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РАБОЧАЯ ПРОГРАММА

1. ЦЕЛЬ ИЗУЧЕНИЯ ДИСЦИПЛИНЫ

Целью преподавания дисциплины является обучение студентов 
теоретическим основам и прогрессивным методам организа-
ции производственных процессов на предприятиях. В под-
готовке экономиста – менеджера, призванного осуществлять 
экономическую, организационно – управленческую, анали-
тическую, плановую деятельности курс организации произ-
водства является одним из профилирующих.

Основными задачами преподавания дисциплины являются:
• дать теоретические знания сущности, закономерностей, про-

блем организации производства в условиях развития рыночных 
форм хозяйствования;

• вооружить студентов знаниями методологии проектирова-
ния структуры производственных систем, разработки проек-
тов организации основных, вспомогательных и обслуживаю-
щих производственных процессов;

• ознакомить студентов с опытом организации производ-
ственных процессов на предприятиях железнодорожного 
транспорта способами управления производственными про-
цессами как конкретной части общей теории и практики про-
изводственного менеджмента.

2. ТРЕБОВАНИЯ К УРОВНЮ 
 ОСВОЕНИЯ СОДЕРЖАНИЯ ДИСЦИПЛИНЫ

Дисциплина «Организация производства на предприятиях 
транспорта» является обязательной дисциплиной и входит в со-
став специальных. Она основывается на знании современных эко-
номических теорий и практике организационной деятельности на 
современном этапе развития рыночных отношений. Организация 
производства тесно связана с экономикой предприятия, инженер-
но – техническими и технологическими дисциплинами.

Изучив дисциплину студент должен:
2.1. Знать и уметь использовать – организации производ-

ственных процессов на предприятии транспорта.
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2.2. Владеть – навыками организации в производственной 
инфраструктуре.

3. ОБЪЕМ ДИСЦИПЛИНЫ И ВИДЫ 
УЧЕБНОЙ РАБОТЫ

Вид учебной работы Всего часов Kypc-V
Общая трудоемкость дисциплины 192
Аудиторные занятия: 20
         лекции 12
Практические занятия 8
Самостоятельная работа 127
Курсовой проект 45 1
Вид итогового контроля Экзамен

4.  СОДЕРЖАНИЕ ДИСЦИПЛИНЫ

4.1.  Разделы  дисциплины  и   виды занятий

№ 
п/п

Разделы дисциплины Лекции, 
ч

Практические 
занятия, ч

1 Предмет и задачи курса

2 Научные основы организации про-
изводства 2

3 Предприятие как производственно- 
экономическая система 2

4 Организация производственных про-
цессов во времени 4

5 Организация производственных про-
цессов в пространстве 2

6 Форма организации производства

7 Типы и методы организации произ-
водства 4

8 Производственная мощность и ме-
тодика ее расчета 4

9 Организация подготовки и освоения 
производства

10 Организация материально-техниче-
ского снабжения предприятия 2

11
Особенности организации основного 
производства на предприятиях ж.д. 
транспорта
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4.2.   Содержание   дисциплины

Раздел 1. Предмет и задачи курса
Предмет и метод дисциплины, его методологические осно-

вы и задачи, объект изучения. Место науки организации про-
изводства в системе экономических наук. Роль организации 
производства в управлении предприятием в условиях разви-
тия рыночных форм хозяйствования. Структура дисциплины 
и ее связь с другими дисциплинами учебного плана. [1;4]

Раздел 2. Научные основы организации производства
Сущность организации производства. Организация произ-

водства как система научных знаний и область практической 
деятельности. История становления и этапы развития теории 
организации производства. Научные основы теории организа-
ции производства: система основных понятий, категорий. 
Принципы рациональной организации производства (пря-
мо-точность, параллельность, пропорциональность и др.). 
[1;2;3;4]

Раздел 3. Предприятие 
как производственно-экономическая система

Понятие общей теории систем и системного подхода в со-
временной науке. Определение системы и виды систем. Пред-
приятие как производственно-экономическая система и как 
юридическое лицо. Предприятие как субъект рынка. Основ-
ные функции предприятия. Среда функционирования пред-
приятий. Классификация предприятий. [1;2]

Раздел 4. Организация производственных процессов во времени
Понятие о производственном процессе. Основные и вспо-

могательные процессы производства. Особенности и класси-
фикация производственных процессов.

Производственный цикл и его структура. Факторы, опреде-
ляющие длительность производственного цикла. Расчеты дли-
тельности производственного цикла при различных методах 
сочетания операции: последовательном, параллельном и пос-
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ледовательно-параллельном. Пути, резервы и экономическое 
значение сокращения длительности производственного цик-
ла. [1;4]

Раздел 5. Организация производства в пространстве
Производственная структура предприятия, факторы, ее оп-

ределяющие. Классификация, характеристика и структура це-
хов и служб предприятия.

Особенности бесцеховой структуры предприятия. Рабочее 
место как первичное звено предприятия. Принципы рацио-
нального размещения оборудования на рабочих местах. На-
правления дальнейшего совершенствования производствен-
ной структуры предприятия. [1;3;5]

Раздел 6. Формы организации производства
Концентрация производства, основные направления, пока-

затели, характеризующие уровни концентрации производства. 
Преимущества и недостатки концентрации производства. Спе-
циализация производства, ее виды. Показатели, характеризу-
ющие уровень специализации производства. Кооперирование 
и комбинирование производства, показатели уровня коопери-
рования и комбинирования производства. [1;4]

Раздел 7. Типы и методы организации производства
Организационные типы производства (единичные, серий-

ные, массовые), их сравнительная технико-экономическая ха-
рактеристика. Методы организации производства. Поточное 
производство, как наиболее прогрессивный метод организа-
ции производственных процессов. Организационно-техни-
ческие и экономические преимущества поточного производ-
ства. Основные задачи в области дальнейшего развития и вне-
дрения поточного производства.

Классификация основных видов и форм поточных линий. 
Особенности проектирования поточного производства, синх-
ронизация операций.

Основные показатели, характеризующие поточные ли-
нии. Расчет такта и ритма, длины конвейера, количества ра-
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бочих мест, скорости движения конвейера. Экономическая 
эффективность поточных линий в массовом производстве. 
Преимущества и недостатки поточного метода организации 
производства.

