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Современная теория и передовая практика 
нормирования труда располагают разработан-
ными научными методиками и нормативными 
материалами для расчета необходимых затрат 
труда на различные работы не только по дли-
тельности, но и по интенсивности с самой вы-
сокой точностью. 

Результаты научных исследований и много-
летний опыт автомобильной корпорации «Ав-
тоВАЗ» показывают, что в современных услови-
ях без нормирования интенсивности труда, тем-
па работы и скорости трудовых движений не-
возможно обеспечить требуемую сейчас миро-
вым рынком обоснованность систем нормиро-
вания, организации и оплаты труда в инноваци-
онном производстве. Вполне очевидно, что от 
темпа работы зависит не только время ее вы-
полнения, но и уровень интенсивности труда, 
степень утомляемости работников. На многих 
предприятиях до настоящего времени нормы за-

трат труда устанавливаются исходя из фактиче-
ски сложившегося темпа, который заметно раз-
личается по своим значениям. Соответственно 
этому и нормы времени на одинаковые работы, 
выполняемые в аналогичных условиях, не име-
ют необходимого единства и равной напряжен-
ности. Во многом это объясняется сложившей-
ся на российских предприятиях практикой нор-
мирования труда, которая была ориентирована 
преимущественно на установление только за-
трат рабочего времени на выполнение едини-
цы или заданного объема работы. 

Вместе с тем в высокотехнологичном произ-
водстве наряду с затратами времени любой тру-
довой процесс характеризуется также затрата-
ми умственной и физической энергии работни-
ков. Однако эти затраты, зависящие от условий 
труда, его продолжительности и интенсивно-
сти, еще не стали объектом нормирования [1]. 
Такая практика приводит к тому, что подавля-
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ющая часть действующих норм труда разраба-
тывается без учета допустимого темпа и не всег-
да соответствует требованиям достижения в бе-
режливом производстве нормальной интенсив-
ности труда и равной напряженности норм. Раз-
работанная в Самарском государственном тех-
ническом университете по заказу Волжского ав-
томобильного завода Единая система микроэле-
ментов — ЕСМ, содержащая исходные стандар-
ты темпа работы, скорости трудовых движений, 
затрат рабочего времени и расхода человече-
ской энергии на выполнение трудовых движе-
ний, может стать научной основой для норми-
рования разнообразных трудовых процессов и 
оценки интенсивности труда и напряженности 
действующих норм [2].

ОСНОВНЫЕ ЭТАПЫ ДОСТИЖЕНИЯ 

РАВНОНАПРЯЖЕННОСТИ НОРМ

В отечественном производстве основные 
условия достижения равной напряженности 
норм были сформулированы Б. М. Генкиным 
еще в 1985 г. в первом межотраслевом учебни-
ке «Нормирование труда». Для решения этой 
весьма сложной проблемы было предложено 
5 общих условий [3, с. 60]:

1) единство методов и методик нормиро-
вания труда;

2) единство нормативных материалов для 
расчета норм и методов исследования затрат 
рабочего времени;

3) достаточная квалификация технологов
и специалистов по нормированию труда;

4) возможность практической реализации 
проектной технологии, организации труда
и производства;

5) материальная и моральная заинтере-
сованность рабочих, специалистов и руко-
водителей производства в высоком качестве 
норм труда.

На зарубежных фирмах наиболее полные
и конкретные требования к установлению 
нормативного времени приводятся в работе
В. Д. Стивенсона по управлению современным 
производством. Эти требования вытекают из са-
мого определения нормативного времени, уста-
навливаемого по микроэлементам, и заключа-
ются в следующем [4]:

– наличие определенной технологии на вы-
полнение конкретной работы;

– соответствующая квалификация рабочего;
– определенная скорость работы;
– запроектированные методы и приемы вы-

полнения работы;
– применяемые инструменты и оборудо-

вание;
– необходимое количество и качество сырья;
– рациональная организация рабочего места.
С современных практических позиций этот 

сложный динамичный процесс обеспечения ка-
чества, единства и равнонапряженности норм 
труда в соответствии с этапами их существо-
вания на производстве целесообразно разде-
лить на три основных периода: проектирова-
ние, внедрение и изменение норм трудовых за-
трат с учетом комплекса технических, органи-
зационных, экономических, социальных и иных 
групп факторов.

