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Объект исследования – ОАО «Сморгонский агрегатный завод».

Предмет исследования – рациональная планировка рабочего места на предприятии.

Цель курсовой работы: разработка мероприятий по совершенствованию механизма планировки рабочего места в ОАО «Сморгонский агрегатный завод».

Методы исследования: анализа и синтеза, индукции и дедукции, а также формально-юридический и экономический метод.
Исследования и разработки: изучена сущность и основные требования к планировке рабочих мест на предприятии; рассмотрены теоретические особенности планировки рабочих мест различных категорий работников на предприятии; дана организационно-экономическая характеристика ОАО «Сморгонский агрегатный завод»; проанализирована рабочего места фрезеровщика в ОАО «Сморгонский агрегатный завод»; разработаны мероприятия по совершенствованию механизма планировки рабочего места в ОАО «Сморгонский агрегатный завод».
Элементы научной новизны: разработаны мероприятия по улучшению планировки рабочих мест, что позволит получить условия труда работников.

Область возможного практического применения: система организации труда в ОАО «Сморгонский агрегатный завод».
Автор работы подтверждает, что приведенный в ней расчетно-аналитический материал правильно и объективно отражает состояние исследуемого процесса, а все заимствованные из литературных и других источников теоретические, методологические и методические положения и концепции сопровождаются ссылками на их авторов.
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ВВЕДЕНИЕ
Актуальность темы. Данная тема в настоящее время вызывает интерес со стороны теоретиков и практиков. В современной организации все больше и больше становится значимой роль каждого сотрудника. Вклад индивидуальности в бизнес определяет её ценность для компании.

Именно человек выступает главным действующим лицом любой организации. Большую часть своей сознательной жизни он проводит в стенах организаций самого различного профиля, в соответствии со своей профессиональной квалификацией, выполняя в ней круг определенных обязанностей, трудовых действий, занимая в этой организации определённую должность (статус). По образному выражению американского социолога У. Уайта, современный человек – это «человек организации», либо как личность, член общества, он реализует себя в рамках деятельности той или иной организации.

Соблюдая требования эргономики и уделяя должное внимание комфорту рабочих мест, легко превратить организацию в место, приятное для каждого работника - своего рода второй дом, куда человек будет приходить не только за зарплатой, но и в предвкушении новой интересной работы.

С рабочим местом как исходным центром организации и управления производством связано осуществление многих функций современного менеджмента и, прежде всего, таких как проектирование и аттестация, разработка технологии и оснастки и др., поэтому правильная организация и обслуживание рабочего места относятся к числу важнейших организационно-экономических задач на всех предприятиях.

В системе мероприятий по организации рабочего места существенную роль играет рациональная его планировка.

Под планировкой рабочего места понимается взаимное (в трехмерном измерении) пространственное расположение на отведенной производственной площади основного и вспомогательного оборудования, технологической и организационной оснастки и самого рабочего (или группы рабочих).

Рациональная планировка рабочего места обеспечивает удобную рабочую позу, возможность применения передовых приемов и методов труда, минимальные траектории движений рабочего, предметов труда, их количество, соблюдение строгой последовательности, при которой один элемент работы плавно переходит в другой. При этом расположение средств и предметов труда должно удовлетворять основным требованиям, нарушение которых ведет к непроизводительным затратам рабочего времени и энергии работника, преждевременному утомлению и снижению производительности труда, нерациональному использованию производственных площадей.

Цель курсовой работы – разработка мероприятий по совершенствованию механизма планировки рабочего места в ОАО «Сморгонский агрегатный завод».

Объект исследования – ОАО «Сморгонский агрегатный завод».
Предмет исследования – рациональная планировка рабочего места на предприятии.
Для достижения этой цели поставлены следующие задачи:

· изучить сущность и основные требования к планировке рабочих мест на предприятии;

· рассмотреть особенности планировки рабочих мест различных категорий работников на предприятии;

· дать организационно-экономическую характеристику ОАО «Сморгонский агрегатный завод»;

· дать оценку организации и планировки рабочего места фрезеровщика в ОАО «Сморгонский агрегатный завод»;

· разработать мероприятия по совершенствованию механизма планировки рабочего места в ОАО «Сморгонский агрегатный завод».
Методологической основой курсовой работы является диалектический метод. В ходе исследования использовались обще – и частнонаучные, а также специальные методы познания. Общими явились методы анализа и синтеза, индукции и дедукции. К специальному методу, использованному в работе, следует отнести формально-юридический и экономический метод.

При выполнении работы использовались законодательные документы, монографии отечественных и зарубежных авторов, учебные пособия, а также бухгалтерская отчетность и другие документы ОАО «Сморгонский агрегатный завод».
1 Теоретические подходы к организации планировки рабочего места на предприятии
1.1 Сущность и основные требования к планировке рабочих мест на предприятии

Важное значение имеет планировка рабочего места, под которой понимается целесообразное пространственное размещение в горизонтальной и вертикальной плоскостях функционально взаимоувязанных средств производства (оборудования, оснастки, предметов труда и др.), необходимых для осуществления трудового процесса.

Расположение средств и предметов труда определяет трудовые движения, их количественные и качественные характеристики, площадь рабочего места. Планировка рабочего места должна быть направлена на устранение лишних и нерациональных трудовых движений, максимальное сокращение перемещения работника и материальных элементов трудового процесса, а следовательно, на повышение эффективности труда и снижение утомляемости рабочего [1, c. 125].
Методологическая основа научно обоснованной планировки рабочего места - ее соответствие эргономическим требованиям. Это достигается за счет рационального формирования рабочих зон и правильного размещения материальных элементов производства в соответствии с антропометрическими и психофизиологическими данными человека.

При этом работнику планируется необходимое оперативное пространство, позволяющее свободно осуществлять трудовые функции с учетом экономного использования производственных площадей.