Особенности организации автоматических поточных ли-
ний (АЛЛ). Опыт совершенствования организации производ-
ства в отечественной и мировой практике. [1;4;5]

Раздел 8. Производственная мощность и методика ее расчета
     Понятие производственной мощности оборудования 

и производственного объекта (отделения, участка, цеха, 
предприятия). Факторы, определяющие производственную 
мощность предприятия. Методика расчета эффективного 
фонда времени работы оборудования и его производительно-
сти в непрерывных и прерывных производствах. Измерение, 
соизмерение и сопоставимость производственных мощно-
стей. Виды производственной мощности и методика их рас-
чета. Показатели использования производственной мощно-
сти. Баланс производственных мощностей. Применение эко-
номико-математических методов и вычислительной техники 
для расчета производственной мощности. Освоение произ-
водственных мощностей. Пути повышения и рационального 
использования производственных мощностей предприятия. 
[1;6]

Раздел 9. Организация подготовки и освоения производства
Сущность и значение подготовки производства. Понятие 

нововведения, инновации, научно — технической продук-
ции, ее конкурентоспособности. Сфера инновационной дея-
тельности. Виды подготовки производства и основные этапы 
инновационного процесса. Технологическая подготовка про-
изводства и содержание, этапы проведения. Конструкторская 
подготовка производства, ее цели, содержание и основные 
этапы. Материальная и организационно-экономическая под-
готовка производства, их содержание. Процесс создания но-
вых производств. Проектирование производственных систем, 
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его этапы и стадии. Этапы реализации инновационного про-
екта. Инвестиции в инновационном проекте. Источники ин-
вестирования в научно-техническую сферу. Органы техниче-
ской подготовки производства. Научные парки, технополисы, 
технологические центры. Технико-экономическое обоснова-
ние инвестиционных проектов, состав и характеристика его 
разделов. Методика оценки экономической эффективности 
инвестиционных проектов. [1;2]

Раздел 10. Организация материально-технического 
снабжения предприятия

Задачи организации снабжения предприятия материаль-
но-техническими ресурсами. Формы снабжения предприятия 
материально-техническими ресурсами. Виды производствен-
ных запасов и определение потребности в них. Факторы воз-
действующие на их формирование. Определение оптималь-
ной величины партии и количества серий закупаемых мате-
риалов. [1;2;5]

Раздел 11. Особенности организации основного производства 
на предприятиях железнодорожного транспорта

Особенности отраслевого производства как объекта органи-
зации. Основные тенденции и закономерности развития орга-
низации производства на предприятиях отрасли. Особеннос-
ти организации основного производства на предприятиях же-
лезнодорожного транспорта. Содержание и порядок проекти-
рования организации основных производственных процессов 
на предприятиях:

• локомотивного хозяйства;
• вагонного хозяйства;
• хозяйства пути;
• хозяйства электроснабжения;
• грузового хозяйства;
• пассажирского хозяйства;
• хозяйства движения. [5; 7]
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4.3. Лабораторный практикум

Не предусмотрено.

4.4.   Перечень   тем   практических   занятий

№ 
п/п Разделы дисциплины Наименование 

практических занятий

1
Раздел 4. Организация 
производственных про-
цессов во времени

Понятие о производственном
процессе

2
Раздел 8. Производст-
венная мощность и мето-
дика ее расчета

Понятие производственной мощ-
ности оборудования и производ-

ственного объекта (отделения, 
участка, цеха, предприятия)

5. САМОСТОЯТЕЛЬНАЯ РАБОТА

Курсовой проект. В соответствии с учебным планом сту-
денты выполняют курсовой проект по теме: «Организация 
производства на предприятиях транспорта».

6. УЧЕБНО-МЕТОДИЧЕСКОЕ 
ОБЕСПЕЧЕНИЕ ДИСЦИПЛИНЫ

6.1. Рекомендуемая литература

Основная 

1. Трудовой Кодекс РФ. – М.: Омега-Л, 2005.
2. Организация, нормирование и оплата труда на железно-

дородном   транспорте: Учеб. для вузов/ Под ред. Ю.Д.Петрова. 
2-е изд. – М.: Маршрут, 2002.

3. Н о в и ц к и й  Н.И. Основы организации производства. 
– М.: Финансы и статистика, 2000.

4. Ге н к и н  Б.М. Организация, нормирование и оплата 
труда на    промышленных предприятиях: Учеб. для вузов. 2-е 
изд., изм. и доп. – М.: Норма, 2004. 
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5.  Основы организации труда: экономические и правовые 
аспекты: Практ. пос./ Под ред. В.И. Шкатуллы, Л.М. Суети-
ной. – М.: Норма, 2008.

6. Практикум по экономике, организации и нормированию 
труда: Уч. пос./ Под ред. П.Э.Шлендера. – М.: Вузовский учеб-
ник, 2008. 

7. Ш к у р и н а  Л.В. Организация, нормирование и оплата 
труда: Уч. пос. –М.: РГОТУПС, 1995.

8. Ш к у р и н а  Л.В. Экономика труда и система управления 
трудовыми ресурсами на железнодорожном транспорте: Уч. 
пос. – М.: РГОТУПС, 2000.

Дополнительная 

1. Ку л а г и н  Н.Н. Нормирование труда на железнодорож-
ном транспорте. – М.: Транспорт, 1985.

2. Ку л а г и н  Н.Н. Нормирование труда на железнодорож-
ном транспорте. – М.: Транспорт, 1985.

3. Основные положения по техническому нормированию 
труда на железнодорожном транспорте / МПС. –М.: Транс-
порт, 1984.

4. Методические рекомендации по научной организации 
труда работников железнодорожного транспорта / МПС. –М.: 
Транспорт, 1985.

5. Типовые проекты рабочих мест работников железнодо-
рожного транспорта массовых профессий.

КУРСОВОЙ ПРОЕКТ

ЗАДАНИЕ

Тема «Организация производства на предприятиях транспорта»

Современная концепция организации производства стро-
ится на комплексном социо-техническом подходе, который 
предполагает использование достижений всех ранее разрабо-
танных концепций и теорий, а также требует учета при орга-
низации труда специфики технической стороны трудовой де-
ятельности и ее социальных аспектов.
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Целью организации производства является создание ор-
ганизационных условий, необходимых для достижения вы-
сокой социально-экономической результативности трудовой 
деятельности. Реализация данной цели обеспечивается реше-
нием конкретных задач, подразделяемых на:

• экономические (снижение трудозатрат на производ- 
 ство работ и продукции, повышение производитель- 
 ности труда, экономическое иcпользование производ- 
 ственных фондов, материалов, сырья, обеспечение высо- 
 кого качества работ и продукции, снижение издержек   
 производства, повышение конкурентоспособности и т.п.);

• социальные (создание благоприятных условий трудо- 
 вой деятельности работников, сохранение их здоровья, 
 повышение содержательности и привлекательности   
 труда, рациональное и более полное использование и  
 развитие трудового потенциала, обеспечение удовлет- 
 ворениразнообразных потребностей персонала и т.п.).

Важной составной  частью комплекса работ по совер-
шенствованию организации производства на предприятии 
является улучшение организации и обслуживания рабочих 
мест. В условиях современного производства, когда все ра-
бочие места тесно взаимосвязаны, от организации труда на 
каждом из них зависят результаты не только индивидуаль-
ного, но и коллективного труда. Поэтому на рабочих местах 
необходимо создавать такие условия труда и обстановку, 
которые способствовали бы высокопроизводительной и ка-
чественной работе.

В соответствии с учебным планом студенты V курса спе-
циальности «Экономика и управление на предприятиях (же-
лезнодорожного транспорта)» должны выполнить курсовой 
проект по дисциплине «Организация производства на пред-
приятиях транспорта». Курсовой проект состоит из трех раз-
делов:

1. Разработка рациональной организации производствен-
ного процесса.

2. Комплексное проектирование рабочего места токаря.
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3. Экономическое обоснование продолжительности трудо-
вого процесса на основе системы микроэлементных нормати-
вов времени.

Раздел 1. РАЗРАБОТКА РАЦИОНАЛЬНОЙ

                 ОРГАНИЗАЦИИ ПРОИЗВОДСТВЕННОГО 

      ПРОЦЕССА

Целью данного раздела курсового проекта является вы-
работка у студентов навыков системного анализа явлений 
и событий производственного характера для выявления и 
создания резервов по повышению эффективности произ-
водства. 

