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Вступ 
 

Під нормуванням праці розуміють сукупність методів і прийомів  

із виявлення резервів робочого часу і встановлення науково-обґрунто-

ваних норм. Основним завданням нормування праці в промисловості  

є створення умов забезпечення неухильного підвищення продуктивності 

праці шляхом систематичного впровадження науково-обґрунтованих 

норм праці. Нормування є основою організації праці, а норми праці являє 

собою один із найважливіших показників (трудомісткість) в економічних 

розрахунках і обґрунтуваннях, стимулюванні ефективної виробничої 

діяльності і прогнозуванні в умовах освоєння нових видів робіт. 

В умовах ринкових відносин недоліки в організації нормування 

є серйозною перешкодою у використанні підприємствами резервів росту 

продуктивності праці. Таким чином, нормування праці є одним із найваж-

ливіших засобів вдосконалення організації виробництва на промисловому 

підприємстві. 

Завдання з інтенсифікації виробництва під час функціонування 

ринку праці також орієнтують економістів і нормувальників на істотне 

поліпшення нормування трудових й усіх інших виробничих ресурсів, 

вживання заходів, спрямованих на вдосконалення управління і підви-

щення рівня господарювання, підняття мобілізуючої ролі норм праці  

в здійсненні режиму економії і зміцнення господарського розрахунку.  

У заходах із поліпшення нормування праці на підприємстві ставиться 

завдання досягнення якісного рівня управління нормуванням, укріплення 

нормативної бази і служби нормування праці об'єднань та підприємств. 

Підвищити мобілізуючу роль науково обґрунтованих норм – означає 

забезпечити їхню рівну напруженість і оптимізувати чинники, що визна-

чають витрати робочого часу. Це можливо лише в тому випадку, якщо 

під час розробки нормативних матеріалів з праці і розрахунку технічно 

обґрунтованих норм повністю враховані резерви підвищення продуктив-

ності праці, тобто в них закладені оптимальні організаційно-технічні умови 

виробництва. 

Розроблення прогресивних нормативів з праці націлена на вирі-

шення завдань із підвищення ефективності виробництва в умовах рин-

кових відносин, функціонування ринку праці та посилення на основі 

застосування довготривалих нормативів залежності заробітної плати 

кожного працівника і трудових колективів в цілому від підвищення про-

дуктивності праці й поліпшення кінцевих результатів роботи. 
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Об'єктом є трудовий процес, система принципів, наукових підходів 

та методів нормування праці в конкретних виробничих умовах. 

Предметом навчальної дисципліни є закономірності та способи 

формування, організації й ефективної реалізації системи нормування 

праці на українських підприємствах. 

Мета навчальної дисципліни – забезпечення оптимального взаємо-

зв'язку між виконавцем, предметом і засобом праці в конкретних умовах 

виробництва, скорочення тривалості операцій за рахунок ліквідації зай-

вих і непотрібних рухів, поліпшення умов праці, підвищення працездат-

ності й продуктивності праці. 

Вивчення дисципліни "Нормування праці" передбачає проведення 

практичних занять. 

Мета практичних та семінарських занять – це закріплення та по-

ширення теоретичних знань із вивчення теоретичних і практичних засад 

нормування праці на підприємстві; набуття навичок та вмінь аналізу-

вати чинники, які впливають на величину витрат праці, підлягають обліку  

під час нормування трудових процесів різної системи укрупнення; роз-

робляти пропозиції щодо встановлення норм часу, обслуговування  

та чисельності, методичні положення зі встановлення норм виробітку  

і нормованих завдань, методиці встановлення норм на основні види робіт. 

У процесі практичних занять викладач здійснює оперативний і по-

точний контроль засвоєння студентами навчального матеріалу. 

Практичні заняття проводяться у формі семінарів, ситуаційних за-

вдань та розрахункових задач. 

Підготовка до семінарського заняття передбачає самостійну 

роботу студентів з опрацювання отриманих за темою семінару питань 

із використанням додаткової літератури та інформації. 

Традиційна форма проведення семінарського заняття передбачає 

виступи студентів із доповідями, повідомленнями з кожного питання 

з використанням мультимедійного проектору та обговорення дискусійних 

моментів. Керуючу роль відіграє викладач, коментуючи виступи та роб-

лячи висновки. Традиційна форма семінару рекомендується для прове-

дення занять до тем 1, 4, 5, 12. 

Активна форма проведення семінарського заняття передбачає якісні 

зміни взаємовідносин викладача і студентів шляхом надання їм нової 

ролі. Викладачем здійснюється (на попередньому занятті) призначення 

ведучого, який повинен уважно ознайомитися з темою та заздалегідь 

розробити регламент семінару. Ведучому надається право призначити 
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доповідачів, а також опонентів із кожного питання. Студенти також ви-

конують функції з оцінювання виступів, обґрунтовуючи свої рішення. Під 

час підведення підсумків оцінку діям учасників дає викладач. Активна 

форма семінарського заняття рекомендується для проведення заняття 

до теми 13. 

Виконання задач є традиційною, але досить важливою формою 

проведення занять, що формує практичні навички роботи з кількісними 

та якісними показниками. Перед кожним практичним заняттям студент 

повинен самостійно повторювати лекційний матеріал, засвоювати фор-

мули, проробляти літературу. Окремі елементи виконання задач, які ви-

магають об'ємних розрахунків, можуть виконуватися студентами в поза-

аудиторний час. Кожна розрахункова задача потребує висновків. Перед-

бачається вирішення задач до тем 1 – 11. 

Знання основних положень нормування праці є необхідною осно-

вою управління персоналом, підвищення рівня професіоналізму й квалі-

фікації, економічної та соціальної доцільності професійної освіти, ство-

рення сприятливого соціально-психологічного клімату в колективі, що на-

дасть можливість для ухвалення ефективних управлінських рішень під 

час виконання оперативних і стратегічних завдань організації. 

 

 

Змістовий модуль 1  

Об'єкти нормування праці та аналіз трудових 

процесів і витрат робочого часу 

 

Семінарське заняття за темою 1.  

Сутність і значення нормування праці 

 

Тема семінарського заняття 

"Значення нормування праці для українських підприємств  

на сьогодні" 

 

Питання до семінарського заняття 

1. Назвіть і охарактеризуйте об'єкти нормування праці, обсяг яких 

вужче, ніж виробнича операція. 

2. Назвіть складові технологічної структури операції, охарактери-

зуйте операцію в трудовому відношенні. 
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3. Що таке "технологічний процес", його відмінність від виробничого 

процесу? 

4. Охарактеризуйте чинники, що впливають на тривалість виконан-

ня операції. 

5. Наведіть класифікацію виробничих процесів. 

6. Що таке "метод праці"? 

7. Що таке "мікроелемент трудового процесу"? 

8. Дайте визначення трудової дії, трудового прийому. 

9. У чому полягають завдання аналізу трудового процесу? З яких 

елементів складається час роботи? 

10. Що таке "нормований і ненормований час"? 

 

Література: основна [1; 2]; додаткова [5; 6; 13; 16]. 

 

Практичне заняття за темою 1.  

Сутність і значення нормування праці 
 

Мета практичного заняття – обґрунтування норм праці за нор-

мативними матеріалами спостережень: визначення норми штучного часу 

і штучно-калькуляційного часу на виготовлення одиниці продукції для 

кожного типу виробництва, визначення змінної норми вироблення, змен-

шення трудомісткості продукції та зростання продуктивності праці. 

 

Завдання 1. Обґрунтування норм праці за нормативними мате-

ріалами спостережень. 

 

Задача 1.1. Використовуючи вихідні дані табл. 1, визначити окремо 

для кожного типу виробництва:  

1. Норму штучного часу і штучно-калькуляційного часу на виготов-

лення одиниці продукції, хв. 

2. Змінні вироблення, од. за зміну. 

3. Фактичну продуктивність праці (вироблення) робітника за зміну, шт. 

4. Відсоток виконання норм вироблення. 

5. Ріст продуктивності праці. 

6. Зниження трудомісткості у відсотках. 

7. Ріст продуктивності праці з урахуванням відсотка зниження трудо-

місткості. 
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Таблиця 1 

 

Вихідні дані для вирішення задачі 1 

 

Варіант ТО, хв ТД, хв tОРГ, % TВІД, % tТЕХ, % ТПЗ, хв n, шт. ΔtФ, хв ТЗМ, хв 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

0 21 8,5 1,5 1,5 5,0 12 200 1,5 480 

1 19 7,6 2,0 1,0 3,0 11 150 1,3 480 

2 17 6,8 1,5 2,0 4,0 16 100 1,2 480 

3 15 6,0 2,0 1,5 5,0 13 120 1,1 480 

4 13 5,2 1,5 1,0 3,0 17 140 1,0 480 

5 11 4,4 2,0 2,0 4,0 14 150 0,8 480 

6 14 5,6 1,5 1,5 5,0 15 130 0,9 480 

7 16 6,4 2,0 1,0 3,0 12 180 1,1 480 

8 18 7,2 1,5 2,0 4,0 11 170 1,2 480 

9 20 8,0 2,0 1,5 5,0 16 160 1,4 480 

 

Задача 1.2. За даними табл. 2 розрахувати для бригади комплекс-

ну норму вироблення в штуках та тоннах і відповідні норми часу. 

 

Таблиця 2 

 

Вихідні дані для розрахунку комплексної бригадної норми часу  

і норми виробітку 

 

Нормування опера-

цій з урахуванням (t) 

люд.-год на 1 од. об-

сягу роботи 

Варіанти завдань 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Піднесення деталей  

і матеріалів, т 
5 3 2 4 7 10 9 8 6 11 

Норма часу, люд.-год 0,7 0,6 0,6 0,7 0,8 1,1 0,5 0,9 1,0 0,8 

Різка швелера, різ. 8 4 2 6 8 16 8 9 7 13 

Норма часу, люд.-год 0,2 0,3 0,2 0,3 0,4 0,5 0,4 0,3 0,2 0,6 

Свердління отворів, 

шт. 
32 16 8 24 32 64 54 32 42 68 

Норма часу, люд.-год 0,1 0,09 0,08 0,10 0,11 0,12 0,15 0,10 0,07 0,09 

Постановка болтових 

кріплень, шт. 
16 8 4 12 16 32 27 16 21 34 

Норма часу, люд.-год 0,06 0,04 0,03 0,05 0,06 0,08 0,02 0,04 0,07 0,05 
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Закінчення табл. 2 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 

Електрозварювання 

з'єднань, пог. м 
5 4 3 6 8 10 9 10 8 11 

Норма часу, люд.-год 0,12 0,10 0,08 0,11 0,14 0,17 0,13 0,09 0,15 0,12 

Вага готової конст-

рукції, т 
4,5 2,5 1,5 3,7 6,0 8,0 8,5 6,5 5,0 10,0 

 

Задача 1.3. За даними табл. 3 визначити середній відсоток вико-

нання норм вироблення по цеху і можливе підвищення продуктивності 

праці за рахунок планованого підвищення відсотка виконання норм ви-

роблення. 