Рациональная планировка рабочего места должна:

· предусматривать четкий порядок и постоянство в размещении инструментов и приспособлений, документации, деталей, заготовок, как в процессе работы, так и при их хранении;

· обеспечивать удобную рабочую позу, выполнение трудовых процессов с максимальной экономией движений рабочего;

· обеспечивать полную безопасность труда [6, c. 88].
Важным требованием является правильное использование отведенной для рабочего места производственной площади. Этому способствует микроклассификация рабочего пространства, в основу которой положены степень и частота использования того или иного участка площади рабочего места.

На рабочем месте фиксируется оперативное и вспомогательное рабочее пространство. В оперативном пространстве, где осуществляется основная доля трудовых затрат на выполнение технологической или производственной операции, размещается все необходимое для этого оборудование, во вспомогательном пространстве – реже используемые средства и предметы труда.

Оперативное пространство может разделяться на рабочие зоны различной значимости. Рабочая зона – это участок трехмерного пространства, ограниченный пределами досягаемости рук в горизонтальном и вертикальном направлениях [9, c. 77].
Схематически любое рабочее место можно разделить на ряд зон в зависимости от состава трудовых движений, необходимых для перемещения предмета труда к месту его установки при обработке или обратно.

Каждая из основных зон разделена на ряд секторов, в зависимости от расположения по отношению к рабочему, а каждый сектор, в свою очередь, разделен концентрическими окружностями, определяющими расстояние места расположения предметов труда от работника. Зоны делятся также, в зависимости от расположения предмета труда по высоте, на верхние и нижние, по отношению к правой руке – прямые и обратные.

Большое значение имеет выбор рабочей позы, вызывающей минимальное утомление работника: «сидя», «стоя» или «сидя – стоя». 
Выбор 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 при большом количестве движений с широким размахом - «стоя», при наблюдениях за работой оборудования и многих других работах - «сидя - стоя». Целесообразность рабочего положения определяется с помощью метода моделирования.

Важные исходные предпосылки проектирования рабочего места - его специализация, в соответствии с установленной технологией и формами разделения и кооперации труда. При планировке рабочих мест необходимо соблюдать рациональную ширину транспортных проходов и проездов, а также правильно определять виды подъемно-транспортных средств. Основные продольные и поперечные проезды должны быть сквозными, без тупиков.

При многостаночном обслуживании (ремонтная мастерская) расположение оборудования должно быть взаимоувязано с маршрутом движения рабочего во время 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 [11, c. 136].
Оценив во времени затраты труда на выполнение манипуляций, связанных с предметами труда и технологической оснасткой, в той части, в какой эти манипуляции зависят от организации рабочего места, можно создать систему балльной оценки организации рабочих мест.

Таким образом, к планировке рабочих мест предъявляется ряд требований, которые сводятся к тому, чтобы:

· не создавать тесноты на рабочем месте;

· не вызывать излишних движений, наклонов, хождений и перемещения предметов труда, оснастки и готовой продукции;

· обеспечивать свободный доступ для профилактических ремонтов и осмотров, а также аварийного обслуживания;

· рационально использовать отведенную под рабочее место производственную площадь;

· учитывать технологические маршруты, маршруты работы, возможность применения наиболее целесообразных в данных условиях транспортных средств.

Различают внешнюю и внутреннюю планировку (см. рисунок 1.1).
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Рисунок 1.1 – Структурные составляющие планировки рабочего места

Примечание – Источник: [19, с. 36]

 Под внешней планировкой понимается положение данного рабочего места относительно других рабочих мест участка, линии, цеха, грузопотоков, стен, колонн и т. д.

Основными требованиями к рациональности внешней планировки являются:

· обеспечение минимального расстояния перемещений работника в течение смены;

· экономное использование рабочей площади и создание удобств в работе.

Размер производственной площади (Qn), отводимой под рабочее место, рассчитывают по формуле:
Qn = (а + б + 0,5 в) х (г + 0,5 д)                                   (1.1)

где, а – длина основного оборудования на рабочем месте, м; б – расстояние от стены или колонны до рабочего места, м; в – размер прохода между рабочими местами, м; г – ширина основного оборудования, м; д – расстояние между рабочими местами по ширине, м.

Санитарными нормами предусмотрено, что на каждого рабочего должно приходиться не менее 4,5 м2 производственной площади при высоте помещения 3,2 м. 
Планировка рабочего места, а также ее последующая рационализация осуществляются на основе аттестации рабочего места в следующей последовательности:

· определяется (или уточняется) его общее местоположение на участке, в соответствии со специализацией данного рабочего места и характером выполняемых работ, а также с учетом технологических и транспортных потоков;

· уточняется размещение основного оборудования в зоне рабочего места относительно технологического и транспортного потока, источников света, электроснабжения и т. д.;

· осуществляется привязка вспомогательного оборудования, постоянно участвующего в технологическом процессе (транспортеры, подъемно-транспортные устройства и т. д.), к основному технологическому оборудованию;

· устанавливается рациональное месторасположение исполнителя в процессе труда; определяются места размещения организационной и технологической оснастки, тары с материалами и готовой продукции с учетом их минимальных расстояний до исполнителя;

· оценивается степень рациональности планировки рабочего места.

Внутренняя планировка рабочего места представляет собой размещение технологической оснастки и инструмента в рабочей зоне, инструментальных шкафах и тумбочках, правильное расположение заготовок и деталей на рабочем месте. Она должна обеспечить удобную рабочую позу, короткие и малоутомительные движения, равномерное и, по возможности, одновременное выполнение трудовых движений обеими руками. 
Для соблюдения этих условий пользуются рядом выработанных практических правил:

· для каждого предмета должно быть отведено определенное место;

· предметы, которыми пользуются во время работы чаще, должны располагаться ближе к рабочему и, по возможности, на уровне рабочей зоны;

· предметы необходимо размещать так, чтобы трудовые движения работника свести к движениям предплечья и пальцев рук;

· все, что берется левой рукой, располагается слева; все, что правой, - справа; материалы и инструменты, которые берутся обеими руками, располагаются с той стороны, куда во время работы обращен корпус рабочего.

