Вариант 1

«Нормирование и оплата труда на предприятии»
Введение
1. Теоретическая часть
1. Нормы труда, методы их установления, изучения, анализа
1.1.       Нормирование труда и его виды
1.2. Рабочее время – всеобщая мера труда. Классификация затрат рабочего времени

1.3. Методы изучения затрат рабочего времени для установления норм труда

1.4. Виды нормативов по труду, используемые при аналитически-расчетном методе установления норм труда 

1.5. Структура нормы времени и ее расчет

1.6. Анализ нормирования труда в организации

2.          Материальное стимулирование труда

2.1.      Система организации заработной платы
2.2.      Формы и системы оплаты труда

2.3.      Зарубежный опыт мотивации труда
2. Практическая часть.

2.1. Анализ использования рабочего времени и времени использования оборудования методом моментных наблюдений
Исходные   данные.
Изучали затраты рабочего времени 17 ткачей и использо​вание во времени 128 ткацких станков СТБ-2-175, обслужи​ваемых этими ткачами.
Коэффициент загруженности ткачей (К) - 0,8.
Коэффициент использования станков во времени (КПВ) - 0,83;
Заданная относительная ошибка результатов наблюдений (Р) - 5%.
Объем наблюдений (М) - 200.
Число обходов в течение смены равно 12, т.е. через каждые 40 мин. нужно обходить цех.  Результаты наблюдений приведены в табл. 1.
Лист наблюдений
Номера обходов: 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10, 11, 12
Таблица 1 
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Продолжение таблицы 1
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Примечание. ПЗ — рабочий занят выполнением приемов при простое станка; 3 — рабочий занят выполнением приемов без простоя станка; П — про​стой станка.
1. Определить количество моментов из листа наблюдений по каждому элементу затрат. Определить количество челове​ко-моментов и станко-моментов.
2. Осуществить анализ затрат рабочего времени и в свод​ной таблице затрат показать: порядковый номер элемента, наименование элемента, количество моментов и их продол​жительность, к общему количеству моментов для ткачей и станка в процентах (см. форму табл. 2).
3. Рассчитать: средний фактический показатель загруженности ткачей, средний фактический коэффициент использования оборудования.
4. Сделать вывод, за счет чего можно повысить произво​дительность труда на исследуемой операции.

Таблица 2

	№
	Элементы
	Загруженность ткача
	Простои станка

	п/п
	
	количество моментов
	%
	количество моментов
	%



	1
	
	
	
	
	

	2
	
	
	
	
	

	3
	
	
	
	
	

	4
	
	
	
	
	

	5
	
	
	
	
	

	6
	
	
	
	
	

	7
	
	
	
	
	

	8
	
	
	
	
	

	9
	
	
	
	
	

	10
	
	
	
	
	

	11
	
	
	
	
	

	12
	
	
	
	
	

	13
	
	
	
	
	

	14
	
	
	
	
	

	15
	
	
	
	
	

	
	ИТОГО:
	
	
	
	

	
	количество человеко - моментов
	
	
	-
	-

	
	количество станко - моментов
	-
	-
	
	


