3.2.2 Metody i zasady ustalania norm czasu

Do ustalania normy pracochłonności operacji wybiera się odpowiednią metodę. Podział (klasyfikację) metod przedstawia schemat
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Klasyfikacja metod ustalania norm czasu
Metody sumaryczne – ustalają normatywy czasu bez podziału normowanej pracy na elementy składowe. Ustalanie norm czasu odbywać się może poprzez:

1. Porównywanie normowanej pracy z pracą podobną o znanym czasie trwania (porównawcza).

2. Wyznaczanie czasu niezbędnego poprzez doświadczenie i praktykę pracownika (szacunkowe).

3. Wykorzystanie danych z przeszłości o normowanej pracy (statystyczne).

Metoda ta ma zastosowanie, gdy proces technologiczny jest realizowany jednorazowo i jego normowanie byłoby ekonomicznie nieuzasadnione.

Metody analityczne – oparte są na analizie elementów normowanej pracy i warunków wpływających na czas jej trwania oraz na obliczeniu wielkości czasu niezbędnego na jej wykonanie. Metody analityczne mogą być:

1. Analityczno obliczeniowe – polegają na obliczaniu niezbędnego czasu na podstawie różnych wzorców czasu takich jak: normatywów, wzorów matematycznych, wykresów i nomogramów.

2. Analityczno badawcze (pomiarowe) – oparte na pomiarze czasu na danym stanowisku roboczym. Pomiar czasu może być:

a) bezpośredni – wtedy stosuje się metodę chronometrażu,

b) pośredni – wtedy stosuje się metodę obserwacji dnia roboczego.

W metodzie analityczno badawczej można również określać czas za pomocą normatywów.

W praktyce stosowane są metody analityczne, w których normy pracy ustala się w oparciu o:,

· normatywy czasu,

· wzory matematyczne,

·  pomiary czasu,

· wykresy i nomogramy.

Normatywy czasu są to wzorce elementów pracy i uzasadnionych przerw w pracy, których wielkość jest wyrażona w jednostkach czasu. Normatywy to gotowe elementy norm, które opracowywane są dla określonych czynności. Na dokładność opracowania normatywów mają wpływ typ produkcji i rodzaj robót. 

Istotną sprawą jest bardzo dokładne ustalenie normatywu czasu wykonania. Czas wykonania stanowi 80-90% czasu jednostkowego. Dokładne wyznaczenie normatywu czasu wykonania decyduje o dokładności normy czasu jednostkowego.

W praktyce wartości czasów uzupełniających podawane są w postaci normatywów wskaźnikowych. Wskaźniki te odpowiadają przeciętnemu udziałowi tych elementów w pewnym procesie roboczym. Oznacza się je literą k z odpowiednim indeksem charakteryzującym rodzaj danego składnika norm np. kot – normatyw wskaźnikowy czasu obsługi technicznej. 

Dla każdego stopnia szczegółowości rozbicia czasu tj na elementy składowe wzory na te czasy, wykorzystując normatywy wskaźnikowe będą miały następują postać [3xxx10].
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Stosując normatywy wskaźnikowe wzory na tj dla różnych typów produkcji przyjmują postać:

a) masowa i wielkoseryjna,
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b) seryjna,
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c) jednostkowa,


[image: image11.wmf])

1

(

u

w

j

k

t

t

+

=


Wzory matematyczne stosuje się do obliczania czasu głównego do operacji realizowanych na maszynach. Na obrabiarkach do skrawania metali czas główny tg jest wynikiem prędkości v ruchu narzędzia po określonej drodze L. 
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Wzory na liczenie czasu głównego dla konkretnych operacji przedstawiają się następująco:

a)
operacje toczenia:
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gdzie:

L – długość toczenia

i – liczba przejść noża (w ilu przejściach noża zdejmuje się naddatek materiału)
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l – długość toczenia właściwego,

ld – dobieg noża,

lw – wybieg noża,

Wartości liczbowe  lw  i  ld  podają tablice

p – posuw noża - wartości p w zależności od głębokości skrawania i średnicy przedmiotu podają tablice,

n – liczba obrotów na minutę:
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gdzie:

v – szybkość skrawania

D – średnica obrabianego przedmiotu

Szybkość skrawania  v m/min  podawana jest w tablicach w zależności od przesuwu  p, głębokości skrawania w zależności od rodzaju noża i rodzaju obrabianego materiału.

b)
operacje wiercenia:
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L – długość drogi wiertła,

n – liczba obrotów wiertła,

p – posuw wiertła - zależy od średnicy wiertła Dw  i obrabianego materiału a jego wielkość dobiera się z tablic:
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l – głębokość wiercenia,

ld – dobieg wiertła,

lw – wybieg wiertła.

Pomiary czasu mogą być:

1. Bezpośrednie (chronometraż).

2. Pośrednie (obserwacja dnia roboczego).

Chronometrażem nazywa się pomiary typowych powtarzalnych elementów pracy. Celem chronometrażu jest uzyskanie danych na podstawie których opracowuje się normatywy czasu: głównego, pomocniczego oraz wykonania.

Przy pomocy chronometrażu bada się również przyczyny niewykonania norm pracy przez pracowników.