Первым этапом обеспечения единства
и равной напряженности норм труда в машино-
строительном производстве должна быть ста-
дия проектирования норм на новые изделия, 
включающая конструкторскую, технологиче-
скую и организационную подготовку. На про-
ектной стадии следует предусмотреть такие 
организационно-технические факторы произ-
водства, которые характеризуют нормальный 
уровень развития производительных сил тру-
да. Другими словами, в проекте необходимо 
комплексное обоснование взаимодействующих 
в процессе труда средств производства, пред-
метов труда и рабочей силы.

В проектируемые нормы на этом этапе за-
кладываются абсолютные значения затрат ра-
бочего времени, в наибольшей степени соот-
ветствующие необходимому рабочему времени.
А это означает, что уже на данном этапе долж-
ны быть запроектированы нормальные произ-
водственные условия для выполнения норми-
руемой работы: нормальный состав и содержа-
ние элементов трудового процесса, нормальная 
интенсивность труда и длительность трудовых 
действий. Словом, установленные нормы долж-
ны соответствовать уровню развития произво-
дительных сил труда. «Рабочая сила, — утверж-
дал К. Маркс, — должна функционировать при 
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нормальных условиях. Если прядильная маши-
на является общественно господствующим сред-
ством труда при прядении, то рабочему нель-
зя вручать старинную прялку. Он должен полу-
чать хлопок нормального качества, а не отбро-
сы, которые рвутся каждую минуту. Иначе ему 
в том и другом случае на производство одно-
го фунта пряжи пришлось бы затратить боль-
ше рабочего времени, чем общественно необ-
ходимое» [5, с. 207].

На этапе разработки норм труда равная их 
напряженность достигается как на основе един-
ства техники и технологии производства, так и 
на основе применения единой системы норма-
тивов времени, разработанных с учетом нор-
мальной скорости трудовых действий, темпа ра-
боты и интенсивности труда. К числу основных 
направлений обеспечения единства и равнона-
пряженности норм труда на стадии технической 
подготовки производства относятся следующие:

– создание прогрессивных конструкций но-
вых изделий, позволяющих использовать эко-
номичные материалы и технологичные спосо-
бы их обработки;

– проектирование рациональных техноло-
гических процессов, способствующих сокра-
щению затрат рабочего времени и длитель-
ности производственных циклов на изготов-
ление изделий;

– совершенствование организации и обслу-
живания рабочих мест, обеспечивающих сниже-
ние непроизводительных трудовых затрат и по-
вышение работоспособности человека в про-
цессе производственной деятельности;

– всесторонний учет профессиональной ква-
лификации рабочего и психофизиологических 
закономерностей процесса труда, регламенти-
рующих степень его интенсивности в физиоло-
гически допустимых пределах;

– применение единых исходных нормативов 
режимов резания и стандартов времени, соот-
ветствующих прогрессивному уровню разви-
тия производительных сил труда и обеспечи-
вающих дальнейшее повышение его произво-
дительности;

– совершенствование методологии научно-
го нормирования труда, служащей основой про-
ектирования эффективных трудовых процессов 

и установления реальных норм времени на их 
осуществление;

– использование компьютерной техники, 
обеспечивающей повышение объективности 
нормирования труда и уменьшение трудоем-
кости работ по расчету норм времени;

– разработка карт организации труда, за-
крепляющих в проекте наиболее рациональ-
ный вариант производственных условий осу-
ществления трудовых процессов и технологи-
ческих операций.

Вторым этапом достижения единства и рав-
ной напряженности норм является организа-
ция внедрения проектных норм на производ-
стве. Здесь должно быть обеспечено полное со-
ответствие существующих условий организации 
трудовых и технологических процессов проект-
ным, а также уровня производительности труда 
степени развития производительных сил труда. 
На этом этапе господствующие производитель-
ные силы как определенная возможность, как 
потенциал труда должны получить конечное 
выражение в конкретной производительности 
труда, в которой соединяются качественные и 
количественные факторы трудового процесса, 
находят отражение фактические показатели за-
трат рабочего времени и интенсивности труда.

В соответствии со статьей 163 ТК РФ работо-
датель обязан обеспечить нормальные условия 
для выполнения работниками норм выработки. 
К таким условиям, в частности, относятся [6]:

– исправное состояние помещений, со-
оружений, машин, технологической оснастки
и оборудования;

– своевременное обеспечение технической и 
иной необходимой для работы документацией;

– надлежащее качество материалов, инстру-
ментов, иных средств и предметов, необходи-
мых для выполнения работы, их своевремен-
ное предоставление работнику;

– соответствие условий выполнения рабо-
ты требованиям охраны труда и безопасности 
производства.