Правильная планировка должна предусматривать такое размещение работника в зоне рабочего места и такое расположение в ней предметов, используемых им в процессе работы, которые обеспечили бы наиболее удобную рабочую позу, наиболее короткие и удобные зоны движения, наименее утомительные положения корпуса, рук, ног и головы при длительном повторении определенных движений [15, c. 175].
1.2 Особенности планировки рабочих мест различных категорий работников на предприятии

Недооценка роли организации труда служащих вообще и руко​водителей в частности в повышении эффективности производства привела к тому, что в управленческой деятельности производитель​ность труда растет в 15 раз медленнее, чем на производстве.

Основные положения организации труда на рабочих местах про​изводственных участков подходят и для организации рабочих мест служащих. Главной задачей является экономия физической и умст​венной энергии руководителя с целью повышения производительно​сти труда. Однако такие особенности работы служащих, как посто​янная необходимость получения достоверной информации о ходе производства, ее качественной и быстрой обработки в целях свое​временного принятия обоснованных организационно-управленче​ских решений, выдвигают дополнительные требования к организа​ции рабочих мест руководителей, особенно в области оснащения их современными средствами информационно-вычислительной и орга​низационной техники, связи и сигнализации.

При проектировании оснащения процесса управленческого тру​да техническими средствами обеспечивается комплексное использо​вание средств оргтехники по видам работ:

· накопление, обработка, хранение и передача информации сред​ствами компьютерной техники;

· составление текстовой документации;

· обработка входящих и исходящих документов;

· копирование и размножение документов;

· хранение, поиск, транспортирование (передача) документов;

· чертежные работы;

· вычислительные операции;

· обеспечение оперативной связи и сигнальной информации;

· оснащение оборудованием и мебелью служебных помещений [12, c. 211].
Санитарно-гигиенические условия труда служащих должны со​ответствовать установленным общегосударственным нормативам и нормам.

Обязательно должно быть предусмотрено естественное боковое освещение (СНиП 11А.8–72). При слишком ярком дневном свете следует применять жалюзи. Рутинный умственный труд допускает шумовые нагрузки не более 40 дБ (шепот с расстояния 1,5 см со​ставляет 10 дБ, тихий разговор – 40 дБ, громкая речь – 70 дБ, крик – 80 дБ). Поэтому дверная обивка, двойные двери и оконные рамы, звукоизоляционные перегородки, ковер на полу – не изли​шества, а необходимость.

При проектировании рабочих мест служащих следует учитывать эстетические требования к архитектурно-планировочному решению интерьеров служебных помещений. Повышению производительно​сти труда способствует рациональное цветовое оформление. Цвето​вой климат рабочего помещения основывается на установленной наукой закономерности влияния цвета окружающей среды на глаза и нервную систему человека. Цветовой интерьер в психике человека вызывает множество разных чувств: подъем, подавленность, ощущение прохлады, тепла, легкости, тяжести, настороженности и т.д. Например, светло-голубые тона кажутся холодными, зеленый цвет относится к оптимальному для глаз, действует успокаивающе, сни​жает внутриглазное давление, благотворно влияет на кровообраще​ние и слух. Шум в помещениях с такой окраской не воспринимается так остро. Желтый и оранжевый цвета эмоционально согревают, красный цвет возбуждает нервную систему. Помещение, окрашен​ное в светлые тона, кажется шире, создается зрительное впечатле​ние большой площади. Применение рационального цветового оформления снижает степень утомляемости и напряжения, повыша​ет производительность труда при наименьших затратах на искусст​венное освещение (при этом нужно учитывать отражательную спо​собность стен; при плохом освещении она должна составлять 80%). Следует избегать блестящих поверхностей, предпочитая им матовые или атласные.

Благоприятные климатические условия на рабочих местах руко​водителей может обеспечить применение вентиляционных устано​вок, «лучистого отопления», системы кондиционирования воздуха. Для ослабления шумовых воздействий (звуков шагов, передвигае​мых стульев, телефонных переговоров), создающих нерабочую об​становку, нужно использовать звукопоглощающие плиты, ковры, специальную телефонную сигнализацию (в виде мелодичного звон​ка, приглушенных сигналов и др.).

Большое значение имеет декоративное оформление кабинетов, рабочего места: шторы, цветы, продуманное цветовое оформление, красивые светильники. Разумная, художественно выполненная рас​становка мебели, поддержание чистоты делают рабочее место при​влекательным, повышают работоспособность, улучшают настрое​ние, снижают усталость, делают труд более праздничным. С этой точки зрения присутствие на предприятиях квалифицированного ху​дожника экономически оправдано.

Уровень организации рабочего места руководителя зависит от его роли в системе управления предприятием и основных функций, выполняемых им.

Организация рабочего места руководителя включает выбор ра​циональной планировки рабочего места и создание таких систем об​служивания, средств связи и условий труда, которые бы обеспечива​ли: удобство, быстроту и качество выполнения функций управления; непрерывность связи и регулярность поступления необходимой и достоверной информации; рациональное использование рабочего времени; комфортность условий труда, а следовательно, высокую работоспособность и производительность труда руководителя.

Под рабочее место руководителя отводят, как правило, отдель​ное помещение площадью 20–50 кв. м. На рисунке 1.2 приведены схе​мы возможной планировки рабочих мест высшего уровня (генераль​ного директора, директора, главного инженера и их заместителей).
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Рисунок 1.2 - Примеры организации рабочих мест руководителей высшего уровня

Примечание – Источник: [9, с. 44]

Для этих планировок характерно деление на рабочую зону и зону совещаний, а также зону для неофициальных переговоров и разме​щения образцов выпускаемой продукции.

