Тема: Разделение и кооперация труда
1. Разделение и кооперация труда. Основные формы: бригадная, совмещение профессий, многостаночное обслуживание

2. Характеристика и принципы проектирования трудовых процессов

3. Система организации труда на рабочем месте. Структурная схема и ее содержание по основным параметрам

4. Разделение труда в условиях глобализации мировой экономики: глобальные цепочки добавленной стоимости 

Отечественной наукой и практикой разработаны и приняты основные направления организации труда, которые являются актуальными в современных условиях для любого предприятия.

Это:

- разработка и внедрение рациональных форм разделения и кооперации труда работников с учетом роста их профессионального уровня, достижений научно-технического прогресса и других факторов;

- улучшение организации подбора, подготовки и повышения квалификации кадров с учетом требований современной экономики; использование форм и методов обучения на базе современных компьютерных средств и технологий;

- проектирование и внедрение рациональных трудовых процессов, методов и приемов их выполнения;

- разработка системы организации рабочих мест, обеспечивающей комплексное решение технических, технологических, организационных, экономических и социальных задач на каждом рабочем месте;

- создание системы организации нормирования труда на предприятии в соответствии с гл. 22 Трудового Кодекса Российской Федерации;

- расширение охвата нормированием трудовых процессов всех категорий работающих;

- повышение качества действующих норм трудовых затрат на основе их аттестации; внедрение комплексно обоснованных норм труда;

- создание благоприятных условий труда и отдыха с учетом психофизиологических, санитарно-гигиенических и других требований обеспечения высокой трудоспособности, безопасности и охраны труда;

- разработка и внедрение прогрессивных форм и систем оплаты и мотивации труда применительно к современным экономическим и социальным условиям;

- укрепление трудовой дисциплины и обеспечение условий для реализации работниками активного отношения к труду (для совмещения профессий, расширения зон обслуживания, многостаночной работы и т.п.; участия в рационализации средств, методов и приемов труда и т.п.) при удовлетворенности содержанием, условиями и организацией труда, оплатой и нормированием, отношениями в коллективе).

Все эти направления в равной степени относятся к организации труда основных и обслуживающих рабочих, специалистов и других служащих на любом предприятии.

3.1. Разделение и кооперация труда. Основные формы: бригадная, совмещение профессий, многостаночное обслуживание

Под разделением труда понимается разграничение деятельности людей в процессе совместного труда, а под кооперацией труда - совместное участие людей в одном или нескольких, связанных между собой трудовых процессах. Разделение и кооперация труда - взаимосвязанные и дополняющие друг друга стороны трудовой деятельности работников любого предприятия. Разделение труда предполагает специализацию отдельных исполнителей на выполнении определенной части совместной работы, которую невозможно осуществить без четкой согласованности действий работников или их групп, т.е. без кооперации труда.

Разделение труда характеризуется качественными и количественными признаками. 
По качественному признаку отдельные виды работ (функций) обособляются в зависимости от сложности их выполнения, требуют специальных знаний и практических навыков. 
Разделение труда по количественному признаку обеспечивает установление определенной пропорциональности между качественно различными видами труда, а так же подбор и расстановку исполнителей в производственном процессе. Совокупность этих признаков в значительной мере предопределяет организацию труда в целом на предприятии. Обеспечение рационального разделения труда в рамках того или иного трудового коллектива (бригады, участка, цеха, подразделения) является одним из важных направлений совершенствования организации труда.

Различают следующие виды разделения труда: технологическое, функциональное, профессиональное и квалификационное.

Технологическое разделение труда предполагает обособление групп работников по признаку выполнения ими технологически однородных работ по отдельным фазам, видам (функциям) и операциям. В рамках технологического разделения труда применительно к отдельным видам работ, например сборочным, в зависимости от степени расчленения трудовых процессов различают пооперационное, предметное разделение труда. Технологическое разделение труда во многом определяет функциональное, профессиональное и квалификационное разделение труда. Оно позволяет установить потребность в рабочих по профессиям и специальностям, уровень специализации их труда.

Функциональное разделение труда различается по роли отдельных групп работников в производственном процессе. По функциональному признаку в первую очередь выделяют две большие группы рабочих - основных и обслуживающих основное производство (вспомогательных). Каждая из этих групп подразделяется на функциональные подгруппы (например, группа обслуживающих рабочих - на подгруппы занятых на ремонтных, наладочных, инструментальных, погрузочно-разгрузочных работах и т.д.). Обеспечение оптимального соотношения численности основных и вспомогательных (обслуживающих) рабочих на базе рациональных форм функционального разделения их труда, рациональная организация их труда - важные резервы роста производительности труда.

Профессиональное разделение труда осуществляется в зависимости от профессиональной специализации работников и предполагает выполнение на рабочем месте работ (функций) по определенной профессии (специальности). Исходя из объемов каждого вида этих работ (функций) определяется потребность в кадрах по профессиям для участка, цеха, производства, предприятия в целом.

Квалификационное разделение труда обусловливается различной сложностью труда, требующей определенного уровня знаний и опыта работников.

Наименование профессий и специальностей рабочих регламентируются Классификатором, имеющим силу государственного стандарта, а содержание определяется Единым тарифно-квалификационным справочником работ и рабочих профессий (ЕТКС). Справочник используется для тарификации работ, присвоения квалификационных разрядов рабочим, а также для составления программ по подготовке и повышению их квалификации. Тарификация работ производится на основе тарифно-квалификационных характеристик. При этом тарифицируемая работа сопоставляется с соответствующими работами, описанными ЕТКС, и с типовыми примерами работ, помещенными в справочнике или в дополнительных перечнях примеров работ. Если работа выполняется бригадой (звеном), тарификация работ производится дифференцированно по каждой операции или сумме операций, входящих в состав этой работы, по ее среднему разряду. Присвоение рабочему квалификационного разряда или его повышение производится с учетом сложности выполняемых работ. Тарификация работ и присвоение квалификационных разрядов рабочим по вновь возникшим профессиям производится, как правило, применительно к наименованиям и характеристикам аналогичных профессий и работ, содержащихся в ЕТКС. Для каждой рабочей профессии и специальности устанавливается состав операций или работ (функций) различной степени сложности, которые группируются согласно присвоенным рабочим тарифным разрядам. На этой основе определяется численность рабочих по каждой профессии и специальности по их квалификационным разрядам и их расстановка в производственном процессе.

Профессионально-квалификационное разделение труда специалистов и других служащих осуществляется на основе Квалификационного справочника должностей руководителей, специалистов и других служащих (КСД), утвержденного соответствующим правительственным постановлением.

Виды кооперации труда зависят от характера и специализации конкретного производства в целом и его частей, его технического уровня, принципов образования его структурных подразделений, методов организации производственных процессов. Различают межцеховую, внутрицеховую, внутри участковую и внутрибригадную кооперацию труда. Кооперация труда на производственном участке может осуществляться как между отдельными рабочими, так и между коллективами, объединенными в производственные бригады, звенья. Хорошо налаженная кооперация труда во всех подразделениях предприятия обеспечивается рациональной системой производственных связей, текущего планирования производства, организации обслуживания рабочих мест, участков и цехов, материально-технического снабжения, а также соблюдением технологической и трудовой дисциплины.

Разделение и кооперация трудовых процессов персонала являются важнейшими факторами, в значительной мере определяющими формы организации труда. К прогрессивным формам организации труда относятся коллективная (бригадная), совмещение профессий (функций), многостаночное (многоагрегатное) обслуживание.

Бригадная (коллективная) форма организации труда является прогрессивной и достаточно распространенной.