Следовательно, процесс управления уров-
нем напряженности норм труда на стадии их 
внедрения состоит в создании на производстве 
таких условий, которые ранее послужили осно-
вой для установления соответствующих затрат 
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рабочего времени и уровня интенсивности тру-
да на выполнение конкретных технологических 
и трудовых процессов. 

УПРАВЛЕНИЕ УРОВНЕМ КАЧЕСТВА 

НОРМ ТРУДА НА ПРОИЗВОДСТВЕ

Основными направлениями обеспечения 
равнонапряженности норм на стадии их вне-
дрения в производство являются следующие:

– организация производственных процес-
сов в полном соответствии с предусмотренны-
ми в проекте организационно-техническими и 
психофизиологическими условиями;

– освоение техники, технологии и организа-
ции действующего производства и необходимая 
корректировка норм с учетом основных зако-
номерностей освоения новой работы;

– освоение методов выполнения трудовых 
процессов и выработка у исполнителя соответ-
ствующего динамического стереотипа работы;

– соблюдение технологической и трудовой 
дисциплины производства, материальное и мо-
ральное стимулирование производительного 
труда рабочих.

Одной из важнейших задач процесса обеспе-
чения единства норм труда, управления уров-
нем их напряженности при внедрении в произ-
водство является достижение единства техно-
логии и организации труда на каждом предпри-
ятии, первым признаком которого служит соот-
ветствие средних фактических затрат рабоче-
го времени необходимым трудовым затратам.

На всех последующих этапах существования 
норм труда их единство и равная напряженность 
должны поддерживаться непрерывным коррек-
тированием абсолютных значений с целью до-
стижения соответствия установленных норм 
средним фактическим затратам, изменение ко-
торых вызывается развитием производительных 
сил труда под влиянием научно-технического 
прогресса, что в свою очередь приводит к со-
кращению затрат необходимого времени. «Со-
временная промышленность, — отмечал еще
К. Маркс, — никогда не рассматривает и не трак-
тует существующую форму производственного 
процесса как окончательную. Поэтому ее техни-
ческий базис революционен, между тем как у 
всех прежних способов производства базис был 

по существу консервативен. Посредством вне-
дрения машин, химических процессов и других 
методов она постоянно производит переворо-
ты в техническом базисе производства, а вме-
сте с тем и в функциях рабочих и в обществен-
ных комбинациях процесса труда» [5, с. 497].

Таким образом, процесс управления уров-
нем напряженности норм труда на всех этапах 
их существования состоит в том, чтобы на осно-
ве всестороннего учета технических, органи-
зационных, экономических, социальных, пси-
хофизиологических и других факторов в дей-
ствующем производстве обеспечивать посто-
янное соответствие или, говоря рыночным язы-
ком, равновесие проектируемых и действую-
щих норм труда необходимому рабочему вре-
мени, которое должно выражать оптимальные 
затраты труда по длительности и интенсивно-
сти на все выполняемые трудовые и технологи-
ческие процессы. При этом абсолютное значе-
ние действующих норм труда будет всегда со-
ответствовать уровню развития техники, тех-
нологии и организации производства, а также 
нормальной интенсивности и высокой произ-
водительности труда, как на Волжском автомо-
бильном заводе.

ПЕРЕДОВОЙ ОПЫТ

В НОРМИРОВАНИИ ТРУДА

Волжский автомобильный завод является 
крупнейшим отечественным машинострои-
тельным комплексом с современным и уни-
кальным поточно-массовым производством. 
По своим техническим, технологическим, ор-
ганизационным, экономическим, социальным 
и многим другим характеристикам он пол-
ностью соответствует высоким требованиям 
развития отечественного и мирового рынка. 
С главного конвейера автозавода через каж-
дые 22 с выходит на внутренний и внешний 
рынок один готовый автомобиль. Точность 
норм в таком производстве требуется поэ-
тому очень высокая: до одной десятитысяч-
ной минуты. Иначе говоря, расчет трудовых 
затрат ведется на предприятии до четвер-
того знака после запятой. Уменьшение точ-
ности расчетов, скажем, до одной сотой ми-
нуты, или до второго знака, может привести 
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к неточностям в расчете численности пер-
сонала в ту и другую сторону в среднем до
5 тыс.чел. в год. Из этого сравнения вытека-
ет, во-первых, что все нормы труда на таком 
производстве должны быть научно обосно-
ванными как на каждом рабочем месте, так и 
для каждого отдельного работника, во-вторых, 
что применение опытно-статистических норм 
на автозаводе с позиций экономической эф-
фективности недопустимо, равно как укруп-
ненных и им подобных упрощенных методов 
нормирования труда.