Таблиця 3 

 

Вихідні дані для визначення середнього відсотка виконання норм 

виробітку по цеху і можливе підвищення продуктивності праці 

за рахунок планованого підвищення виконання норм виробітку 

 

Професії 

робочих 

Варіанти завдань 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

о
с
іб

 

% 

о
с
іб

 

% 

о
с
іб

 

% 

о
с
іб

 

% 

о
с
іб

 

% 

о
с
іб

 

% 

о
с
іб

 

% 

о
с
іб

 

% 

о
с
іб

 

% 

о
с
іб

 

% 

Токар 10 108 3 90 80 113 12 105 100 111 55 108 40 115 50 125 22 108 35 103 

Фрезеру-

вальник 
6 115 12 105 32 102 10 113 80 102 12 104 18 106 12 118 21 107 14 98 

Стругаль-

ник 
12 105 10 110 14 108 5 96 65 89 19 117 12 112 18 115 18 110 16 103 

Свердлу-

вальник 
8 112 4 120 5 80 14 103 20 104 8 105 10 118 14 109 19 115 20 108 

Слюсар 18 106 10 95 19 110 7 110 12 103 66 113 14 130 20 116 21 117 15 112 

Проекто-

ваний від-

соток ви-

конання 

норм 

– 110 – 108 – 112 – 109 – 111 – 115 – 120 – 125 – 118 – 110 

 

Задача 1.4. За даними табл. 4 розрахувати відсоток виконання 

норм вироблення робітникам-відрядникам за змінним і фактично відпра-

цьованим часом, зробити загальний висновок про якість вживаних норм 

вироблення. 
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Таблиця 4 

 

Вихідні дані для розрахунку відсотка виконання норм 

виробітку за варіантами 

 

Показник 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

Виріб А, шт. 1 100 25 80 8 000 14 600 50 500 2 000 750 

Норма часу на 1 шт., 

люд.-год 
0,5 3,8 1,3 0,11 18,6 0,2 0,8 0,18 0,3 0,4 

Виріб Б, шт. 150 850 16 12 850 800 900 780 250 630 

Норма часу на 1 шт., 

люд.-год 
1,2 0,1 12,5 5,0 0,24 0,15 0,12 0,50 1,1 0,35 

Виріб В, шт. 80 6 500 110 750 13 7 200 750 1 200 1 800 800 

Норма часу на 1 шт., 

люд.-год 
0,65 0,03 0,182 0,60 2,31 0,03 0,9 0,15 0,4 1,2 

Відпрацьовано, люд.-год 110 50 28 123 62 900 115 80 210 170 

Встановлена тривалість 

робочого дня, год 
8 7 8,2 8 8 7 7 8 7 8,2 

Внутрішньозмінні прос-

тої, год 
180 15 5 60 11 120 20 4 18 20 

Понаднормові роботи, 

год 
10 5 90 20 18 15 8 3 10 40 

 

Методичні рекомендації 

 

У масовому і великосерійному виробництві розраховується норма 

штучного часу (Тшт), а в серійному, дрібносерійному та індивідуальному 

виробництві штучно-калькуляційного часу (Тшк). 

Норма штучного часу в масовому і великосерійному виробництві 

визначається за формулою:  

 

100

t
Т)

100

tt
(1)Т(ТT тех

о

в ідорг

дошт 


 ,                         (1) 

де оТ  – основний (машинний) час, хв;  

дТ  – допоміжний час, хв;  

оргt  – час на організаційне обслуговування %;  

відt  – час на відпочинок і особисті потреби %;  

tтех – час на технічне обслуговування %. 
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У інших типах виробництва:  

 

)
100

ttt
(1)ТТ(T

в ідтехорг

дошт


 .                            (2) 

 

Норма штучно-калькуляційного часу:  

 

n

Т
ТT пз

штшк  ,                                             (3) 

де Тпз – підготовчо-завершальний час, хв;  

n  – число деталей в партії оброблюваних виробів, шт. 

 

Змінну норму вироблення розраховують за формулою:  

 

шт

см
вир

Т

Т
Н        або     

шк

см
вир

Т

Т
Н '  .                              (4) 

 

Фактичні витрати часу на одиницю продукції визначають з вираження:  

 

фштф Δt ТТ – ,     або     фшкф
ΔtТТ ' – ,                       (5) 

де фΔt  – фактичне зниження витрат часу на одиницю продукції, хв. 

 

Відсоток виконання норм вироблення (часу) з урахуванням фактич-

ного зниження витрат на одиницю продукції складе:  

 

100
Н

P
a%

вир

ф
      або     100

Н '

Р '
a%

'

вир

ф
                       (6) 

100
Т

Т
a%

ф

шт       або     100
Т '

Т
a%

'

ф

шк                         (7) 

де Рф  та Р '
ф

 – фактичне змінне вироблення (продуктивність праці) робіт-

ника за зміну у відповідних типах виробництва, шт. 

 

ф

см
ф

Т

Т
P       або     

Т '

Т
Р '

ф

см
ф
 .                                  (8) 
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Ріст продуктивності праці (П%) знаходять за формулою:  

 

100
Н

НР
П%

вир

вирф


–
     або     100

Н '

Н 'Р '
П%

вир

вирф


–' ,               (9) 

100
Т

ТТ
П%

ф

фшт


–
     або     100

Т '

Т 'Т
П%

ф

фшк


–' .             (10) 

 

Ріст продуктивності праці можна визначити через зниження трудо-

місткості виготовлення деталі (виконання обсягу робіт) у відсотках (t%):  

 

100
Т

ТТ
t%

шт

фшт


–
     або     100

Т

Тф'Т
t%

'

шк

шк


–
,              (11) 

t% 100

t%100
П%

–


 .                                          (12) 

 

Можливе зниження трудомісткості з урахуванням росту продуктив-

ності праці:  

 

П%100

П%100
t%

+

×
= .                                          (13) 

 

Література: основна [1 – 4]; додаткова [7; 11; 14; 30; 33]. 

 

Практичне заняття за темою 2.  

Об'єкти нормування праці 
 

Мета практичного заняття – оволодіння навичками проектуван-

ня раціональної структури операцій і встановлення нормативної трива-

лості елементів основного і допоміжного часу на основі даних оброб-

лених хронорядів; виявлення резервів часу за рахунок неправильного 

використання робочого дня. 

 

Задача 2.1. Розрахунок норм часу на основі хронометражу операцій. 

За кожним хронорядом з урахуванням коефіцієнта стійкості визна-

чена середньоарифметична тривалість, яка є і нормованою тривалістю 

окремих елементів операцій з обточування валика діаметром 40 мм  
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на довжину 200 мм, вагою 8 кг, припуском 4 мм, із сталі σ = 75 кг/мм2,  

на верстаті IК62, з надяганням хомутика і установкою в центрах в серій-

ному виробництві (табл. 5). 

Таблиця 5 

 

Зміст трудового процесу 

 

Елемент операції 
Нормативна тривалість, 

хв 

Узяти деталь з тари на відстані 2 м 0,11 

Узяти хомутик на відстані 1 м і закріпити на деталі 0,14 

Встановити деталь у центрах і закріпити 0,09 

Включити верстат 0,03 

Підвести різець подовжньо 0,06 

Підвести різець поперечно 0,04 

Включити подачу 0,03 

Обточити деталь 0,84 

Вимкнути подачу 0,02 

Відвести різець поперечно 0,03 

Відвести різець подовжньо 0,06 

Вимкнути верстат 0,03 

Відкріпити деталь, зняти з центрів 0,04 

Зняти хомутик і відкласти його 0,09 

Укласти деталь у тару 0,08 

 

Необхідно визначити нормативну тривалість основного, допоміжного 

і оперативного часу, виконавши заздалегідь наступне:  

а) проаналізувати структуру операції і визначити, наскільки раціо-

нальний трудовий процес;  

б) спроектувати раціональніший трудовий процес так, щоб він вико-

нувався не лише послідовно, але, по можливості, паралельно-послідов-

но (окремі трудові дії повинні виконуватись одна з одною або із часом 

машинної роботи). 

 

Задача 2.2. Розрахунок норм часу на основі фотографії робочого дня. 

Після попередньої обробки результатів спостереження отримано 

зведення однойменних витрат робочого часу (табл. 6), складене за ре-

зультатами індивідуальної фотографії робочого дня, на робочому місці 

слюсаря-збиральника в серійному виробництві (зібрані за зміну 20 вузлів). 
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Таблиця 6 

 

Зведення витрат робочого часу 

 

Витрати робочого часу 
Сумарні витрати 

часу за зміну, хв 

Отримання завдань і технологічної документації 12 

Підготовка робочого місця до початку зборки вузлів 5 

Збірка вузлів верстата 390 

Неслужбова відсутність з робочого місця 12 

Паління і відсутність з робочого місця за особистими по-

требами 
8 

Відпочинок 13 

Очікування доставки вузлів 18 

Пошук обтиральних матеріалів 6 

Здача зібраних вузлів представникові ВТК 4 

Прибирання робочого місця у кінці зміни 6 

Передчасне закінчення зміни 6 

 

Необхідно визначити на основі отриманих даних:  

а) фактичні витрати часу оперативного, на обслуговування робо-

чого місця, підготовчо-заключного, на відпочинок і особисті потреби  

і втрати робочого часу (у хвилинах, у відсотках);  

б) фактичне значення норми штучного і штучно-калькуляційного часу;  

в) екстенсивні резерви робочого часу;  

г) резерви інтенсивного використання часу робітника, якщо величина 

технічно обґрунтованої норми штучно-калькуляційного часу за загально-

машинобудівельними нормативами на один вузол – 18 хв;  

д) заходи, що забезпечують усунення втрат робочого часу, вихо-

дячи з таких основних напрямів росту продуктивності праці: поліпшення 

планування й організації виробництва; впровадження технічно обґрунто-

ваних норм; раціональних систем оплати праці; поліпшення обслугову-

вання робочих місць; поліпшення умов праці; підвищення трудової дис-

ципліни та ін. 

 

Методичні рекомендації 

 

Основне завдання хронометражу полягає в проектуванні раціональ-

ної структури операцій і встановлення нормативної тривалості елементів 

основного та допоміжного часу на основі даних оброблених хронорядів. 
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Основне завдання фотографії – виявлення резервів часу за раху-

нок неправильного використання робочого дня, тобто екстенсивних ре-

зервів і за рахунок резервів раціональнішого використання часу роботи 

устаткування й робітників шляхом підвищення їх продуктивності (інтен-

сивного використання). Інтенсивні резерви знаходять своє вираження  

у вигляді встановленої технічно обґрунтованої норми часу. Тому під час 

оброблення часу, пов'язаного з виконанням виробничого (нормованого) 

завдання, резерви часу потрібно визначити як різницю між практично 

витраченим часом на цей обсяг роботи і часом, який потрібно витратити 

на той же обсяг роботи за нормами часу (заздалегідь визначені по нор-

мативах або хоч би укрупнено). 

 

Література: основна [1 – 4]; додаткова [7; 11; 14; 30; 33]. 

 

Практичне заняття за темою 3.  

Аналіз трудового процесу і витрат робочого часу 

 

Мета практичного заняття – оволодіння навичками встановлен-

ня нормованих завдань робочим-погодинникам; вміння визначати трудо-

місткість усіх робіт, що виконуються за встановлений час, визначивши 

трудомісткість робіт за кожним об'єктом, необхідну чисельність робітни-

ків для виконання завдання, рівень виконання завдання. 

 

Завдання 2. Встановлення нормованих завдань робочим-по-

годинникам. 

 

Задача 3.1. Бригада робітників зайнята ремонтом устаткування.  

За даними табл. 7 визначити:  

а) трудомісткість робіт;  

б) величину завдання в умовних одиницях;  

в) необхідну чисельність робітників;  

г) рівень виконання завдання. 

Фонд часу одного робітника за плановий період (місяць) Fф = 176 год. 

Нормативний коефіцієнт зайнятості робітників по цеху Кз = 0,95. 