Рекомендуемое расположение материалов и оргтехники на рабо​чем столе директора и внутри стола приведено на рисунке 1.3.
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Рисунок 1.3 - Рекомендуемое расположение материалов и оргтехники на рабочем месте руководителя:
Примечание – Источник: [9, с. 45]

1 – ящик для руководящих материалов; 2 – ящик для фонотеки; 3 – ящик для диктофона; 4 – ящик для справочной литературы в пачки подвесного хранения; 5 – ящик для канцелярских принадлежностей; б – ящик для писчей бумаги; 7 – ящик для оргблокнота; 8 – ящик для ма​териалов творческой работы в папках подвесного хранения.

При кабинетах директоров предприятий (объединений) первой и второй групп может быть предусмотрена комната личной работы и отдыха, в которой размещаются рабочий стол, рабочее кресло, сек​ционный шкаф, кресла для отдыха, цветочница, комбинированный шкаф, диван, журнальный столик, торшер и т.д.

Несколько отличается от рассмотренных планировка рабочих мест руководителей среднего уровня – начальников цехов, отделов и т.д. (см. рисунок 1.4).
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Рисунок 1.4 - Примеры организации рабочих мест руководителей среднего уровня:
Примечание – Источник: [9, с. 49]

1 – рабочий стол; 2 – стол-приставка; 3 – стол для совещаний; 4 – кресло; 5 – стулья; б – тумбочка для книг; 7 – корзина для бумаг; 8 – вычислительная машина; 9 – телефонный концентратор; 10 – настольная лампа; //–лоток для бумаг; 12 – письменный прибор; 13 – перекидной календарь; 14 – шкаф для образцов продукции; 15 – раковина; 16 – ве​шалка; 17 – шкаф для документов; 18 – тумбочка для книг; 19 – книжный шкаф; 20 – шкаф для одежды; 21 – стол для посетителей; 22 – доска для чертежей, схем, расчетов

Рабочая зона располагается в наиболее освещенной части каби​нета. Она оснащена рабочим столом и столом-приставкой, рабочим креслом, столом и креслами для посетителей. Зона совещаний ком​плектуется специальным столом, стульями и креслами. Зона неофи​циальных переговоров комплектуется журнальным столиком, двумя-тремя креслами и декоративными предметами. Зона образцов изделий оформляется макетами или готовыми изделиями.

Система обслуживания рабочего места руководителя высшего уровня включает средства связи и автоматизированную информаци​онную систему (АИС). К средствам связи относятся телефоны, теле​тайпы, телефаксы, электронная почта, переговорные устройства, диспетчерские и прикладные телевизионные установки. В состав АИС входит комплекс технических средств: регистраторы производ​ства, вводные и выводные устройства ЗВМ, которые передают, на​капливают, хранят и перерабатывают варианты управляющих воз​действий. Телевизионные диалоговые устройства (видеотерминалы) служат для обеспечения оперативной буквенно-цифровой информации руководителей высшего и среднего звена. В комплекс входят различные устройства, цветные или черно-белые телевизоры, маг​нитофоны и промышленная телевизионная установка. Вывод инфор​мации на телевизоры осуществляется по запросу через операто​ра-секретаря. Использование телевизоров в качестве экранных уст​ройств позволяет вводить информацию с телекамер, видеомаг​нитофонов, дисплеев. Число телевизоров, подключенных к дисплею, может доходить до 20. На дисплей выводится информация в режиме диалога оператора с ЭВМ, а также из бытового кассетного или ка​тушечного магнитофона, расположенного на столе оператора.

В современном производственном процессе человек все больше удаляется от рутинных механических операций в сторону управляю​щих. Появляются электронные офисы. Одно из определений терми​на «офис» сформулировано так: «Место, где совершаются служба или деловые операции. Офис является рабочим местом людей, об​леченных доверием и властью».

В электронном офисе меняется рабочее место человека, его ок​ружают разнообразные средства информатизации с новыми воз​можностями. Интерактивный телевизор (телекомпьютер) позволяет выбирать нужные программы и информацию из потоков, которые идут по сотням эфирных и кабельных каналов. На экранах цифро​вых устройств воспроизводятся модели продукции, сложнейшие чер​тежи, фотографии, выполняются видеозарисовки живой природы. Имитация любых звуковых эффектов осуществляется при помощи стереозвуковых аппаратов. Аудиовидеокомпьютер на основе мульти​медиа объединяет графику, видеоизображение и текст.

Средствами связи и управления информационными потоками из любой точки мира становятся мобильный телефон и личный цифро​вой помощник–электронный дневник (календарь). Электронная форма данных позволяет изменить характер деятельности человека во всех областях жизни, так как динамичная работа с «летучим предметом труда», т.е. с информацией, в электронном офисе прин​ципиально отличается от медленной и монотонной работы с бумаж​ными документами, позволяя работающим проявить, развить и ис​пользовать творческие способности.

Организация рабочего места мастера. Особая роль в управле​нии производством принадлежит мастеру. Его рабочее место должно находиться непосредственно на производственном участке. Рабочее место мастера рекомендуется оборудовать в виде кабинета или ка​федры и расположить на высоте не менее чем 0,5 м над уровнем пола. При этом необходимо обеспечить хороший обзор всех рабочих мест и удобство маршрута их обхода, который должен быть макси​мально коротким и безопасным.