На Волжском автозаводе с первых дней его 
существования действует комплексная систе-
ма организации, нормирования и оплаты труда 
персонала, обеспечивающая высокое качество 
норм, высокую эффективность производства и 
высокий уровень жизни работников. Основны-
ми слагаемыми этой системы служат передовая 
технология и организация синхронизированно-
го поточного производства, применяемая ме-
тодика микроэлементного нормирования тру-
да, бригадная организация труда и рациональ-
ная расстановка персонала всех категорий по 
рабочим местам, а также новые формы опла-
ты и стимулирования труда работников. Беспе-
ребойное функционирование в течение почти 
40 лет каждой их этих подсистем представляет 
большой научный и практический интерес для 
дальнейшего развития новых рыночных отно-
шений на российских предприятиях. Рассмо-
трим с учетом научных и методических пози-
ций более подробно сущность действующей на 
Волжском автозаводе системы управления ка-
чеством норм труда в основном производстве.

Как свидетельствует передовой опыт, пер-
воосновой высокого качества норм труда на 
предприятии можно считать применяемые 
там виды операционного разделения труда, 
системы микроэлементных нормативов, фор-
мы специализации инженеров-технологов и 
организаторов-менеджеров по расчету и вне-
дрению норм труда. Система нормирования на-
чинается с классификации основных элементов 
рабочего времени, составляющих содержание 
и саму норму затрат труда, а также с особен-
ностей расчета отдельных трудовых затрат на 
различных стадиях производства. Эта система 

обеспечивает достижение равнонапряженно-
сти норм труда на различные технологические 
и сборочные операции, что является необхо-
димым условием их синхронизации и правиль-
ного сочетания на всех участках производства. 
Под равнонапряженностью норм на автозаводе 
понимается обеспечение постоянного соответ-
ствия между величиной фактических затрат ра-
бочего времени и необходимым временем. На-
пряженность норм времени оценивается уров-
нем их выполнения и степенью занятости рабо-
чего в норме штучного времени или в такте по-
точной линии. 

РАСЧЕТ РАВНОНАПРЯЖЕННЫХ НОРМ 

ТРУДА

Равная напряженность норм труда на каждом 
рабочем месте достигается научным обоснова-
нием всех слагаемых элементов штучного вре-
мени и каждого микроэлемента трудового про-
цесса. Руководящим документом по организа-
ции нормирования труда в производственных 
подразделениях ОАО «АвтоВАЗ» является дей-
ствующий стандарт предприятия, которым ре-
гламентируется соблюдение следующих требо-
ваний [7, с. 11]:

– расчет проектной технологической трудо-
емкости автомобилей;

– планирование освоения проектной трудо-
емкости продукции;

– взаимодействие между подразделениями 
при определении норм труда;

– постоянное поддержание норм труда на 
уровне прогрессивных значений на любой ста-
дии их действия;

– обеспечение равнонапряженности норм 
труда на выполняемые процессы и работы;

– учет изменения трудоемкости продукции;
– сбор и хранение нормативной инфор-

мации.
Проектные нормы труда определяются по об-

щемашиностроительным, отраслевым и завод-
ским прогрессивным нормативам и микроэле-
ментам на основе спроектированных техноло-
гами карт циклов обработки с учетом объемов 
производства продукции.

Машинное (основное) время рассчитывает-
ся технологами на стадии проектирования ме-
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тодов обработки деталей строго по выбранным 
режимам резания и разработанным циклограм-
мам работы оборудования. Оно находится по 
известным в технологии машиностроения рас-
четным формулам цикла обработки: 

,
где: tрх — время рабочего хода инструмента;
    tхх — время холостого хода инструмента.

В практике нормировании труда машинно-
автоматическое время рассчитывается по сле-
дующей формуле:

,

где: Lp — длина рабочего хода инстру-
    мента, мм;
    п — частота вращения детали, об./мин.;
    So — подача инструмента, мм/об.;
    Lx — длина холостого хода инструмента, мм;
    Sx — минутная подача холостого хода ин-
    струмента, мм/мин.

Вспомогательное время устанавливает-
ся организаторами труда на стадии проек-
тирования и внедрения норм и уточняется 
затем в условиях действующего производ-
ства. Проектное время определяется на пер-

вой (проектной) стадии по микроэлемент-
ным нормативам:

,

где: tв — вспомогательное время, мин.;
    tуст — время на установку и закрепление
    заготовки;
    tупр — время на управление станком;
    tизм — время на измерение детали.