Час нез'явлень на роботу у зв'язку із черговими відпустками і у зв'язку 

із хворобою f% = 10,5%. 
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Таблиця 7 

 

Початкові дані для розрахунків 

 

Варі-

ант 

ty, 

год 

Верстат 

r1, осіб Тф, год 1-й 2-й 3-й 4-й 5-й 

Ко n Ко n Ко n Ко n Ко n 

0 44 1 12 1,15 8 1,2 10 1,3 6 1,4 4 12 2004 

1 44 1 8 1,4 11 1,5 5 1,2 2 1,15 3 9 1504 

2 44 1 10 1,25 6 1,3 4 1,4 5 1,5 6 10 1670 

3 44 1 6 1,5 8 1,15 2 1,3 9 1,2 5 10 1670 

4 44 1 4 1,2 5 1,4 8 1,25 4 1,3 11 10 1670 

5 44 1 7 1,3 4 1,2 9 1,5 7 1,15 10 11 1837 

6 44 1 9 1,15 7 1,5 5 1,3 3 1,4 8 10 1670 

7 44 1 5 1,5 3 1,25 11 1,4 8 1,3 7 11 1837 

8 44 1 3 1,4 9 1,15 7 1,2 10 1,2 4 10 1670 

9 44 1 2 1,2 10 1,3 6 1,5 11 1,4 2 10 1670 

 

Методичні рекомендації 

 

Встановлення нормованих завдань на основі диференційованих 

нормативів або матеріалів хронометражних спостережень у дрібно-

серійному виробництві неможливе. У цих умовах нормовані завдання 

доцільно встановлювати на основі укрупнених матеріалів. 

Робочі-погодинники виконують ремонтні роботи на певних об'єктах 

(устаткуванні, машинах). 

Необхідно визначити трудомісткість виконання робіт залежно від їх 

обсягу за кожним об'єктом за умови, що за еталон, що іменується умов-

ною одиницею, прийнятий один з об'єктів (верстат) із певним обсягом 

робіт, а усі інші об'єкти (верстати) можна привести до умовних одиниць. 

Для цього встановлюються коефіцієнти приведення фактичних обсягів 

робіт до умовних одиниць, які відбивають число умовних одиниць, що 

відповідає цьому обсягу робіт відносно еталона. 

Виходячи з трудомісткості робіт, що доводяться на одну умовну 

одиницю під час заданого обсягу робіт (tу), далі іменовану укрупненим 

нормативом часу для умовної одиниці, і коефіцієнтів приведення обсягів 

робіт за іншими об'єктами до умовних одиниць – Ко, де "о" – обсяг робіт, 

що підлягають виконанню, можна визначити:  
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а) трудомісткість усіх робіт, що виконуються за встановлений час, 

визначивши трудомісткість робіт за кожним об'єктом; 

б) величину завдань в умовних одиницях, що підлягають виконан-

ню у встановлений час з урахуванням фактичної чисельності бригади; 

в) необхідну чисельність робітників для виконання виданих завдань 

у встановлений час (нормативну чисельність); 

г) рівень виконання завдань за встановлений період часу. 

Зміст цього методу встановлення нормованих завдань наступний: 

1. Визначення трудомісткості робіт. 

Трудомісткість робіт за кожним об'єктом можна визначити за фор-

мулою:  

 

nKtt оук  ,                                            (14) 

де tк – трудомісткість робіт цього об'єкта (укрупнений норматив часу);  

tу – укрупнений норматив часу для умовної одиниці;  

Ко – коефіцієнт приведення обсягу робіт до умовних одиниць (зале-

жить від виду об'єкта і обсягу робіт);  

n – число об'єктів. 

Трудомісткість робіт, що підлягають виконанню за цей період часу, 

можна визначити за формулами:  

а) у разі, коли визначена трудомісткість за кожним видом об'єктів:  

 


m

1=i
ік,з tТ ,                                               (15) 

де Тз – трудомісткість усіх робіт, що підлягають виконанню у встанов-

лений час;  

m – число робіт, що виконуються у встановлений час;  

 

б) у разі, коли трудомісткість за певними об'єктами не визначена:  

 

іуз уtТ  ,                                               (16) 

де уі – число умовних одиниць для виконання у встановлений час, яке 

розраховується по формулі:  

 

i

n

1i
o nKy 



 .                                             (17) 
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2. Визначення величини завдань в умовних одиницях. 

Завдання в умовних одиницях, передбачені для виконання у вста-

новлений період часу, розраховують за формулою:  

 

з

у

1ф

з К
t

rF
Н 


 ,                                          (18) 

де Нз – величина завдання в умовних одиницях, передбачених для вико-

нання у встановлений період часу;  

Fф – фонд робочого часу одного робітника за цей період;  

Кз – нормативний коефіцієнт зайнятості робітників;  

r1 – чисельність робітників бригади фактична. 

 

3. Визначення необхідної чисельності робітників. 

Необхідну чисельність робітників для виконання цих завдань у вста-

новлений період часу розраховують за формулою:  

 

e

уз

2
F

tН
r


                                               (19) 

 

чи, у разі наявності нормативів чисельності на умовну одиницю, за фор-

мулою:  

 

уз2 rНr  ,                                              (20) 

де r2 – чисельність робітників, необхідна для виконання завдання;  

Fe – ефективний робочий час у цьому періоді, що дорівнює різниці  

між фондом робочого часу і часом нез'явлень на роботу у зв'язку із чер-

говими відпустками у зв'язку із хворобою f% до Fф;  

rу – нормативна чисельність робітників для виконання умовної одиниці 

робіт, яка визначається за формулою:  

 

e

у

у
F

t
r  .                                                  (21) 

 

4. Визначення рівня виконання завдання. 

Рівень виконання завдань (у відсотках) за встановлений час можна 

визначити за формулами:  
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100
Н

у
В

з

       або      100
Т

Т
В

ф

з  ,                         (22) 

де В – відсоток виконання завдань;  

у – кількість об'єктів, що фактично обслуговуються в цьому періоді, 

розраховане за формулою 17;  

Нз – розраховане за формулою 18;  

Тз – трудомісткість фактично виконаних робіт, розрахована за форму-

лами 15 або 16;  

Тф – робочий час, витрачений робітниками на виконання цих завдань. 

 

5. Методи розроблення укрупнених нормативів часу на умовну 

одиницю виконуваних робіт. 

Трудомісткість робіт визначається їх об'ємами. Залежно від того,  

чи є ці роботи стабільними за складом під час виконання їх на різних 

об'єктах або цей склад часто змінюється, можна використати два методи 

розроблення укрупненого нормативу часу на виконання умовної одиниці 

роботи. Під час стабільного складу робіт доцільно використати сумарний 

метод розроблення нормативів під час нестабільного складу – аналітич-

ний метод. 

 

Література: основна [1; 2]; додаткова [22; 29; 38]. 

 

Семінарське заняття за темою 4.  

Фотографія робочого часу 

 

Тема семінарського заняття  

"Переваги і недоліки використання фотографії робочого часу 

в нормуванні" 

 

Питання до семінарського заняття 

1. Назвіть переваги і недоліки методу безпосередніх вимірів. Які пере-

ваги і недоліки має метод моментних спостережень? 

2. Назвіть основні види і сфери застосування фотографії робочого 

часу. Що є об'єктом і метою проведення спостережень? 

3. Які показники характеризують ефективність використання змін-

ного робочого часу? 



 

19 

4. У чому полягає зміст окремих етапів проведення фотографії ро-

бочого часу? 

5. Які основні показники, що характеризують використання устат-

кування? 

6. У чому полягають сутність і мета проведення фотографії вироб-

ничого процесу? 

 

Література: основна [1; 2]; додаткова [12; 18; 36; 38; 40]. 

 

Семінарське заняття за темою 5.  

Хронометраж 

 

Тема семінарського заняття 

"Переваги використання хронометражних спостережень  

під час аналізу робочого часу" 

 

Питання до семінарського заняття 

1. Що таке "хронометраж" і з якою метою він проводиться? Що таке 

"хронометражний ряд"? 

2. Які основні показники, що характеризують використання устатку-

вання? Що таке "перехід"? 

3. Що слід розуміти під терміном "економічні трудові рухи"? У чому 

полягає сутність методу безпосередніх вимірювань? 

4. Що ви розумієте під терміном "напруженість норм"? Наведіть 

визначення категорії "виробнича операція". 

 

Література: основна [1 – 4]; додаткова [10; 29; 36]. 

 

Практичне заняття за темою 6.  

Нормативні матеріали для визначення норм праці 

 

Мета практичного заняття – оволодіння навичками визначити 

норму штучного часу в разі багатоверстатного обслуговування для трьох 

операцій; визначати коефіцієнти завантаження устаткування, зайнятості 

робітника, виконання ним норми часу. 



 

20 

Завдання 3. Визначення норм обслуговування і норм часу  

в разі багатоверстатного обслуговування. 

 

На групі фрезерних верстатів 6Н83 виконується 30 детале-операцій. 

Тип виробництва серійний. Наладку верстата робить наладчик. На кож-

ному верстаті одночасно обробляється по одній деталі. Необхідно:  

а) визначити норму обслуговування для фрезерних верстатів;  

б) визначити норму штучного часу в разі багатоверстатного обслу-

говування для трьох операцій;  

в) побудувати графік багатоверстатного обслуговування для вказа-

них операцій, при цьому визначити коефіцієнти завантаження устатку-

вання, зайнятості робітника, виконання ним норми часу; 

г) проаналізувати отриманий результат, зіставити з результатами 

інших варіантів, зробити висновки про точність використовуваного ме-

тоду визначення норм обслуговування. 

Перелік і кількість деталей, що виготовляються на ділянці, дані про 

основний і допоміжний час наведені в табл. 8. 

 

Таблиця 8 

 

Початкові дані для розрахунку норм обслуговування 

 

№ детале-
операцій 

Основний 
час, хв 

Допоміжний час, хв 

Маса, кг 
Програма  

на місяць, шт. 
перекрива-

ємий 
неперекри-

ваємий 

1 2 3 4 5 6 

1 5,0 0,25 1,0 8 50 

2 3,0 0,15 0,50 9 100 

3 2,5 0,30 0,50 12 200 

4 6,5 0,15 0,70 11 50 

5 2,7 0,20 0,60 14 80 

6 4,5 0,35 0,30 19 90 

7 6,2 0,24 0,50 5 100 

8 8,3 0,65 0,80 8 200 

9 4,4 0,20 0,80 7 30 

10 4,4 0,20 0,80 7 30 

11 1,3 0,35 0,40 5 50 

12 7,4 0,25 0,50 11 100 

13 2,5 0,20 0,20 14 100 

14 6,0 0,30 0,30 15 100 

15 8,1 0,40 0,50 16 100 
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Закінчення табл. 8 
 

1 2 3 4 5 6 

16 1,2 0,30 0,25 4 100 

17 3,2 0,10 0,40 5 50 

18 5,0 0,20 0,60 19 100 

19 4,1 0,20 0,70 18 150 

20 3,5 0,10 0,40 17 200 

21 5,5 0,30 1,50 15 60 

22 9,1 0,50 0,38 12 70 

23 8,4 0,60 0,40 14 60 

24 3,3 0,80 0,50 10 150 

25 1,8 0,60 0,30 8 250 

26 2,7 0,80 0,25 9 180 

27 4,9 0,90 0,60 17 110 

28 6,7 0,70 0,20 5 100 

29 7,6 0,30 0,70 7 90 

30 10,0 0,20 0,60 10 40 

 

Студент виконує той варіант завдання, номер якого співпадає з його 

порядковим номером варіанта (гр. 1), а потім по гр. 2 встановлює номери 

трьох детале-операцій, для яких необхідно зробити усі розрахунки, по-

в'язані з визначенням норми обслуговування та норм штучного часу  

в разі багатоверстатного обслуговування (табл. 9). 

 

Таблиця 9 

 

Варіанти завдання 

 

Варіант 

Визначення норми 

штучного часу  

за детале-операціями 

За рештою 27 деталей, тис. хв 

i

27

1
во mТ  

i
∑   i

27

1
зрм mТ  

i
∑   

1 5;15;25; 11,4 4,2 

2 4;14;24; 10,5 5,1 

3 3;13;23; 9,5 3,4 

4 2;12;22; 10,8 5,0 

5 1;11;21; 14,8 6,3 

6 7;17;27 9,8 4,2 

7 8;18;28; 11,2 3,9 

8 9;19;29; 8,9 2,8 

9 10;20;30; 13,8 4,9 

10 5;15;25; 11,4 4,2 
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У гр. 3 і 4 приведені дані про суми вільного основного часу і часу 

зайнятості на робочому місці за іншими 27 детале-операціями, викона-

ними на ділянці впродовж місяця. 