Рабочее время мастера должно быть рационально спланировано необходимыми средствами оргтехники (связи, сигнализации, счет​но-вычислительными). Размещение оргтехники, документов и кан​целярских принадлежностей на рабочем столе и внутри него должно создавать удобство и порядок в работе. Примерная планировка ра​бочего места мастера показана на рисунке 1.5.
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Рисунок 1.5 - Рабочее место мастера:
Примечание – Источник: [6, с. 135]

1 – кабина мастера; 2 – стулья (подъемно-поворотные кресла); 3 – сигнальное устройство с ПДСБ; 4 – шкаф; 5 – тумбочка для технической документации; 6 – телефон АТС; 7 – при​ставка дублирования сигнала вызова ПДСБ; 8 – телефон; 9 – микрофон; 10 – аппарат произ​водственной   громкоговорящей   связи;    11–подставка   для   чертежей;    12 – вентилятор; 13 – стол рабочий. 

Для получения и передачи устной информации наряду с теле​фонной связью рекомендуется использовать оперативные перего​ворные устройства. Применение усилителя освобождает мастера от необходимости держать во время разговора трубку. В отдельных случаях при необходимости рабочее место мастера может быть ос​нащено телевизором для дистанционного наблюдения за ходом ра​бот. Возможно применение информационного табло и средств ра​диосвязи. При необходимости выполнения сложных расчетов целе​сообразно оснастить рабочее место малогабаритной ЭВМ.

В зависимости от конкретных условий работы кабинет мастера оснащается инвентарем (громкоговоритель, электрочасы, электро​вентилятор, настольная лампа, сифон для воды). На рабочем месте мастера должны находиться необходимые канцелярские принадлеж​ности и средства измерительной техники (микрометр, штангенцир​куль и т.д.). 


Таким образом, на основании анализа проведенного в первой главе курсовой работы необходимо подвести итоги:

1. Рабочее место – зона трудовой деятельности, куда входит основное и вспомогательное производственное оборудование (производственная мебель, оргтехоснастка, инструменты и т. д.), необходимое для осуществления производственного процесса, управления им и контроля над ним.
2. При планировке рабочего места исходят из рационального размещения на нем средств труда и средств его обеспечения в пространстве (по вертикали и по горизонтали).

3. Элементами оснащения рабочих мест являются основное и вспомогательное оборудование, технологическая и организационная оснастка.

4. Расположение средств и предметов труда определяет трудовые движения, их количественные и качественные характеристики, площадь рабочего места. Совершенствование планировки рабочего места должно быть направлено на устранение лишних и нерациональных трудовых движений, максимальное сокращение перемещения рабочего и материальных элементов трудового процесса, а следовательно – на повышение эффективности труда и снижение утомляемости рабочего.

5. Рациональная планировка рабочего места должна предусматривать четкий порядок и постоянство в размещении инструментов и приспособлений, документации, деталей как в процессе работы, так и при их хранении и обеспечивать удобную рабочую позу, выполнение трудовых процессов с максимальной экономией движений рабочего, а также полную безопасность труда.
2 Анализ планировки рабочего места в ОАО «Сморгонский агрегатный завод»
2.1 Организационно-экономическая характеристика ОАО «Сморгонский агрегатный завод»
Сельскохозяйственное машиностроение – это  отрасль машиностроения осуществляющая техническое перевооружение сельского хозяйства. 

Главная задача сельскохозяйственного машиностроения – обеспечить комплексную механизацию сельскохозяйственного производства, т. е. применение машин не только на основных, но и на всех промежуточных операциях при возделывании таких важнейших культур, как зерновые, кукуруза, сахарная свекла, картофель, хлопок, при заготовке и приготовлении кормов на животноводческих и птицеводческих фермах. Сельскохозяйственное производство создает основу обеспечения продовольственной безопасности государства, поэтому  ему традиционно уделяется особое внимание. В отрасли сельскохозяйственного машиностроения – тракторостроение занимает ведущее положение. 

Важнейшими направлениями развития тракторного и сельскохозяйственного машиностроения является технологическое и техническое обновление предприятий отрасли, ориентированное на максимальное удовлетворение требований потребителей сельскохозяйственной техники, повышение конкурентоспособности выпускаемой продукции на основе разработки и внедрения энергосберегающих и ресурсосберегающих технологий, модернизации производств, эффективного использования трудовых и финансовых ресурсов.  Создание конструкций машин, позволяющих применять высокоэффективные технологии, значительно увеличивать производительность труда, создавать благоприятные условия для растениеводства, повышать урожайность сельскохозяйственных культур и продуктивность животных, сокращать потери при посеве, внесении удобрений, уборке урожая, обеспечивать экологическую безопасность и безопасные условия труда – приоритетные направления развития отрасли.

Флагманом белорусского сельскохозяйственного машиностроения является ОАО «Минский тракторный завод», которое входит в семерку крупнейших производителей тракторной техники в мире. В начале девяностых годов объединение выпускало четыре базовых трактора. Сегодня оно предлагает потребителям уже свыше 50 моделей разных видов техники в диапазоне мощностей от 8 до 450 л. с. и около ста модификации для всех климатических условий. Также производится более 15 моделей машин специального назначения: коммунальные, лесные, дорожные, шахтные и другие. Колесные белорусские тракторы работают почти в ста странах мира.

Выдерживать жесткую конкуренцию позволяет то, что предприятия              вновь создаваемого холдинга на базе бывшего производственного объединения «Минский тракторный завод» имеют конкурентоспособный объект производства.

Стратегия развития холдинга заключается в создании конкурентоспособного первоклассного предприятия, выпускающего комплекс  машин под определенные технологии (сельскохозяйственные, лесохозяйственные и другие), дающие возможность потребителю  с максимальной эффективностью, в сжатые сроки с минимальными затратами выполнять свою работу.

