	Профессия рабочих
	Численность, чел
	Эффективный годовой Фонд времени рабочих, ч
	Затраты рабочего времени

	
	
	
	На обеспечение инструментом и документацией
	На заточку инструмента
	На обеспечение заготовками, эмульсией, маслом
	Всего

	
	
	
	%
	ч
	%
	ч
	%
	ч
	%
	ч

	Токари
	
	
	1000
	
	
	1700
	
	790
	
	

	Фрезеровщики
	
	
	810
	
	
	300
	
	290
	
	

	Сверловщики
	
	
	420
	
	
	1300
	
	900
	
	

	Карусельщики
	
	
	215
	
	
	700
	
	380
	
	

	ИТОГО
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Обслуживающие рабочие
	-
	
	
	
	-
	
	-
	
	-
	


Организация, нормирование и оплата труда на предприятии машиностроения

(Пример выполнения контрольных я вышлю вам по почте – он слишком много весит для этого сайта)

Контрольная работа №1.

Исходные данные:

Задание: найти оптимальный вариант разделения труда и численности рабочих по обслуживанию оборудования механообрабатывающего цеха.
Контрольная работа №2

Исходные данные:

	Глубина резания t, мм
	Время на проход, мин, при диаметре обработки D = 100 мм и длине обработки L, мм

	
	50
	75
	100
	260
	400
	600

	10
	1,7
	1,85
	2,1
	3,5
	5,0
	7,2


	Глубина резания t, мм
	Время на проход, мин, при длине обработки L = 200 мм и при диаметре обработки D, мм 

	
	50
	100
	150
	210
	250
	350

	10
	2,4
	3,2
	4,4
	6,6
	8,1
	10,0


Задание: Пользуясь графоаналитическим методом или методом наименьших квадратов на основании приведенных исходных данных определить нормативную зависимость, разработать таблицу нормативов и оценить отклонения нормативных значений от экспериментальных данных. Производство мелкосерийное.

Для наружного грубого точения RZ = 80 мкм деталей из серого чугуна на токарно-винторезных станках резцами с пластинками ВК6 время на проход характеризуется данными, представленными в таблице с исходными данными контрольной работы №2.

Для построения таблиц нормативов границы изменения размеров обработки следует принимать: для диаметра 50-320 мм; для длины 50-640 мм.

