09 

5. Установка и крепление заготовки 8.12 

6. Обработка заготовки (детали) 8.52 

7. Отдых и личные надобности 9.00 

8. Обработка детали 9.40 

9. Замена инструмента 9.43 

10. Установка и крепление заготовки 9.46 

11. Обработка детали 10.26 

12. Контрольный промер детали 10.30 

13. Установка и крепление заготовки 10.32 

14. Обработка детали 11.12 

15. Ожидание заготовок 11.20 

16. Установка и крепление заготовки 11.22 

17. Обработка детали 12.06 

18. Контрольный промер детали 12.20 

19. Перерыв в подаче электроэнергии 13.00 

20. Обработка детали  

21. Обед с 13 до 14 14.15 

22. Перерыв в подаче электроэнергии 14.20 

23. Разговор с соседом 15.00 

24. Обработка детали  15.10 

25. Отдых и личные надобности 15.50 

26. Обработка детали  

27. Контрольный промер детали 15.54 

28. Установка и крепление заготовки 15.56 

29. Обработка детали 16.36 

30. Сдача готовой продукции 16.50 

31. Смазка, чистка инструмента 16.55 

32. Сдача инструмента 16.58 

33. Уборка рабочего места 17.00 

34. Наблюдение закончено 17.00 
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Задача 5.3. Анализ использования рабочего времени 38 основ-

ных рабочих показал следующие годовые затраты времени на обеспе-

чение нормального хода производства, ч: 

Таблица 5.2. Затраты времени по операциям 
Затраты  

времени  

по операциям 

Заточка 

инстру-

мента 

Обеспечение 

инструмен-

том 

Обеспечение 

заготовками 

Транс-

портные 

операции 

Затраты времени 

основных рабочих 

 

2371,2 

 

1185,6 

 

988 

 

790,5 

Затраты времени 

при передаче работ 

вспомогательным 

рабочим 

 

 

1970 

 

 

836 

 

 

468 

 

 

532 

Таблица 5.3. Количество вспомогательных и обслуживающих 

рабочих и их загрузка основной работой: 
Показатель Транспортные 

рабочие 

Кладовщики 

ИРК 

Рабочие заточной 

мастерской 

Количество  

рабочих, чел. 

2 3 2 

Коэффициент  

занятости рабочих 

0,6 0,5 0,65 

Средняя доля оперативного времени составляет 0,71 от времени 

работы рабочих.  

Действительный годовой фонд времени одного рабочего pF  = 

1860 ч. Коэффициент допустимой занятости вспомогательных рабо-

чих зk =0,86. Необходимо предложить вариант разделения труда меж-

ду основными и вспомогательными рабочими и обосновать его ра-

циональность. 

 

Задача 5.4. На основании баланса рабочего времени (табл. 5.2.) 

рассчитать коэффициент трудовой дисциплины:  

Таблица 5.4. Баланс рабочего времени одного рабочего  
Наименование показателя Ед.изм. Всего за 2008 г. 

1. Календарный фонд времени дни 365 

2. Количество нерабочих дней всего,  дни 142 

в т.ч.   

2.1. Праздничные  9 

2.2. Выходные  103 

2.3. Очередные и дополнительные отпуска  30 

3. Номинальный фонд рабочего времени 

(стр.1-стр.2) 
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Окончание табл. 5.2 
Наименование показателя Ед.изм Всего за 2008 г. 

4. Неявки на работу, всего дни 23 

в т.ч.   

4.1 Учебные отпуска  3 

4.2 Отпуска в связи с родами  3 

4.3 Болезни  7 

4.4 Выполнение государственных обязан-

ностей 

 3 

4.5 Неявки с разрешения организации  1 

4.6 Прогулы  6 

4.7 Целодневные простои  0 

4.8 Прочие невыходы  0 

5. Явочный фонд рабочего времени (стр.3- 

стр.4) 

дни  

6. Внутрисменные потери час 0 

6. Средняя продолжительность рабочего 

дня 

час. 8 

7. Полезный (эффективный) фонд рабочего 

времени (стр.5*стр.6) 

час.  

 

 

Тема 6 

Нормирование труда на предприятии 

 

Основными нормами труда являются: норма времени, .норма 

выработки, норма обслуживания, норма численности и норматив 

управляемости. 

Норма времени t  — это величина обоснованных затрат рабочего 

времени, установленная для выполнения единицы работы работником 

или группой работников соответствующей квалификации в опреде-

ленных организационно-технических условиях. 

Норма выработки внq . — это установленный объем работы (коли-

чество единиц продукции), который работник или группа работников 

соответствующей квалификации обязаны выполнить, в единицу рабо-

чего времени в определенных организационно-технических условиях. 

Норма обслуживания обq  — это количество производственных 

объектов, которые работник или группа работников соответствующей 

квалификации обязаны обслужить в течение единицы рабочего вре-

мени в определенных организационно-технических условиях. 
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Норма численности чq  — это установленная численность работ-

ников определенного профессионально-квалификационного состава, 

необходимая для выполнения конкретных производственных, управ-

ленческих функций или объемов работ. 

В структуру нормы времени входят следующие элементы: под-

готовительно-заключительное время зпt − , основное время t0, вспомога-

тельное не перекрываемое время нвt . , время на организационное об-

служивание рабочего места онобt . , время на техническое обслуживание 

рабочего места тнобt . , время перерывов па отдых и личные надобности 

отдt , время регламентированных перерывов по организационно-

техническим  причинам регt  . 

В массовом и крупносерийном производстве =−зпt 0, и норма 

времени на операцию (штучное время) имеет вид: 

реготдтнобонобнвшт ttttttt +++++= ...0 . 