ОАО «Сморгонский агрегатный завод» – машиностроительное предприятие с государственной формой собственности, ранее входившее в состав производственного объединения «Минский тракторный завод». Предприятие имеет статус юридического лица, является коммерческой организацией, имеет в хозяйственном ведении обособленное имущество, несет самостоятельную ответственность по своим обязательствам, может от своего имени приобретать и осуществлять имущественные и личные неимущественные права, исполнять обязанности, быть истцом и ответчиком в суде. Имеет самостоятельный  баланс,   расчетный и другие счета в учреждениях банков,  гербовою печать,  простые печати,  бланки  и  штампы со своим наименованием.
Завод специализируется на выпуске малогабаритной техники – мотоблоков и мини-тракторов с полной гаммой дополнительного оборудования к ней для выполнения различных сельскохозяйственных и коммунальных работ с навесными, полунавесными, прицепными и стационарными машинами и орудиями, а именно, выполнения пахоты легких почв, боронования, культивации, междурядной обработки картофеля и свеклы, сенокошения, транспортирования грузов, стационарных работ с приводом от вала отбора мощности и применения на пришкольных и приусадебных участках, в садах и огородах индивидуального пользования, в теплицах, уборочно-погрузочной техники для сельского хозяйства и коммунальной техники для жилищно-коммунального хозяйства на базе тракторов. Данная продукция отгружается как в адрес юридических лиц так частных лиц. Значительную часть от выпускаемой продукции составляют детали автоматного производства, а также детали и сборочные узлы задней навески тракторов для поставки на головной конвейер. 

Удельный вес отдельных видов продукции в общем объеме производства товарной продукции в сопоставимых ценах характеризуется следующими цифрами: кооперированные поставки – 50%, товары народного потребления – 25%,  машины и тракторы – 15 %, прочая продукция – 10%.

Город Сморгонь, как место строительства филиала Минского тракторного завода, определен протоколом заседания Президиума Совета Министров БССР в 1982 году. Проект строительства филиала МТЗ в Сморгони утвержден Министерством тракторного и сельскохозяйственного машиностроения в 1986 году со следующими показателями (в ценах 1982 г.): годовой выпуск продукции – 299 млн. руб.; численность работающих – 7100 чел.;   капитальные вложения на промышленное строительство – 339 млн. руб.

Филиал предназначался для выпуска 120 тысяч сложных агрегатов и узлов тракторов «Беларусь» типа МТЗ-100 Минского тракторного завода: коробки перемены передач с переключением на ходу, корпусов гидроагрегатов в сборе, передних ведущих и не ведущих мостов, оригинальных деталей и узлов к модификации тракторов, выпускаемых небольшими партиями (рисоводческий, крутосклонный, учебный и др.), дополнительного оборудования к тракторам (боковой вал отбора мощности, ходоуменьшитель и др.), а также товаров народного потребления, инструмента, технической оснастки и не стандартизированного оборудования.

24 октября 1984 года Приказом Министра тракторного и сельскохозяйственного машиностроения был назначен первый директор и первый работник филиала ПО МТЗ в городе Сморгонь несуществующего еще завода Лобачев Станислав Николаевич, на которого возлагалась ответственность за организацию строительства и создания коллектива завода-новостройки. В феврале 1985 года был произведен отвод земли под строительство филиала, началась вырубка леса. 

1985 год был годом формирования коллектива завода. Независимо от имеющихся специальностей у принятых на работу, все направлялись учениками в строительные управления для получения строительной специальности, чтобы строить завод.

27 июня 1986 года Приказом Министра тракторного и сельскохозяйственного машиностроения была организована дирекция строящегося филиала ПО «Минский тракторный завод имени В. И. Ленина» в Сморгони. Эта дата в календаре стала днем рождения Сморгонского агрегатного завода.

В 1986 году было начато строительство корпусов завода, складов, промузловой котельной, электрической подстанции, станции очистки промводы. Определено место расположения жилого микрорайона и начато строительство первых жилых домов. На конец года на заводе работало 272 рабочих и 77 инженерно-технических работников.

В 1987 году помимо строительства завода было начато строительство нового жилого микрорайона города со своей инфраструктурой и объектами социальной сферы. Этот год стал годом образования первых цехов завода. 

В 1989 году было освоено первое технически сложное изделие приспособление деревообрабатывающее ПД-1, на многошпиндельных автоматах были освоены первые детали для сборочного конвейера Минского тракторного завода. В теплосиловом цехе был создан прессовый участок. Освоены первые детали холодной штамповки. Новоселами в новом микрорайоне стали 215 семей работников завода. Был сдан в эксплуатацию заводской детский сад и введена в эксплуатацию самая большая в городе общеобразовательная школа. 

Первый мини-трактор МТЗ-082 был изготовлен в 1992 году, а в 1996 году был начат выпуск первых мотоблоков МТЗ-06 и МТЗ-08, производство которых передали с головного завода. 

В 2000 году филиал был переименован в республиканское унитарное предприятие «Сморгонский агрегатный завод», к концу года было выпущено 7036 тракторов, 3657 мотоблоков и 11249 автомобильных прицепов.

В марте 2001 года состоялось открытие цеха, который начал выпускать детали навесной системы к тракторам МТЗ-82/100/102. 

2004 году на предприятии было освоено производство восьмикорпусных полунавесных плугов к тракторам тяжелого класса. 

В 2007 году на предприятии был создан участок сборки садоводческих тракторов Беларус-921 и его модификаций. 

На сегодняшний день общая площадь зданий производственного назначения – 90835,8 кв.м., административно-бытового назначения –               10139,3 кв.м., складские помещения – 17810,1 кв.м. Производственные фонды изношены на 52,76%, в том числе активной части – 68,63%. Парк технологического оборудования на предприятии составляет 1111 физических единиц. Износ оборудования по предприятию составляет 70,09%. 