Практические   советы.
Составить сводку затрат рабочего времени и времени использования оборудования в соответ​ствии с формой табл. 2. 
2.2. Расчет экономической эффективности от пересмотра и внедрения технически обоснованной нормы выработки (времени)
Ситуация.
В заготовительном цехе обувной фабрики на операции «Строчка канта с одновременной обрезкой излишков кож-подкладки» в результате осуществления организационно-тех​нических мероприятий опытно-статистическая норма заме​нена на технически обоснованную.
Содержание работы на операции: снять контейнер с верх​ней ленты конвейера, поставить на приемную площадку. Взять пачку заготовок из контейнера и положить на стол. Взять полупару со стола, положить под прижимной ролик. Про​строчить кант заготовки. Включить или выключить ножевой аппарат. Оттянуть верхнюю нитку и заготовку от иглы ма​шины, отделить заготовку от машины, продернуть верхнюю нитку на подкладочную сторону, обрезать концы ниток, по​ложить заготовку на рабочий стол. Обрезать кожподкладку на отрезке, где не обрезал ножевой аппарат. Взять с рабочего места пачку обработанных заготовок и отложить в контейнер. Снять контейнер с борта, поставить на ленту конвейера. От​метить выработку. Проверить качество выполнения операции. 
Применяемое оборудование — машина класса 34-А. Применяемый инструмент — ножницы. Действующая норма выработки в смену на операции по изготовлению детских туфель — 317 пар, норма времени на 100 пар — 2,52 чел.-ч.
Внедрение организационно-технических мероприятий позволило ввести новую, технически обоснованную норму выработки на названный ассортимент (детские туфли) — 456 пар в смену. Таким образом, введение технически обо​снованной нормы выработки позволит на данной операции сократить трудозатраты и, следовательно, повысить произ​водительность труда.
Исходные данные для расчета экономической эффектив​ности внедрения технически обоснованной нормы приведе​ны в табл. 3.
Таблица 3
	Исходные данные для расчета экономической эффективности

	№
	Наименование
	Единица
	Количество

	п/п
	
	измерения
	до внедре​ния


	после вне​дрения

	1
	годовой объем производст​ва детских товаров
	тыс. пар
	802,1
	802,1

	2
	норма выработки на дет​ские туфли
	пар
	317
	456

	3
	расценка на 1000 пар на 1 рабочего по тарифу
	руб.
	15,50
	10,77

	4
	дополнительная заработная плата
	%
	20
	20

	5
	отчисления на социальное страхование
	%
	14
	14

	6
	премия за выполнение тех​нически      обоснованных норм
	%
	       _
	10

	7
	численность рабочих:
 в бригаде 
в цехе
	чел.
	30 
362
	29
361


Предлагается.
1. Проанализировать ситуацию.
2. Сделать расчет экономической эффективности от заме​ны опытно-статистической нормы на операции «Строчка канта с одновременной обрезкой излишков кожподкладки» на технически обоснованную норму.
Алгоритм расчета.
1. Осуществляются вспомогательные расчеты показателей:
-
заработная плата по тарифу на весь объем продукции, руб.;
· заработная плата по тарифу с учетом премии, руб.;

· дополнительная заработная плата, руб.;
· сумма всей заработной платы, руб.;
· экономия по заработной плате, руб.;

· отчисления на социальное страхование, руб.;
· экономия по отчислениям на социальное страхование,
руб.
Показатели рассчитываются для двух вариантов: базисно​го (до внедрения мероприятий) и проектируемого (после внедрения мероприятий).
Для конкретной задачи вспомогательные расчеты выпол​няются на основе исходных данных табл. 3. Вспомогатель​ные расчеты удобнее показать в виде табл. 4.

Таблица 4

	Показатели
	Варианты

	
	базисный (до внедрения мероприятий)
	проектируемый (после внедрения мероприятий)

	заработная плата на весь объем продук​ции по расценкам, руб.
	
	

	то же с учетом премии, руб.
	
	

	дополнительная заработная   плата, руб.
	
	

	итоговая заработ​ная плата, руб.
	
	

	экономия по зара​ботной плате
	
	

	отчисление на со​циальное страхова​ние, тыс. руб.
	
	

	экономия по от​числениям на со​циальное страхова​ние, руб.
	
	


2. Осуществляется расчет экономической эффективности по показателям:
· рост производительности труда в бригаде, %;

· рост производительности труда в цехе, %;

· годовой экономический эффект, руб.
Прирост производительности труда в результате экономии численности работников рассчитывается по формуле:
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где Э1 — относительная экономия (высвобождение) числен​ности рабочих после внедрения мероприятий, чел.; Рср — расчетная среднесписочная численность рабочих по участку, цеху, исчисленная на объем производства планируемого пе​риода по выработке базисного периода, чел.
Заключение
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