 

Методичні рекомендації 

 

В умовах серійного виробництва норму обслуговування визначають 

за формулою:  

 

1К

m

m

Н д

i

30

1
зрм

i

30

1
во

 Т

 Т

i

i







∑

∑
,                                    (23) 

де Н – норма обслуговування, оптимальна кількість верстатів, що обслу-

говуються одним робітником;  

івоТ  – вільний основний час на i-у операцію;  

ізрмТ  – час зайнятості робітника під час виконання i-ої операції;  

Кд – коефіцієнт, що враховує збіги закінчення машинної роботи на од-

ному з верстатів із часом зайнятості робітника на інших верстатах (для 

універсальних верстатів Кд = 0,7);  

30 – кількість найменувань детале-операцій, виконувані на досліджу-

ваній групі верстатів за певний календарний період (квартал, рік, місяць) 

в даному завданні;  

mi – кількість детале-операцій i-го найменування, виконуваних за мі-

сяць, квартал, рік. 

 

Вільний основний час для будь-якої детале-операцій визначають  

за формулою:  

 

перакдопово ТТТТ  Т ––– ,                                  (24) 

де То – основний машинний час операції, хв;  

Тдоп – допоміжний час, що перекривається, на виконання операцій, хв;  

Так – час активного спостереження за роботою устаткування (складає 

5 % від основного часу операції), хв;  

Тпер – час на перехід від одного верстата до іншого (середня вели-

чина складає 0,15), хв. 
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Час зайнятості робітника на робочому місці визначають за формулою:  
 

перакдондопзрм ТТТТ  Т  ,                                (25) 
 

де Тдон – допоміжний неперекриваємий час на виконання операції, хв. 
 

Розрахунок норми багатоверстатного обслуговування робиться 

таким чином: вибирається група верстатів, на яких доцільно впровадити 

багатоверстатне обслуговування; складається перелік детале-операцій, 

що виконуються впродовж певного календарного відрізку часу на цих 

верстатах. Для кожної детале-операції визначається вільний основний 

час Тво і час зайнятості робітника на робочому місці під час виконання 

операції Тзрм. І той, і інший час множиться на місячну програму і потім під-

сумовується по усіх найменуваннях детале-операцій (табл. 10). 

Отримані дані підставляють у формулу 23. Результат округляється 

за звичайними правилами. 

У цілях скорочення обсягу робіт слухач визначає iзрм mТ
і
  і iво mТ

і
  

тільки по трьох детале-операціях. Для отримання iзрм mТ
і
  і iво mТ

і
   

по 30 детале-операціях слід до суми цих трьох доданків додати за ін-

шими 27 операціями, наведеними в табл. 9. 

Після визначення норм обслуговування для кожної операції слід 

визначити норму штучного часу (табл. 10). 
 

Таблиця 10 

 

Розрахунок норм часу і норми обслуговування 

 

1 2 3 4 5 

1 № детале-операції (приклад для 1 варіанта) 5 15 25 

2 Основний час То, хв    

3 Допоміжний час Тдоп, що перекривається, хв    

4 Допоміжний час Тдон, що не перекривається, хв    

5 Час активного спостереження Так, хв    

6 Час підходу до верстата Тпер, хв    

7 Час зайнятості Тзрм, хв (гр. 7 = гр. 3 + гр. 4 + гр. 5 + гр. 6)    

8 
Вільний машинний час Тво, хв (гр. 8 = гр. 2 − гр. 3 − гр. 5 −  

− гр. 6) 
   

9 Оперативний час Топ, хв (гр. 9 = гр. 7 + гр. 8)    

10 Коефіцієнт зайнятості Кз (гр. 10 = гр. 7 / гр. 9)    

11 Коефіцієнт збільшення оперативного часу Кс    

12 Місячна програма, шт.    



 

24 

Закінчення табл. 10 
 

1 2 3 4 5 

13 
Вільний машинний час на програму, хв (гр. 13 = гр. 8 ×  

× гр. 12) 
   

14 Час зайнятості на програму, хв (гр. 14 = гр. 7 × гр. 12)    

15 
Оперативний час при багатоверстатному обслуговуванні 

(гр. 15 = (гр. 9 × гр. 11) / Н) 
   

16 
Час організаційного обслуговування (гр. 16 = гр. 15 × Аорг /  

/ 100) 
   

17 Час технічного обслуговування (гр. 17 = гр. 15 × Атех / 100)    

18 
Час на відпочинок і природні потреби (гр.18 = гр.15 × Авід /  

/ 100) 
   

19 
Штучний час під час багатоверстатного обслуговування, хв  

(гр. 19 = гр. 15 + гр. 16 + гр. 17 + гр. 18) 
   

 

Норму штучного часу визначають за формулою: 

 








 





100

ААА100

Н

КТ
Т

в ідтехоргсоп
шт.н ,                     (26) 

 

де Тшт.н – штучний час на виконання операції під час багатоверстатного 

обслуговування, хв;  

Топ – оперативний час на детале-операцію, хв;  

Кс – коефіцієнт, що враховує збіг закінчення машинної роботи на од-

ному верстаті із часом зайнятості робітника на інших верстатах (на від-

міну від коефіцієнта Кд цей коефіцієнт завжди більше одиниці);  

Аорг – час на організаційне обслуговування робочого місця, % до опе-

раційного часу;  

Атех – час на технічне обслуговування робочого місця, % до опера-

тивного часу;  

Авід – час на відпочинок і природні потреби, в % до оперативного часу. 

 

Величина коефіцієнта Кс визначається за табл. 11 залежно від чис-

ла обслуговуваних верстатів і величини коефіцієнта зайнятості. Коефі-

цієнт зайнятості Кз визначають за формулою:  

 

оп

зрм

з
Т

Т
К  ,                                               (27) 

зрмвооп ТТТ  .                                          (28) 
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Таблиця 11 

 

Визначення коефіцієнта Кс 

 

Кількість 

обслуго-

вуваних 

верстатів 

Коефіцієнт зайнятості робітника на операції Кз 

0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 

2 1,01 1,01 1,02 1,04 1,06 1,09 1,12 1,16 

3 1,01 1,02 1,05 1,10 1,15 1,20 1,30 1,40 

4 1,02 1,04 1,10 1,16 1,26 1,40 1,50 1,70 

5 1,03 1,04 1,15 1,23 1,40 1,65 1,85 2,00 

6 1,04 1,07 1,20 1,35 1,60 1,85 2,00 2,40 

7 1,07 1,12 1,25 1,43 1,70 2,04 2,30 2,50 

8 1,09 1,21 1,40 1,60 1,90 2,30 2,80 3,00 

 

Час на організаційне обслуговування визначають за формулою:  

 

НАА орг.оорг  ,                                          (29) 

де Аорг.о – час на організаційне обслуговування робочого місця при одно-

верстатному обслуговуванні, % до Топ. 

Час організаційного обслуговування в разі одноверстатного обслуго-

вування зазвичай коливається в межах від 1,5 до 2,5 % оперативного часу. 

Час на відпочинок і особисті потреби розраховується за табл. 12. 

 

Таблиця 12 

 

Час перерв на відпочинок і особисті потреби  

в умовах багатоверстатного обслуговування  

(спосіб установки деталі вручну) 

 

Маса 

деталі, 

кг 

Кз робітника,  

% від 

оперативного 

часу 

Оперативний час операції, хв 

3 5 10 понад 10 

Час на відпочинок і особисті потреби,  

% від оперативного часу 

1 2 3 4 5 6 

До 1 20 7 6 5 5 

 40 7 6 6 5 

 80 7 6 6 5 

 100 8 7 7 7 
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Закінчення табл. 12 

 

1 2 3 4 5 6 

До 5 20 7 6 6 5 

 40 7 6 6 6 

 80 7 6 6 6 

 100 8 7 7 7 

До 10 20 7 6 6 5 

 40 8 6 6 6 

 80 8 6 6 6 

 100 9 7 7 7 

До 20 20 7 7 7 6 

 40 8 8 8 7 

 80 8 8 8 7 

 100 9 9 9 9 

 

Час на технічне обслуговування визначається за формулою:  

 

НКАА штех.отех  ,                                      (30) 

де Атех.о – час на технічне обслуговування робочого місця в разі одно-

верстатного обслуговування, % до оперативного часу;  

Кш – поправочний коефіцієнт, що враховує деяке зменшення швид-

кості різання в разі багатоверстатного обслуговування (його величина 

наведена в табл. 13). 

 

Таблиця 13 

 

Визначення коефіцієнта Кш 

 

Норма обслуговування 2 3 4 5 6 7 і більше 

Кш 0,7 0,52 0,45 0,38 0,35 0,32 

 

Час на технічне обслуговування робочого місця під час одноверс-

татного обслуговування зазвичай коливається в межах від 2 до 3 % опе-

ративного часу. 

 

Література: основна [1 – 4]; додаткова [19; 22; 40; 47; 49]. 
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Практичне заняття за темою 7.  

Методи створення трудових нормативів 

 

Мета практичного заняття – оволодіння навичками створення 

трудових нормативів, визначити та будувати графік роботи підмінного 

робочого під час колективної організації праці. 

 

Завдання 4. Розрахунок чисельності підмінних робітників  

у бригаді під час масово-потокового виробництва. 

 

Задача 7.1. На дільниці карусельно-кокільних машин металургій-

ного виробництва потрібно забезпечити безперервну роботу устаткуван-

ня протягом зміни. За кожними двома напівавтоматичними п'ятипози-

ційними машинами закріплено по одній деталі і бригадою із чотирьох 

робітників. Початок робочої зміни – 7 год 00 хв Закінчення зміни – 15 год 

58 хв. З 7:00 до 7:30 підмінний робочий бере участь у підготовці прес-

форм до роботи. Проводить їх підігрів та виконує інші підготовчі операції. 

Перерва на обід 40 хв у тривалість зміни не входить. Використовуючи 

дані табл. 14, потрібно виконати наступну роботу: а) розрахувати чисель-

ність підмінних робітників; б) встановити графік підміни для першої зміни. 

 

Таблиця 14 

 

Вихідні дані для завдання 

 

Варіанти Тзм, хв Р, осіб Тпер, хв Тотл, хв Nmax, шт. К Деталі 

0 480 4 40 0,07 855 1,02 Втулка 

1 480 4 40 0,08 750 1,1 Шестерня 

2 480 4 40 0,17 350 1,05 Блок 

3 480 4 40 0,06 1000 1,04 Важіль 

4 480 4 40 0,12 500 1,09 Кришка 

5 480 4 40 0,10 600 1,03 Патрон 

6 480 4 40 0,11 545 1,08 Вал 

7 480 4 40 0,13 460 1,06 Плита 

8 480 4 40 0,16 375 1,07 Корпус 

9 480 4 40 0,09 665 1,05 Опора 
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Методичні рекомендації 
 

Що стосується цього завдання, в якому необхідно розрахувати 

чисельність підмінних робітників та побудувати графік підмінного робіт-

ника, у поточно-масовому виробництві для всіх робочих місць потокової 

лінії встановлюється одна загальна норма часу, відповідна заданому 

такту її роботи. Одночасно визначаються необхідні витрати робочого часу 

за загальномашинобудівельними нормативами на кожному верстаті , 

формуються багатоверстатні робочі місця з таким розрахунком, щоб зай-

нятість робітника на обслуговуваних верстатах була близькою до вста-

новленого нормативу (80 % часу такту). 

Для забезпечення безперервності виробничого процесу і кращого 

використання устаткування виникає необхідність введення деякого шта-

ту підмінних робітників. Вони заміщають окремих виконавців у період  

їх нетривалої відсутності. На підприємствах, де широко застосовуються 

колективні форми організації праці, чисельність бригад розраховується 

з урахуванням необхідної кількості підмінних робітників (R). 