Бригады представляют собой первичное звено в системе управления производством и являются первичной ячейкой трудового коллектива. Бригадам планируются количественные и качественные показатели работы, устанавливаются нормы трудовых и материальных затрат на выполнение определенного объема работы, обеспечиваются материальная и моральная заинтересованность в результатах коллективного труда. В бригадах решаются конкретные вопросы разделения и кооперации труда, взаимозаменяемости, создания благоприятных условий для повышения квалификации работников, растет ответственность за выполнение заданий.

Основные типы бригад, порядок их формирования, организации оплаты труда работников бригад и другие основные вопросы были определены Типовым Положением о производственной бригаде, совете бригады, бригадире и совете бригадиров постановлением правительства N 91/6-24 от 30 марта 1984 г. (Прим.: до настоящего времени других документов по рассматриваемому вопросу не разработано).

В соответствии с Типовым положением бригады могут быть специализированными или комплексными.

Специализированные бригады объединяют, как правило, рабочих, имеющих одинаковые профессии и выполняющих технологически однородные работы.

Комплексные бригады формируются из рабочих различных профессий для выполнения комплекса технологически разнородных, но взаимосвязанных работ (функций). Они могут быть с частичным или полным разделением труда или полной взаимозаменяемостью рабочих. Степень разделения труда устанавливается с учетом наиболее полного и эффективного использования рабочего времени каждым членом бригады. Для обеспечения взаимозаменяемости и возможности совмещения профессии каждый рабочий должен уметь выполнять работы по одной или нескольким смежным профессиям.

Внедрение комплексных бригад имеет экономические и социальные преимущества. Комплексные бригады располагают большими возможностями для охвата полного цикла производства продукции или обеспечения выпуска определенной части конечного продукта, что повышает удовлетворенность рабочих результатами своего труда и повышает их ответственность за качество работы. Внедрение комплексных норм выработки (нормированных заданий) позволяет более полно осуществить принцип оплаты по труду с учетом качества выполняемых работ (функций). В комплексных бригадах, выполняющих технологически разнородные работы, создаются объективные условия для овладения смежными профессиями, что делает труд рабочих более содержательным и привлекательным. В связи с широким развитием совмещения профессий и взаимозаменяемости значительно сокращаются внутрисменные потери рабочего времени (при прочих равных условиях на 8-12%), что существенно влияет на повышение производительности труда и эффективности производства в целом.

Специализированные и комплексные бригады могут быть сменными, объединяющими рабочих одной смены, и сквозными (суточными), включающими рабочих, занятых в нескольких сменах. Сменные бригады целесообразны при условии, если производственный цикл равен сменному рабочему времени или меньше его и если нет необходимости создавать определенный задел для следующей смены. При других производственных условиях целесообразно создавать сквозные (суточные) бригады, члены которых работают в разных сменах, но по общему наряду. В сквозных (суточных) бригадах повышается ответственность каждого рабочего за коллективные результаты работы, а также материальная заинтересованность в достижении высоких показателей труда всеми сменами (звеньями) на данном участке производства. Опыт показывает, что в сквозных бригадах рациональнее используются рабочее время и оборудование, создается заинтересованность в передаче рабочего места сменщику "на ходу", сокращаются затраты времени на подготовку рабочего места.

Выбор того или иного типа бригады предопределяется предметом труда, средствами и технологией, организацией производства.

Основой для определения состава и численности рабочих бригады по профессиям и квалификации являются тарифно-квалификационный справочник и плановый объем работ, который подлежит выполнению данным коллективом рабочих за смену, сутки, месяц с учетом сложности и количества обслуживаемого оборудования, характера и содержания выполняемой работы, уровня механизации вспомогательных операций и т.д.

Работа производственных бригад может быть успешной при соблюдении установленных принципов их комплектования, четкой системе планирования производственных заданий, учета результатов труда бригад и организации оплаты работников.

Каждую производственную бригаду возглавляет бригадир, назначенный из числа наиболее квалифицированных рабочих, обладающих организаторскими способностями, имеющих знания техники и технологии производства, организации, нормирования и оплаты труда. На бригадира в соответствии с "Типовым положением о производственной бригаде и бригадире" возлагаются большие обязанности. Вместе с тем ему предоставляются определенные права в области организации работ в бригаде, укрепления трудовой дисциплины, применения мер материального и морального стимулирования. В состав производственной бригады может включаться мастер, если численность ее работников равна или превышает нормы управляемости для мастера. Включаются также инженерно-технические работники при объемах работ (функций), превышающих нормы для соответствующих категорий работников.

Проектирование бригадной формы организации труда целесообразно заканчивать разработкой сводного документа-паспорта бригады, в котором закрепляются все организационно-технические и социальные характеристики, необходимые для ее функционирования. 
Например, типовой паспорт бригады на ОАО "АВТОВАЗ", где основной формой организации труда является коллективная (бригадная), состоит из двух частей. В первой части указывается наименование бригады, применяемое оборудование, план выпуска и трудоемкость продукции, состав бригады и средний разряд рабочих, состав совета бригады, режим работы и условия труда на рабочих местах, система оплаты труда и метод распределения бригадного заработка. Кроме этого приводится план повышения уровня механизации производства, совершенствования технологии, организации труда и социального развития коллектива. Составляющими второй части паспорта бригады являются: планировка рабочей зоны и расстановка рабочих в бригаде, разделение и кооперация трудовых процессов и график перемещений рабочих в бригаде, график (регламент) выполнения работ, регламент обслуживания бригады, организация рабочих мест. 

Эффективность бригадной формы организации и стимулирования труда во многом зависит от того, насколько такие ее преимущества как освоение всеми рабочими рационального метода труда, смежных профессий, улучшение использования рабочего времени, укрепление трудовой и производственной дисциплины, отражены в устанавливаемых нормах трудовых затрат.

При бригадной форме организации и стимулирования труда создаются наиболее благоприятные условия для совмещения профессий и функций.

Развитие и внедрение совмещения профессий и функций актуально для решения современных задач рационального использования трудовых ресурсов, полной загрузки оборудования, повышения маневренности в использовании кадров, обеспечения их взаимозаменяемости. Кроме того, совмещение профессий имеет социальное значение, поскольку оно способствует росту квалификации работника, повышению содержательности труда, устранению монотонности в работе и т.п.

Сущность совмещения профессий и функций состоит в том, что работник в течение рабочего дня наряду с работой по основной профессии дополнительно за счет более рационального использования рабочего времени выполняет работы (функции), отнесенные к другой, смежной профессии. Основными признаками совмещения являются разновидности вариантов распределения работ (функций) между основными рабочими, основными и обслуживающими (вспомогательными), между обслуживающими производственный процесс.

Основными условиями, при которых возможно и экономически оправдано совмещение профессий (работ, функций), являются:

· - наличие у работников неиспользованного рабочего времени, обусловленного технологией производства или применяемым оборудованием;

· - общность содержания труда работников, которые должны совмещать профессии, их технологическая и функциональная взаимосвязь;

· - разновременность выполнения совмещаемых работ (функций);

· - отсутствие отрицательного влияния совмещения работ (функций) на точность, качество и производительность труда;

· - достаточный уровень квалификации работников для овладения смежными профессиями (функциями).

При выявлении возможностей совмещения профессий (функций) в конкретном случае необходимо изучить все виды выполняемых работ (функций) и установить фактический баланс рабочего времени исполнителей путем проведения фотографий затрат их рабочего времени и использования других методов исследования. На основе анализа этих данных составляется проектируемый баланс рабочего времени, определяются регламентация работ по способам и времени их выполнения, а также производственный профиль и квалификация рабочих.