Вместе с этим при изучении курса  важное место отводится 
разработке методов по совершенствованию организации тру-
довых процессов, в том числе совершенствованию режимов 
труда и отдыха, т.е. обоснованное чередование времени работы 
с перерывами на отдых. Научно обоснованный режим труда и 
отдыха обеспечивает поддержание высокой работоспособно-
сти и сохранение здоровья работников. 

Задание. Разработать оптимальный производственный про-
цесс в части проектирования режима труда и отдыха. 

А. Определить уровень рациональной организации про-
изводственного процесса производственного участка по-
грузо-разгрузочных работ и разработать мероприятия по 
его повышению, а также выбрать оптимальный режим тру-
да и отдыха рабочих и определить рост производительности 
труда при его введении; продолжительность смены – 8 ч. 
Исходные данные приведены в табл. 1 и 1а.

Б. Построить кривые работоспособности рабочих до и по-
сле введения регламентированного отдыха. Определить про-
должительность регламентированного отдыха и период его 
предоставления. Исходные данные выбираются по предпо-
следней цифре учебного шифра и приведены в табл. 2 задания 
на курсовой проект.
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Та б л и ц а  1

Исходные данные

Показатели
Вариант (последняя цифра шифра)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 0
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

Численность рабочих, чел. 55 47 64 45 60 65 57 62 58 72
В том числе на механизиро-
ванных работах, чел. 40 38 45 34 51 53 48 50 47 61

Численность работников, уча-
ствующих в рационализации, 
чел.

32 29 36 28 44 47 39 43 42 47

Время выполнения работы, не 
предусмотренной заданием, 
чел.-ч

18 15 21 14 17 20 16 18 22 24

Потери рабочего времени за 
смену, чел.-ч 25 20 27 18 22 20 19 17 21 25

Численность рабочих, охва-
ченных нормированным тру-
дом, чел.

51 44 60 42 54 61 53 58 51 67

Коэффициент напряженности 
действующих норм 0,90 0,85 0,93 0,90 0,87 0,85 0,9 0,92 0,90 0,85

Общее число рабочих мест 48 40 53 37 52 57 46 55 51 63
Число рабочих мест, имеющих 
неудовлетворительное состо-
яние

7 5 8 4 6 9 6 7 8 5

Потери рабочего времени из-
за нарушения трудовой дис-
циплины, чел.-ч

20 18 25 15 20 16 17 15 17 22

Коэффициент условий труда 0,88 0,92 0,95 0,83 0,91 0,87 0,92 0,86 0,90 0,94

Та б л и ц а  1 а

Показатели
Вариант (последняя цифра шифра)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 0

1-й режим:
через каждые 2 часа работы (без пере-
рывов в конце каждой полусмены) 
предоставляются перерывы продол-
жительностью t1, мин

10 8 10 6 10 5 8 6 7 5

2-й режим:
через каждый час работы предостав-
ляется перерыв продолжительностью 
t2, мин

7 5 7 4 6 4 6 5 6 4

Снижение выработки за каждый вто-
рой час работы при 1-ом режиме n1, % 10 15 14 12 10 16 14 15 12 15
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Та б л и ц а  2

Исходные данные
В

ар
и

ан
т

Затраты времени 
на изготовление единицы 
продукции по получасам 

работы, мин
Показатель 

условий труда 
в баллах

Показатель 
утомления в 

относительных 
единицахдо введения 

регламентиро-
ванного отдыха

после введения 
регламентиро-
ванного отдыха

1 2 3 4 5

1 8,6,6,5,6,7,7,8,
7,6,6,7,7, 8,9,9

7,6,5,5,5,6,6,6,6,
6,7,7,7, 7,8,8 20 32-34

2
14,10,10,10,8,8,
9,9,9,8,12,12,13, 

13,15,15

12,10,9,9,7,7,7,
8,8,7,10,

11,12,12,13,14
17 25-28

3
16,14,12,12,12,

13,14,14,13,12,1
2,15,15,16,17,17

13,12,11,11,10,
12,13,14,11,10,

10,13,13,14,
15,15

20 32-34

4
10,8,8,7,7,7,6,

8,7,6,8,8,
9,11,11

8,7,7,6,6,5,5,7,7,
5,6,7,7,
8,10,10

14 18-21

5
11,10,10,9,9,8,8,
10,9,8,8,9,10,10,

12,12

10,8,8,7,7,7,8,9,
8,7,7,8,

9,9,10,10
21 35-38

6 9,9,8,7,7,7,8,9,8,
7,8,9,9,10,11,11

9,8,8,8,7,6,7,8,7,
6,7,8,8,9,10,10 14 18-21

7 8,8,7,7,7,7,8,9,8,
7,7,8,8,10,10,10

8,7,7,6,6,6,8,8,7,
6,6,7,8,9,9,9 17 25-28

8
12,11,10,10,9,9,
10,11,10,9,10,
10,11,11,12,13

11,10,10,9,8,8,9,
10,9,8,8,9,10,

11,11,12
14 18-21

9
13,11,11,10,9,10,
10,11,10,9,10,10,

11,11,12,13

12,11,10,10,8,9,
9,10,9,8,9,9,9,10

,10,11
15 22-24

0
15,13,13,12,12,1
2,13,14,13,12,12,

12,13,14,14,15

14,13,12,12,11,1
1,12,13,12,11,11,

11,13,13,14,14
14 18-21
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Методические указания по выполнению раздела 1

А. Уровень рациональной организации производственно-
го процесса в целом определяется комплексом организаци-
онных, экономических и технических мероприятий. Общий 
(интегральный) коэффициент уровня рациональной органи-
зации производства определяется как среднегеометрическая 
величина из частных коэффициентов, отражающих уровень 
организации производства по отдельным элементам:

роп 1 2 3 ... ,n
nК К К К К= ⋅ ⋅ ⋅ ⋅

где К1, К2, К3 … Кn – фактические значения отдельных част- 
 ных коэффициентов организации труда; 

 n – количество направлений рациональной организа- 
 ции производства.

В данном курсовом проекте расчет Кроп производится с уче-
том следующих коэффициентов: разделения труда К1, исполь-
зования рабочего времени К2, занятости рабочих на механизи-
рованных работах К3, нормирования труда К4, уровня органи-
зации рабочих мест К5, трудовой дисциплины К6 и творческой 
активности работников К7.

Коэффициент разделения труда К1 определяется исходя из 
величины затрат рабочего времени на выполнение несвой-
ственной работы по формуле:

н.р.
1

см

1 ,
Ч

t
К

Т
= −

⋅
∑

где Σtн.р. – суммарное время выполнения рабочими не пред- 
 усмотренной заданием работы в течение смены, чел.-ч;

 Тсм – продолжительность рабочей смены, Тсм = 8 ч;
 Ч – численность рабочих, чел.
Коэффициент использования рабочего времени К2 опреде-

ляется по формуле:

2
см

1 ,
Ч

пТ
К

Т
= −

⋅

где Тп – потери рабочего времени за смену, чел.-ч.
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Коэффициент занятости рабочих на механизированных 
работах К3 определяется по формуле:

м
3

Ч
,

Ч
К =

где Чм – численность рабочих, занятых на механизирован-
ных работах, чел.