Время обслуживания рабочего места также 
нормируется по микроэлементным нормативам 
как сумма затрат времени на выполнение пери-
одических ручных элементов в расчете на одну 
изготовленную деталь за период обслуживания:

,

где: Тобс — время на обслуживание рабочего
    места, мин.;

 pt  — суммарное время на выполнение перио-
дических ручных элементов за цикл обслуживания;
    п — количество изготовленных деталей
   за цикл обслуживания.

Время на отдых рабочего обосновывается по 
специальным нормативам, учитывающим вре-
мя активной занятости, степень утомляемости, 

Рабочая 
поза

Характеристика рабочего положения 
исполнителя

Степень усилий, кг

легкая
до 5 кг

средняя
до 15 кг

тяжелая
до 40 кг

особо 
тяжелая
св. 40 кг

Нормативы времени, %
1. Сидя А. Удобно, движения корпуса незначительные

Б. Неудобно, периодические наклоны корпуса
5
6

6–7
7–9

—
—

—
—

2. Стоя А. Удобно, движения корпуса незначительные
Б. Неудобно, периодические наклоны корпуса
В. Неудобно, движения корпуса незначительные
Г. Неудобно, корпус в движении

7
8

10
12

7–8
9–11

11–13
13–15

9–11
12–14
14–17
16–19

12–15
15–19
16–22
20–23

3. На ко-
ленях

А. Удобно, движения корпуса незначительные
Б. Неудобно, периодические наклоны корпуса

8
12

8–9
12–14

10–12
15–17

—
—

4. Лежа А. Удобно, корпус почти неподвижен
Б. Неудобно, корпус почти неподвижен

9
13

10–12
14–17

—
—

—
—

5. На ходу А. Движение с грузом и возвращение без груза
Б. Подъем или опускание с грузом и возвра-
щение без груза
В. Перемещение груза на тележке

9
12

10

10–13
13–16

11–14

14–17
17–21

15–19

18–22
22–25

20–23
Примечание. Установленное по данным нормативам время на отдых должно составлять не менее 4 %
от оперативного времени.

Таблица 1
Нормативы времени на отдых и личные надобности
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условия, тяжесть, интенсивность труда и дру-
гие производственные факторы:

,

где: Тотд — время на отдых и личные надобности
    рабочего, мин.;
    tаз — время активной занятости;
    aотд — процент времени на отдых от време-
    ни активной занятости.

Нормативы времени на отдых и личные на-
добности, разработанные на Волжском автоза-
воде с учетом рабочей позы исполнителя, сте-
пени прилагаемых при работе усилий и усло-
вий труда, приведены в табл. 1.

Штучное время определяется как обычно, 
путем суммирования в натуральном измере-
нии четырех слагаемых времени: основного, 
вспомогательного, на обслуживание рабочего 
места, на отдых и личные надобности рабоче-
го. При установлении штучного времени обя-
зательно учитывается, как повсеместно при-
нято, перекрываемое и неперекрываемое руч-
ное время, а также время активной работы и 
пассивное время:

,

Активное время представляет собой суммар-
ные затраты времени на выполнение всех руч-
ных элементов операции или работы как непе-
рекрываемых, так и перекрываемых машинным 
временем. В состав времени активной занято-
сти при обслуживании технологического обо-
рудования входят следующие элементы:

,

где: tр — ручное время, затрачиваемое на вы-
    полнение основных, вспомогательных
    и обслуживаемых трудовых процессов;
    tм-р — машинно-ручное время при работе 
    на станке;
    tан — время активного наблюдения за рабо-
    той оборудования;
    tп — время на переходы оператора в рабо-
    чей зоне.

Пассивное время — свободное время ра-
бочего или, точнее говоря, период его бездей-

ствия во время работы станка. Оно составляет 
разность между машинным временем и продол-
жительностью выполнения ручных перекрыва-
емых элементов работы.