Для определения возможности совмещения профессий рекомендуется использовать коэффициент, который рассчитывается по формуле:
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Чем больше величина этого коэффициента, тем шире возможности выполнения работником той или иной профессии дополнительных функций по смежной (аналогичной) профессии.

Экономическая эффективность совмещения профессий (функций) обеспечивается за счет роста производительности труда, высвобождения численности работников, экономии фонда заработной платы, снижения себестоимости продукции. Социальными результатами совмещения профессий являются повышение квалификации работников и их морального удовлетворения трудом, рост заработной оплаты труда, сокращение текучести кадров и др.

Проектирование совмещения функций (работ) заключается в подборе наилучшего сочетания и установления оптимального объема работ по основной и совмещаемой профессии. При этом существенное значение имеет уровень организации и нормирования труда на предприятии (фирме). Конечным этапом проектирования совмещения профессий и функций является составление карты организации труда по аналогии с типовыми решениями организации труда.

Одной из прогрессивных форм организации труда является многостаночное (многоагрегатное) обслуживание, при котором рабочий (или бригада рабочих) обслуживает одновременно несколько единиц оборудования, выполняя ручные приемы на каждом во время машинно-автоматической работы других, а также все или часть функций обслуживания рабочего места и подготовительно-заключительные операции.

Условием организации многостаночного обслуживания является такое соотношение затрат рабочего времени, при котором время машинно-автоматической работы одного станка (агрегата) больше или по крайней мере равно суммарному времени ручной и машинно-ручной работы на всех других и переходов между ними.

Технические предпосылки развития многостаночного (многоагрегатного) обслуживания определяются применяемым технологическим оборудованием, уровнем оснащения средствами автоматизации и механизации, использованием станков с числовым программным управлением, что обусловливает уменьшение как абсолютной величины ручного (машинно-ручного) времени, так и его доли в балансе рабочего времени. Время пассивного наблюдения в период машинно-автоматической работы станков нередко достигает 45-50% времени оперативной работы, что и позволяет обслуживать другие станки (агрегаты).

Организационными предпосылками развития многостаночного (многоагрегатного) обслуживания являются:

· - рациональная планировка многостаночных рабочих мест, участков, обеспечивающая обозримость оборудования, обслуживаемого многостаночником, и кратчайшие маршруты перехода от одного к другому;

· - применение рациональных форм совмещения профессий (передача функций наладки и подналадки оборудования от рабочих-станочников рабочим-наладчикам и т.п.);

· - выбор системы (циклической, нециклической или смешанной) и маршрута обслуживания рабочего места рабочим-многостаночником; от маршрута обхода (обслуживания) зависит время переходов многостаночника на рабочем месте, которое достигает до 30% общей занятости рабочего, что в свою очередь определяет зависимость эффективности многостаночного обслуживания от планировки рабочих мест многостаночников;

· - выбор наиболее эффективных систем внешнего обслуживания многостаночных рабочих в зависимости от конкретных условий организации производства;

· - установление обоснованных норм обслуживания принятыми методами нормирования труда.

Рабочие места многостаночников классифицируются по ряду признаков: виду, системе, методам, зонам обслуживания и функциям многостаночников, составу рабочих мест.

С точки зрения организации трудовых процессов они делятся на коллективные и индивидуальные, а также несвязанные или связанные и общим ритмом работы.

При коллективном обслуживании определенная зона обслуживания закрепляется за бригадой в целом, при звеньевом (групповом) - за звеном или группой рабочих, входящих в бригаду, при индивидуальном - за каждым рабочим. С точки зрения технологии производства и применяемого оборудования индивидуальные многостаночные рабочие места могут быть технологически однородными, если в их состав включены однотипные станки (например, в машиностроении зуборезные, токарные автоматы, фрезерные, резьбонарезные и т.д.), или технологически разнородными, если в их состав входят разнотипные станки. В последнем случае рабочие совмещают несколько профессий соответственно типам станков, включенных в их рабочее место.

На станках не связанных общим ритмом работы (с различным временем обработки и станках-дублерах) может иметь место циклическое обслуживание по заранее разработанному и систематически повторяющемуся маршруту и нециклическое (сторожевое) обслуживание, когда рабочий-многостаночник постоянно меняет маршрут обслуживания с тем, чтобы предупредить простои станков и улучшить их использование.

При циклическом обслуживании время цикла Тц равно сумме свободного машинного времени Тм.с и времени занятости рабочего Тз. Поскольку время ручной работы не является постоянной величиной, то при полной занятости рабочего внутри цикла в данном случае будут возникать кратковременные простои станков, удлиняющие цикл.

При нециклическом обслуживании возникают такие ситуации, когда на одном или нескольких обслуживаемых станках закончилась машинная работа, в то время как рабочий занят обслуживанием другого станка. При этом станки в течение некоторого периода времени ожидают обслуживания. Время цикла Тц определяется как сумма свободного машинного времени Тмс, времени занятости Тз и времени перерывов в работе станка вследствие ожидания обслуживания, отнесенное к одному циклу, Тпс. Задача определения Тпс может быть решена двумя путями.

Первый путь - проведение наблюдений при различных соотношениях между свободным машинным временем и временем занятости и при различном числе обслуживаемых станков. Такие наблюдения требуют тщательного измерения времени работы и простоев рабочего и каждого обслуживаемого им станка с последующим построением совместных графиков.

Второй путь - проведение расчетов с использованием методов математической статистики и теории массового обслуживания. Методы позволяют рассчитать относительные и абсолютные значения времени простоев станка из-за ожидания обслуживания при совпадении в необходимости одновременного обслуживания нескольких станков, а также определить величину свободного времени у рабочих, обслуживающих эти станки.

На станках, связанных общим ритмом работы, применяется циклическое обслуживание, при котором рабочий выполняет операции циклически по определенному маршруту. В этих случаях может иметь место эластичная связь между станками, когда при выходе из строя одного из обслуживаемых станков работа может проходить с изменением принятого маршрута, или жесткая связь, когда изменение маршрута невозможно. Может иметь место и смешанная система обслуживания, при которой часть элементов трудового процесса выполняется циклически, а другая часть - нециклические. Так, например, приемы вспомогательной работы могут выполняться рабочим-многостаночником циклически, а обслуживание рабочего места - по мере возникновения необходимости.

Для анализа степени развития и возможностей расширения внедрения многостаночного (многоагрегатного) обслуживания необходимо определить общие коэффициенты:

Кос = Nос / Nр Ком = Nмо / Nрм

где Nос - общее число эксплуатируемых станков (агрегатов) на данном предприятии, в цехе, на участке;

Nр - общее число рабочих-станочников на данном предприятии, в цехе, на участке, работающих в наибольшую смену;

Nмо - число станков (агрегатов), включенных в многостаночные (многоагрегатные) рабочие места;

Nрм - число рабочих - многостаночников.

По величине Кос можно судить о степени развития многостаночного обслуживания, а по величине Ком - о величине зон обслуживания.

При организации многостаночного (многоагрегатного) обслуживания важным вопросом является выбор системы (циклической, нециклической и смешанной) и маршрута обслуживания.

В условиях серийного и мелкосерийного производства при разнообразной номенклатуре обрабатываемых деталей циклическое обслуживание обычно оказывается экономически невыгодным. Различия в затратах времени на разных станках приведут к значительным потерям рабочего времени. В массовом производстве, на непоточных участках может иметь место и циклическая, и нециклическая работа.