Залежно від необхідного збільшення випуску і необхідності невпин-

ної роботи обладнання чисельність підмінних робітників визначається  

за формулою:  
 

в ід.сзм

перв ід.с

Т Т

ТКРТ
R

–


 ,                                     (31) 

де Р – кількість робочих бригади, для яких передбачається підміна на від-

починок і особисті потреби;  

К – коефіцієнт, що враховує непередбачені підміни, пов'язані з внут-

рішньозмінними відволіканнями робітників для виконання державних  

і громадських обов'язків, встановлюється диференційовано за кожною 

бригадою на основі статистичних даних;  

Тпер – обідня перерва тривалістю 40 хв;  

Тзм – величина змінного фонду часу, хв;  

Твід.с – середня величина змінного фонду часу на відпочинок і осо-

бисті потреби, визначається за формулою:  
 

зм

'Р

1і
в ід.і

в ід.с
P

Т

Т

 ;                                           (32) 

maxвідвід.с NТТ  ,                                         (33) 
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де Твід.і – середня величина змінного фонду часу на відпочинок і особисті 

потреби, розрахована на сукупність операцій, що виконуються на i-му 

робочому місці в бригаді;  

Рзм – кількість робітників у бригаді в одну зміну;  

Твід – час на відпочинок і особисті потреби на одну деталь у кожного 

робочого бригади;  

Nmax – максимальна виробнича програма в процесі невпинної роботи 

машини з урахуванням її дії під час обідньої перерви тривалістю 40 хв. 

 

Після розрахунків чисельності підмінних робітників встановлюється 

графік часу початку і закінчення підміни кожного робітника й часу від-

починку підмінного робітника. Підмінний робочий послідовно підміняє  

на відпочинок і особисті потреби кожного робітника, відпочиває сам, на-

приклад, по 10 хв протягом трьох підмін до своєї обідньої перерви. Під-

міняє на обідню перерву послідовно кожного робочого по 40 хв, а також 

протягом трьох підмін на відпочинок і особисті потреби після обідньої 

перерви. Будується ланцюговий графік для 4-х основних і 1-го підмінного 

робітника за умови тривалості зміни 498 хв. 

 

Література: основна [1 – 4]; додаткова [13; 31; 35; 48]. 

 

Змістовий модуль 2  

Визначення витрат часу та розробка  

нормативних матеріалів 
 

Практичне заняття за темою 8.  

Норми витрат праці 

 

Мета практичного заняття – оволодіння навичками використан-

ня методики встановлення норм часу на повне оброблення типових де-

талей із використанням диференційованих нормативів в якості початко-

вих даних. 

 

Завдання 5. Укрупнене нормування. 

 

Задача 8.1. Відповідно до вибраного варіанта згідно з порядковим 

номером у журналі обліку і початкових даних встановити залежність трудо-
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місткості повного оброблення втулки від її розмірів графоаналітичним 

методом. Необхідно розрахувати формулу для визначення типової норми 

часу на оброблення виробу графічним методом. 

Розміри оброблюваних виробів за варіантами наведені в табл. 15 

(діаметр Д, довжина L). 

Технологічний процес: повне токарне оброблення втулки. 

 

Методичні рекомендації 

 

1. Мінімальна кількість значень фактора n для виявлення законо-

мірностей побудови нормативної лінії залежно від діаметра і довжини 

оброблюваних деталей визначається за формулою:  

 

3
Ф

Ф
n

min

max  ,                                           (34) 

де Фmax – максимальне числове значення чинника;  

Фmin – мінімальне числове значення чинника. 

 

Таблиця 15 

 

Розміри оброблюваних виробів 

 

Варіант Д L Вид оброблення Деталь 

0 16 – 60 12 – 120 Токарна Втулка 

 —װ― —װ― 180 – 48 120 – 46 1

 —װ― —װ― 240 – 72 180 – 76 2

 —װ― —װ― 300 – 102 240 – 106 3

 —װ― —װ― 360 – 132 300 – 136 4

 —װ― —װ― 250 – 20 70 – 15 5

 —װ― —װ― 310 – 50 130 – 75 6

 —װ― —װ― 370 – 80 190 – 75 7

 —װ― —װ― 430 – 110 290 – 105 8

 —װ― —װ― 490 – 140 310 – 135 9

 

2. Інтервал між двома значеннями залежно від діаметру і довжини 

оброблюваного виробу визначається за формулою:  

 

1n

ФФ
Н minmax

–

–
 ,                                          (35) 
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3. Середній член ряду, який береться за постійний діаметр і постій-

ну довжину, визначається за формулою:  

 

n

Д...ДД
Д n21

сер


 ,                                   (36) 

n

L...LL
L n21

сер


 .                                     (37) 

 

4. Норми часу (у хв) за постійної довжини наведені в табл. 16, 

а норми часу (у хв) за постійного діаметра – в табл. 17. 

 

Таблиця 16 

 

Норми часу на обробку при Lconst 

 

Варіант Td1 Td2 Td3 Td4 Td5 Td6 

0 5,0 12,5 18,0 25,5 32,5 43,0 

1 13,0 14,0 15,5 18,9 20,0 25,0 

2 15,0 17,0 19,0 23,0 26,0 32,5 

3 15,0 17,0 19,0 23,0 26,0 32,5 

4 17,0 19,0 23,0 28,0 33,0 35,0 

5 19,5 25,0 31,5 35,0 38,8 40,0 

6 20,0 27,0 32,0 37,0 39,0 45,0 

7 20,5 27,8 32,6 37,8 40,0 45,7 

8 21,0 28,0 32,8 38,0 40,6 46,0 

9 21,6 28,9 33,0 38,4 41,0 46,9 

 

Таблиця 17 

 

Норми часу на обробку при Дconst 

 

Варіант Tl1 Tl2 Tl3 Tl4 Tl5 Tl6 

0 6,5 15,0 28,0 37,5 45,0 50,0 

1 6,5 15,0 28,0 37,0 45,0 50,0 

2 6,5 15,0 28,0 37,0 45,0 50,0 

3 8,2 15,0 23,5 31,5 38,0 45,0 

4 9,8 16,9 24,8 32,5 39,5 45,7 

5 9,8 16,9 24,9 32,8 38,9 45,6 

6 9,0 16,5 24,0 32,0 39,2 46,3 

7 10,5 17,0 24,9 32,7 39,7 46,2 

8 10,0 17,9 25,7 32,9 39,0 46,4 

9 11,5 18,5 26,5 33,7 40,5 48,8 
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5. На підставі початкових даних на міліметровому папері в коорди-

натах із рівномірними шкалами робиться побудова графіка для певної 

залежності між чинниками і трудомісткістю повного оброблення деталі. 

6. Після визначення залежності між чинниками робиться розра-

хунок Т'сер і Д'сер, Т''сер і Д''сер, Тсер і Дсер; отримані значення наносяться  

на графік. На графіці проводиться через отримані точки нормативна 

лінія. Відрізок, що відсікається нормативною лінією, позначається b.  

7. Значення кутового коефіцієнта визначають за формулами:  

 

серсер

серсер

1
''  Д' Д

'' Т ' Т
а

–

–
 ,                                        (38) 

 

серсер

серсер

2
'' L ' L

'' Т ' Т
а

–

–
 .                                        (39) 

 

8. Виводяться формули приватного рішення залежно від діаметра 

і довжини оброблюваних виробів:  

 

t1 = b1 + a1Д,                                             (40) 

 

t2 = b2 + a2L.                                             (41) 

 

9. Емпірична формула виводиться на основі двох приватних залеж-

ностей від двох чинників – діаметра та довжини:  

 

t = b + a1Д + а2L.                                          (42) 

 

10. Вільний член визначають за формулою:  

 

2

)Да (b)Lа (b
b const12const21 –– 
 ,                            (43) 

 

11. Дається остаточний висновок формули для визначення типової 

норми часу. 

 

Література: основна [1; 2; 4]; додаткова [24; 30; 35; 48; 53]. 
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Практичне заняття за темою 9.  

Методи нормування і способи встановлення норм праці 

 

Мета практичного заняття – оволодіння навичками створення 

трудових нормативів, дослідження та вивчення методів нормування  

і способів встановлення норм праці, здатність до розроблення формул 

нормативних залежностей із застосуванням двох методів: графоаналі-

тичного і методу найменших квадратів. 

 

Завдання 6. Виведення формул нормативних залежностей. 

Вихідні дані за варіантами задач для визначення нормативних за-

лежностей наведені далі. 

 

Задача 9.1. Вивести рівняння нормативної лінії під час обробки 

даних хронометражних спостережень за слюсарною операцією притуп-

лення гострих кромок вручну за допомогою напилка. 

Впливаючим чинником є довжина обпилюваних кромок (х, мм):   

20; 80; 140; 200; 260; 320; 380; 440. 

Час (у, хв): 0,15; 0,4; 0,55; 0,7; 0,83; 1,02; 1,16; 1,4. 

Досліджувана нормативна залежність має лінійний характер. 

 

Задача 9.2. Методом найменших квадратів вивести рівняння норма-

тивної лінії, що визначає залежність оперативного часу (у) на набивання 

перфострічок оператором-перфораторником. Впливаючим чинником (х) 

є число знаків (символів) у початковій документації. 

Хронометражні спостереження за роботою оператора дали наступ-

ні результати:  

число знаків (х): 10; 25; 30; 55; 70; 80;  

час (у, хв): 0,48; 0,60; 0,94; 1,12; 1,41; 1,52. 

Нормативна лінія має лінійний характер. 

 

Задача 9.3. Визначити графічно і аналітично нормативну залеж-

ність витрат часу (у) на підведення і відведення каретки супорта токар-

ного верстату залежно від відстані переміщення каретки (х) за наступ-

ними даними хронометражних спостережень за роботою токаря:  

відстань (х, мм): 100; 200; 400; 600; 800;  

час (у, хв): 0,04; 0,065; 0,11; 0,16; 0,21. 

Нормативна залежність має лінійний характер. 
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Задача 9.4. Побудувати нормативну лінію і вивести загальне рівнян-

ня для нормативної залежності часу (у) на переміщення деталей на ро-

бочому місці залежно від ваги деталей (х1) і довжини переміщення (х2). 

Результати хронометражних спостережень залежності часу (у) від 

ваги переміщуваних деталей (х1) за постійною довжиною х2const = 4,6 м:  

маса (х1, кг): 2; 7; 12; 17; 22; 27; 32;  

час (у, хв): 0,29; 0,23; 0,27; 0,29; 0,32; 0,35; 0,38. 

Залежність часу (у) від довжини переміщення (х2) за постійною 

вагою переміщуваних деталей х1const = 17 кг характеризується наступ-

ними даними:  

довжина (х2, м): 1,0; 2,8; 4,6; 6,4; 8,2; 10,0;  

час (у, хв): 0,20; 0,25; 0,31; 0,36; 0,42; 0,47. 

Обидві залежності мають лінійний характер. 

 

Задача 9.5. Методом найменших квадратів визначити нормативну 

лінію і вивести загальне рівняння для нормативної залежності допоміж-

ного часу (у) на виконання комплексу установки й зняття деталі на фре-

зерному верстаті з притискними планками. В якості чинників, які мають 

вплив на тривалість виконання комплексу встановлені відстань перемі-

щення деталей (х1) і число точок кріплення (х2). 

Хронометражні спостереження залежності часу (у) від відстані пере-

міщення (х1) за постійною кількості точок кріплення х2const = 1 дали наступні 

результати:  

відстань (х1, м): 0,8; 2,1; 3,1;  

час (у, хв): 0,102; 0,216; 0,383. 

Залежність часу (у) від числа точок кріплення деталі (х2) за незмін-

ної відстані переміщення деталей х1const = 0,8 м характеризується наступ-

ними даними:  

число точок кріплення (х2): 1; 2; 3;  

час (у, хв): 0,05; 0,083; 0,133. 