В серийном и единичном производстве зпt −  устанавливается на 

партию изделий п; полная норма времени t рассчитывается по  фор-

муле: 

 n
tt

t зпшт
к

−+= . 

При механической обработке на неавтоматическом оборудова-

нии:                  )
100

1)((; .0..
отлоб

пвшнyшншт tttttt
γα +++=+= , 

где шнt .  — неполное штучное время, мин; yt  — время на уста-

новку и снятие изделия, мин; пвt .  — вспомогательное время, связан-

ное с переходом, мин. 

При механической обработке на станках с ЧПУ: 

)
100

1)(( .
отлоб

серпвашт kttt
γα +++= , 

где аt  — время автоматической работы станка по программе, 

чин; пвt .  — вспомогательное неперекрываемое время, мин; серk — ко-

эффициент на вспомогательное время в зависимости от характеристик 

серийности работы. 

Для слесарно-сборочных работ: 
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∑
=

=
m

i

удпопiк kkktt
1

, 

где tопi — оперативное время на один элемент (переход) слесар-

но-сборочной  операции, мин; k – коэффициент, учитывающий время 

на подготовительно-заключительную работу, обслуживание рабочего 

места, отдых и личные надобности, kп — коэффициент, учитывающий 

размер партии; удk  — коэффициент, учитывающий влияние степени 

удобства выполнения элемента операции.  

Норма выработки 

t

T
q p
нв =  

где pT  продолжительность периода времени, на который задана 

норма выработки, мин. 

Норма обслуживания за смену 

об

отдпзсм
об t

ttT
q

)]([ +−= , 

где смT  — продолжительность смены, мин; to6 — норма времени 

обслуживания, мин. 

 

Задача 6.1. Определить норму штучного времени на токарную 

операцию, если известно, что основное время ,60 минt = , вспомога-

тельное ;2 минtВ = ; время обслуживания рабочего места составляет 5% 

оперативного, время на отдых— 3% оперативного. 

Задача 6.2. Норма штучного времени ;36 минtшт = подготови-

тельно-заключительное время .20 минtПД = .Определить норму штуч-

но-калькуляционного времени обработки партии деталей п= 10 шт. 

Задача 6.3. Определить, на сколько процентов увеличится нор-

ма выработки, если норму времени уменьшить на 10%. 

Задача 6.4.  Определить норму времени на чистовое точение ле-

тали на токарном станке с ЧПУ модели 16Б16ФЗ—06. Наибольший 

диаметр обрабатываемой детали DH = 40 мм, масса детали =дg  2,8 кг. 

Число режущих инструментов =инn 1, число устанавливаемых исход-

ных режимов работы станка =режP 1 число размеров, набираемых пе-

реключателем на пульте управления станка, =ппP . 2. Диаметр исход-

ного прутка Dn = 41 мм, минутня подача мS  = 250 мм/мин, длина 
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пути, проходимого инструментом, =иL 85 мм. Вспомогательное вре-

мя работы станка по программе вt  = 0,08 мин, вспомогательное время 

на управление станком =упвt . 1,1 мин, время на измерение детали 

=извt . 0,3 мин. Время на обслуживание рабочего места, отдых и лич-

ные надобности составляет 10% от оперативного времени. Величина 

обрабатываемой партии деталей n=60 шт. 

Задача 6.5. Определить норму времени на сборку и разборку уз-

ла в условиях мелкосерийного производства. Число изделий в партии 

n = 2 шт., масса узла в сборе — 6,5 кг. Работа выполняется в трудно-

доступном месте. Поправочные коэффициенты: коэффициент на под-

готовительно-заключительную работу, обслуживание рабочего места, 

отдых и личные надобности k=1,1; коэффициент, учитывающий раз-

мер партии собираемых узлов, =пk 1,12; коэффициент, учитывающий 

влияние степени удобства работы, =удk 1,2. Оперативное время сбор-

ки узла по переходам: =1опt 13,5 мин; =2опt 2,3 мин, =3опt 6,1 мин. 

Время на разборку узла после проведения испытания составляет 0,85 

от времени сборки. 

Задача 6.6. Рассчитать норму обслуживания и численность на-

ладчиков в смену при следующих условиях: норма времени обслужи-

вания станка за смену =обt 17,2 мин, подготовительно-

заключительное время составляет 20 мин и время на отдых и личные 

надобности — 24 мин за смену. Количество станков для обслужива-

ния — 73. Продолжительность смены — 8 ч. 

 

Тема 7 

Организация и планирование заработной платы 

 

Оплата труда работников предприятия должна соответствовать 

количеству и качеству затраченного труда. Существуют две основные 

формы оплаты труда: повременная, по которой расчет заработка ве-

дется в соответствии с отработанным временем в расчетном периоде, 

и сдельная, в которой мерилом труда выступает количество вырабо-

танной продукции. Для отдельных категорий работающих эти формы 

трансформируются в специфичные системы. 

При прямой индивидуальной сдельной оплате заработок рабоче-

го (
сд
З ): 
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фштфвырфсд
/ НtСННСНРЗ ⋅⋅=⋅=⋅=                        

где Р  – сдельная расценка, руб.; 
ф

Н – фактическая выработка 

продукции рабочем за расчет- ный период, шт.; С  – часовая тарифная 

ставка рабочего, руб.; 
выр

Н  – часовая норма выработки, шт.; 
шт

t  – 

штучная норма времени, ч. 

При повременной оплате труда заработная плата рабочего (
п
З ): 

СТЗ ⋅=
п

 

где  Т  – фактически отработанное время за расчетный период, ч;  

С  – часовая тарифная ставка рабочего-повременщика, руб.         