Имеющиеся на предприятии технологические процессы актуальны и приемлемы на данный момент. Прогрессивные технологические процессы позволяют изготавливать детали и узлы с более низкой себестоимостью по сравнению с аналогичными видами механической обработки. К прогрессивным относятся такие технологические процессы как: холодная листовая и горячая листовая штамповка, плазменная резка, обработка на станках с ЧПУ, позволяющие исключить трудоемкую механическую обработку. В настоящее время на предприятии освоены новые производства, такие как: сварка трением, горячая высадка болтов, закалка с термофиксацией корпусных деталей плугов.
Заготовительное производство сосредоточено в корпусе №1 и №2. На предприятии выполняется порезка пруткового металла и труб на абразивно-отрезных станках. Рубка пруткового и профильного металлопроката производится на  пресс-ножницах комбинированных и ножницах. Резка металлических заготовок в отожженном состоянии производится на ленточно-пильных  станках, резка листового металла в корпусе №2 производится на машинах термической и плазменной резки.
Механообрабатывающее производство сосредоточено в корпусе №2 в цехах №1 и №2, инструментальном цеху, а также цехе №4 корпуса №1. В цехе №1 производится обработка корпусных деталей, валов, шестерен, вилок, кронштейнов, рычагов. Применяемое оборудование - это: токарные станки,  сверлильные станки, расточные станки, шлифовальные, зубообрабатывающие, фрезерные, обрабатывающие центра как отечественного так и импортного производства. В автоматном цехе производится обработка деталей типа ниппелей, втулок, гаек, болтов, штуцеров и других на одношпиндельных и многошпиндельных  токарных автоматах и полуавтоматах. При изготовлении деталей применяются приспособления с механическим и пневматическим приводами. Площадь  корпуса №2  составляет 34,7 тыс.кв.м, в том числе производственная – 21,5 тыс.кв.м. В корпусе №1 (цех №4) площадью                          6 тыс.кв.м. производится обработка деталей и сборка узлов задней навески тракторов «Беларус».

Холодноштамповочное производство находится в корпусе №1. Изготовление деталей холодной штамповкой производится на заготовительно-прессовом участке цеха №3. На участке установлено прессовое оборудование, в том числе: чеканочные пресса, двухкривошипные простого действия, однокривошипные простого действия. Выполняемые операции: вырубка, пробивка, гибка, вытяжка. Площадь участка – 6,5 тыс.кв.м. Сварочное производство на предприятии организовано на участке сварки цеха №1. Основной вид сварки – электродуговая, полуавтоматическая, механизированная в среде углекислого газа. Применяемое оборудование: выпрямители сварочные комплектуемые полуавтоматами, полуавтоматы, машины контактной сварки. Сварка производится по методу МИГ/МАГ, что обеспечивает высокое качество и высокую производительность. Для качественного проведения сборочно-сварочных операций используются различные приспособления с механическим или пневматическим зажимом деталей.
Сборочное производство имеется во всех корпусах завода. При сборке изделий (мини-тракторов, мотоблоков, прицепов) на предприятии применяется стендовая сборка на напольных тележечных конвейерах. Обкатка узлов мини-трактора осуществляется на обкаточных стендах (мост передний, шарнирная рама, трансмиссия). При сборке используются гайковерты, наборы головок, ключи. Для контроля затяжки болтовых соединений используются ключи динамометрические. На предприятии в цеху №3 установлена сборочная линия для сборки садового трактора «Беларус-921».
Термическое производство на предприятии осуществляется с использованием электрических печей, соляных ванн, высокочастотных установок, а также  закалочно-отпускных конвейерных агрегатов и технологической линии «Pekat». Для закалки конструкционных сталей применяются печи типа СНЗ (печь сопротивления нагревательная, защитная атмосфера), а для отпуска – СШЗ (сопротивления шахтная, защитная атмосфера). Очистка деталей после термической обработки производится в дробеметных машинах. Отжиг, нормализацию проводим в камерных печах СНЗ. Для цементации  и нитроцементации применяем печи СШЦМ. Закалка ТВЧ деталей производится на индукционной установке и универсально-нагревательная станция. Для выполнения операции закалка с термофиксацией используются пресса.

Производство гальванопокрытий представлено на предприятии нестандартной механизированной линией химического фосфатирования, производительностью 120 кг/час, расположенной в корпусе №2.

Окрасочное производство в корпусе №2 организовано участком окрашивания нестандартизированного оборудования, предназначенного для нанесения лакокрасочных покрытий на узлы и детали к трактору и мотоблоку, нестандартизированного оборудования, а также изделий в сборе с целью защиты от коррозии и придания им товарного вида. На площадях сборочного участка №1 создан окрасочный  участок, где  установлены: моечная машина проходного типа, окрасочные камеры с гидрофильтром, окрасочно-сушильная камера. Нанесение лакокрасочного материала происходит методом пневмораспыления, сушка – в сушильной конвективной камере с электрическим обогревом. Детали транспортируются с помощью напольных тележек.

Использование производственных мощностей и оборудования на предприятии характеризуется коэффициентом загрузки мощностей, который составляет  75,2%. Все производство на заводе разделяется на два вида: серийное и крупносерийное. К серийному относится производство мини-тракторов, мотоблоков, прицепов и навесных изделий к ним, прессовое производство, тракторов «Беларус-921». К крупносерийному относится производство автоматных деталей и производство деталей и узлов задней навески к тракторам семейства «Беларус». 
Организационная структура предприятия предоставлена на рисунке 2.1 (см. Приложение А).
Участок сборки №1 располагается в отдельном здании площадью 4,9 тыс.кв.м. Мощности участка позволяют собирать и испытывать мини-трактора и мотоблоки всех модификаций. Участок №2 цеха №1 располагается в корпусе №2, занимает площадь 3,5 тыс.кв.м., имеет 142 единиц технологического оборудования, производит механическую обработку и сваркой деталей и узлов мини-тракторов,  мотоблоков и тракторов «Беларус-921».