Коэффициент нормирования труда К4 может быть рассчи-
тан по формуле:

где Чн – численность рабочих, работающих по нормам вре- 
 мени, выработки, обслуживания, нормированным за- 
 даниям или нормативам численности, чел.;

 Кн – общий коэффициент напряженности действую- 
 щих норм.

Коэффициент уровня организации рабочих мест К5 может  
быть рассчитан по формуле: 

н
5

РМРМ
,

РМ
К =

где РМ – общее число рабочих мест;
 РМн – число рабочих мест, имеющих неудовлетвори- 

 тельное состояние, т.е. не соответствующих типовым 
 требованиям.

Коэффициент уровня трудовой дисциплины К6 рассчиты-
вается по величине внутрисменных и целодневных потерь ра-
бочего времени, вызванных ее нарушением:

1
6

см

1 ,
Ч

пТ
К

Т
= −

⋅
где Тп1 – потери рабочего времени в результате нарушения 

трудовой дисциплины, чел.-ч.
Коэффициент творческой активности работников К7 опре-

деляется по формуле:
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из
7

Ч
,

Ч
К =

где Чиз – число работников, принимающих участие в раци- 
 онализации, изобретательстве и т.п.

На производительность труда при разных режимах работы 
и отдыха оказывают влияние следующие факторы:

• использование рабочего времени;
• средний процент выполнения норм выработки рабочими.
Чтобы оценить использование рабочего времени, необхо-

димо рассчитать для каждого из режимов коэффициент ис-
пользования рабочего времени по формуле:

см р

см


,

Т Т
К

Т
=

где Тр – общее время регламентированного отдыха, мин; 
 Тсм – продолжительность смены (Тсм = 480 мин).

р ,Т t m= ⋅

где t – продолжительность одного перерыва на отдых в    
 каждом из режимов, мин;

 m – количество перерывов на отдых в каждом из рас- 
 сматриваемых режимов труда и отдыха.

Средний процент выполнения норм выработки можно оце-
нить путем расчета среднего индекса часовой производитель-
ности по следующей формуле:

где r – сменное время, в течение которого выработка рабо- 
 чих остается на постоянном уровне, ч;

 Тсм – продолжительность смены – 8 ч;
 n1 – снижение норм выработки, %.
Суммарный показатель изменения производительности 

труда в рассматриваемых режимах труда и отдыха находится 
по формуле:

.П K J= ⋅
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Оптимальным является тот режим, при котором суммар-
ный показатель изменения производительности труда П будет 
максимальным, при этом рост производительности труда со-
ставит:

П
П= 100 100

П
max .∆ ⋅ −

Б. Внутрисменные режимы труда и отдыха включают пере-
рыв на обед и кратковременные перерывы на отдых. Перерывы 
на обед целесообразно устанавливать в середине рабочего дня. 
В данном случае обеденные перерыв продолжительностью 
1 час предоставляется после 4 часов работы. Кратковременные 
перерывы на отдых предназначены для уменьшения утомле-
ния, развивающегося в течение работы и для личных надоб-
ностей. Время перерывов, в отличие от обеденного, является 
частью рабочего времени и учитывается при нормировании 
труда. Таким образом, кратковременные перерывы на отдых 
регламентируются.

В соответствии с рекомендациями НИИ труда время ре-
гламентированных перерывов в минутах можно определить 
на основе методики количественной оценки тяжести работ по 
формуле:

р 1,41 7,85,Т x= −

или

Тр=–0,58У,

где Тр – общее время на регламентированные перерывы;
 x – показатель условий труда, установленный в баллах  

 на основе комплексной оценки тяжести работы по  
 условиям труда;

 У – показатель утомления в относительных единицах.
При установлении перерывов на отдых необходимо учиты-

вать закономерные колебания работоспособности человека в 
течение смены. В начале смены темп работы постепенно повы-
шается, это соответствует периоду врабатываемости. В период 
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высокой работоспособности показатели на определенное вре-
мя стабилизируется, а к середине дня начинается спад работо-
способности. После обеденного перерыва работоспособность 
снова повышается, а к концу смены, с появлением утомления, 
начинает резко снижаться. Методика разработки рациональ-
ного режима труда и отдыха основывается на графическом 
анализе динамики работоспособности.

С этой целью необходимо построить кривые работоспособ-
ности до и после введения регламентированного отдыха и ука-
зать, в какое время необходимо предоставлять регламентиро-
ванные перерывы на отдых.

Исходя из особенностей кривых работоспособности, мож-
но получить представление о степени развития утомления 
рабочих, и на этой основе, разработать мероприятия по раци-
онализации режимов труда и отдыха. Введение регламентиро-
ванных перерывов на отдых позволит уменьшить время на из-
готовление единицы продукции, и, следовательно, повысить 
производительность труда.  

Пример

Построить графики работоспособности рабочих при следу-
ющих затратах времени на выполнение единицы продукции 
по получасам работы: до введения регламентированного от-
дыха – 7, 6, 5, 5, 5, 6, 7, 7, 8, 7, 6, 7, 7, 8, 9, 9; после введения – 6, 
5, 5, 5, 5, 5, 6, 6, 6, 6, 6, 7, 7, 7, 8, 8. Определить, в какой период 
нужно предоставлять перерывы на отдых, их продолжитель-
ность, если показатель условий труда в баллах составляет 18. 

Решение 
1. Для построения графиков работоспособности определя-

ем выработку рабочего за каждый из получасов работы:

в

30
Н =

Т
,

где Т – затраты времени на выполнение единицы продук- 
 ции соответственно по получасам смены, мин. 

2. Строим график работоспособности до введения регла-
ментированного отдыха (рис. 1).



20

3. Делаем выводы. Анализ графика работоспособности по-
казал, что в начале смены время на операцию высокое, а про-
изводительность низкая (период врабатываемости). В даль-
нейшем время на операцию уменьшается, и производитель-
ность труда возрастает (период высокой работоспособности). 
В период высокой работоспособности показатели на опреде-
ленное время стабилизируются, после чего начинается спад 
работоспособности, появляется утомление. После обеденного 
перерыва работоспособность повышается, хотя часто не до-
стигает того наивысшего уровня, который был в первой по-
ловине дня. Затем вновь начинается спад, появляется утомле-
ние, резко выраженное к концу смены. 

4. При разработке сменного режима работы определяем: 
общую величину времени на отдых, его распределение на про-
тяжении смены (перерывы в работе и их продолжительность), 
характер отдыха. 

Время регламентированных перерывов на отдых

рТ 1,41 7,85 1,41 18 7,85 18x= − = ⋅ − = .

Рис. 1.  График работоспособности в течение рабочего дня

–  работоспособность до введения регламентированного  отдыха
– работоспособность после введения регламентированного  отдыха
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В течение смены необходимо предоставить рабочим три пере-
рыва:  первый – между 2-м и 3-м часом работы продолжитель-
ностью 8 мин и два перерыва после обеденного перерыва про-
должительностью по 5 мин после двух часов и после трех часов 
работы. 

5. Строим график работоспособности после введения ре-
гламентированного отдыха (см. рис. 1). 