ФЗП при косвенной сдельной системе оплаты труда (
В

ФЗП ): 

∑
=

⋅⋅=
n

i

QnНCФЗП
1

фвыбВ
)/(  

где  C – среднечасовая или среднедневная тарифная ставка об-

служивающего рабочего, руб.;  n  – количество обслуживаемых объек-

тов (рабочих, бригад, агрегатов и т.п.);  
выб

Н  – часовая (дневная) норма 

выработки одного обслуживаемого  рабочего (бригады, агрегата), шт., 

нормо-ч;  
ф

Q – фактическое выполнение заданий по отдельным объек-

там обслуживания, шт., нормо-ч. я т.п.  

Величина общего заработка З  при сдельно-прогрессивной опла-

те труда: 

р

н

исхнрасц

расц

)(
К

П

ППЗ
ЗЗ ⋅

−⋅
+=  

где 
расц

З  – заработная плата рабочего по основным сдельным 

расценкам; 
н

П  – процент выполнения нормы выработки; 
исх

П  – ис-

ходная база для начисления прогрессивного заработка, выраженная в 

процентах выполнения нормы выработки; 
р

К  – коэффициент увели-

чения основной сдельной расценки.  

Размер общего заработка З  при аккордной системе оплаты труда: 

зааа
100/ ППЗЗЗ ⋅⋅+=  

где 
а
З  – заработная плата за аккордное задание по действующим 

расценкам; 
а

П  – процент премии от заработка за каждый процент со-

кращения срока выполнения аккордного задания;
з

П  – сокращение 

срока выполнения аккордного задания, %.  

Размер месячной заработной платы работника при повременно-

премиальной системе оплаты труда: 
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)
100

1(
р

фр

р

ок

пп

П
Д

Д

З
З +⋅=  

где 
ок
З  – должностной оклад работника; 

р
Д  – количество рабо-

чих дней в месяце; 
фр

Д – количество проработанных дней за месяц;  

р
П – процент премии.  

Бригадная система заработной платы. 
Сдельный приработок бригады (

б
П ): 

тсдб
ЗЗП −=  

где   
сд
З  – сдельный заработок (бригады); 

т
З  – тарифная зарпла-

та за отработанное время.  
Сдельный приработок рабочего  (

с
П ) и премия рабочего с уче-

том КТУ (
р

П ): 

рбрбс
/ ТТПП ⋅= ;   

рбрр.б.р
/ ТТПП ⋅=  

где  
бр

Т  – тарифная зарплата бригады с учетом КТУ;  
р

Т  – тариф-

ная зарплата рабочего с учетом КТУ; 
р.б.

П  – премия бригады; 

Заработная плата рабочего за месяц (
о
З ): 

рстро
ППЗЗ ++=  

Плановый фонд прямой заработной платы рабочих-
повременщиков: 

1000/
впр.п

ФЧТФЗП
я
⋅⋅=  

где 
п

Т – средняя часовая тарифная ставка рабочих-

повременщиков; 
я

Ч – явочное число рабочих-повременщиков; 
в

Ф  – 

годовой фонд времени одного рабочего, ч. 
Плановый фонд прямой заработной платы основных рабочих-

сдельщиков (
с

ФЗП ): 

cсс
QТФЗП ⋅=  

где 
с

Т  – средняя часовая тарифная ставка основных рабочих-

сдельщиков, руб; 
c

Q  – общий объем работ, выполняемых основными 

рабочими-сдельщиками, нормо-ч.  
Плановый фонд часовой (основной) заработной платы: 

чтч
РФЗПФЗП +=  

где 
т

ФЗП  – тарифный фонд заработной платы; 
ч

Р  – доплаты, 

имеющие отношение к каждому часу работы по сдельно-
прогрессивной и сдельно-премиальной системам (премии, доплаты за 
работу в ночное время, за обучение учеников, неосвобожденным бри-
гадирам и др.).  
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Фонд дневной заработной платы:        

дчд
РФЗПФЗП +=  

где 
д

Р  – доплаты за регламентированные внутридневные пере-

рывы (сокращенный рабочий день подростков, перерывы в работе 

кормящих матерей и др.)  

Фонд месячной (годовой) заработной платы: 

мдм(г)
РФЗПФЗП +=  

где 
м

Р  – дополнительная заработная плата, предусмотренная за-

коном за целодневные невыходы (оплата отпусков, выходные посо-

бия, оплата неотработанного времени в связи с выполнением государ-

ственных обязанностей и др.) 

Базовый ФЗП (
б

ФЗП ): 

пэоб
ФЗПФЗПФЗПФЗП ∆−∆+=  

где  
о

ФЗП  – фактический годовой ФЗП ППП в базовом году; 

э
ФЗП∆  – неиспользованная относительная экономия ФЗП на конец 

года;  
п

ФЗП∆ – относительный перерасход ФЗП на конец года.  

Плановый ФЗП в отчетной (данном) году   
п

ФЗП : 

)
100

1( п

бп
К

НЧП
ФЗПФЗП ⋅∆+⋅=  

где       
п

НЧП∆  – плановый прирост нормативно-чистой продук-

ции (НЧП) (ЮТ) за отчетный период по сравнению с соответствую-

щим периодом предыдущего года; К – норматив прироста (%) ФЗП за 

каждый процент при-роста объема продукции.  

Фонд оплаты труда по нормативу (
н

ФОТ ):где     

с.р.р.п.н
НХДНХДХДФОТ ⋅−⋅−=  

где       ХД  – хозрасчетный доход; 
р.п.

Н – норматив отчисленный 

в ФРПН; 
с.р.

