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Тема: ОБРАБОТКА И АНАЛИЗ РЕЗУЛЬТАТОВ ХРОНОМЕТРАЖНОГО НАБЛЮДЕНИЯ
Цель:  закрепление знаний в области применения хронометража и практическое освоение методов обработки результатов хронометражных наблюдений путем решения задачи по выданным условиям.

Содержание работы: 

            учебное задание заключается в обработке результатов хронометражных наблюдений, представленных в хронометражной карте (по своему варианту), и расчете норм времени и выработки на операции.

1.Теоретическая часть

Хронометражем технологической операции называется способ изучения затрат рабочего оперативного времени на выполнение циклически повторяющихся элементов операции путем многократных замеров времени на их выполнение.

Назначение хронометража:

· разработка новых технических трудовых норм и корректировка существующих;

· уточнение норм, полученных расчетно-аналитическим методом;

· обобщение передового опыта путем изучения приемов работы и организации рабочих мест у лучших исполнителей и др.

Хронометраж выполняется в четыре этапа:

1) подготовка к проведению наблюдения;

2) проведение наблюдения;

3) обработка и анализ результатов наблюдения;

4) формулирование выводов и предложений.

Этап подготовки к проведению хронометража включает в себя предварительное ознакомление с операцией с целью составления ее организационно-технической характеристики. В характеристике должна быть отражена степень механизации труда на операции (машинная, машинно-ручная, ручная операция, наблюдение за работой оборудования); тип производства, к которому относится исследуемая операция. Типы производств (операций) представлены в табл. 1. Они зависят от повторяемости операций на данном рабочем месте в течение месяца.

Таблица 1 – Типы производств (операций) в зависимости от их  повторяемости на данном рабочем месте в течение месяца

	Тип производства (операции)
	Повторяемость операции

	Массовое
	Не более 3

	Крупносерийное
	От  4 до  10

	Серийное
	От  10  до   20

	Мелкосерийное и единичное
	Свыше 20


На подготовительном этапе также выполняется 

· расчленение операции на отдельные элементы – законченные однородные действия, характеризующие определенную стадию выполнения операции;

· установление фиксажных точек – характерных моментов, отделяющих один элемент операции от другого по звуковому или зрительному признаку;

· составление характеристики каждого элемента (тип производства, степень механизации труда при выполнении элемента, ориентировочная продолжительность выполнения элемента: до 10 секунд включительно или свыше 10 секунд);

· определение необходимого числа наблюдений (замеров) по каждому элементу операции.

Необходимое число замеров может быть определено в соответствии с табл. 2.

Таблица 2 – Необходимое число замеров при проведении хронометража

	Нормативный коэффициент устойчивости хроноряда
	Число наблюдений при допустимой ошибке               наблюдений, %

	
	3
	5
	8
	10
	15
	20

	1,1
	6
	4
	4
	3
	-
	-

	1,2
	12
	7
	5
	4
	3
	-

	1,3
	22
	10
	6
	5
	4
	-

	1,4
	31
	14
	7
	6
	5
	3

	1,5
	45
	19
	9
	7
	5
	4

	1,6
	60
	22
	11
	8
	6
	5

	1,7
	75
	27
	13
	10
	6
	5

	1,8
	91
	33
	16
	11
	7
	5

	2,0
	125
	45
	22
	14
	8
	6

	2,3
	174
	63
	25
	19
	10
	7

	2,5
	205
	75
	30
	21
	11
	8

	3,0
	278
	100
	40
	25
	14
	10


По данным табл. 2 можно установить число замеров по отдельному элементу в зависимости от требуемой точности наблюдений и нормативного коэффициента устойчивости хронометражного ряда. 

Точность результата наблюдений зависит от требуемой точности норм (допустимой ошибки), а она в свою очередь зависит от типа производства, к которому относится исследуемая операция. Величины допустимых ошибок для разных типов производства представлены в табл. 3.

Таблица 3 – Величины допустимых ошибок норм

	Тип производства
	Допустимая ошибка, %

	1. Массовое производство
	3 - 5

	2. Крупносерийное
	5 - 8

	3. Серийное
	8 - 10

	4. Мелкосерийное и единичное
	10-20


Нормативный коэффициент устойчивости хронометражного ряда может быть определен по данным табл. 4.