Раздел 2. КОМПЛЕКСНОЕ ПРОЕКТИРОВАНИЕ
                       РАБОЧЕГО МЕСТА ТОКАРЯ

Важной составной частью комплекса работ по совершенство-
ванию организации производства на предприятии является 
улучшение организации и обслуживания рабочих мест. В усло-
виях современного производства, когда все рабочие места тесно 
взаимосвязаны, от организации труда на каждом рабочем месте 
зависят результаты не только индивидуального, но и коллек-
тивного труда. Поэтому на рабочих местах необходимо создать 
такую обстановку и условия труда, которые способствовали бы 
высокопроизводительной работе при высоком ее качестве. 

Задание. В данном разделе курсового проекта студент дол-
жен спроектировать рабочее место токаря при выполнении 
операции «обработка валика» на токарном станке IК-62 в усло-
виях мелкосерийного производства. Заготовки поставляются 
на рабочее место 1 раз в смену. На основе расчетов необходимо 
составить карту организации рабочего места и трудового про-
цесса. Исходные данные представлены в табл.  3. Фактическая 
планировка рабочего места приведена на рис. 2.

Методические указания по выполнению раздела 2

Под рабочим местом понимается пространственная зона, 
оснащенная необходимыми средствами, в которой совершается 
трудовая деятельность работника или группы работников, со-
вместно выполняющих производственное задание. Рациональ-
ная организация рабочего места предусматривает его оснащение 
основным и вспомогательным оборудованием в соответствии с 
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требованиями технологического процесса, организационной 
оснасткой, инвентарем и их рациональное взаимное расположе-
ние на рабочем месте. При этом необходимо обеспечить высокую 
производительность труда рабочего, соблюдение требований 
технологии, снижение утомляемости рабочего и безопасность 
его труда. Комплексное проектирование рабочего места токаря 
необходимо выполнить в следующем порядке:

Рис. 2. Вариант планировки рабочего места токаря:

1 – станок; 2 – защитный экран; 3 – световая сигнализация; 4 – лоток 
для инструмента; 5 – тара для заготовок; 6 – тара для готовых деталей;

7 – инструментальная тумбочка (600×600×1100); 8 – урна для мусора; 
9 – решетка под ноги (1800×500×40); 10 – поворотный стул
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1. Определить характер организации рабочего места в задан-
ном типе производства по признакам специализации, разделе-
ния труда между основным и вспомогательными рабочими.

2. Определить тип и габаритные размеры основного обору-
дования.

3. Выбрать необходимую технологическую и организаци-
онную оснастку.

4. Составить проект планировки рабочего места.
5. Спроектировать регламент выполнения трудовой опера-

ции.
6. Спроектировать систему обслуживания рабочего места.
7. Спроектировать санитарно-гигиенического и эстетиче-

ские условия труда на рабочем месте. Выбрать рациональный 
режим труда и отдыха.

8. Составить комплексную карту организации труда на ра-
бочем месте.

Та б л и ц а  3 

Исходные данные

Показатель
Вариант (последняя цифра шифра)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 0

Затраты времени на перена-
ладку оборудования tп, мин 35 27 42 30 37 25 34 40 38 29

Суммарное время выполне-
ния работы, не предусмо-
тренной заданием tнр, мин 

10 22 15 18 28 16 10 20 25 14

Расстояние от стены до ра-
бочего места, мм 630 600 610 640 620 650 600 620 610 600

Размер прохода между ра-
бочими местами, мм 600 650 710 630 640 700 650 600 720 670

Расстояние между сосед-
ними рабочими местами по 
ширине, мм

600 640 610 600 600 630 620 600 610 620

Сменная норма выработки 
рабочего, ед. 40 45 42 48 50 46 52 56 49 55

1. Определение храктера организации рабочего места
Совершенствование организации рабочего места начинается 

с его рациональной специализации, т.е. определения производ-
ственного профиля данного рабочего места и закрепления за ним 
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обработки однотипных деталей, сгруппированных по признаку 
технологической однородности, сложности, точности обработ-
ки, сходства конфигурации. Проведение работы по специали-
зации рабочего места позволит оснастить его наиболее произ-
водительным оборудованием, сократить время на подготовку к 
работе, использовать наиболее эффективные трудовые приемы.

Характер специализации рабочих мест может быть опреде-
лен по табл. 4.

Та б л и ц а  4 

Количество наименований 
деталей, закрепленных 

за рабочим местом

Тип производства,  
 которому относится 

рабочее место

Характер 
специализации 
рабочего места

1
От 2 до 10

От 10 до 20
Свыше 20

Закрепления нет

Массовое
Крупносерийное

Серийное
Мелкосерийное

Единичное

Специальное
Специализированное
Специализированное

Универсальное
Универсальное

Специализация рабочего места характеризуется коэффи-
циентом:

с
см

1 ,пtК
Т

= −

где tп – затраты времени на переналадку оборудования в те- 
 чение смены, мин;

 Тсм – продолжительность смены, Тсм = 480 мин.
Для количественной оценки разделения труда определяет-

ся коэффициент разделения труда:

нр
рт

см

1 ,
t

К
Т

= −

где tнр – суммарное время выполнения рабочими не пред-
усмотренной заданием работы в течение смены, мин.

2. Определение типа и габаритных размеров 
основного оборудования

Рабочее место токаря оснащено токарно-винторезным 
станком IК – 62. Габаритные размеры станка: длина 2522 мм, 
ширина 1166 мм, высота 1324 мм.
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3. Выбор необходимой технологической 
и организационной оснастки

Технологическая оснастка включает инструмент (режу-
щий, измерительный, штампы, приспособления) и техниче-
скую документацию. Выбор технологической оснастки произ-
водится исходя из технологической карты обработки валика в 
самоцентрирующем патроне (табл. 5).

Та б л и ц а  5

Технологическая карта обработки валика 
в самоцентрирующем патроне

Номер
перехода Переход Приспособления 

и инструменты
1

2

3

4

5

6

7
8

9

10

Установить заготовку в патроне

Подрезать торец
(t = 1 + 2 мм)
Проточить заготовку до диаметра 
d1 + 1 мм на длину l2 + (5+6) мм 
(грубая обработка)
Проточить заготовку до диаметра 
d1 на длину l + (5+6) мм (чистовая 
обработка)
Проточить заготовку до диаметра 
d2 + (1 + 2) мм на длину l1 (грубая 
обработка)
Проточить заготовку до диаметра d2 
на длину l1 (чистовая обработка)
Отрезать деталь на длину l2 + 0,4 мм
Изъять технологическую прибыль 
из патрона
Подрезать деталь в размер l2

Снять деталь и уложить в ящик

Патрон трехкулачковый, ключ 
торцевой
Резец подрезной

Резец проходной, упорный, 
штангенциркуль

Резец проходной, упорный, 
штангенциркуль

Резец проходной, упорный, 
штангенциркуль

Резец проходной, упорный, 
штангенциркуль
Отрезной резец, штангенцируль
Ключ торцевой

Подрезной резец, штанген-
циркуль
Ключ торцевой

Анализ уровня технологической оснащенности рабочего места 
производится на основе расчета коэффициента оснащенности:

1
осн

2

П
,

П
К

Σ
=

Σ

где ΣП1 – число приемов в технологических операциях, вы- 
 полняемых на рабочем месте с применением оснастки;

 ΣП2 – общее количество приемов в технологических  
 операциях.
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К организационной оснастке относятся: устройства для 
размещения и хранения на рабочих местах технологической 
оснастки, заготовок, сырья, материалов, готовых изделий, 
отходов; производственная мебель; средства сигнализации и 
связи, местного освещения; предметы ухода за оборудованием 
и рабочим местом.