Н – норматив отчислений в ФСР.  

Фонд оплаты труда, подлежащий распределению (
р

ФОТ ): 

опор
/ КФОТФОТ =  

где      
о

ФОТ  – общий плановый ФОТ; 
оп

К  –коэффициент опе-

режения. 

Повышение тарифных ставок и окладов 

Тарифная ставка и должностной оклад формируются исходя из 

ставки первого разряда и тарифного коэффициента, соответствующе-

го определенному тарифному разряду работ. Однако, они могут быть 
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повышены в соответствии с Трудовым кодексом РБ или положениями 

коллективного договора путем введения: 

- отраслевого коэффициента 1-1,9; 

- доплаты за непрерывную работу (выслугу лет) до 20%; 

- доплаты за работу в сельской местности до 20%; 

- доплаты за стаж по специальности или стаж работы в отрасли, 

по нормативу: 

до 5 лет – 10%, от 5 до 10 лет – 15%, от 10 до 15 лет – 20% и 

свыше 15 лет – 30%; 

- корректирующие коэффициенты (для бюджетной сферы) 

Доплаты и надбавки к тарифным ставкам и окладам 

Доплаты к тарифным ставкам и окладам носят стимулирующий 

и компенсирующий характер. 

Доплаты стимулирующего характера: 

- за вредные и тяжелые условия труда устанавливается коллек-

тивным договором за фактически отработанное время в % к тарифной 

ставке 1 разряда по результатам аттестации по нормативу: до 2 бал-

лов – 10%, 2-4 балла – 14%, 4-6 баллов – 20%, 8-6 баллов – 25%, свы-

ше 8 баллов – 31%; 

- за ненормированный рабочий день – устанавливается нанима-

телем в соответствии с ТК РБ до 25% тарифной ставки за фактически 

отработанное время; 

- за руководство бригадой – устанавливается нанимателем в со-

ответствии с ТК РБ в зависимости от численности бригады: 5-10 чел. 

– 10%, 10-15 чел. – 15% тарифной ставки при условии выполнения 

выработки; 

- за совмещение профессий и расширение зоны обслуживания 

или временно отсутствующего работника – до тарифной ставки  

с согласия работника. 

Доплаты компенсирующего характера в соответствии с ТК РБ 

не по вине работника за: 

- выполнение работ различной квалификации; 

- не выполнение норм выработки, брак и простои; 

- при временно переводе в случае простоя; 

- при переводе на нижеоплачиваемую работу; 

- при переводе на более легкую работу (для беременных и  

с детьми до 1,5 лет); 

- в связи с вынужденным прогулом; 
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- сверхурочные работы, оплачиваемые по коллективному дого-

вору 2-мя ставками для рабочего-повременщика, 100% доплатой для 

рабочего-сдельщика,  или компенсируются предоставлением выход-

ного дня; 

- за работу в ночное время, оплачиваемое по коллективному до-

говору до 20% часовой тарифной ставки. 

Надбавки  

К тарифным ставкам рабочих: 

- за квалификационные классы водителям – до 25% за 1 класс, 

до 10% за 2 класс, по коллективному договору; 

- за высокое профессиональное мастерство (стаж не менее 1 

года) в соответствии с разрядами работ: 3разрад – до 12%, 4р. – до 

16%, 5р. – до 20%, 6р. – до 24%, 7р. – до 28%, 8р. – до 32% тарифной 

ставки, устанавливаются нанимателем в пределах фонда заработной 

платы 

К должностным окладам служащих 

- за высокие достижения в труде, напряженность труда и вы-

полнение особо важных работ устанавливаются по коллективному 

договору в пределах ФЗП до 50% должностного оклада; 

- за владение иностранным языком – 13% тарифной ставки  

1 разряда, 2-мя языками – до 26%, 

 

Задача 7.1. Определить месячный (22 рабочих дня) заработок 

рабочего III разряда при повременной, сдельной и сдельно-

прогрессивной системах оплаты труда. На операцию установлена 

норма времени кt  = 4,8 мин, фактически за месяц было обработано 

фQ  = 2800 деталей. Коэффициент увеличения расценки при выполне-

нии нормы выпk до 125%  — 1,25; от 126 до 140% —1,5; выше 141%—2. 

Проанализировать динамику заработной платы рабочего при различ-

ных системах оплаты труда и влияние системы оплаты на величину 

заработной платы, приходящейся на единицу продукции. 

Задача 7.2. На операции сборки, тарифицируемой по V разряду, 

кt =12 мин уменьшилось на 20%. Определить процент уменьшения 

расценки и ее величину, а также процент увеличения норм выработки. 

Задача 7. 3. По результатам бездефектного изготовления и сда-

чи продукции с первого предъявления работники бюро цехового кон-

троля (БЦК) премируются при следующих условиях: при отсутствии 

возврата продукции из цехов-потребителей — 20% к тарифу; при вы-
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полнении сменных заданий по контролю производства (без единого 

срыва) — 10%. Каждый срыв снижает премию на 50%. За истекший 

месяц возврата продукции не было, по один срыв в выполнении объ-

ема задания имел место. Для контролеров, находящихся па штатно-

окладной системе оплаты труда, премия начисляется на оклад, при 

повременной или сдельной системе — на тарифный заработок. В цехе 

шесть контролеров IV разряда ( Ктар – 1,57, Ккор – 1,49) и один стар-

ший мастер ( Ктар – 2,84, Ккор – 1,058). Все работали полный рабочий 

месяц (22 рабочих дня). Определить полный месячный заработок ка-

ждого. 