Таблица 4 – Нормативные коэффициенты устойчивости хронометражных     рядов

	Серийность производства и продолжительность элемента
	Значение нормативного коэффициента устойчивости

	
	при машинной работе
	при машинно-ручной работе
	при наблюдении за работой оборудования
	при ручной работе

	Массовое

	до 10 сек
	1,2
	1,5
	1,5
	2,0

	свыше 10 сек
	1,1
	1,2
	1,3
	1,5

	Крупносерийное

	до 10 сек
	1,2
	1,6
	1,8
	2,3

	свыше 10 сек
	1,1
	1,3
	1,5
	1,7

	Серийное

	до 10 сек
	1,2
	2,0
	2,0
	2,5

	свыше 10 сек
	1,1
	1,6
	1,8
	2,3

	Мелкосерийное и единичное

	
	1,2
	2,0
	2,5
	3,0


На этапе обработки и анализа результатов наблюдения выполняются следующие действия.

Определяется продолжительность выполнения каждого элемента операции при обработке каждой единицы предмета труда. Проведение этой процедуры обусловлено тем, что регистрация результатов наблюдения в наблюдательном листе (хронокарте) выполнена по текущему времени, т.е. в нем отмечены только моменты окончания каждого элемента. Поэтому продолжительность каждого элемента по каждому замеру рассчитывается как разность между сроками окончания данного и предыдущего элементов. По результатам расчетов составляются хронометражные ряды. 

Хронометражный ряд  - это последовательность значений продолжительности одного элемента операции, полученная в результате наблюдений и расчетов.

Дальнейшая обработка выполняется отдельно по каждому хронометражному ряду. Сначала каждый ряд анализируется на наличие дефектных замеров. Дефектными являются случайные величины, значительно отличающиеся от большинства замеров в ряду как в меньшую, так и в большую сторону.

После исключения дефектных замеров каждый хроноряд проверяется на устойчивость путем сравнения фактического коэффициента устойчивости       
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 с нормативным коэффициентом устойчивости данного ряда  
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меньше или равен  
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, то изучаемый хронометражный ряд устойчив и пригоден для дальнейших расчетов. 

Если 
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больше  
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, то следует продолжить исключение замеров, на продолжительность которых оказали влияние какие-либо отклонения от нормальных условий выполнения операций, и добиться устойчивости хроноряда. При этом следует иметь в виду, что количество исключенных замеров не должно превышать 10 % от числа всех выполненных замеров. В противном случае при практическом выполнении хронометражного наблюдения требуется провести дополнительные замеры. В лабораторной работе расчет норм выполняется на основе оставшегося в устойчивом хроноряду количества замеров.

Фактический коэффициент устойчивости каждого хронометражного ряда рассчитывается по формуле (1).
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где
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  - фактический коэффициент устойчивости j-го хроноряда;
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- максимальная продолжительность замера из оставшихся в j-ом      хронометражном ряду замеров (после исключения дефектных), с.;
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- минимальная продолжительность замера из оставшихся в j-ом хронометражном ряду замеров (после исключения дефектных), с. 

По каждому устойчивому хроноряду путем деления суммарной продолжительности всех оставшихся в ряду замеров на количество оставшихся замеров определяют среднюю продолжительность элемента по формуле (2).
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где 
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- средняя продолжительность одного замера по j - ому элементу операции, с.;
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- продолжительность i – го замера по j –ому элементу операции, с.;
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  - число замеров, оставшихся в j –ом хроноряду после исключения дефектных.

Оперативное время – это сумма средних значений продолжительности по всем элементам, составляющим операцию. Оперативное время рассчитывается по формуле (3). 
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где  
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 -  оперативное время, с.;
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        -  количество элементов, на которые разделена операция.   

На основе оперативного времени рассчитывается норма выработки       (
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) и норма времени (
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).

Норма выработки – количество единиц продукции (предмета труда), которое должно быть обработано на операции в единицу времени при определенных организационно-технических условиях. 