На Волжском автозаводе принято еще выделять 
так называемое неполное штучное время, в состав 
которого не включается время на отдых и личные 
надобности рабочего, а также время занятости ра-
ботника и некоторые другие категории затрат ра-
бочего времени. Это вызвано организацией труда 
рабочих в регламентированном поточно-массовом 
производстве, где время на отдых может уста-
навливаться для всех рабочих поточной линии 
одновременно. Например, на главном конвейере преду-
сматриваются две его остановки до обеда и после 
обеда по 10 минут. В этом случае устанавливается 
неполное штучное время:

,

где: Тншт — неполное штучное время, мин.
Главным направлением повышения качества 

норм труда в акционерном обществе «АвтоВАЗ» 
по праву считается обеспечение нормальной 
интенсивности и равной напряженности норм 
на всех рабочих местах, связанных между собой 
единым тактом и ритмом работы целого авто-
сборочного комплекса. На предприятии все про-
ектные и действующие нормы постоянно под-
держиваются на нормальном уровне по дли-
тельности и интенсивности затрат труда путем 
корректировки фактического времени на соот-
ветствующий показатель, называемый коэффи-
циентом эффективности труда:

,

где: Тн — нормальное (нормативное) время;
    tф — фактическое время;
    Кэ — коэффициент эффективности труда.

ОСОБЕННОСТИ ПРОВЕДЕНИЯ 

ХРОНОМЕТРАЖНЫХ НАБЛЮДЕНИЙ

Величина фактических затрат рабочего 
времени на выполнение ручных приемов ра-
боты устанавливается на основе проведения 
хронометражных наблюдений в действующем 
производстве. Полученное нормативное вре-
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мя будет считаться научно обоснованным, ес-
ли рабочий в момент наблюдений работал с 
нормальной производительностью, без за-
медления и спешки. Другими словами, с нор-
мальной скоростью или темпом и, кроме то-
го, с нормальной эффективностью труда, кото-
рая оценивается коэффициентом, равным еди-
нице. Если же рабочий выполняет трудовые 
движения и действия с меньшей или большей 
скоростью, чем предусмотрено действующи-
ми нормативами эталонного темпа работы, то 
коэффициент принимается соответственно ни-
же или выше единицы. Фактические значения 
коэффициентов устанавливаются на ВАЗе ви-
зуальным способом на основе сравнения фак-
тического темпа работы с нормальным (эта-
лонным) по следующей формуле:

,

где: Кэ — коэффициент эффективности труда;
    Тф — фактический темп работы;
    Тэ — эталонный темп работы.

Применяемые на Волжском автозаводе коэф-
фициенты эффективности труда предназначены 
для корректировки зафиксированных при хро-
нометражных наблюдениях фактических затрат 
рабочего времени и установления нормально-
го (нормативного) времени на работу или опе-
рацию. В табл. 2 приведены эталонные и фак-
тические показатели темпа работы, а также ко-
эффициенты эффективности труда, применяе-
мые свыше 40 лет в поточно-массовом произ-
водстве автомобильной корпорации «АвтоВАЗ».

Значения коэффициентов изменяются в диа-
пазоне ±25 % от 0,75 (нижнее) до 1,25 (верх-
нее). На практике разные рабочие, как прави-
ло, работают с различным темпом и эффектив-
ностью. В разное время один и тот же рабочий 
может также выполнять трудовые приемы с эф-
фективностью, отличной от заданной нормаль-
ной производительности. В том и другом случае 
фактическое время приводится к нормальному 
своему значению с помощью несложных расче-
тов. Произведение продолжительности факти-
ческого времени на установленный коэффици-
ент эффективности трудовых движений приня-
то называть нормальным временем.

Как видно, метод нормирования ручных прие-
мов с помощью показателей темпа работы позво-
ляет с высокой точностью устанавливать на лю-
бую операцию затраты времени нормальной дли-
тельности и интенсивности, не допуская ни пере-
грузки, ни недогрузки рабочих и обеспечивая вы-
сокую их работоспособность. Работа с чрезмерно 
высоким темпом, как было установлено физиоло-
гами, приводит к быстрому нарастанию утомле-
ния и последующему снижению производитель-
ности труда, а с пониженным — к невыполнению 
установленных норм выработки и, значит, к низкой 
продуктивности труда. Это означает, что в каждом 
случае нормируемое время выполнения трудовых 
процессов строго соответствует нормальной ин-
тенсивности труда на рабочем месте.

Проведенные исследования и практика Волж-
ского автозавода подтверждают необходимость 
использования двух методов обоснования ко-
эффициентов интенсивности труда: визуально-

Трудовые движения
Коэффициенты эффективности труда

0,75 0,80 0,85 0,90 0,95 1,00 1,05 1,10 1,15 1,20 1,25
Фактические показатели темпа работы, дв./мин.