Задача 7.4. На конструкторскую группу за работу по научно-

исследовательской теме в составе конструктора I категории ( Ктар – 

3,25, Ккор – 0,995) инженера II категории ( Ктар – 3,06, Ккор – 1,036) ., 

инженера ( Ктар – 2,84, Ккор – 1,058)., техника ( Ктар – 2,06, Ккор – 1,24) 

выделена премия в размере 100 тыс.руб. Плановый срок выполнения 

работ по теме— 15 мес. Группа выполнила разработку за 12 мес,  

а старший техник закончил свою работу за 7,5 мес. Из 400 позиций 

разработки старшего инженера конструктором I категории были за-

бракованы 40 позиций. Коэффициент исполнительской дисциплины 

для всех (кроме инженера) участников разработки равен 1, у инжене-

ра— 1,2. Определить размер премии каждого участника разработки. 

Задача 7.5.  Определить: общий заработок бригады при аккорд-

ной системе оплаты труда. 

По действующим нормам и расценкам оплата за аккордное зада-

ние – 1300 тыс. руб. Задание выполнено за 13 дней против 18 дней по 

норме. По положению за каждый процент сокращения срока выполне-

ния аккордного задания выплачивается премия в размере 1,5 % зара-

ботка по аккордному наряду. 

Задача 7.6. Определить должностной оклад и месячную зара-

ботную плату начальника цеха с учетом премии (тарифный коэффи-

циент 4,56, корректирующий коэффициент 0,986). За месяц он отрабо-

тал 19 дней из 24 по графику (пять дней болен). Ему из фонда 

материального поощрения начислена премия в размере 30 % фактиче-

ского заработка. 

Задача 7.7. 1) Распределить сдельный приработок и премии бри-

гады между ее членами с применением КТУ; 2) Определить заработ-

ную плату каждого рабочего за месяц. 

Бригаде сборщиков установлено за месяц задание, собрать  

20 тыс. шт.изделий; расценка за 1000 шт. – 20 руб.) и роторы – 48 тыс. 
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шт., расценка за 1000 шт. – 10 руб. По действующему положению бри-

гаде предусмотрена премия в размера 25 % сдельного заработка. Дру-

гие исходные данные представлена в табл. 7.1. 

Таблица 7.1 
Ф.И.О. разряд  

рабочего 

Часовая 

 тарифная 

ставка, руб. 

Отработано  

часов 

 за месяц 
КТУ 

Богданов И.Г. 5 0,92 176 1,1 

Юрков Г.С. 4 0,81 168 1 

Сурков Б.П. 4 0,81 176 1,3 

Иванин А.И. 4 0,81 160 0,9 

Шатров К.П. 3 0,72 144 0,7 

 

Задача 7.8. Определить плановый тарифный ФЗП рабочих На 

машиностроительном предприятии средняя часовая тарифная ставка 

рабочих-повременщиков составила 0,77 тыс. руб. явочное число рабо-

чих-повременщиков – 1397 чел. Годовой фонд времени одного рабо-

чего – 1848 чел. Средняя часовая тарифная ставка основных рабочих-

сдельщиков – 0,8 тыс. руб. Общий объем работ, выполняемых основ-

ными рабочими-сдельщиками – 4334 тыс. нормо-ч. Средняя часовая 

тарифом ставка обслуживающих рабочих – 0,79 тыс. руб., количество 

обслуживаемых бригад одним рабочим – две. Часовая норма выработ-

ки одной обслуживаемой бригады – 4 нормо-ч. Объем работ, выпол-

няемых бригадами – 1095 тыс. нормо-ч. 

Задача 7.9. Определить фактический часовой, дневной и годовой 

ФЗП рабочих в базовом году (тыс. руб.). На машиностроительном 

предприятии в базовом году плановый тарифный ФЗП составил 

5563,2, планируемые размеры премий и доплаты по сдельно-

прогрессивной системе – 993,2, планируемые доплаты: за работу в 

ночное время – 96,6, за обучение учеников – 5,4; неосвобожденным 

бригадирам-40,5. Превышение фактического часового ФЗП над пла-

новым – 60,2. 

Фактические доплаты составили: оплата льготных часов кормя-

щим матерям - 9,6, доплаты подросткам – 5,9, очередные отпуска – 

609, выполнение государственных обязанностей – 22,3, прочие вып-

латы – 8,2. 
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Тема 8 

Планирование численности работников  

и производительности труда 

 

Определение потребности в персонале — одно из важнейших 

направлении маркетинга персонала, позволяющее установить на за-

данный период времени качественный и количественный состав пер-

сонала. 

Качественная потребность, т. е. потребность по категориям, про-

фессиям, специальностям, уровню квалификационных требований  

к персоналу, рассчитывается исходя из: профессионально-

квалификационного деления работ, зафиксированных в производст-

венно-технологической документации на рабочий процесс; требова-

ний к должностям и рабочим местам, закрепленным в должностных 

инструкциях или описаниях рабочих мест; штатного расписания ор-

ганизации и ее подразделений, где фиксируется состав должностей; 

документации, регламентирующей различные организационно-

управленческие процессы с выделением требований по профессио-

нально-квалификационному составу исполнителей. 

Задача определения количественной потребности в персонале 

сводится как к выбору метода расчета численности сотрудников, так 

и к установлению исходных данных для расчета и непосредственному 

расчету необходимой численности работников на определенный вре-

менной период. 