Перечень организационной оснастки определяется исходя 
из рис. 2.

Студентам предлагается определить габариты организа-
ционной оснастки и выбрать наиболее рациональную ее кон-
струкцию.

Для рациональной организации рабочего места необходи-
мо обеспечить правильное хранение заготовок и обработан-
ных деталей. Тара для их размещения должна обеспечить со-
хранность изделий, а также быть мерной и удобной в эксплу-
атации.

Подбор тары выполняется на основании расчета потребно-
сти в заготовках (готовых деталях), их конфигурации, разме-
ров, массы и периодичности доставки на рабочее место. Не-
обходимый объем тары для специализированного рабочего 
места определяется по формуле:

T
см Т

gH V
V

n K

⋅
=

⋅
,

где Н -  количество деталей, обрабатываемых в течение сме- 
 ны;

 Vg – объем одной детали (заготовки), мм;
 nсм – количество поставок партий заготовок в смену;
 Кт – коэффициент заполнения тары, зависящий от  

 конфигурации деталей  и способах их размещения в  
 таре (принимается в пределах 0,5-0,7 при хранении де- 
 талей навалом и 0,7-0,8 при упорядоченном их хранен- 
 ии).

Объем одной детали (заготовки), с учетом того, что она име-
ет цилиндрическую форму, рассчитывается по формуле:
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2

,
4g

D L
V

π⋅ ⋅
=

где D – диаметр заготовки (детали), мм;
 L – длина заготовки (готового валика), мм.
Для определения линейных размеров тары необходимо из 

объема тары Vт извлечь кубический корень, в результате по-
лучим размер ребра куба. В случае, если для удобства работы 
и размещения тары на рабочем месте тара должна иметь вид 
параллелепипеда, необходимо уменьшить одно из ребер куба 
и пропорционально увеличить другое ребро.

Выбор материала для изготовления тарного ящика осу-
ществляется исходя из расчета веса транспортируемых заго-
товок (деталей), который определяется по формуле:

gР V H ,= ⋅ γ ⋅ ,

где γ - плотность материала детали.
При весе транспортируемых деталей до 10-15 кг можно ис-

пользовать легкую деревянную или пластмассовую тару, а при 
весе свыше 15 кг целесообразно использование металлической 
тары.

Следует иметь в виду, сто тарный ящик с деталями весом до 
30 кг может транспортироваться рабочими вручную, а свыше 
30 кг – только с помощью подъемно-транспортных средств.

Также следует учесть, что оптимальная высота тары при-
нимается в пределах 700-1100 мм. Выберите габариты тары для 
заготовок и готовых деталей, приведите эскизы проектируе-
мой тары, а также способ транспортирования тары.

4. Проектирование планировки рабочего места
Под планировкой рабочего места понимается взаимное рас-

положение основного и вспомогательного оборудования, ин-
вентаря и оснастки на отведенной производственной площа-
ди, обеспечивающее наиболее эффективное выполнение тру-
довых процессов, экономию усилий рабочего и безопасность 
его труда. Планировка оборудования и инвентаря на рабочем 
месте должна обеспечивать минимальные траектории переме-
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щения рабочего и предмета труда в процессе его обработки на 
конкретном рабочем месте. Студентам предлагается выбрать 
рациональный вариант планировки рабочего места токаря. 
Варианты планировки представлены на рис. 2. В качестве кри-
терия при выборе оптимального варианта используется рас-
стояние, проходимое рабочим за время выполнения операции 
в целом за смену, которое определяется по формуле:

L l H ,= ⋅ ,

где l – расстояние перемещения рабочего при выполнении  
 операции, м;

 H – сменная норма выработки рабочего, дет., до введе- 
 ния рациональной планировки (табл. 3).

Определив L для каждого из вариантов планировки и при-
няв скорость движения рабочего равной 5 км/ч, можно рас-
считать экономию рабочего времени за смену, что позволит 
увеличить сменную норму выработки за счет интенсивного 
использования резервов рабочего времени. Увеличение нор-
мы выработки составит:

где Тсм – продолжительность смены (Тсм = 480 мин);
 ∆Т – экономия рабочего времени, мин;
 Н – сменная норма выработки рабочего.
При размещении предметов и средств труда на рабочем ме-

сте следует руководствоваться следующими правилами:
• на рабочем месте в каждый момент должно быть все не 

 обходимое и не должно быть ничего лишнего;
• каждый предмет должен иметь свое постоянное место;
• то, что требуется при выполнении работы чаще, должно  

 располагаться ближе к рабочему; то, что реже, – дальше;
• все, что берется левой рукой, должно располагаться 
 слева, а то, что правой, - справа;
• все предметы должны размещаться в зоне досягаемости  

 рук рабочего.
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Зоны оптимальной досягаемости рук рабочего, рекомендуе-
мые НИИ труда при работе стоя, приведены в табл. 6 и на рис. 3.

Та б л и ц а  6

   Направление 

Рост человека
высокий средний низкий

муж. жен. муж. жен. муж. жен.
По глубине

По высоте

По фронту для одной руки

По фронту для обеих рук

Нижняя граница по высоте 
(от отметки пола)

66

122

55

180

78

55

102

48

140

72

60

120

48

160

70

50

100

47

130

62,5

54

118

47

140

61

44

98

46

120

55

Исходя из вышеизложенного, необходимо на схеме плани-
ровки рабочего места указать габаритные размеры инстру-
ментальной тумбы, тары и точное расположение лотка для 
инструмента.

При планировке рабочего места необходимо предусмо-
треть, чтобы орудия, средства и предметы труда находились 
в зоне оптимальной видимости, в противном случае будет 

Рис. 3
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трудно одновременно держать 
в поле зрения обрабатываемую 
деталь, рычаги управления и 
контроля механизма, необхо-
димые инструменты и приспо-
собления. Все, что требует наи-
более напряженного внимания 
(обрабатываемая деталь, ры-
чаги управления), должно на-
ходиться в зоне мгновенного 

зрения. Но во всех случаях недопустимо располагать предме-
ты или средства труда вне зоны большого обзора. Зоны опти-
мальной видимости представлены на (рис. 4). Студенту тре-
буется откорректировать планировку рабочего места с учетом 
зрительного фактора, результаты показать на рисунке.

Размер производственной площади, отводимой под рабо-
чее место, может быть рассчитан по формуле:

Q=(а+б+0,5в)·(г+0,5д),

где а – длина основного оборудования на рабочем месте;
 б – расстояние от стены или колонны до рабочего места;
    в – размер прохода между рабочими местами;
 г – ширина основного оборудования;
 д – расстояние между соседними рабочими местами по         

 ширине.
Необходимо иметь в виду, что на каждого работника долж-

но приходиться не менее 4,5 м2 производственной площади 
при высоте производственного помещения 3,2 м.