Если разность оперативного времени обработки деталей на каждом из станков невелика либо имеет место кратность оперативного времени, то преимущество следует отдавать циклическому обслуживанию. Циклы могут быть простыми, когда каждый из них содержит по одному подходу к каждому станку, и сложными, когда на один подход к части станков приходится по два - три подхода к другим станкам, на которых время обработки соответственно меньше, чем на первых. Система многостаночного обслуживания в данном случае выбирается с учетом необходимых затрат времени на обработку детали. Выбор осуществляется на основе расчетов.

Повышение производительности труда и эффективности производства в условиях нециклического обслуживания достигается установлением определенной последовательности подходов к станкам. Если все станки по стоимости и загрузке равноценны, то первым обслуживается тот станок, на котором раньше закончилась машинная работа. При различной стоимости или загрузке оборудования регламентация труда многостаночников в условиях нециклической работы заключается в установлении системы приоритетов в обслуживании станков. Поскольку нециклическое обслуживание относится к станкам, не связанным общим ритмом работы, приоритеты в обслуживании должны устанавливаться с учетом следующего соотношения:

Кож = Твн : Сож, где

Твн - вспомогательное не перекрываемое время в мин;

Сож - потери (в денежном выражении), связанные с простоем станка в ожидании обслуживания, в расчете на одну минуту.

В условиях серийного и мелкосерийного производства величина Твн рассчитывается как средняя величина по группе операций, преобладающих на данном станке. Чем меньше величина отношения Кож, тем выше приоритет данного станка.

Если в многостаночное рабочее место входят однотипные станки, то можно упростить данную задачу, давая приоритет в обслуживании станкам большей стоимости.

Если в состав рабочего места включены недогруженные станки, то величину потерь, связанных с их простоем, можно принимать равной нулю. Такие станки по приоритету относятся к последней группе и составляют резервный фронт работы, который используется, когда рабочий свободен от обслуживания станков с более высоким приоритетом.

Выбор маршрута обхода (обслуживания) станков определяет время переходов многостаночника на рабочем месте, которое достигает 30% общей занятости рабочего. В связи с этим эффективность многостаночного обслуживания в значительной мере зависит от планировки рабочих мест многостаночников.

Методика нормирования многостаночных (многоагрегатных) работ достаточно подробно изложена в специальной литературе.

Рассмотренные виды и формы организации разделения и кооперации труда позволяют обеспечить оптимальную загрузку работников, четкую координацию и синхронность в их работе, сократить потери рабочего времени и простои оборудования, в конечном итоге, повысить уровень производительности труда. В этом состоит экономическая сущность рационального разделения и кооперации труда. Внедрение прогрессивных форм организации труда способствует повышению содержательности труда, удовлетворенности работников своей работой, развитию коллективизма, усилению ответственности за общие результаты труда, чем объясняется социальная сущность рационального разделения и кооперации труда.

Процесс совершенствования разделения и кооперации труда должен быть непрерывным, учитывающим постоянно изменяющиеся условия производства, способствующим достижению наилучших показателей производственной деятельности предприятия. В каждом конкретном случае выбор должен осуществляться на основе всестороннего анализа специфики производства, характера выполняемых работ, требований к их качеству, степени загруженности работников и ряда других факторов. Задача состоит в том, чтобы правильно расчленить всю совокупность работ (функций), определить оптимальный их набор для каждого рабочего места, осуществить расстановку исполнителей по рабочим местам и установить эффективную взаимосвязь между работниками путем кооперации их труда.

Основные пути совершенствовании форм разделения и кооперации труда общие, однако, специфика их решения и внедрения зависит от типа производства.

Для единичного и мелкосерийного производства важнейшее значение имеет правильное комплектование бригад (их число, количественный состав, профессионально-квалификационная структура). Причем вариант разделения труда обычно должен разрабатываться с учетом установленного объема производства.

Для поточного производства наиболее актуальны вопросы пооперационного разделения труда и совмещения профессий.

В массовом производстве в первую очередь необходимо шире развивать многостаночное (многоагрегатное) обслуживание и совмещение профессий (функций).

Для аппаратурного производства (химическая промышленность, черная и цветная металлургия, промышленность строительных материалов) наибольшее значение имеют организация производственных бригад и масштабы их распространения на все стадии производственного процесса.

Основным экономическим требованием к выбору эффективных форм организации труда является обеспечение выпуска продукции в заданных объемах и высокого качества при наименьших трудовых, материальных и финансовых затратах.

Технико-технологические требования предусматривают выполнение каждого элемента работы (функции) исполнителем на рабочем месте в соответствии с заданными технологическим процессом и режимами работы оборудования в установленное рабочее время. Эти требования в решающей степени определяют технологическое, функциональное, профессиональное и квалификационное разделение труда.

Психофизиологические требования направлены на недопущение переутомления работников из-за больших физических нагрузок, нервного напряжения, обеднения содержания работы, монотонности или гиподинамии (недостаточной физической нагрузки), что нередко ведет к преждевременному утомлению и снижению производительности труда.

Социальные требования предполагают наличие в составе работ творческих элементов, повышение содержательности и привлекательности труда, создание комфортного психологического климата в трудовом коллективе. Известно, что в результате специализации трудовых процессов, с одной стороны, обеспечивается снижение затрат труда, а с другой - обедняется их содержание, повышается монотонность (после известного предела) и снижается производительность труда. Повышение загрузки исполнителей не всегда означает увеличение времени производительной работы оборудования, возможна и обратная зависимость. Наличие в составе выполняемых операций творческих элементов нередко связано с дополнительными затратами времени на единицу продукции, однако повышает содержательность и привлекательность работ, снижает текучесть кадров и т.д.

3.2. Характеристика и принципы проектирования трудовых процессов

Трудовой процесс в целом является основой создания материального или информационного продукта (или выполнения услуги) работником с помощью средств и орудий труда.

Содержание и структура трудового процесса зависят от заданной цели, применяемой технологии и используемых материальных и технических средств. Процессы, связанные с непосредственной обработкой и переработкой предметов труда и превращением их в продукт труда являются основой создания материального продукта. Процессы, в которых предметом труда является объект обслуживания, продуктом - различного рода услуги, создающие возможность осуществления задач основного производства являются обслуживающими. Процессы, в которых предметом труда является информация о состоянии управляемого объекта, продуктом - принятые решения по созданию технических, плановых, нормативных и других документов и действия, направленные на достижение поставленных целей, являются в целом информационно-управленческими.

Классификация трудовых процессов по степени участия работника в воздействии на предмет труда предусматривает полностью ручные или выполняемые с помощью орудий труда (без применения каких либо источников энергии), машинно-ручные, машинные и автоматизированные.

Трудовые процессы классифицируются в зависимости от типа производства. В массовом производстве: однородные, постоянно повторяющиеся, взаимоувязанные в процессе выполнения; в серийном и мелкосерийном: однородные и разнородные, без строгой периодичности выполнения, связанные и обособленные; в единичном: разнородные, обособленные, независимые при выполнении.

В зависимости от формы организации труда трудовые процессы классифицируются на индивидуальные и коллективные (бригадные).

Имеют место классификации трудовых процессов в зависимости от условий труда, интенсивности и других факторов.

При решении вопросов организации труда на рабочем месте трудовой процесс рассматривается как часть технологического процесса и активного наблюдения за ходом его выполнения.

Основной частью технологического процесса является операция. По технологическому содержанию операции в механизированных и автоматизированных процессах подразделяются на установки, позиции, переходы и проходы. Для решения задач организации труда и расчета обоснованных норм трудовых затрат технологического расчленения недостаточно и оно должно дополняться расчленением в соответствии с трудовым содержанием.

С целью изучения и проектирования содержания, последовательности, способа выполнения и продолжительности во времени трудовой процесс (операция) подразделяется на комплексы трудовых приемов, трудовые приемы, трудовые действия и движения.