Метод, основанный на использовании данных о времени трудо-

вого процесса. Данные о времени процесса дают возможность рассчи-

тать численность рабочих-сдельщиков или рабочих-повременщиков, 

количество которых определяется непосредственно трудоемкостью 

процесса. Для расчета следует пользоваться следующей типовой за-

висимостью: 

К
Т
Т

Ч пер

пол

н

р
*=  

В свою очередь, 

∑
=

+
=

n

i К

TTN
Т

1 в

н.пр.iii

н  

где       n  – количество номенклатурных позиций изделий в про-

изводственной программе; 
i

N  – количество изделий i-ой номенкла-

турной позиции; 
i

T  – время выполнения процесса (части процесса) по 
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изготовлению изделия i-ой номенклатурной позиции; 
н.пр.i

T – время, 

необходимое для изменения величины незавершенного производства 

в соответствии с производственным циклом изделий i-ой позиции;  

в
К  – коэффициент выполнения норм времени (в зарубежной литера-

туре – уровень производительности, уровень использования времени).  

продукции единицы ияизготовлен время ефактическо

и технологипо продукции единицы ияизготовлен время
в

=К  

Полезный фонд времени одного работника (
н

Т ) и коэффициент 

пересчета явочной численности в списочную определяются из балан-

са рабочего времени одного среднесписочного работника.  

В качестве разновидности рассматриваемого метода может быть 

представлен подход для определения численности административно-

управленческого персонала с использованием формулы Розенкранца, 

имеющей в общем случае следующий вид:  

фрв

нрвр

нрв

1
ii

К

К

Т

t
К

T

tm
Ч

n

i ×+×
⋅

=
∑

=
 

где    Ч – численность административно-управленческого персо-

нала определенной профессии, специальности, подразделения и т.п.;  

n – количество видов организационно-управленческих работ, опреде-

ляющих загрузку данной категории специалистов; 
i

m  – среднее коли-

чество определенных действий (расчетов, обработки заказов, перего-

воров и т.п.) в рамках i-го организационно-управленческого вида работ 

за установленный промежуток времени (например, за год); 
i

t  – время, 

необходимое для выполнения единицы m в рамках i-гo организацион-

но-управленческого вида работ; Т – рабочее время специалиста со-

гласно трудовому договору (контракту) за соответствующий промежу-

ток календарного времени, принятый в расчетах; 
нрв

К – коэффициент 

необходимого распределения времени; 
фрв

К  – коэффициент фактиче-

ского распределения времени; 
р

t  – время на различные работы, кото-

рые невозможно учесть в предварительных (плановых) расчетах. 

Коэффициент необходимого распределения времени (
нрв

К ) рас-

считывается следующим образом: 

подрнрв
КККК ⋅⋅=  

где   
др

К – коэффициент, учитывающий затраты на дополнитель-

ные работы, заранее не учтенные во времени, необходимом для опре-
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деленного процесса (∑ ⋅ tm ); как правило, находится в пределах 

4,12,1
др

≤≤ К ; 
о

К – коэффициент, учитывающий затраты времени на 

отдых сотрудников в течение рабочего дня; как правило, устанавли-

вается на уровне 1,12; 
п

К  – коэффициент пересчета явочной числен-

ности в списочную 

Коэффициент фактического распределения времени (
фрв

К ) опре-

деляется отношением общего фонда рабочего времени какого-либо 

подразделения ко времени, рассчитанному как (∑
=

⋅
n

i

tm
1

ii
). 

Следует отметить, что в общем виде формула Розенкранца слу- 

жит для проверки соответствия фактической численности (например, 

какого-либо подразделения) необходимой, которая задается загрузкой 

данного подразделения. 

Для пользования формулой Розенкранца в плановых расчетах  

следует придать ей такой вид: 

нрв

1
ii

К
T

tm
Ч

n

i ⋅
⋅

=
∑

=  

так как величины 
р

t и 
фрв

К  в этом случае неизвестны. 

Метод расчета по нормам обслуживании. Количество рабочих-

повременщиков или служащих по нормам обслуживания рассчитыва-

ется по следующей формуле: 

К
Н
КМ

Ч пер

о

загн

р
*

*
=  

 

где М – количество агрегатов, ед.; Но – норма обслуживания, 

ед/чел.; Кзан – коэффициент занятости агрегата. 

В свою очередь нормы обслуживания определяются по формуле: 

                                 

∑
=

+⋅
=

n

i

Тnt

Т

1
дредi

пол.

о

)(
i

Н                         

где   n – количество видов работ по обслуживанию объекта; 
едi

t  – 

время, необходимое для выполнения единицы объема i-го вида работ; 

iр
n – число единиц объема i-гo вида работ на единицу оборудования 

или иного объекта расчета (например, единицу производственной 

площади); 
пол.

Т – полезный фонд времени работника за день (смену); 
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д
Т  – время, необходимое для выполнения работником дополни-

тельных функций, не включаемых в 
ед

t .  

Метод расчета по рабочим местам и нормативам численности 

Данный метод следует рассматривать как частный случай ис-

пользования метода норм обслуживания, так как и необходимое чис-

ло работников по числу рабочих мест, и нормативы численности ус-

танавливают, исходя из норм обслуживания. 

Численность работников по рабочим местам определяется по 

формуле:      
                                ККРМЧ перзанр

**=                                 

где РМ – количество рабочих мест (необходимое число рабо-

чих).  

Нормативы численности определяются следующим образом: 

ияобслуживан Норма

работы  Объем
ч =Н  

В качестве специфического случая применения метода норм об-

служивания следует рассматривать определение численности руково-

дителей через нормы управляемости. В качестве общих рекомендаций 

по их установлению можно принять следующие: 

для руководящих должностей в подразделениях со значитель-

ным удельным весом работ творческого нестандартного характера, 

высокой квалификации или частыми отклонениями от заранее наме-

ченной технологии процесса норма управляемости должна лежать  

в пределах 5–7 человек; 

для руководящих должностей в подразделениях с достаточно 

устоявшимся характером работ, в значительной мере определяемым 

стандартными организационно-управленческими процедурами, норма 

управляемости должна лежать в пределах 10–12 человек; 

в любом случае норма управляемости не должна превышать  

20–25 человек, иначе коллектив становится неуправляемым. Приме-

няемый в расчетах по всем методам определение численности коэф-

фициент пересчета явочной численности в списочную позволяет 

учесть вероятное отсутствие персонала на рабочих местах в течение 

планового промежутка времени по объективным причинам. 