Определим площадь, занимаемую оборудованием и оснаст-
кой рабочего места Σq, в том числе q1 – площадь, занимаемую 
станком, q2 – инструментальным ящиком, q3 – тарой, q4 – под-
ножной решеткой. Зная площадь рабочего места и площадь, 
занимаемую оборудованием  Σq, рассчитаем коэффициент ис-
пользования производственной площади по формуле:

п

q
К

Q

Σ
= .

Рис. 4
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Рассчитанный коэффициент использования производ-
ственной площади необходимо сопоставить с его норматив-
ным значением, которое для условий мелкосерийного произ-

водства равно 0,4 – 0,5. Если 
н

п пК К≥ , то разработанная пла-
нировка рабочего места соответствует требованиям мелкосе-
рийного производства. При сравнении нескольких вариантов 
планировки выбирается тот вариант, который обеспечивает 
при прочих равных условиях наибольший коэффициент ис-
пользования рабочей площади.

Другим показателем эффективности организации рабочего 
места может быть показатель выпуска продукции с 1 м2 произ-
водственной площади, который рассчитывается по формуле:

Н
А .

Q
=

В курсовом проекте необходимо выполнить чертеж плани-
ровки рабочего места в масштабе. Для проектирования соста-
ва трудовых движений на планировке рабочего места должны 
быть указаны органы управления оборудованием, а также 
операционные зоны движения рук рабочего в соответствии с 
антропометрическими данными (рис. 5).

5. Проектирование регламента трудовых операций
Заданную операцию необходимо расчленить на простые 

элементы работы (движения, приемы или группы приемов). 
Технологический процесс выполнения токарной обработки 
ступенчатого валика в самоцентрирующем патроне приве-

Рис. 5
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ден в табл. 5. Регламент выполнения операций рекомендуется 
оформить в табличной форме (табл. 7).

Рационализация трудового процесса заключается в про-
ектировании наиболее целесообразного способа выполнения 
операций за счет оптимизации структуры операций, сокраще-
ния числа трудовых движений, совершенствования способов 
выполнения трудовых приемов. В курсовом проекте студентам 
предлагается выбрать рациональный способ выполнения тру-
довой операции, результаты необходимо представить в форме 
табл. 7.

Та б л и ц а  7 

Регламент выполнения трудовой операции
Трудовой 

прием
Характеристика 
условий работы

Движение 
корпуса

Движение руки
левой правой

1. Взять заго-
товку из тары

2. Подогнать 
кулачки патро-
на до диаметра 
заготовки

3. Установить 
заготовку в па-
трон

4. Закрепить 
заготовку в па-
троне торцевым 
ключом
………………
и т.д.

Заготовки лежат в 
таре слева от рабо-
чего

Самоцентрирую-
щий патрон подго-
няется под диаметр 
торцевым ключом

Заготовка находит-
ся а правой руке; 
самоцентрирующий 
патрон – на станке

Заготовка вставлена 
в патрон

П о в е р н у т ь 
корпус на 90° 
влево и обрат-
но
Корпус рабо-
чего    не пово-
рачивается 

Корпус рабо-
чего    не пово-
рачивается

Корпус рабо-
чего    не пово-
рачивается

            -      

В р а щ е н и е 
т о р ц е в о г о 
ключа для 
п о д г о н к и 
кулачков   

         -      

В р а щ е н и е 
т о р ц е в о г о 
ключа    

Взять за-
готовку

-    

Установка 
заготовки 
в патрон

Придер-
живает 

заготовку

6. Система обслуживания рабочего места
Проектирование организации обслуживания рабочих мест 

должно проводиться в следующем порядке:
a) установить состав и объем функций обслуживания и их 

распределение между исполнителями;
б) установить формы обслуживания и условия их примене-

ния, имея в виду, что данное рабочее место функционирует в 
условиях мелкосерийного производства.
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7. Условия труда и отдыха рабочего места
В курсовом проекте требуется дать подробную характери-

стику запроектированных санитарно-гигиенических условий 
труда, эстетики  рабочего места (цветовое и световое оформ-
ление), а также режима труда и отдыха токаря. 

Раздел 3.  ЭКОНОМИЧЕСКОЕ ОБОСНОВАНИЕ

                     ПРОДОЛЖИТЕЛЬНОСТИ ТРУДОВОГО   
          ПРОЦЕССА НА ОСНОВЕ СИСТЕМЫ 

  МИКРОЭЛЕМЕНТНЫХ НОРМАТИВОВ

Системы микроэлементных нормативов обеспечивают вы-
сокую степень точности и обоснованности проектируемых 
трудовых процессов, а также уровень качества разрабатыва-
емых норм времени. Микроэлементный метод исследования 
и нормирования трудовых процессов основан на применении 
анализа и синтеза трудовых элементов.

Любая система микроэлементных нормативов представля-
ет собой набор стандартов трудовых движений, содержащих 
таблицы нормативных значений времени на их выполнение. 
Длительность отдельных трудовых движений зависит от их 
целевого назначения, сложности и точности их выполнения, 
массы предметов и траектории их перемещения и многих дру-
гих конкретных факторов.

Нормативы различных микроэлементных систем отлича-
ются содержанием, порядком учета основных факторов, ко-
личеством и характером движений, точностью нормативных 
значений, сложностью нормирования трудовых операций.

Задание. В данном разделе курсового проекта необходимо 
определить продолжительность трудового процесса, поль-
зуясь таблицами микроэлементных нормативов. Рассчитать 
возможную экономию рабочего времени и рост производи-
тельности труда за счет рационализации трудового процесса, 
обеспечивающей ликвидацию приноровительных движений.

Исходные данные приведены в таблицах 8 – 17. Вариант вы-
бирается по предпоследней цифре учебного шифра.
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Та б л и ц а  8
Вариант 1