Трудовое движение - однократное перемещение рук, ног и корпуса. глаз исполнителя при выполнении трудового действия. Трудовые движения классифицируются по виду; направленности; технологическому содержанию (основные и вспомогательные); участию в выполнении движения пальцев или кисти рук, ног, корпуса, головы, глаз; точности движения (приноровительные и свободные).

К основным видам трудовых движений относятся:

- хватательные, направленные на то, чтобы взять или захватить пальцами рук тот или иной предмет или отдельные части орудий труда:

- переместительные для выполнения хватательного движения, а также движения рук, ног, корпуса, совершаемые для перемещения предмета труда или отдельной части орудии труда (протянуть руку, переместить руку с предметом или части орудия труда, в т.ч. передвинуть, повернуть, поднять, опустить, совместить);

- поддерживающие, направленные на сохранение положения предмета относительно других предметов или частей оборудования и т.п. (поддержать, удержать);

- освободительные, направленные на освобождение руки работника от находящейся в ней предмета или части орудий труда (освободить, отпустить, отнять руку).

Для установления оптимальных затрат времени на выполнение основных видов трудовых движений, характерных для любого трудового процесса, разработаны микроэлементные нормативы времени. Системы этих нормативов рекомендуются шире использовать при организации трудового процесса, расчете норм труда на его выполнение и при решении других задач.

Трудовым действием называется совокупность трудовых движений, совершаемых без перерыва рабочими органами человека. Так, трудовое действие "взять деталь" состоит из двух движений - "протянуть руку к детали" и "взять деталь пальцами".

Трудовые действия составляют трудовые приемы. Совокупность трудовых приемов по выполнению какой-либо законченной, технологически однородной части операции представляет собой комплекс трудовых приемов. Например, комплекс приемов "установка и закрепление детали в трех кулачковом патроне" может быть расчленен на два трудовых приема: "установить деталь в патрон" и "закрепить деталь".

При проектировании трудовых процессов рекомендуется использовать ряд принципов, сущность которых изложена ниже.

Принцип оптимального содержания трудового процесса заключается в том, что в его состав должны включаться элементы, обеспечивающие наиболее благоприятное для человека сочетание умственной и физической деятельности, что достигается выбором оптимальных форм технологического и функционального разделения труда. Выработке четкого трудового ритма способствуют специализация рабочих мест на выполнении аналогичных операций, устранение случаев отвлечения рабочего от его основной работы и т.п. Уменьшение количества и разнообразия трудовых движений, выполняемых в течение рабочего дня, ведет к образованию устойчивого динамического стереотипа и в определенных пределах к повышению производительности труда. Дальнейшее обеднение содержания трудового процесса влечет за собой повышение монотонности труда и снижение его производительности. Оптимум содержания труда зависит от психофизиологической характеристики работника при правильном подборе трудовых функций и операций. При бригадной форме оптимизация содержания труда достигается проектированием коллективных трудовых процессов, в осуществлении которых участвует вся бригада (звено), и организацией чередования выполнения различных операций (функций).

Принцип параллельности заключается в обеспечении одновременной работы человека и машины, одновременной работы нескольких машин, одновременного участия в трудовом процессе обеих рук исполнителя и т.п. Принцип "человек и машина" означает выполнение приемов вспомогательной, подготовительно-заключительной работы и обслуживания рабочего места во время работы оборудования, одновременную работу различных инструментов, многостаночное обслуживание и т.д. Выполнение параллельных действий различными органами не только не повышает утомления человека, но и при частичном совмещении их способствует его снижению.

Принцип экономии мускульной и нервной энергии предусматривает исключение из трудового процесса лишних трудовых приемов, действий и движений; выбор траектории трудовых движений в оптимальной рабочей зоне; выбор рабочей позы при выполнении трудового процесса и т.п. Лишними часто оказываются перекладывания, например, предмета труда или инструмента из одной руки в другую, статические приемы (держать, поддержать), переходы в пределах и за пределами рабочего места и другие. Лишними являются нагибания, повороты, приседания и т.п.

При проектировании траектории выполнения трудовых процессов предпочтение следует отдавать симметричным, плавным и непрерывным трудовым движениям по сравнению с зигзагообразными, круговыми и т.п.

При выборе рабочей позы следует учитывать мышечное напряжение, которое при работе стоя и прямой позе на 15%, а при согнутой позе почти вдвое выше, чем при работе сидя. Чередование работы "стоя" и "сидя" значительно снижает утомление, поскольку при этом чередуется нагрузка на различные группы мышц. Поэтому следует стремиться к тому, чтобы рабочая поза была естественной, чтобы рабочий имел возможность попеременно работать сидя и стоя, изменять позу.

Практическое осуществление принципа обеспечивается конструированием оборудования, технологической и организационной оснастки с учетом антропометрических данных человека, рациональной планировкой рабочего места, исключающих лишние трудовые приемы и движения. Экономии мускульной и нервной энергии способствует такое построение трудового процесса, при котором каждый последующий прием, действие или движение является естественным продолжением предшествующих им элементов трудового процесса. Важно, чтобы последовательно обрабатываемые поверхности или сборочные переходы непосредственно следовали один за другим, чтобы отсутствовали возвратные движения и т.п.

Принцип соответствия работника выполняемой работе заключается в подборе и расстановке их таким образом, чтобы по психологическим и физиологическим данным, общеобразовательной и профессиональной подготовке они в наибольшей мере соответствовали характеру и содержанию выполняемой работы. Эти цели достигаются путем профессионального отбора, а также организации обучения, повышения квалификации, проведения производственного инструктажа и тренировок, обеспечивающих приобретение необходимой квалификации и производственных навыков и быстрое освоение рациональных методов и приемов труда.

Принцип оптимальной интенсивности труда заключается в определении основных показателей уровня интенсивности труда, обеспечивающего высокую его производительность при оптимальном физическом и нервном напряжении. К основным показателям интенсивности труда относятся удельной вес времени активной занятости рабочего в балансе рабочего времени, темп работы, зона трудовой деятельности, тяжесть и условия труда.

Задачи проектирования трудовых процессов связаны также со средствами и условиями труда, что следует учитывать при их решении.

Под методом труда понимается способ выполнения производственного задания, характеризующийся совокупностью определенных трудовых приемов (действий и движений) и последовательностью их выполнения. Степень рациональности методов труда, применяемых различными исполнителями при выполнении аналогичных операций, зависит от их мастерства, производственных навыков и сноровки, организации рабочих мест и других факторов.

При проектировании рациональных методов выполнения трудового процесса ставится цель совершенствования:

- рабочей позы (обеспечение удобства и устойчивости положения рабочего, степени наклона и поворота корпуса и головы, правильности положения рук, предплечья и плеча, отсутствия лишних статических напряжений);

- степени сопряжения рук рабочего с инструментом, материалами, приспособлениями и элементами управления (рассматривается расположение пальцев, кистей рук, исследуется степень обеспечения быстроты и удобства взятия предмета, правильность приложения усилий и их распределения);

- способов выполнения движений (выявляется траектория, длина пути, оптимальная скорость, точность, своевременность, простота трудовых движений, соразмерность усилий);

- характера осуществления трудовых движений во времени (рассматривается наличие пауз, не связанных с потребностью в отдыхе, совмещение движений во времени, естественность и удобство координированных движений, наличие невызываемых необходимостью остановок, торможений, изменение направления движений и их ритмичность).