Указанный коэффициент пересчета можно определить, исходя 

из баланса полезного фонда времени одного работника для планового 

календарного промежутка времени, через отношение числа фактиче-

ских рабочих дней к общему числу календарных рабочих дней. 
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Уровень производительности труда: 

ср

1
Ч

Q
П = ;    или     

ср

2
Ч

ВД
П =  

где  Q  – годовой объект продукции (товарной, нормативно-

чистой и т.д.);  
ср

Ч – среднесписочная численность промышленно-

производственного персонала (ППП), чел; ВД – валовой доход.  

Уменьшение численности рабочих за счет снижения трудоемко-

сти ( Ч∆ ): 

              )Ф/()(
нпэчпл21

ВkQttЧ ⋅⋅⋅−=∆                              

где   
1

t  и 
2

t – трудоемкость единицы продукта до и после внедре-

ния, мероприятия, нормо-ч; 
пл

Q  – объем производства в планируемом 

периоде; k  – коэффициент срока действия мероприятия (соотноше-

ние срока действия мероприятия в месяцах к количеству календарных 

месяцев в году); 
эч

Ф  – эффективный годовой фонд времени одного 

рабочего, ч; 
нп

В  – средний процент выполнения норм выработки в 

плановом году.  

Изменение численности рабочих в связи с модернизацией дейст-

вующего оборудования (
м

Э ): 

100

100

пр

о

ом +
⋅−=

П

P
PЭ  

где 
о

P  – потребность в рабочих для обслуживания оборудования, 

подлежащего модернизации, до модернизации; 
пр

П  – процент повы-

шения производительности в результате  модернизации. 

Экономия численности в результате увеличения числа явочных 

дней в году: 

Ч
Ф

Ф
Э

я
⋅−= )1(

яп

яб  

где 
яб

Ф  и 
яп

Ф  – число явочных дней в базовом и плановом году; 

Ч  – численность рабочих, на которых распространяются мероприятия 

по совершенствованию организации производства и труда, объема и 

структуры производства.  

Экономия численности в результате снижения брака: 

Ч
Б

Б
Э ⋅

−
−−= )

100

100
1(

п

б

б
 

где 
б

Б  и 
п

Б – размер брака в базовом и плановом периодах, %. 
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Экономия численности в результате снижения потерь рабочего 
времени:  

п

п

б

п
)

100

100
1( КЧ

П

П
Э ⋅⋅

−
−−=  

где 
б

П  и 
п

П – потери рабочего времени в плановом и базисном 

периодах; 
п

К  – коэффициент равномерного снижения потерь.  

Экономия численности в результате увеличения норм выработки: 

в

нп

нб

п
)1( КЧ

В

В
Э ⋅⋅−=  

где 
нб

В  и 
нп

В  – средний процент выполнения норм выработки  

в базовом и плановом году; 
в

К  – коэффициент равномерного повыше-

ния норм выработки. 
Экономия численности работающих в связи с ростом объема 

производства: 
100/)(

об1
ЧКЧЭ ∆−⋅=  

где     
б

Ч  – численность ППП (без основных  производственных 

рабочих в базовом году; 
о

К  – увеличение объема нормативно-чистой 

продукции в планируемом году; Ч∆  – рост численности данной кате-
горий персонала, %.  

Экономия численности рабочих в связи с повышением удельно-
го веса кооперированных поставок: 

Ч
К

К
Э ⋅

−
−−= )

100

100
1(

пб

пп

2
 

где 
пп

К  и 
пб

К – кооперированные поставки в плановом и базовом 

году.  
Плановый рост производительности труда ( ПТО∆ ): 

)/()100(
оипппо

ЧЧЧПТО ∆−⋅∆=∆  

где 
о

Ч∆ – экономия численности работающих, исчисленная по 

одному или всем факторам;  
иппп

Ч – численность работающих, рассчи-

танная на объем производства планируемого периода по выработке 
базового года.  

Общая плановая численность работников объединения (
п

Ч ): 

)100/1/(
ипппп

ПТОЧЧ ∆+=  

 
Задача 9.1. Определить количество рабочих, которое может 

быть высвобождено в результате повышения технического уровня 
производства. 
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Предприятие выпускает три вида изделий. В результате ввода 
нового оборудования трудоемкость изготовления изделия А будет 
снижена с 1859 до 1720 нормо-ч. Годовая программа изделия А – 1302 
шт. Мероприятие вводится с 1 января. В результате усовершенствова-
ния технологии трудоемкость изделия Б снизится с 1494 до 1368 нор-
мо-ч. Годовая программа изделия Б - 982 шт. Мероприятие вводится  
с 1 февраля. Производительность оборудования, на котором изготав-
ливается изделие В, после модернизации повысится на 5,0 %, Обору-
дование, надлежащее модернизации обслуживает 860 чел. Средний 
процент выполнения норм выработки в плановом году 105,2 % Плано-
вый эффективный фонд рабочего времени 1857,3 часа. 

Задача 9.2. Рассчитать численность работников согласно дан-
ным  табл. 9.1. 