Proces chronometrażu dzieli się na trzy etapy:

1. Przygotowanie do chronometrażu, które obejmuje:

· zapoznanie się ze stanowiskiem roboczym,

· zapoznanie się z operacją i jej podziałem na części składowe,

2. Wykonanie pomiarów czasu,

3. Opracowanie wyników chronometrażu.

Dokładność ustalania czasu drogą chronometrażu zależna jest od liczby przeprowadzonych pomiarów. Zasadniczym dokumentem przy chronometrażu jest karta obserwacyjna. W wyniku dokonania pomiarów chronometrażowych uzyskuje się wyniki które tworzą tzw. szereg chronometrażowy.

Stosować można następujące metody pomiarów:

1. Metodę pomiarów pojedynczych – mierzy się oddzielnie każdy wydzielony element operacji.

2. Metodę pomiarów bieżących - notuje się czas który upłynął od początku obserwacji.

Metoda pomiarów bieżących eliminuje błędy w odczycie lub zapisie poprzez kontrolę czasu bieżącego. Zaleca się ją w badaniach zużycia czasu (pracochłonność kompleksu czynności).

W praktyce stosuje się następujący sposób postępowania w technice chronometrażu:

1. Wykonanie serii wstępnych pomiarów:

· n=5 – dla produkcji jednostkowej i małoseryjnej,

· n=10 – dla produkcji średnio i wielkoseryjnej.

2. Analiza wyników pomiaru czasu.

Wyniki pomiaru czasu stanowią szereg chronometrażowy. Analizę wyników nazywa się oczyszczaniem szeregu chronometrażowego z wartości czasu wyraźnie odstających. Proces oczyszczania szeregu przebiega następująco:

a) obliczenie współczynnika zwartości szeregu chronometrażowego Ks,
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gdzie:
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- wartość maksymalna z serii wstępnych pomiarów,
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- wartość minimalna z serii wstępnych pomiarów,

b) ustalenie z tablic  dopuszczalnej wartości Ks(dop) – określa on dopuszczalny rozrzut występujący w ciągu wartości z kolejno przeprowadzonych pomiarów. Wielkość współczynnika podana jest w zależności od typu produkcji, charakteru operacji oraz wielkości czasu trwania mierzonej operacji,

c) sprawdzenie czy zachodzi zależność:
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jeżeli tak to należy odrzucić najbardziej skrajny wynik, taki którego bezwzględna wartość jest większa z dwóch niżej podanych wartości:
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gdzie:
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Procedurę odrzucania szeregu kończymy, gdy:
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Odrzucić (wykluczyć) można najwyżej 20 – 30 % wartości z początkowej liczby pomiarów,

d) obliczenie średniej wartości 
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gdzie:



[image: image27.wmf]n

¢

- liczba pomiarów po oczyszczeniu szeregu,
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- kolejne wartości czasu oczyszczonego szeregu.

3. Ustalenie liczby niezbędnych pomiarów.

Ustala się liczbę niezbędnych pomiarów 
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n

, którą należy wykonać a podaje ją tablica  w zależności od wielkości średniego rozrzutu i liczby wstępnych pomiarów n. Wartości średniego rozrzutu oblicza się ze wzoru:
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gdzie:
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- wartość maksymalna z oczyszczonego szeregu,
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- wartość minimalna oczyszczonego szeregu,

Następnie należy ustalić ile jeszcze pomiarów należy wykonać 
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Liczbę niezbędnych pomiarów 
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można jeszcze wyznaczyć:

a) z zależności 
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gdzie:

t – wartość zmiennej losowej t-Studenta,

S – odchylenie standardowe wyznaczone ze wzoru:


[image: image37.wmf]å

å

-

-

=

n

n

i

i

t

n

t

n

S

1

2

1

2

]

)

(

1

[

1

1



[image: image38.wmf]e

 - względny błąd szacunku w %,


[image: image39.wmf]i

t

 - średnia wartość szeregu wstępnego n – pomiarów,


[image: image40.wmf]å

=

n

i

i

t

n

t

1

1


b) z nomogramu, posiadając informacje o n, S,
[image: image41.wmf]e
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c) z tablic, posiadając informacje o KS, n, dokładność szacowania przy przyjętym poziomie ufności.

4. Ostateczne ustalenie czasu trwania mierzonej czynności (operacji). Gdy dysponujemy liczbą 
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pomiarów należy ponownie oczyścić szereg chronometrażowy wg przedstawionych zasad a z pozostałych wartości obliczyć należy wartość średnią 
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gdzie:


no – liczba pomiarów po ponownym oczyszczeniu szeregu chronometrażowego.

Śledzenie i rejestrowanie zjawisk występujących w procesach pracy podczas zmiany roboczej nazywa się obserwacją dnia roboczego. Na podstawie obserwacji dnia roboczego można ustalić:

· stopień wykorzystania dnia roboczego przez pracowników,

· stopień wykorzystania czasu pracy maszyn i urządzeń,

· wielkość strat czasu z różnych przyczyn,

· normatywy czasu uzupełniającego.

Zależnie od stosunku czasu obserwacji do przedziału czasu, w którym prowadzi się obserwację rozróżnia się:

1. Obserwacje ciągłe (gdy stosunek ten wynosi jeden).

2. Obserwacje chwilowe (gdy jest on mniejszy od jedności).

Obserwacje chwilowe zwane migawkowymi są mniej pracochłonne od obserwacji ciągłych i dlatego są w praktyce przemysłowej częściej stosowane.
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