Необходимым условием внедрения рационального метода труда является разработка инструкционных карт, где указываются трудовые приемы, трудовые действия и движения, входящие в них, время на их выполнение, а также элементы рационализации. Трудовые действия и движения описываются в соответствии с последовательностью их выполнения и т.п. Большое значение для внедрения передовых приемов и методов труда имеет производственный инструктаж. Весьма действенным и эффективным средством является индивидуальный показ на рабочем месте исполнителя рациональных методов работы.

Задачи, связанные с проектированием трудовых процессов имеют многоцелевой характер, т.к. включают исследование и проектирование не только приемов и методов, но и условий их выполнения на каждом рабочем месте в пространстве и во времени. Эффективное решение их возможно на основе создания и функционирования Системы организации труда на рабочем месте.

3.3. Система организации труда на рабочем месте. Структурная схема и ее содержание по основным параметрам

Рабочее место является чутким индикатором текущего состояния и динамики изменения объема производства, конкурентной способности продукции, эффективности труда и использования ресурсов. В условиях рыночной экономики любое изменение спроса и предложений на производимый "товар" отражается на количестве и качестве рабочих мест, находящихся на балансе предприятий (фирм), и на степени их использования. Следует иметь в виду, что рынок выполняет функцию посредника при покупке не только рабочей силы, но и при покупке рабочего места (при варианте арендной, лизинговой и других форм их использования). Для предпринимательской деятельности важно соотношение между стоимостью предметов, средств и орудий труда и стоимостью рабочей силы. Чем выше это соотношение, тем больше должно быть выделено средств на рациональное использование рабочих мест, их организацию. Таким образом, рабочее место с экономической точки зрения является источником получения прибыли, обусловленной превышением дохода от его содержания над стоимостью создания, с социальной точки - источником обеспечения занятости работников и удовлетворения трудом при оптимальной его интенсивности.

Рабочее место - первичное звено производственной структуры предприятия, являющееся объектом организации трудовых процессов работников. На рабочем месте реализуется единство "трех моментов" труда: средств и орудий труда, предмета труда и самого труда. Здесь решаются задачи рационального использования "живого" и "овеществленного" труда путем организации трудовой деятельности работника в пространстве и во времени. Конкретное рабочее место - это пространственная зона, оснащенная необходимыми техническими средствами, в которой осуществляется трудовая деятельность работника (или группы работников) над предметом труда с целью получения заданного результата. Понятие рабочего места применительно к трудовой деятельности работников физического и умственного труда. В условиях использования современных компьютерных технологий в сфере интеллектуальной деятельности необходимо рассматривать рабочее место специалиста на тех же основаниях, что и рабочего.

Организация труда на рабочем месте - это система мероприятий по его оснащению средствами и предметами труда, рациональному их размещению, обслуживанию необходимыми услугами для выполнения трудового процесса, обеспечению благоприятных условий труда. Основная цель организации - достижение высококачественного и экономически эффективного выполнения производственного задания в установленные сроки на основе полного использования оборудования, рабочего времени, применения передовых методов труда с наименьшими физическими усилиями при безопасных и благоприятных условий труда. Рациональная организация рабочих мест должна обеспечивать оптимальное функционирование системы "человек - машина - среда".

По мере адаптации производства к новым условиям управления производством создается возможность не только прямого воздействия рыночных механизмов на формирование рабочих мест, но и обратное их воздействие на рыночную ситуацию.

Таким образом, в настоящее время возрастает роль системного подхода к организации рабочих мест и трудовых процессов работников.

Основной целью создания и функционирования Системы организации труда на каждом рабочем месте является комплексное решение технических, технологических, организационных, экономических и социальных задач.

Структурную схему Системы организации труда на рабочем месте следует рассматривать как совокупность взаимосвязанных "подсистем": организации трудового процесса на рабочем месте в пространстве и организации трудового процесса на рабочем месте во времени.

Целью первой "подсистемы" является информационное и нормативно-методическое обеспечение качественного уровня организации каждого рабочего места. Объектами "подсистемы" являются основные параметры организации рабочего места: оснащение, обслуживание, планировка и условия труда.

Основными элементами оснащения рабочих мест являются основное и вспомогательное оборудование, организационная и технологическая оснастка, а также средства технической эстетики.

В состав основного оборудования входят станки, машины, механизмы, агрегаты и т.п. Вспомогательное оборудование состоит из подъемных устройств, различных транспортеров, контрольных приборов, испытательных стендов и других подсобных средств.

К организационной оснастке относятся: устройства для размещения и хранения технологической оснастки, заготовок, сырья, готовых изделий, отходов; средства сигнализации и связи, освещения; предметы ухода за оборудованием и рабочим местом (щетки, масленки и т.п.), а также рабочая мебель, средства и предохранительные устройства; детали производственного интерьера. Перечень, количество, конструктивные характеристики оснастки зависят от специфики технологии, предметов и средств труда, особенностей системы обслуживания рабочих мест, а также от санитарных и эргономических факторов, производственных условий. Недостаток ее на рабочем месте, несовершенство конструкций вызывают лишние или нерациональные движения работника, приводят к прямым потерям рабочего времени, недоиспользованию оборудования и в конечном счете к снижению производительности труда. В то же время излишество оснастки загромождает рабочие места, усложняет транспортировку предметов и средств труда, вызывает непроизводительные финансовые и трудовые затраты. Наиболее простым способом установления перечня необходимой организационной оснастки и рациональности ее конструкции является сопоставление фактического наличия с типовым проектом, разработанным для данного рабочего места, или картой организации труда. При их отсутствии целесообразно проводить анализ организационного оснащения рабочего места.

К технологической оснастке относятся инструментарий (режущий, мерительный, вспомогательный инструмент, штампы, приспособления и др.) и техническая документация. Технологическая оснастка предусматривается в проекте предприятия (цеха, участка) и в технологических картах. Нормативы необходимой технологической оснастки определяются действующей технологией изготовления продукции.

К организации оснащения рабочих мест предъявляются следующие требования: соответствие функциональному назначению; экономное использование производственных площадей; применение типовой или стандартной унифицированной оснастки; создание безопасных и благоприятных условий труда.

Под планировкой рабочего места понимается пространственное размещение в горизонтальной и вертикальной плоскостях функционально взаимоувязанных средств и орудий производства (оборудования, оснастки) и предметов труда, необходимых для осуществления трудового процесса.

Методологической основой научно обоснованной планировки рабочего места является ее соответствие эргономическим требованиям. Это достигается за счет формирования рабочих зон и рационального размещения материальных элементов производства в соответствии с антропометрическими и психофизиологическими данными человека на основе обеспечения необходимого оперативного и вспомогательного пространства (с учетом экономного использования производственных площадей), позволяющего свободно осуществлять трудовые функции. В зоне оперативного пространства следует размещать необходимые для выполнения трудового процесса средства и предметы труда, вспомогательного - используемые в определенных производственных ситуациях. Оперативное пространство делится на рабочие зоны различной значимости.

Рабочая зона - это участок трехмерного пространства, ограниченный пределами досягаемости рук в горизонтальном и вертикальном направлениях. Определяется антропометрическими и физиологическими данными работника. Схемы рабочих зон строятся с учетом среднего роста человека. Разница в росте регулируется высотой подставки под ноги. См. Приложение 1-2.

Выбор рабочей позы (сидя, стоя, сидя-стоя) осуществляется с учетом физических усилий, необходимых для выполнения работы, ее темпа и характера. Так, при выполнении работ с усилиями до 5 кг, а также при невысоком темпе работы и небольшом размахе рук наиболее целесообразна рабочая поза "сидя", при значительных усилиях (10-20 кг) или большом количестве движений с широким размахом - "стоя", при наблюдениях за работой оборудования и выполнении других работ - "сидя "-"стоя".