Таблица 9.1.Расчет численности персонала на основе данных  
о трудоемкости рабочего процесса 

Вид работы ‹‹а›› Вид работы ‹‹b›› Наименование 

показателей квалификация Х  квалификация Y 

Трудоемкость        Изделие А 

изделия, час.          Изделие Б 

0,5 

0,4 

0,8 

0,3 

Производственная               А 

программа, шт.                     Б 

1000 

1200 

1000 

1200 

Время для изменения          А 

остатка незавершенного      Б 

производства, час.  

150 

120 

100 

170 

Планируемый процент выполнения 

норм, %. 
105 104 

Полезный фонд времени одного 

среднесписочного работника, час. 
432,5 432,5 

 
Задача 9.3. Рассчитать численность административно-

управленческого персонала с использованием формулы Розенкранца 
на основании исходных данных, указанных ниже и в табл. 9.2.. 

Таблица 9.2. Исходные данные для расчета необходимой чис-
ленности административно-управленческого персонала 

 

Организационно-управленческие  

виды работ 

Количество  

действий  

по выполнению 

вида работ 

Время, 

необходимое 

 на выполнение 

действия, час. 

А 

Б 

В 

500 

3000 

300 

1 

0,5 

3 
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Месячный фонд времени одного сотрудника согласно контрак-

ту, 170 час. 

Коэффициент затрат времени на дополнительные работы 1,3 

Коэффициент затрат времени на отдых сотрудников 1,12 

Коэффициент пересчета численности 1,1 

Время, выделяемое на различные работы, не учтенные в плано-

вых расчетах, 200 час. 

Фактическая численность подразделения, 30 чел. 

Задача 9.4.  Рассчитать численность персонала с использовани-

ем норм обслуживания по исходным данным, указанным в табл. 9.3. 

Таблица 9.3. Исходные данные для расчета численности персо-

нала по обслуживанию комплекса агрегатов 

Виды работ 

Время  

выполнения  

операции, час.  

Количество 

операций за  

 в смену 

1. Загрузка агрегата 
2. Контроль рабочего процесса 

3. Выгрузка агрегата 

0,02 

0,08 

0,03 

60 

120 

60 

Количество агрегатов 8 ед.; 

Коэффициент занятости 1,5; 

Полезный фонд времени одного рабочего за смену 7 час.; 

Время на дополнительные операции по обслуживанию агрегата, 

1,4 ч. 

Задача 9.5. Определить количество рабочих, которое может 

быть высвобождено в результате изменения объема и структуры про-

изводства. 

Число рабочих на предприятии, на которых распространяются 

мероприятия по совершенствованию объема и структуры производст-

ва 1700 чел. В плановом периоде доля покупных полуфабрикатов  

и кооперированных поставок должна увеличиться с 12,7 до 10,0 %, 

кроме того намечается увеличить объем производства на 6,2 %. Чис-

ленность ППП (без основных производственных рабочих) в визовом 

году 2396 чел., в плановом году она возрастет на 3,6%. 

Задача 9.6. Определить количество рабочих, которое может 

быть высвобождено в результате совершенствования организации 

производства и труда. 

Число рабочих, на которых распространяются мероприятия по 

совершенствованию организации производства и труда 1700 чел. Фак-

тически каждым работником в базовом году отработано 226,4 дня.  

В плановом году время работ каждого работника предполагается уве-
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личить на 4,6 дня. Кроме того,  в плановом году предполагается сни-

зить потери от брака с 3,3 до 1,1 %. Сократить внутри сменные потери 

времени в среднем на одного рабочего с 7,9 до 2,3 %. Средний про-

цент выполнения норм выработки планируется увеличить с 101,2 до 

105,2 %. Коэффициенты равномерного снижения потерь рабочего 

времени и равномерного повышения норм выработки равны 0,5. 

Задача 9.7. Определить численность ППП, рассчитанную исходя 

из валового дохода (ВД) планируемого периода и выработки базового 

года. ВД предприятия в базовом году – 41189 тыс .р. Увеличение ВД  

в планируемом году – 103,2 % .Численность работающих на предпри-

ятии в базисном году – 5331 чел., из них непромышленного персона-

ла – 320 чел. 

Задача 9.8. Определите на планируемый год эффективный фонд 

рабочего времени (явочное время) в днях и часах. 

По машиностроительному заводу имеются следующие данные.  

В плановом году: календарный фонд времени – 365 дней, выходные  

и праздничные – 108, предпраздничные дни – 0,8. Неявки на работу на 

одного рабочего составили: ежегодные и дополнительные отпуска – 

15,9; отпуска по беременности и родам – 3,3; выполнение государст-

венных и общественных обязанностей – 1,5; болезни – 4,5. Внутри 

сменные потеря в течение рабочего дня; перерывы для кормящих ма-

терей – 0,4; сокращенный день подросткам и работающих на вредных 

работах – 4,1. Продолжительность рабочего дня 8,2 часа. 

Задача 9.9. Определите плановую производительность труда на 

одного работающего. 

Численность ППП при плановом валовом доходе (ВД) и базис-

ной выработке – 6171 чел. Рост производительности труда за счет всех 

факторов - 9,53 %. ВД в базисном году 41189 тыс. руб. ВД в плани-

руемом году увеличится на 3,2 %. 

Задача 9.10. Определить среднегодовую, среднедневную и сред-

нечасовую выработку на одного рабочего. На  машиностроительном 

предприятии численность основных рабочих-сдельщиков – 2400 чел., 

вспомогательных рабочих - 1438 чел. Планируемый валовой доход – 

42507 тыс.руб. Плановый эффективный фонд рабочего времени – 

226,5 дня. Средняя продолжительность рабочего дня – 8,2 часа. 
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