Обидві досліджувані залежності мають лінійний характер. 

 

Задача 9.6. Графоаналітичним методом побудувати нормативну 

лінію і вивести рівняння для визначення нормативної залежності часу (у) 

на 1 погонний метр шва за ручного зварювання електродуги листового 

матеріалу залежно від товщини зварюваного матеріалу (х). 
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Хронометражні спостереження за зміною залежності часу від тов-

щини матеріалу дали наступні результати:  

товщина (х, мм): 6; 8,5; 12; 16; 24;  

час (у, хв): 11,8; 13,5; 17,8; 30,0; 60,0. 

Нормативна залежність має вид ступеневої функції (у = bxa). 

 

Задача 9.7. Методом найменших квадратів вивести рівняння норма-

тивної залежності часу (у) заповнення опоки формувальною сумішшю  

за машинного формування залежно від об'єма полуформи (х) за наступ-

ними вихідними даними:  

об'єм полуформи (х, дм3): 20; 40; 60; 100; 150; 200;  

час (у, хв): 0,06; 0,075; 0,09; 0,13; 0,19; 0,23. 

Досліджувана залежність може бути представлена рівнянням у ви-

гляді ступеневої функції (у = bxa). 

 

Задача 9.8. Побудувати нормативну лінію і вивести рівняння для 

визначення нормативної залежності оперативного часу (у) під час вико-

нання операції розточування отвору на токарному верстаті залежно  

від розточуваного діаметра (х1) і довжини оброблення (х2). 

Хронометражні дані залежності оперативного часу (у) від діаметра 

розточуваного отвору х1 за постійного значення довжини оброблення 

х2const = 45 мм мають наступні значення:  

діаметр (х1, мм): 40; 60; 90; 134; 200;  

час (у, хв): 0,11; 0,13; 0,145; 0,17; 0,19. 

Проведення хронометражу залежності оперативного часу (у) від 

довжини обробки (х2) за постійного значення діаметра розточування 

х1const = 90 мм надало наступні результати:  

довжина (х2, мм): 30; 45; 67; 100;  

час (у, хв): 0,08; 0,14; 0,2; 0,28. 

Обидві нормативні лінії представлені у вигляді формули у = bx1
kx2

t. 

 

Задача 9.9. Визначити нормативну лінію і вивести рівняння норма-

тивної залежності неповного штучного часу (у) на чорнову обробку ци-

ліндрових пальців залежно від довжини заготівки (х1) і її діаметра (х2). 

Залежність неповного штучного часу (у) від довжини заготівки (х1) 

за постійного значення оброблюваного діаметра х2const = 33 мм:  

довжина (х1, мм) 135; 160; 190; 225; 270;  

час (у, хв): 0,54; 0,66; 0,83; 1,03; 1,28. 



 

36 

Залежність неповного штучного часу (у) від діаметра заготівки (х2) 

за постійного значення довжини заготівки х1const = 190 мм:  

діаметр (х2, мм): 35; 45; 55; 70; 85;  

час (у, хв): 0,71; 0,77; 0,83; 0,89; 0,96. 

Попередні дослідження показали, що нормативна залежність може 

бути представлена у вигляді формули у = bx1
kx2

t. 

 

Завдання 7. Побудова нормативних таблиць. 

Вихідні дані за варіантами задач для побудови нормативних таб-

лиць наведені далі. 

 

Задача 9.10. Для розроблення нормативів допоміжного часу на руч-

ну установку деталі в патрон токарного верстата як впливаючий чинник 

прийнята вага деталі і визначений діапазон зміни чинника від 0,25 до 20 кг. 

Визначити необхідне число вимірювань впливаючого чинника від хmin  

до хmax. 

 

Задача 9.11. Під час розроблення нормативів штучного часу на руч-

ну зварку електродуги впливаючим чинником є товщина зварюваного 

матеріалу, яка змінюється в межах від 6 до 24 мм. Визначити необхідне 

число вимірювань впливаючого чинника, інтервал між суміжними значен-

нями чинника і всі значення впливаючого чинника від хmin до хmax за умо-

ви, що залежність норми штучного часу від товщини зварюваного мате-

ріалу має ступеневий характер. 

 

Задача 9.12. Під час розроблення нормативів для нормування пра-

ці інженерів-нормувальників за розрахунком технологічних режимів рі-

зання оброблення деталей як впливаючий чинник обрано число обчис-

лювальних операцій, які виконуються нормувальником при призначенні 

режимів різання. Діапазон зміни чинників складає від 30 до 100 обчис-

лень на нормовану технологічну операцію. Визначите всі значення впли-

ваючого чинника з урахуванням того, що досліджувана залежність має 

параболічний характер. 

 

Задача 9.13. Розробити макет нормативної таблиці для визначення 

допоміжного часу (у) на подачу поковок на бойок молота за вільного 
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кування під молотом. Як впливаючий чинник (х) встановлена вага поко-

вок, яка знаходиться в межах від 10 до 100 кг. Нормативна залежність 

виражається рівнянням у = 0,03х + 0,021. Необхідна точність нормативів 

σ = ±5%. 

 

Задача 9.14. Скласти макет таблиці нормативів для визначення 

норми часу (у) інженера-економіста на операцію звірки копії з оригіналом 

планової документації, представленої в табличній формі. Впливаючим 

чинником (х) є число графорядків у документі. Необхідна точність норма-

тивів σ = ±10 %; у = 0,64х95. Зміна чинника, що впливає, встановлена  

в межах від 10 до 100 графорядків у документі. 

 

Методичні рекомендації 

 

Для розроблення формул нормативних залежностей застосовуються 

два методи: графоаналітичний і метод найменших квадратів. 

Графоаналітичний метод. 

Сутність графоаналітичного методу виведення рівнянь нормативної 

залежності полягає в тому, що алгебраїчна сума відхилень від обраної 

лінії повинна дорівнювати 0. 

Визначення кількості значень вихідних даних за кожним чинником, 

необхідних для виявлення залежності часу, можливе за формулою:  

 

3
Ф

Ф
n

min

max
ф  .                                          (44) 

 

Визначення інтервалів між значеннями чинників:  

 

1Ф

minmax
ф

n

ФФ
Н




 .                                         (45) 

 

Початкові дані можуть бути отримані шляхом проведення хроно-

метражу, використання диференційованих (елементних) нормативів,  

з використанням лабораторних досліджень або довідників нормативів. 

Порядок виведення формул за допомогою цього методу наступний: 

необхідно знайти середнє значення за рядом функції yср і за рядом ар-

гументу хср. Ряди функції і аргументу розбивають на дві групи і по кожній 
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групі знаходять середні значення у1,ср і у2,ср; х1,ср і х2,ср. Потім визначають 

тангенс кута нахилу шуканої лінії:  

 

ср2,ср1,

ср2,ср1,

ga
хх

уy
t




 .                                         (46) 

 

Оскільки шукана нормативна лінія обов'язково повинна пройти че-

рез точку з координатами х і у, то підставляючи в загальне рівняння пря-

мої знайдені значення хср, уср і tgα, знаходять значення вільного члена b. 

Графоаналітичний метод застосовується для виведення формул 

лінійної залежності в рівномірних і логарифмічних шкалах. 

Рівняння лінійної залежності матиме наступний вигляд:  

 

baxy  .                                               (47) 

 

За рівності масштабів за обома осями а = tgα. 

Якщо ж масштаби шкал прийняті різні, то необхідно застосовувати 

поправочний коефіцієнт, який враховує різницю в масштабах:  

 

исМ_осі_абсц

натМ_осі_орди
К  .                                      (48) 

 

Загальне рівняння лінійної залежності в разі впливу двох чин-

ників матиме наступний вигляд:  

 

bQaLay 21  .                                         (49) 

 

Значення коефіцієнтів а1 і а2, b1 i b2 знаходять графоаналітичним 

методом, а вільний член загального рівняння – за формулою:  

 

.
2

)Qa(b)La(b
b const21const12 
                             (50) 

 

Якщо рівняння враховує вплив трьох чинників, наприклад:  

у = а1L + a2Q + a3N + b, то вільний член загального рівняння ви-

значається за формулою:  



 

39 

3

)NaL(ab)NaQ(ab
b const3const12const3const21 
  

3

)QaL(ab const2const13 
.                                  (51) 

 

Метод найменших квадратів. 

Сутність даного методу полягає в тому, що сума квадратів відхи-

лень точок від нормативної лінії повинна бути мінімальною:  

 

miny)y(S 2
1  ,                                      (52) 

де у1 – значення фактичної ординати;  

у – значення ординати, обчисленої за нормативною лінією. 

 

Якщо залежність, яку необхідно знайти, має лінійний вигляд, то пара-

метри рівняння знаходять за наступними формулами:  

 













xyxabN

yxabN

2
,                                        (53) 

де N – кількість досвідчених точок. 

 

Якщо шукане рівняння має вигляд у = bxa, яке часто зустрічається 

в практиці дослідницьких робіт із нормування, то параметри знаходять за 

наступними формулами:  

 









  

 

(lgx)(lgy)(lgx)algx(lgb)

lgylgxa(lgb)N

2
.                           (54) 

 

Вихідні дані варіантів завдань для визначення нормативних залеж-

ностей. 

 

Побудова нормативних таблиць. 

Розроблення макетів нормативних таблиць здійснюється в наступ-

ному порядку. 

Якщо ступінь точності нормативу (σ) прийнятий у %, то значення нор-

мативу, визначене за нормативною лінією, для максимального значення 
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залежної змінної в даному інтервалі повинно відхилятися від значення 

нормативу для мінімального значення того самого інтервалу не більше 

ніж на величину:  

 

1001
σ100

σ100
r 













 .                                     (55) 

 

Для дотримання необхідної точності при розрахунку нормативних 

таблиць всі значення залежних змінних повинні бути розбиті на інтер-

вали, кількість яких визначають за рівнянням:  

 
 








 


100

r100
lg

lgβ
n ,                                          (56) 

де β – співвідношення залежної змінної, визначеної за нормативною лінією 

або за формулою для максимального на всьому діапазоні значень чин-

ника, до залежної змінної за мінімального її значення:  

 

min

max

t

t
β  .                                                (56) 

 

Верхні межі значень часу (залежної змінної) окремих інтервалів 

визначають за формулами геометричної прогресії: 

 
1n

minn
100

r
1tt











 ,                                       (57) 

 

або при функції у = ах:  

 









 

100

r
1tt 1nn .                                          (58) 

 

За іншими видами функції (9 варіантів) формула змінюється  

(табл. 18). 
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Таблиця 18 

 

Формули визначення верхніх меж інтервалів 

 

№ 

з/п 
Загальний вид функції 

Формула для визначення верхньої межі чинника  

в прийнятому інтервалі значення нормативного часу 

1 axT   
1n

minn qxx


 , якщо 









100

r
1q  

2 baxT   
a

bqT
x

1n

min
n






 

3 cbxaxT ba   
a

cbxqT
x

constb,

1n

min

na






, 

b

caxqT
x

consta,

1n

min

nb






 

4 dcxbxaxT
c

ba   

a

dcxbxqT
x

constc,constb,

1n

min

na






, 

b

dcxaxqT
x

constc,consta,

1n

min
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




, 

c

dbxaxqT
x
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




 

5 baxT
m
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a

bqT
x

1n

min
n






 

6 m
axT   m
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minn qxx


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7 cbxaxT
2

  
2a

)qT4a(cbb
x

1n
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2

n




  

8 
ba xaxT   

1n

mina,na qxx

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1n

minb,nb qxx

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m

1n
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
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minb,nb qxx



  
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Значення залежної змінної, яке заноситься в таблицю, дорівнює 

середньоарифметичному крайніх значень змінної за даним інтервалом. 