Рациональная планировка рабочего места предусматривает четкий порядок и постоянство в размещении инструментов и приспособлений, документации, деталей и пр. как в процессе работы, так и при их хранении; обеспечение удобной рабочей позы, выполнение трудовых процессов с максимальной экономией трудовых движений; сокращение перемещений работника и материальных элементов трудового процесса; безопасность труда. В этих целях разрабатываются схемы и вычерчивается планировка рабочих зон рабочего места, составляются модели структуры трудовых процессов и их элементов, определяются форма, длина и траектории трудовых движений, маршруты передвижения работников и пр. Одновременно определяется соответствие расстановки оборудования и оснастки нормам техники безопасности и условиям труда.

Исходными предпосылками проектирования рациональной планировки рабочего места являются специализация в соответствии с установленной технологией и формами разделения и кооперации труда; принятая планировка оборудования в целом на участке, в цехе; технологическая и организационная оснащенность рабочего места, система и формы обслуживания; методы и приемы труда; требования техники безопасности и охраны труда. При проектировании рациональной планировки рабочих мест необходимо учитывать конкретные условия предприятия (фирмы). На рабочих местах в массовом и крупносерийном производстве большое значение имеет размещение предметов, средств и орудий труда непосредственно в зоне оперативной работы, а также организация транспортировки предметов труда. При многостаночном обслуживании размещение оборудования должно быть взаимоувязано с маршрутом движения рабочего во время выполнения трудового процесса. Место рабочего должно быть максимально приближено к предметам и средствам труда с учетом времени их обработки и использования, обеспечивать оптимальный обзор, безопасность труда, удобство рабочей позы. В мелкосерийном и индивидуальном производстве особое значение имеет подготовка к выполнению задания и предварительное размещение инструмента, приспособлений и т.п. на рабочем месте.

По мере развития научно-технического прогресса на рабочих местах резко увеличиваются потоки различной информации, которую необходимо не только воспринять, соответствующим образом переработать, но и разместить на рабочем месте в зависимости от форм ее предоставления исполнителю.

Целью обслуживания рабочих мест является обеспечение их бесперебойного и эффективного функционирования. От организации обслуживания во многом зависят производительность труда, ритмичность производства, его эффективность. Из-за систематических перебоев в системе обслуживания зачастую простои оборудования и рабочих составляют до 15% сменного фонда времени, в том числе около одной трети - по вине ремонтной службы и столько же из-за несвоевременной подачи к рабочим местам заготовок (полуфабрикатов собственного производства), материалов и комплектующих изделий. Поиск и внедрение прогрессивных систем обслуживания рабочих мест способствуют устранению потерь рабочего времени, росту производительности труда основных и вспомогательных рабочих, а также повышению уровня организации и культуры производства в целом.

К основным функциям обслуживания рабочих мест относятся следующие:

· - производственно-подготовительная (комплектование предметов труда, выдача производственного задания и технической документации, проведение производственного инструктажа);

· - инструментальная (обеспечение инструментом и приспособлениями, заточка и ремонт инструмента);

· - наладочная (наладка и подналадка оборудования и технологической оснастки);

· - контрольная (контроль качества продукции и соблюдение технологического режима, предупреждение брака, обслуживание и ремонт мерительного инструмента и контрольно-измерительной аппаратуры);

· - транспортно-складская (приемка, учет, хранение и выдача материалов, деталей, инструмента, доставка к рабочим местам предметов и орудиям труда, вывоз с рабочих мест готовой продукции);

· - функция поддержания в рабочем состоянии основного и вспомогательного оборудования, включающая профилактическое его обслуживание, своевременный плановый и текущий ремонт;

· - энергетическая (обеспечение рабочего места всеми видами энергии - электричеством, сжатым воздухом, паром и т.д.);

· - ремонтная и строительная (текущий ремонт производственных помещений и организационной оснастки);

· - хозяйственно-бытовая (систематическая уборка производственных помещений и территории, санитарно-гигиеническое и культурно-бытовое обслуживание).

Для выполнения этих функций применяются различные системы: централизованная, децентрализованная и смешанная.

При централизованной системе обслуживание осуществляется функциональными едиными службами предприятия (производства). Централизованное обслуживание обладает значительными организационными и экономическими преимуществами, позволяющими более рационально использовать труд работников служб обслуживания, концентрировать их усилия в необходимый период на определенных участках обслуживания, механизировать труд и т.д.

При децентрализованной системе функции обслуживания выполняются либо производственными, либо обслуживающими (вспомогательными) рабочими, находящимися в данных подразделениях (цех, участок, линия). При децентрализованной системе усиливается ответственность руководителей производственных подразделений за качество обслуживания, более оперативно учитываются требования рабочих мест, но не всегда рационально используется рабочее время вспомогательных рабочих.

При смешанной (комбинированной) системе одни функции обслуживания выполняются централизованно, другие - децентрализовано. Она получила наибольшее распространение на предприятиях промышленности.

На выбор системы обслуживания непосредственное влияние оказывает большое количество факторов: тип производства, сложность выпускаемой продукции, требования к ее качеству, производственная структура предприятия, состояние парка оборудования, планировка производственных площадей и пр.

Разработка любой системы обслуживания рабочих мест включает выбор формы ее организации; определение профессионального состава обслуживающего персонала; обеспечение соответствующей технической и инструктивной документацией; расчет норм обслуживания; организацию труда и оснащение рабочих мест обслуживающих (вспомогательных) рабочих; организацию регулярной и надежной связи между рабочими местами основного производства и обслуживающим персоналом.

Обслуживание рабочих мест может быть дежурным, планово-предупредительным и стандартным.

При дежурном обслуживании, которое обычно организуется в условиях единичного и мелкосерийного производства, обслуживающий персонал (наладчики, транспортные и ремонтные рабочие) вызывается на рабочее место по мере необходимости с помощью специальных устройств. Это не всегда гарантирует своевременность обслуживания и, следовательно, возможность полного отсутствия простоев в работе основного рабочего, но такая организация обслуживания относительно проста.

Планово-предупредительное обслуживание целесообразно для серийного производства, где обслуживание рабочего места осуществляется на основе соответствующих планов-графиков и расписаний. Внедрение этой системы требует большой подготовительной работы, четкого ритма работы служб обслуживания и минимальной вероятности простоев обслуживаемого рабочего и оборудования.

Стандартное обслуживание применяется в поточно-массовом производстве. Это наиболее совершенная форма планово-предупредительного обслуживания рабочих мест, осуществляемая в строго регламентированном порядке по стандартным расписаниям и стандартным планам. Такое обслуживание характеризуется достаточно высокой экономичностью, но требует жесткой ритмичности основного производства.

Все системы и формы обслуживания каждого рабочего места и производства в целом независимо от специфических требований должны отвечать следующим основным требованиям:

· - иметь четкую специализацию работников по функциям и видам обслуживания;

· - основываться на строгой регламентации и плановости выполняемых работ по обслуживанию и взаимосвязи этих работ во времени и пространстве;

· - предусматривать проведение работ по обслуживанию активно-предупредительного характера;

· - обеспечивать оперативность и надежность обслуживания на всех участках производства на основе научного построения системы с учетом специфики производства и возможности ее быстрой перестройки с использованием типовых решений;

· - быть экономичными, не вызывать неоправданных финансовых и трудовых расходов.

В целях наиболее полного учета этих требований проектирование организации обслуживания каждого рабочего места необходимо проводить в строгой последовательности.