Движение пальцев (сжать-разжать) 67 72 76 81 85 90 94 99 103 108 112
Движение кисти руки размахом 750 79 84 89 94 100 105 110 115 120 126 131
Движение руки на расстоянии 400 мм 33 36 38 40 42 45 47 49 52 54 56
Движение предплечья размахом 900 51 54 58 61 64 68 71 75 78 81 85
Поворот корпуса на 900 33 36 38 40 42 45 47 49 52 54 56
Наклоны корпуса из позы «стоя» до 450 мм от пола 19 21 22 23 24 26 27 28 30 31 32
Ходьба при длине шага до 750 мм 66 70 75 79 84 88 92 97 101 105 110
Примечание. Фактические показатели темпа трудовых движений соответствуют эталонным значениям при 
коэффициенте эффективности труда, равном единице: Кэ = Тф/Тэ =1,00.

Таблица 2
Показатели эффективности трудовых движений на Волжском автозаводе
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го и расчетного, в зависимости от конкретных 
задач исследования трудовых процессов в ре-
альных производственных условиях. Визуальный 
метод, как более простой и широко доступный, 
целесообразно применять для корректировки 
проектных норм труда, а расчетный — при раз-
работке равнонапряженных трудовых нормати-
вов или в других научно-исследовательских це-
лях, а также для выборочного контроля резуль-
татов визуального наблюдения.

РАСЧЕТ КОЭФФИЦИЕНТОВ 

ЭФФЕКТИВНОСТИ ТРУДА

Для установления коэффициентов расчетным 
способом необходимо предварительно выбрать 
базовое трудовое движение в исследуемом трудо-
вом процессе. В качестве базовых рекомендуется 
выбирать те трудовые движения, которые наибо-
лее часто повторяются при выполнении работ и 
имеют наибольшую продолжительность, напри-
мер, комплексные трудовые движения рук, ног и 
корпуса на расстояние 500–1000 мм. Специаль-
ные исследования показали, что, сравнивая фак-
тическую скорость того или иного трудового дви-
жения с эталонными нормативами, можно доста-
точно точно судить об эффективности выполне-
ния всего трудового приема по расчетному коэф-
фициенту лишь одного базового движения. Для 
этого измеряется не только фактическая продол-

жительность выбранного трудового движения, 
но и его траектория. Такой подход значительно 
упрощает технику определения коэффициентов 
относительной интенсивности труда и повышает 
точность расчетов:

,

где: Vф — фактическая скорость трудовых
    действий;
    Vн — нормативная (эталонная) скорость 
    действий.

Фактическая скорость трудового действия 
рассчитывается путем отношения длины его 
траектории к фактическому времени выполне-
ния движения (приема) в процессе хрономе-
тражных наблюдений. Нормативная скорость 
находится по таблице Единой системы микро-
элементов [2, с. 195].

Основное преимущество предлагаемых усо-
вершенствованных методов нормирования тру-
да заключается в повышении точности норм вре-
мени и достижении равной их напряженности 
на всех рабочих местах за счет обеспечения со-
ответствия трудовых действий выработанному 
у исполнителя динамическому стереотипу их 
осуществления при нормальной интенсивности 
труда. Правильное установление коэффициен-
тов эффективности труда на стадии внедрения 

Фактическое время, tф, мин. 0,18 0,19 0,20 0,22 0,23 0,24 0,26 0,27

Частота повторения затрат 1 3 3 12 3 6 1 2

Коэффициент эффективности труда, Кэ

1,2 1,15 1,1 1,0 0,95 0,95 0,9 0,8

— 1,1 1,1 1,05 1,0 0,9 — 0,85

— 1,15 1,05 1,05 1,0 0,95 — —

— — — 1,0 — 0,95 — —

— — — 1,0 — 0,95 — —

— — — 1,05 — 0,95 — —

— — — 1,05 — — — —

— — — 1,05 — — — —

— — — 1,05 — — — —

— — — 1,05 — — — —

— — — 1,05 — — — —

— — — 1,05 — — — —

Таблица 3
Карта хронометражных наблюдений на ВАЗе
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проектных норм позволяет не только повысить 
их точность, но и способствует нормализации 
интенсивности труда и сохранению высокой 
работоспособности человека. Все это достига-
ется в процессе проведения специальных хро-
нометражных исследований, с помощью кото-
рых оцениваются как показатели затрат рабо-
чего времени, так и методы эффективности вы-
полнения трудовых приемов. По этим данным 
устанавливается нормативное время выполне-
ния трудового приема. В табл. 3 приведены ре-
зультаты хронометражных исследований трудо-
вых элементов операции «Маркировка короб-
ки воздухопритока автомобиля» [7].