За емпіричною формулою (наведеною в змісті задачі) та знайденим 

значенням змінних знаходять значення незалежної змінної і визначають 

знаменник геометричної прогресії для ряду незалежних змінних. 

Будується ряд незалежної змінної та заповнюється нормативна таблиця. 

Коли заздалегідь відомо, що залежність досліджуваних величин мати-

ме вид t = КАх, то складати нормативні таблиці можна наступним шляхом. 

Крайні значення А1 і А чинника (наприклад, Д, Q, L або F) прийма-

ються за даними цеху (ділянки). 

Значення t1, t2, … , tn представляють ряд геометричної прогресії, 

знаменник якої визначається за масштабами виробництва, тобто зале-

жить від точності нормативних таблиць, які складаються, приймається як 

2

3

1

2
t

t

t

t

t
K   і т. д. 

Значення А1, А2, … , Аn мають знаменник геометричної прогресії 
1/x
ta KK  . 

Значення t1 визначається за формулою:  

 

x
11 KAt  .                                                (59) 

 

За прийнятим значенням чинника А1 визначаються значення А2 =  

= А1 × Ка; А3 = А2 × Ка і т. д. 

За значенням t1 визначаються значення t2 = t1 × Kt; t3 = t2 × Kt і т. д. 

Під час складання нормативних таблиць прийнято значення неза-

лежних змінних надавати у вигляді інтервалів, а залежних змінних у ви-

гляді середньої для даного інтервалу. 

 

Література: основна [1 – 4]; додаткова [19; 22; 40; 47; 49]. 

 

Практичне заняття за темою 10.  

Нормування праці робітників основного виробництва 
 

Мета практичного заняття – оволодіння навичками розрахунку 

норм часу на одноінструментні і багаторізцеві токарні роботи за загально-

машинобудівельними нормативами режимів різання; часу допоміжного, 

обслуговування робочого місця, перерв на відпочинок і підготовчо- 
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завершального часу; визначення норми штучного часу на слюсарне  

оброблення деталей із використанням типових нормативів. 

 

Завдання 8. Нормування робіт на металорізальних верстатах. 

 

Задача 10.1. Нормування робіт у разі одноінструментної обробки. 

Необхідно визначити:  

а) технічно обґрунтовану норму часу;  

б) штучно-калькуляційний час на одну деталь і на всю партію об-

роблюваних деталей;  

в) норми вироблення за зміну;  

Початкові дані за варіантами наведені в табл. 19. 

Операція – токарна. 

Деталь – пробка. 

Характер заготівлі – прокат без кірки. 

Устаткування – токарно-гвинторізний верстат моделі IК62. 

Вимірювальний інструмент – штангенциркуль. 

Чистота обробки Rz – від 40 до 80 мкм. 

Розміри оброблюваної деталі за варіантами наведені в табл. 20. 

Паспортні дані верстата IК62 слід дивитися в довіднику режимів 

різання. 

Таблиця 19 

 

Початкові дані до завдання (за варіантами) 

 

В
а

р
іа

н
т 

Матеріал  

і його твердість В
а

га
  

за
го

то
в
ки

, 
кг

 

Різальний інструмент 

О
б

р
о

б
ка

 

Р
о

зм
ір

 п
а

р
ті

ї 

1 2 3 4 5 6 

0 Сталь 15Х; Нв = 179 0,5 

Різці: прохідний, підрізний, 

канавочний; Т5К10; 16   25; 

розточувальний Ø 25;  

у відповідності 60°, 45°, 90°, 75° 

Без 

охоло-

дження 

423 

1 Сталь 20Х, Нв = 229 0,5 ―530 ―װ― ―װ 

2 Сталь 80Х, Нв = 187 0,5 ―601 ―װ― ―װ 

3 Сталь 40Х, Нв = 207 0,5 ―810 ―װ― ―װ 

4 Сталь 45Х, Нв = 269 0,5 ―711 ―װ― ―װ 
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Закінчення табл. 19 
 

1 2 3 4 5 6 

5 Сталь 50, Нв = 255 1,0 

Різці: прохідний, підрізний, 16   25; 

Т15К6, розточувальний Ø25.  

Кути в плані ті самі 

З охоло-

дженням 
322 

6 Сталь 45, Нв = 241 1,0 
Різці: прохідний, підрізний, 16   25; 

Т15К6, розточувальний Ø25.  

Кути в плані ті самі 

 298 ―װ―

7 Сталь 40, Нв = 217 1,0 ―550 ―װ 

8 Сталь 20, Нв = 156 1,0 ―785 ―װ 

 Сталь 35, Нв = 163 1,0 ―800 ―װ 

 

Таблиця 20 

 

Розмір оброблення виробу 

 

Варіант Д L Д1 L1 d l d1 Д2 b 

0 70 80 66 71 44 34 50 48 5 

1 75 110 70 100 66 62 72 60 4 

2 60 140 55 180 40 92 44 52 4 

3 75 170 70 160 55 122 65 64 7 

4 90 160 85 150 40 100 48 60 5 

5 85 190 80 185 45 105 48 70 8 

6 60 220 55 215 50 225 58 40 6 

7 100 200 90 190 64 45 70 80 5 

8 160 350 150 340 64 75 70 140 5 

9 200 500 190 490 64 105 70 160 5 

 

Технологічний процес:  

А. Встановити і зняти деталь у самоцентруючому 3-кулачковому 

патроні. 

1. Обточити з Д до Д1 на L1. 

2. Підрізувати торець з L до L1. 

3. Проточити канавку з Д1 до Д2 шириною b. 

4. Розточити з d до d1 на l. 

 

Задача 10.2. Слюсарні роботи. 

Визначити норму штучного часу на слюсарну обробку деталей. 

Виробництво серійне. 

Деталь – квадрат. Розміри: 180   180   5 мм. 

6 отворів, діаметр 10 мм. 
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Матеріал – сталь 3, σв – 5 кг / мм2. 

Вага деталі – 1,6 кг. 

Розмітка отворів циркулем. 

Правка деталей після керніння робиться на плиті. 

Шабріння деталі вручну в лещатах шабером. 

Свердління отвору робиться електросвердлувальною машиною, 

свердло із сталі Р18. 

Нарізування різьблення робиться мітчиками, кількість мітчиків у комп-

лекті – 2. 

Таврування робиться вручну, висота клейма – 10 мм, наносяться  

2 знаки. 

Технологічний процес:  

1. Розмітити циркулем отвір. 

2. Кернити по розмітці. 

3. Правити на плиті деталь. 

4. Встановити деталь в слюсарні лещата з ручним гвинтовим за-

тиском. 

5. Шабрувати поверхню 180   180 мм. 

6. Свердлити отвір. 

7. Зняти задирки зенкуванням. 

8. Нарізати різьблення мітчиком. 

9. Обпиляти краї напилком. 

10. Таврувати і нанести знаки вручну. 

11. Зняти деталь із слюсарних лещат. 

 

Задача 3. Складальні роботи. 

Визначити норму штучного часу на складання вузлів і виробу. 

Виробництво – багатосерійне. 

Операція – установка підшипників на вал, постановка кришок під-

шипників і щитів електродвигунів. 

Вага електродвигуна – 40 кг, вага кришки підшипника – 0,8 кг, вага 

щита – 2 кг. 

Електродвигун переміщається по рольгангу на відстані 3 м. 

Діаметр валу електродвигуна – 85 мм, довжина просування підшип-

ника по валу – 100 мм. 

Кріплення кришки здійснюють трьома болтами з прокладеннями, 

кріплення щита – вісьмома болтами з прокладеннями. 
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Загортання болтів роблять пневмогайковертом. 

Вимір проміжку між кришкою підшипника і валом робиться щупом. 

Робоче місце оснащене електротельфером. 

Послідовність елементів складальних робіт:  

12. Перемістити електродвигун по рольгангу до місця складання  

на відстань 3 м. 

13. Протерти вал електродвигуна серветкою. 

14. Змастити поверхню валу олією (l = 400 мм, d = 85 мм). 

15. Звільнити підшипники від обгорткового паперу (2 шт., l = 100 мм). 

16. Промити підшипники у ванні. 

17. Надіти підшипники на вал (напружена посадка). 

18. Встановити шпонку в паз валу вручну (розмір 32   18   40 мм). 

19. Надіти щит на вал. 

20. Встановити прокладення на 8 болтів. 

21. Встановити і загорнути 8 болтів пневмогайковертом (М10   20). 

22. Наповнити мастилом кишеню підшипників. 

23. Поставити кришку підшипника (ходова посадка). 

24. Встановити прокладення на три болти. 

25. Встановити і загорнути 3 болти (М12   50). 

26. Виміряти щупом проміжок між кришкою і валом. 

27. Обдути електродвигун стислим повітрям. 

28. Таврувати електродвигун. 

 

Методичні рекомендації 

 

Використовувані матеріали для розв'язання задачі 1 – довідники 

загальномашинобудівних нормативів режимів різання і часу. Нормуються 

роботи в разі одноінструментної і багатоінструментної обробки. 

Швидкість різання V – це інтенсивність переміщення різального інст-

румента відносно оброблюваної поверхні заготівлі в напрямі головного 

робочого руху в одиницю часу, м/хв Швидкість різання залежить від твер-

дості матеріалу заготівлі і враховується під час обчислення норми ма-

шинного (основного) часу через кількість оборотів n заготівлі або різаль-

ного інструмента:  

 

d

V1000
n




 ,                                             (60) 
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де V – швидкість різання, м/хв;  

d – діаметр заготівлі (інструмента), мм;  

1000 – числовий множник для переводу метрів у міліметри. 

 

Література: основна [1; 2]; додаткова [8; 15; 43; 45; 46]. 

 

Практичне заняття за темою 11.  

Нормування праці допоміжних робітників 

 

Мета практичного заняття – оволодіння практичними навичками 

нормування праці допоміжних робочих, які забезпечують робочі місця 

предметами праці: вміння розраховувати трудомісткість транспортних 

робіт із навантаження та розвантаження вантажів; здатність визначати 

час транспортування вантажу з урахуванням відстані та швидкості руху 

транспорту; розраховувати явочну чисельність такелажників, розподіль-

ників робіт та комплектувальників. 

 

Завдання 9. Розрахунок норм обслуговування і чисельності 

допоміжних робочих. 

 

Завдання 11.1. Комірники цехових інструментально-роздавальних 

комор (ІРК), матеріальних складів, проміжних складів і складів готових 

деталей. 

Під час реконструкції механічного цеху заводу було ухвалено рі-

шення виділити зі змішаної комори нову комору для зберігання присто-

сувань (число шифрів зберігання 4 500). Визначити, чи буде потрібна до-

даткова чисельність комірників, якщо до реконструкції цеху в змішаній 

коморі зберігалося 14 500 шифрів інструментів і пристосувань; вага об-

роблюваних у цеху деталей із найбільшим випуском – 8,5 кг; оборотність 

інструмента та пристроїв приблизно однакова і дорівнює 1,5; середня 

відстань між вікном видачі та стелажами в змішаній коморі – 6 м, під час 

розкладання інструментів в осередках стелажів застосовуються драбини. 

Коефіцієнт змінності цеху – 1,7. У новій коморі пристосувань планування 

приміщень більш раціональна – середня відстань від вікна видачі до сте-

лажів 3,5 м і умови роботи більш сприятливі – немає необхідності за-

стосовувати драбини під час розкладання і видачі пристосувань. 
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Поряд із цим відбулися зміни в інструментальному і зварюваль-

ному цехах. В інструментальному цеху було прийнято рішення об'єднати 

дві комори: інструментально-роздавальну комору ріжучого інструмента  

і комору вимірювального інструмента. У коморі ріжучого інструмента 

зберігалося 6 400 шифрів, а в коморі вимірювального – 2 800. Вага об-

роблюваних деталей у цеху з найбільшим випуском – 2,4 кг, оборотність 

інструмента ріжучого і вимірювального протягом року – 0,6; інструмент 

підбирається в процесі видачі. Середня відстань між вікном видачі та сте-

лажами в коморі ріжучого інструмента – 4,5 м, у коморі вимірювального 

інструмента – 4 м, в об'єднаній коморі – 4 м. Коефіцієнт змінності роботи 

цеху – 1,2. Визначити, як зміниться чисельність комірників після об'єд-

нання комор. 