Прежде всего, определяется общий состав и объем работ по обслуживанию и устанавливается, какие из них должны выполнять основные рабочие, а какие - рабочие соответствующих специализированных служб обслуживания. Выделение отдельных видов работ по обслуживанию в самостоятельную функцию, выполняемую специализированными рабочими, целесообразно в тех случаях, когда суммарные затраты времени основных рабочих на их выполнение превышают сменный фонд времени одного рабочего. В противном случае данный вид работ должен выполняться основными рабочими или его следует совместить с другими видами работ по обслуживанию.

Затем устанавливается состав и объем работ, оптимальное распределение их между обслуживающими рабочими, а также формы и регламенты обслуживания по отдельным функциям указанием способов и последовательности выполнения работ, скоординированных во времени (путем составления графиков, расписаний, маршрутов, инструкций и т.д.).

Далее рассчитываются нормы обслуживания и нормативы численности рабочих по обслуживанию, а затем определяется экономическая эффективность разработанной системы.

Внедрение комплексной технологии создает благоприятные условия для применения наиболее прогрессивной системы - комплексной регламентированной системы обслуживания рабочих мест.

Под комплексной регламентированной системой обслуживания рабочих мест понимается обоснованный комплекс мероприятий по регламентации объема, периодичности и методов выполнения работ, связанных со своевременным, бесперебойным обеспечением рабочих мест элементами сменного задания (предметами труда, оснасткой, документацией и т.д.). Такие мероприятия обеспечивают максимально возможное в данных конкретных условиях освобождение производственных рабочих от функций обслуживания. Комплексное регламентированное обслуживание обеспечивает плановость обслуживания на основе утвержденного регламента, согласование с системой оперативно-календарного планирования, своевременную подготовку и выдачу исходной технологической и производственной документации, комплектование элементов производственных заданий и своевременную их доставку на рабочие места, согласованность регламентов работы всех вспомогательных служб между собой, а также с работой производственных подразделений. Для этого необходимо четко закреплять производственные задания за рабочими местами, организовать их выполнение по установленным графикам; своевременно доводить оперативно-календарные планы производства до вспомогательных служб и комплектовочных складов и т.п.

Комплексная регламентированная система обслуживания рабочих мест основана на четко разработанных документах, по которым осуществляется каждая функция обслуживания.

Для оценки уровня обслуживания рабочих мест применяются коэффициенты обслуживания производства различными службами. Периодичность расчета коэффициентов и сроки представления исходных данных для определения уровня обслуживания рабочих мест и последующего поощрения обслуживающих (вспомогательных) рабочих устанавливаются приказом по предприятию. Показатели уровня обслуживания выбираются в зависимости от принятой системы обслуживания, наличия оперативного или бухгалтерского учета и др.

Рекомендуемый коэффициент бесперебойного протекания основного процесса (Кф) рассчитывается по формуле:

Кф = 1 - Твп / Тсм,

где Твп - суммарное время потерь в течение данного периода в результате плохого обслуживания анализируемых рабочих мест;

Тсм - суммарное сменное время работы на анализируемых рабочих местах за тот же период.

Ежедневный расчет этого коэффициента важен для контроля работы производственных и вспомогательных служб и оценки уровня обслуживания, для выбора и внедрения эффективной системы обслуживания.

Условия труда на рабочем месте являются также объектом "подсистемы" организации трудового процесса на рабочем месте в пространстве. Условия труда непосредственно на рабочем месте представляют собой совокупность элементов (факторов) производственной среды, оказывающих влияние на работоспособность и здоровье человека в процессе труда. К ним относятся следующие условия:

· - санитарно-гигиенические, определяющие внешнюю производственную среду (микроклимат, состояние воздуха, шум, вибрации, ультразвук, освещение, различные виды излучений, контакт с водой, маслом, токсическими и веществами и т.п., а также санитарно-бытовое обслуживание на производстве;

· - психологические и физиологические, связанные с содержанием трудовых процессов работников, характером данного вида труда (физической и нервной, психической нагрузкой, монотонностью, темп и ритмом труда);

· - эстетические, воздействующие на формирование эмоций работника; оформление интерьера, оборудования, оснастки, производственной одежды, применение функциональной музыки и пр.;

· - социальные, характеризующие взаимоотношения в трудовом коллективе и создающие соответствующий психологический настрой работника и работодателя;

· - режим труда и отдыха, обеспечивающий высокую работоспособность за счет уменьшения утомления и пр.

Задачей научной организации труда в области условии труда на рабочем месте является приведение всех производственных факторов в оптимальное состояние в целях повышения работоспособности и сохранения жизнедеятельности работников.

Важной предпосылкой организации работы по созданию благоприятных условий труда является объективная оценка их фактического уровня. Поскольку производственные условия труда рассматриваются с точки зрения их влияния на организм работающего человека, постольку оценка их фактического состояния должна основываться на учете последствий этого влияния. При этом очень важно наряду с анализом и оценкой отдельных элементов (факторов), влияющих на формирование условий труда, учесть все многообразие воздействия производственной среды с помощью единого интегрального показателя. Количественная и качественная оценка совокупного воздействия всех факторов производственной среды на работоспособность, здоровье и жизнедеятельность человека находит выражение в показателе тяжести труда. Под влиянием конкретных условий труда формируются три качественно определенных основных функциональных состояния организма: нормальное, пограничное (между нормой и патологией) и патологическое. Каждое из них имеет свои отличительные признаки. Степень воздействия условий труда характеризуют категории тяжести труда. Наибольший эффект (как социальный, так и экономический) мероприятия по улучшению условий труда дают на стадии проектирования новых и реконструкции действующих рабочих мест.

Существенное место в системе мероприятий по научной организации труда отводится внедрению рациональных режимов труда и отдыха, обеспечивающих высокую эффективность труда и сохранение здоровья персоналу любого предприятия. При разработке режимов труда и отдыха необходимо руководствоваться следующим:

· - учитывать воздействие условий труда на организм человека, его работоспособность;

· - рационально чередовать работу и отдых при выполнении всех работ для предупреждения утомления;

· - соблюдать единые принципы и методологию определения количества и продолжительности перерывов на отдых при семи и восьмичасовой рабочем дне (смене);

· - учитывать, что регламентированный отдых эффективнее, чем беспорядочные перерывы в работе, устанавливаемые по усмотрению самих работников; случайные простои из-за недостатков в организации труда и производства не могут считаться полноценным отдыхом, так как вызывают нарушения рабочего динамического стереотипа и отрицательные эмоции;

· - содержание отдыха и его продолжительность должны быть подчинены одной цели - максимальному снижению утомления и обеспечению высокой и устойчивой работоспособности на протяжении рабочего дня (смены) в целях обеспечения производительности труда.

Внутрисменные режимы труда и отдыха включают перерыв на обед и кратковременные перерывы на отдых. Обеденный перерыв необходим не только для принятия пищи, но и для снятия или ослабления утомления, накопившегося в течение первой половины рабочего дня. Эффективность этого перерыва зависит от правильного установления времени его начала, продолжительности и организации. Перерыв на обед целесообразно устанавливать в середине рабочего дня или с отклонением в пределах плюс - минус одного часа продолжительностью от 20 мин. до 1 ч, что определяется временем, необходимым для приема пищи и восстановления работоспособности. Кратковременные перерывы на отдых предназначены для уменьшения утомления, развивающегося в течение работы, и для личных надобностей.

Время перерывов на отдых и личные надобности является частью рабочего времени и учитывается при нормировании труда. Их продолжительность зависит как от степени утомительности работы, интенсивности труда, так и от условий ее выполнения.

Целью второй "подсистемы" Системы организации труда на рабочем месте является обеспечение оптимальной занятости работника на рабочем месте во времени. Объектами "подсистемы" являются рабочее время (характеристика и квалификация) и нормы труда (классификация, качество, контроль). См. главу 3.
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