Выбор метода определения нормативного 
времени по элементам исследования трудо-
вых операций на основе хронометражных дан-
ных зависит от степени устойчивости хрономе-
тражного ряда. Полученный хроноряд считает-
ся устойчивым, если фактический коэффици-
ент соотношения максимального и минималь-
ного времени равен или меньше его норма-
тивного значения. Если фактический коэффи-
циент устойчивости «хотя бы по одному эле-
менту операции превышает нормативное зна-
чение, то такая операция относится к неустой-
чивой» по существующей методике нормирова-
ния труда [7, с. 222]. К неустойчивым операциям 
на Волжском автозаводе относятся работы, вы-
полняемые ручным или машинно-ручным спо-
собом, по полировке деталей, рихтовке, притир-
ке, зачистке, подгонке, регулировке, и другие 
подобные технологические операции. При вы-
полнении таких операций наблюдателю трудно вы-
явить закономерности зависимости коэффици-
ента эффективности трудовых движений и про-
должительности времени их выполнения. Вме-
сте с тем проводимые исследования показы-
вают, что при значительном расхождении фак-
тического времени выполнения неустойчивых 
операций одним или разными рабочими коэф-
фициент эффективности их трудовых действий 
фактически не отличается или имеет незначи-
тельные отклонения в пределах от 0,05 до 0,15 
единиц по визуальной оценке. Поэтому при ис-
следовании неустойчивых операций требует-
ся их более тщательное изучение, поскольку в 
каждом конкретном случае оно должно прово-

диться с определенной целью. Например, при 
установлении норм времени в качестве объ-
екта наблюдения должен выбираться рабочий 
средней квалификации с устойчивой произво-
дительностью труда, а для изучения передовых 
методов труда требования к выбору объекта 
значительно повышаются: рабочий должен быть 
высшей квалификации. В том и другом случае 
аналитически-исследовательский метод норми-
рования труда позволяет устанавливать нормы 
времени равной напряженности на все виды 
выполняемых ручных и машинно-ручных работ.

ПРАКТИКА УСТАНОВЛЕНИЯ 

НОРМАТИВНОГО ВРЕМЕНИ

Рассмотрим пример установления норматив-
ного времени по действующей на «АвтоВАЗе»
методике. Как следует из приведенных табличных 
данных, с наибольшей частотой повторения было за-
фиксировано фактическое время выполнения тру-
дового элемента, равное 0,22 мин., которое и долж-
но быть взято за базу расчета нормативного време-
ни. Анализ структуры базового ряда показывает, что 
9 раз из 12 повторяется коэффициент эффективно-
сти труда, равный 1,05. В этом случае нормативное 
время выполнения трудового элемента по данным 
базового ряда хронометражной модели составит:

Определим для сравнения среднеарифметиче-
ское (средневзвешенное) время выполнения тру-
дового элемента исследуемой операции без учета 
коэффициента эффективности труда по формуле:

,
где: Тср — фактическое время выполнения i-го 
    трудового элемента;
    п — количество замеров трудового элемента.

Tср = (0,18 + 0,19•3 + 0,20•3 + 0,22•12 + 0,23•3 +
+ 0,24•6 + 0,26 + 0,27•2) : 31 = 0,239 мин.

При невысокой (допустимой) точности рас-
четов нормативное время можно также опреде-
лять умножением любого из фактических (изме-
ренных) его значений на коэффициент эффек-
тивности трудовых движений, например, по ше-
стому вертикальному ряду:
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Как видно, в первом случае отклонение рас-
четного значения нормативного времени от 
базового составило всего «плюс» 0,008 мин., 
во втором — «минус» 0,003 мин., что не вы-
ходит из установленных пределов точности 
норм для массового типа производства. Фак-
тическая точность расчетных значений нахо-
дится в пределах от +3 % до –1 % при допусти-
мой точности 5 %. Однако при нормировании 
труда на Волжском автозаводе для повышения 
качества норм действующей методикой реко-
мендуется устанавливать нормативное время 
выполнения трудовых приемов только по ба-
зовому хронометражному ряду фактических 
затрат времени [7].

Применяемая на автосборочных предприя-
тиях «АвтоВАЗа» методика разработки и внедре-
ния норм времени позволяет не только устано-
вить на научной основе равнонапряженные нор-
мы затрат труда на все выполняемые операции, 
но и гарантирует поддержание уровня равнона-
пряженности норм по мере создания более про-

грессивных организационно-технических усло-
вий производства.
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