У зварювальному цеху у зв'язку з випуском нової продукції і збіль-

шенням номенклатури виробів шифри оснастки, що зберігаються в ко-

морі, збільшилися на 30 %, а коефіцієнт змінності з 1,3 до 1,6. Визна-

чити, як це відіб'ється на чисельності комірників змішаної комори, якщо 

спочатку в коморі зберігалося 2 700 шифрів оснащення, а число робіт-

ників, що обслуговуються коморою за зміну, становило 220 осіб. 

Визначити, на скільки зросте чисельність комірників на заводі  

в цілому. 

 

Завдання 11.2. Розподільники робіт. 

У результаті заходів щодо спеціалізації виробництва в механічному 

цеху зросла серійність і зменшилася середня кількість операцій, які вико-

нуються одним робітником за зміну, з 5 до 2. 

Визначити, на скільки зміниться норма обслуговування та норма-

тивна чисельність розподільників, якщо число основних робітників у цеху – 

340 осіб. У процесі виготовлення деталей ділянки цеху взаємопов'язані  

з п'ятьма ділянками інших цехів. У середньому на ділянку доставляється 

за допомогою підсобних робітників до 1 т вантажу. 

У ковальсько-пресовому цеху були здійснені заходи щодо поліп-

шення обслуговування робочих місць, зокрема, виділені транспортні 

засоби та підсобні робітники для доставки деталей на робочі місця 

(раніше це виконували розподільники робіт). 

Визначити, як зміняться в нових умовах норми обслуговування і об-

лікова чисельність розподільників. 
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Цех ковальсько-пресовий серійного типу виробництва в процесі 

виробництва кооперується з 2 ділянками інших цехів. У середньому один 

виробничий робітник виконує за зміну по 4 операції. На ділянки достав-

ляється по 2,1 т вантажу за зміну. Загальна чисельність виробничих 

робітників – 37 осіб, 30 % робочих об'єднані в бригади. 

Визначити скорочення чисельності розподільників робіт за двома 

цехами заводу. 

 

Завдання 11.3. Транспортні робітники. 

На машинобудівельному заводі в процесі здійснення заходів із нау-

кової організації праці була проведена централізація транспортних робіт, 

введені кільцеві маршрути і роботи за графіком на міжцехових пере-

везеннях вантажів замість маятникових маршрутів. 

Визначити, як позначилися ці заходи на чисельності водіїв-вантаж-

ників електровізків. 

Середній вантажообіг за зміну – 60 т. Середня відстань перемі-

щення вантажів до проведення заходів щодо централізації 800 м, після 

проведення – 500 м. Середня маса одного місця 16 кг. Навантаження  

і розвантаження проводиться вручну водіями вантажниками з укладан-

ням на відстань 3 м; транспортні засоби – електрокари вантажопідйом-

ністю до 800 кг. Коефіцієнт змінності роботи Кзм = 1,6. 

На підприємстві проведена робота і щодо поліпшення транспорту-

вання деталей і заготовок між цехами; деталі і заготовки поклали в тару  

і замість електрокара стали застосовувати автонавантажувачі. 

Визначити, як змінилася облікова чисельність водіїв-вантажників, 

якщо в колишніх умовах деталі середньою масою 4 кг возили розсипом 

на платформах електрокари, а розвантажували вручну з укладанням 

в місцях зберігання (треба підносити на відстань до 3 м); у нових умовах 

деталі укладаються цехом-виробником у тару (в середньому по 20 шт.) 

і перевозяться пакетами на автонавантажувачах з вільчастим захватом 

по три ящики. 

Вантажопідйомність електровізка – 0,8 т. Маса тари з деталями – 

80 кг. Загальний вантажообіг на підприємстві – 180 т за зміну. Коефіцієнт 

змінності роботи Кзм = 1,5. Середня відстань перевезення вантажів – 600 м. 

У ковальсько-пресовому цеху для внутрішньоцехового перевезення 

вантажів застосували електровізок (вантажопідйомність 1 т) замість руч-

них візків (вантажопідйомність до 100 кг). 



 

50 

Визначити, як зміниться чисельність персоналу, зайнятого на цих 

роботах. Внутрішньоцеховий вантажообіг становить 50 т за зміну. Серед-

ня відстань переміщення вантажів – 110 м. Середня маса однієї деталі – 

5 кг. Деталі завантажуються і розвантажуються вручну без укладання. 

Коефіцієнт змінності роботи Кзм = 1,3. 

У механоскладальному цеху під час впровадження плану наукової 

організації праці були випрямлені вантажопотоки і проведена заміна руч-

них візків для внутрішньоцехового транспортування деталей на електро-

візки. У результаті середня відстань переміщення вантажів зменшилася 

з 200 до 110 м, а маса партії перевезених вантажів збільшилася з 80 кг 

до 0,8 т. 

Визначити, на скільки скоротиться облікова чисельність транспорт-

них робітників. Загальний вантажообіг цеху за зміну становить 40 т. 

Коефіцієнт змінності роботи в цеху Кзм = 1,4. Розвантаження і наванта-

ження деталей проводиться вручну з укладанням, а середня маса однієї 

деталі – 4 кг. 

Визначити загальне скорочення чисельність робітників по заводу. 

 

Завдання 11.4. Прибиральники виробничих і службових приміщень. 

Після реконструкції механічного цеху та встановлення транспор-

терів для прибирання сталевої стружки обсяг стружки, що прибирається 

прибиральниками, скоротився в 2,7 раза. Одночасно в цеху були ство-

рені більш сприятливі для роботи умови, розширені проходи між облад-

нанням до 1,5 м (раніше вони були в середньому 0,85 м). 

Визначити, на скільки скоротиться чисельність прибиральників у но-

вих умовах, якщо до реконструкції в цеху збиралося прибиральниками  

до 12 т стружки, а площа цеху, що прибиралась, становила 9 000 м2, 

площа побутових приміщень – 450 м2, службових – 370 м2. 

Стружка вивозиться із цеху транспортними робітниками, підлоги 

після збирання посипаються тирсою. Площа збирання не змінилася. 

Одночасно в цеху під час запуску у виробництво нового виробу підви-

щилися вимоги до чистоти. Як у цих умовах зміниться чисельність при-

биральників? 

У цеху працює 750 осіб, коефіцієнт змінності – 1,4 (прибиральники 

побутових і службових приміщень працюють в одну зміну). Визначити 

загальне скорочення чисельності прибиральників. 
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Методичні рекомендації 

 

Для вирішення наведених завдань необхідно скористатися збірни-

ком загальномашинобудівельних типових норм обслуговування для до-

поміжних робочих цехів основного та допоміжного виробництва. 

Норми обслуговування Нч для одного комірника-роздавальника ви-

значаються шляхом розрахунку за формулою:  

 

Kt

Т
Н зм

ч


 ,                                               (61) 

де Тзм – тривалість зміни у хв;  

t – час на один шифр інструментів у хв (визначено шляхом ділення 

часу виконання основних функцій протягом зміни на число шифрів інст-

рументів в ІРК);  

К – коефіцієнт, що враховує час на виконання додаткових функцій, 

час на відпочинок і особисті потреби. 

 

Явочну чисельність комірників-роздавальників комори Чя.к-р на добу 

визначають за формулою:  

 

о.к

змш
р-я.к

Н

КN
Ч


 ,                                         (62) 

де Nш – число шифрів (типорозмірів) використовуваних інструментів,  

що зберігаються в коморі;  

Кзм – коефіцієнт змінності роботи виробничих і допоміжних робітників;  

Но.к – скорегована норма обслуговування. 

 

Явочну чисельність Чя.р розподільників на добу визначають за фор-

мулою:  

 

о.к

я.р.заг

я.р
Н

Ч
Ч  ,                                            (63) 

де Чя.р.заг – загальна явочна чисельність виробничих робітників у всіх 

змінах;  

Но.к – скорегована норма обслуговування. 

 

Норма часу на виконання транспортної операції (на один рейс) tтp 

визначається за формулою:  
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Кttttt порртнтр  )( ,                                  (64) 

де tн – час на навантаження у хв;  

tт – час на транспортування вантажу у хв;  

tp – час на розвантаження у хв;  

tпор – час на повернення транспорту порожняком у хв;  

К – коефіцієнт, що враховує час на виконання додаткових функцій,  

на відпочинок і особисті потреби. 

 

Залежно від виду організації виконання транспортних операцій  

час на виконання зазначених робіт може враховуватися повністю або 

частково, наприклад:  

а) під час транспортування вантажів за кільцевим маршрутом:  

 

Кtttt ртнтр  )( ,                                       (65) 

 

б) під час транспортування вантажів в одному напрямку і повер-

нення порожняком:  

 

Кttttt порртнтр  )( .                                  (66) 

 

Явочну чисельність підсобних і транспортних робітників для достав-

ки вантажів на робочі місця ділянок цеху і вивезення з ділянок стружки 

(відходів) розраховують за формулою:  

 

зм

зм

ч.1тв
я.тр К

Т

НN
Ч 


 ,                                      (67) 

де Нч.1т – норма часу на 1 т вантажу у год;  

Nв – вага вантажу, що перевозиться в денну зміну, у т;  

Тзм – тривалість зміни у год. 

 

Явочну чисельність прибиральників Чя.пр, визначають за формулою:  

 

зм

о

я.пр К
Н

S
Ч  ,                                           (68) 

де S – розмір площі, що прибирається у м2;  



 

53 

Но – норма обслуговування для одного прибиральника за зміну;  

Кзм – коефіцієнт змінності роботи прибиральників. 

 

Література: основна [1 – 4]; додаткова [15; 23; 33; 41; 46]. 

 

Семінарське заняття за темою 12.  

Нормування праці службовців 
 

Тема семінарського заняття 

"Нормування праці фахівців та службовців" 

 

Питання до семінарського заняття 

1. Мета аналізу стану нормування праці фахівців, основні напрями 

і порядок його проведення. 

2. Показники, що характеризують рівень нормування праці служ-

бовців та якість цих норм. 

3. Необхідність перегляду норм на підприємстві й порядок його про-

ведення. 

4. Нормативні матеріали з праці та їх класифікація (подати блок-

схемою). 

5. Порядок розробки нормативних матеріалів з праці (подати струк-

турно-логічною схемою). 

 

Література: основна [1; 2]; додаткова [10; 17; 25; 37; 52]. 

 

Семінарське заняття за темою 13.  

Організація нормування праці на підприємствах 
 

Тема семінарського заняття 

"Етапи та елементи системи організації нормування праці 

на підприємстві" 

 

Питання до семінарського заняття 

1. Використання на підприємствах нормативів для укрупненого нор-

мування праці робітників. Зробити класифікацію й опис методики норму-

вання за допомогою цих нормативів (навести конкретний приклад). 

2. Нормативи для мікроелементного нормування (приклад розра-

хунку й опис). 
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3. Упровадження нормативів з праці на підприємстві (опис етапів). 

4. У чому полягає аналітичний метод нормування, його сутність 

і різновиди? 

5. Охарактеризуйте норми праці за видом витрат часу. 

6. Охарактеризуйте переваги і недоліки статистичного способу 

встановлення норм праці. 

7. У чому полягають переваги і недоліки аналітично-дослідного 

методу нормування? 

8. У чому полягає порівняльний спосіб нормування, його переваги 

і недоліки? 

9. Охарактеризуйте вимоги, яким повинні відповідати норми праці. 

 

Література: основна [1 – 4]; додаткова [8; 41; 47]. 

 

 

Рекомендована література 

 

Основна 
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