Перечень
движений

Размер
 движений, мм

Число 
движений

Характеристика движения
решительные приноровительные

1. Движение 
руки 500 8

Легкие
 однообразные и 

многократные

Выполняются
с небольшой 

осторожностью
2. Поворот
корпуса - 3 Легкие 

однообразные -

3.Один шаг 600 2 Легкие
 движения -

4.Движение 
руки 220 5

Легкие
 однообразные и 

многократные

Выполняются
напряженно

Та б л и ц а  9
Вариант 2

Перечень
движений

Размер
 движений, мм

Число 
движений

Характеристика движения
решительные приноровительные

1. Движение 
пальцев

100 7
Легкие

 однообразные и 
многократные

Выполняются
с небольшой осто-

рожностью

2. Движение 
руки 420 5 Легкие 

однообразные 
Выполняются
напряженно

3.Поворот 
корпуса - 2

Легкие
 однообразные и 

многократные
-

4.Глубокое 
приседание - 2 Напряженные -

Та б л и ц а  1 0
Вариант 3

Перечень
движений

Размер
 движений, мм

Число 
движений

Характеристика движения
решительные приноровительные

1. Движение 
кисти 70 9

Легкие
 однообразные и 

многократные

Выполняются 
удобно или

с небольшой 
осторожностью

2. Движение 
руки 650 5 Легкие Выполняются

напряженно грубо
3.Движение
корпуса - 2 Легкие и

 однообразные -

4.Глубокое 
приседание - 3 Легкие -

5.Выпрям-
ление - 3 Легкие -



35

Та б л и ц а  1 1

Вариант 4
Перечень
движений

Размер
 движений, мм

Число 
движений

Характеристика движения
решительные приноровительные

1.Движение 
руки 810 11

Легкие однооб-
разные и много-

кратные

Выполняются 
очень неудобно 

2.Нагиба-
ние корпуса 
ниже пояса

- 4 Напряженные -

3. Выпрям-
ление кор-
пуса

- 4 Легкие -

Та б л и ц а  1 2

Вариант 5

Перечень
движений

Размер
 движений, мм

Число 
движений

Характеристика движения

решительные приноровительные

1.Движения 
пальцев, ки-
сти

90 18
Легкие однооб-
разные и много-

кратные

Выполняются с 
небольшой осто-

рожностью
2.Движение 
руки 150 11 Легкие Легкие движения 

обеими руками
3.Поворот 
корпуса - 5 Легкие -

4.Один шаг 600 - Легкие -

Та б л и ц а  1 3

Вариант 6
Перечень
движений

Размер
 движений, мм

Число 
движений

Характеристика движения
решительные приноровительные

1.Движение 
пальцев, ки-
сти

100 12
Легкие однооб-
разные и много-

кратные

Выполняются 
неудобно или с 

небольшой осто-
рожностью

2.Движение 
руки 750 15

Легкие однооб-
разные и много-

кратные 

Выполняются
напряженно

3.Движение 
корпуса - 2 Легкие 

однообразные -
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Та б л и ц а  1 4

Вариант 7
Перечень
движений

Размер
 движений, мм

Число 
движений

Характеристика движения
решительные приноровительные

1. Движение 
пальцев, 
кисти

80 11
Легкие однооб-
разные и много-

кратные

Выполняются с 
небольшой  

осторожностью

2. Движение 
руки 610 4

Легкие однооб-
разные и напря-

женные 

Выполняются 
напряженно

3. Движение 
корпуса - 2 Легкие 

однообразные -

Та б л и ц а  1 5

Вариант 8
Перечень
движений

Размер
 движений, мм

Число 
движений

Характеристика движения
решительные приноровительные

1.Движение 
пальцев, 
кисти

100 14
Легкие однооб-
разные и много-

кратные

Выполняются не-
удобно или осто-

рожно

2.Движение 
руки 850 7

Легкие однооб-
разные и напря-

женные 

Выполняются 
напряженно

3.Поворот 
корпуса - 4 Легкие 

однообразные -

Та б л и ц а  1 6

Вариант 9
Перечень
движений

Размер
 движений, мм

Число 
движений

Характеристика движения
решительные приноровительные

1.Движения 
пальцев, 
кисти

75 8
Легкие однооб-
разные и много-

кратные

Выполняются 
удобно или с не-

большой 
осторожностью

2.Движение 
руки 510 4

Легкие одно-
образные и 

напряженные

Выполняются 
напряженно

3.Нагиба-
ние корпуса 
(не ниже 
пояса)

- - Легкие -

4.Выпрям-
ление - - Легкие -
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Та б л и ц а  1 7

Вариант 0

Перечень
движений

Размер
 движений, мм

Число 
движений

Характеристика движения
решительные приноровительные

1.Движение 
пальцев, 
кисти

58 10
Легкие однооб-
разные и много-

кратные

Выполняются 
удобно или с не-

большой осторож-
ностью

2.Движение 
руки 260 6

Легкие однооб-
разные и много-

кратные

Выполняются на-
пряженно

3.Поворот 
корпуса - 2 Легкие -

Методические указания по выполнению раздела 3

Все трудовые операции представляют собой различные 
комбинации и сочетания определенного количества простых 
элементов операции, которые получили название микроэле-
ментов. В.М. Иоффе установил, что любой элемент ручной ра-
боты состоит из сочетания двух первичных элементов: взять и 
переместить. Каждый из этих элементов в свою очередь состо-
ит из отдельных движений (движения пальцев, руки, корпуса). 
Эти элементы могут быть решительными и приноровительны-
ми. Решительные движения не требуют внимания и аккурат-
ности – это бесконтрольные движения. Приноровительные 
движения – контролируемые, требующие аккуратности, вни-
мания и точности. Продолжительность приноровительных 
движений больше, чем решительных, так как при их выпол-
нении требуется в дополнение к решительным некоторые не-
значительные вспомогательные движения пальцев и рук. На 
выполнение этих вспомогательных движений предусматрива-
ется соответствующая прибавка времени к продолжительно-
сти решительного действия. Нормативы продолжительности 
движений приведены в таблицах 18 – 20.
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Та б л и ц а  1 8

Продолжительность решительных движений 
(в тысячных долях минуты)

№ 
п/п

Наименование и ха-
рактер движений

Расстояние, 
мм

Легкие 
однооб-
разные и 

многократ-
ные

Легкие 
движения

Напряженные 
движения

1
Незначительное 
движение пальцев, 
кисти или всей руки

до 125 2,5 3,5 5,0

2 Движение руки 125-150 3,5 5,0 7,0
3 Движение руки 250-500 5 7,0 10,0
4 Движение руки 500-1000 7 10,0 15,0
5 Поворот корпуса - - 10,0 15,0

6

Вытягивание, на-
гибание корпуса (не 
ниже пояса) или со-
ответствующее вы-
прямление

- - 15,0 20,0

7

Нагибание корпуса 
ниже пояса, глубо-
кое приседание или 
соответствующее 
выпрямление

- - 20,0 30,0

8 Один шаг 600 - 10,0 10,0

 Та б л и ц а  1 9

Прибавка времени на приноровительность элемента «взять»

№ 
п/п Характер движения

Прибавка 
времени, тысячные 

доли минуты
1 Удобно или с небольшой осторожностью 5
2 Неудобно или осторожно 10
3 Очень неудобно или очень осторожно 15

Используя данные таблиц 18,19, 20 необходимо определить 
нормативы времени для каждого микроэлемента, а затем просум-
мировать эти нормативы по микроэлементам отдельно при реши-
тельном характере движений (Тр) и при приноровительном (Тп).

Экономия рабочего времени на выполнение трудового про-
цесса определяется по формуле:

∆T =Tn– Tp.
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Та б л и ц а  2 0

Прибавка времени на приноровительность элемента «взять»

 № 
п/п

Наименование и характер 
приноровительных 

движений
Усилия

Степень точности
Грубо или 

с не-
большой 
осторож-
ностью

Прибли-
женно 

или осто-
рожно

Точно  
или 

очень 
осторож-

но

1
Приноровительные дви-
жения пальцами или 
кистью

Легкие 5 12 30

Напряженные 7 17 40

2 Приноровительные дви-
жения рукой или кистью

Легкие 10 25 -
Напряженные 15 30 -

3 Приноровительные дви-
жения обеими руками

Легкие 20 50 -
Напряженные 30 -     -

При рационализации трудового процесса необходимо пред-
усмотреть ликвидацию приноровительных движений путем 
применения средств механизации и автоматизации труда (на-
пример, использование специальных ориентирующих при-
способлений, механизация привода приспособлений и др.).

Рост производительности труда определяется по формуле:

100

100

x
y

x

×
=

−
,

где y – возможное увеличение производительности труда;
 x – уменьшение нормы времени на выполнение трудо- 

 вого процесса, в связи с его рационализацией,

100
п

Т
x

Т

∆
= × .

.
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