Норма выработки рассчитывается по формуле (4)
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  где  
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-    норма выработки в смену, шт. / смену;
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 -    затраты оперативного времени за смену, с.;
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      -     продолжительность смены , с.
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–  затраты времени на сменное обслуживание рабочего места за смену, с.;
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-  затраты времени на текущее обслуживание рабочего места за смену, с.;
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    -      время нормируемого отдыха за смену, с.

Норма времени – это количество времени, которое должно быть затрачено на обработку единицы продукции в строго определённых организационно – технических условиях. 

Норма времени рассчитывается по формуле (5).
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2. ПРАКТИЧЕСКАЯ ЧАСТЬ

Учебное задание выполняется каждым студентом самостоятельно по своему варианту. Порядок выполнения работы следующий.

2. 1. Изучить условия поставленной задачи, методику её решения.

2.1.1.Уяснить классификацию затрат рабочего времени и методы его изучения и нормирования.

2.1.2. Проработать сущность, области применения, цели и методику проведения хронометражных наблюдений.

2.2. Выполнить работы подготовительного этапа хронометражных наблюдений. Результаты представить в форме табл. 5.

2.2.1. На основе анализа операции, указанной в варианте задания, составить её организационно-техническую характеристику и характеристику каждого отдельного элемента.

2.2.2. Установить нормативные коэффициенты устойчивости хронометражного ряда по каждому элементу операции.

2.2.3. Определить необходимое число замеров по каждому элементу, которое обеспечит требуемую точность наблюдения.

2.3. Обработать результаты хронометражных наблюдений. Результаты представить в форме табл. 6. Сделать выводы по работе.

2.3.1. Рассчитать продолжительность выполнения каждого элемента по каждому замеру.

2.3.2. Проанализировать полученные хронометражные ряды, исключить дефектные замеры, проверить ряд на устойчивость (обработку вести отдельно по каждому хроноряду).

2.3.3. Рассчитать среднюю продолжительность каждого элемента, затраты оперативного времени на единицу продукции, норму времени и выработки по операции.

3. Сделать выводы
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Таблица 5 – Результаты выполнения подготовительного этапа хронометража

	Наименование элемента

операции
	Фиксажные точки
	Характеристика элемента операции
	Допустимая ошибка наблюдения, %
	Необходимое число замеров

	
	
	характер

работы
	тип производства
	ориентировочная продолжительность, с.
	
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	
	
	
	
	
	
	


Таблица 6 – Результаты обработки хронометражных наблюдений

	Наимено-вание элемента
	Продолжительность замеров по элементу 

(хронометражный ряд)
	Доля дефектных замеров, 

%
	Коэффициенты устойчивости хроноряда
	Вывод об устойчивости ряда
	Суммарная продол-жительность всех замеров по эле-менту,с
	Кол-во остав-шихся в ряду замеров после исклю-чения

дефект-ных
	Сред-няя  продол-житель-ность элемен-та, с

	
	
	
	факти-ческий
	норма-тивный
	
	
	
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9

	
	
	
	
	
	
	
	
	


Вариант 8.

Задание: Обработать данные наблюдательного листа хронометража операции

	Элемен-ты опера-ции
	Вре-мя
	Наблюдаемое время, минут - секунд 

	
	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15
	16
	17
	18
	19
	20

	Взять и уло-

жить на вал
	Т
	0-05
	0-33
	1-03
	1-33
	2-01
	2-25
	2-53
	3-23
	3-54
	4-25
	4-55
	5-25
	5-54
	6-21
	6-54
	7-21
	7-51
	8-18
	8-49
	9-17

	
	П
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Обрабо-тать
	Т
	0-25
	0-55
	1-24
	1-53
	2-19
	2-46
	3-15
	3-46
	4-16
	4-47
	5-16
	5-46
	6-14
	6-46
	7-15
	7-43
	8-12
	8-40
	9-10
	9-40

	
	П
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Взять и отло-жить
	Т
	0-29
	0-59
	1-29
	1-59
	2-23
	2-50
	3-19
	3-50
	4-21
	4-52
	5-21
	5-51
	6-17
	6-50
	7-20
	7-48
	8-15
	8-44
	9-14
	9-44

	
	П
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


Т см = 480 мин

Т тек об = 15 мин

Т олн = 15 мин

Т см об = 10 мин
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