Участок №3 цеха №1 располагается в корпусе №2, занимает площадь 9,6 тыс.кв.м., имеет 139 единиц оборудования, занимается механической обработкой деталей, сваркой, сборкой навесных орудий к мини-тракторам и мотоблокам, изготовлением машин коммунальных и уборочно-погрузочных на базе тракторов «Беларус», изготовлением машин: транспортной шахтной, грузолюдской шахтной и поливочной шахтной.

Цех №2 – автоматный, располагается в корпусе №2, занимает площадь 4,5 тыс.кв.м., имеет 271 единиц технологического оборудования, производит автоматные детали для тракторов  «Беларус».

Цех №3 располагается в корпусе №1, занимает  площадь 9,5 тыс.кв.м., имеет 56 единиц технологического оборудования, производит заготовки из листового и профильного металла для цехов №1 и №2. Штамповка производится на прессах усилием от 25 до 1000 т.  Мощности участка позволяют производить сборку и испытания плугов к энергонасыщенным тракторам «Беларус» и сборку на конвейере тракторов «Беларус-921». Сборочная линия универсальная и может быть использована для сборки любых модификаций тракторов серий 800/900. 
Цех №4  располагается в корпусе №1, занимает площадь 6,2 тыс.кв.м., имеет 211 единиц технологического оборудования, производит детали и узлы навесной системы тракторов «Беларус». Инструментальный  цех располагается в корпусе №2, занимает площадь 1,96 тыс.кв.м., имеет 25 единиц технологического оборудования, занимается изготовлением инструмента и оснастки. Термический участок располагается в корпусе №1 и №2. В корпусе №1 занимает площадь 1,44 тыс.кв.м., имеет 4 единицы технологического оборудования, производит горячую высадку болтов и термообработку деталей основного производства. В корпусе №2 занимает площадь 2,0 тыс.кв.м., имеет 33 единицы технологического оборудования [12].
Сегодня целью предприятия является сохранение и расширение рынка сбыта выпускаемой продукции, а также выход на мировые рынки за счет расширения номенклатуры выпускаемых и освоения новых конкурентоспособных изделий, соответствующих требованиям международных стандартов. Внедрение на заводе современной системы менеджмента качества, подтвержденное сертификатом соответствия, позволяет уверенно говорить о переходе на новый уровень решения проблем качества, создает уверенность потребителей к надежности наших изделий. 

Одним из важнейших направлений в создании новых и совершенствовании старых рынков сбыта с целью увеличения реализации выпускаемой продукции является развитие дилерской сети и сервисного обслуживания в регионах России, стран СНГ и дальнего зарубежья. 

Важным слагаемым успеха при постоянном росте производства остается коллектив. Сегодня численность работающих колеблется в пределах 1200 человек. Она за последний год совсем не возросла, а все наши успехи только потому, что люди просто стали более эффективно трудиться, а тем, кто не смог перестроиться, пришлось освободить свои рабочие места. В итоге сложился коллектив единомышленников, где правилом каждого стали дисциплина и учет, контроль и материальная ответственность. Проанализируем основные показатели деятельности предприятия за 2018 – 2019 года. Источниками информации для анализа послужили бухгалтерский баланс и отчет о прибылях и убытках предприятия. Основные показатели финансово-хозяйственной деятельности по ОАО «Сморгонский агрегатный завод» за 2018-2019 гг. представлены в таблице 2.1.

Таблица 2.1 - Основные экономические показатели финансово-хозяйственной деятельности ОАО «Сморгонский агрегатный завод» за 2018-2019 гг., тыс. руб.

	Показатели
	2018 г.
	2019 г.
	Отклонение, +/-

	1. Выручка от реализации продукции, товаров, работ, услуг без налогов
	44417
	53459
	9042

	2. Себестоимость реализованной продукции, товаров, работ, услуг
	38043
	46554
	8511

	3. Управленческие расходы
	5135
	5794
	659

	4. Прибыль (убыток) от реализации
	994
	659
	- 335

	5. Прибыль (убыток) от прочей текущей деятельности
	5357
	6632
	1275

	6. Прибыль (убыток) от инвестиционной деятельности
	1574
	1577
	3

	7. Прибыль (убыток) от финансовой деятельности
	669
	905
	236

	8. Прибыль (убыток) отчетного периода
	319
	339
	20

	10. Чистая прибыль 
	- 17
	16
	33


Примечание – Источник: данные предприятия 

За 2019 год выручка от реализации ОАО «Сморгонский агрегатный завод» составила 53459 тыс. руб. Убыток от реализации продукции, товаров, работ, услуг составил 335 тыс. руб. Чистая прибыль отчетного периода составила 16 тыс. руб., что на 33 тыс. рублей больше, чем 2019 году.

Эта прибыль была получена за счет увеличения прибыли от текущей и финансовой деятельности завода. Также следует отметить увеличение себестоимости на 8511 тыс. руб. 
2.2 Оценка организации и планировки рабочего места фрезеровщика
Рабочее место является первичным звеном производственно-технологической структуры предприятия, элементарной ячейкой, в которой осуществляется процесс производства, его обслуживание и управление. 
В зависимости от типа производства, особенностей технологического процесса, характера трудовых функций, форм организации труда и других факторов определяется классификация рабочих мест.
В рамках данной главы рассмотрим на двух примерах:

1. Рабочее место инженерно – технического работника;
2. Рабочее место фрезеровщика. 

Опишем рабочее место работника ИТР. Оно включает в себя письменный стол, стул и средства связи. Высота стола равна 730 мм, ширина равна 1200 мм, глубина равна 700 мм, эти показатели соответствуют нормативам. Персонал пользуется жесткими нерегулируемыми деревянными стульями со спинкой, которые доставляют неудобства при длительной работе за ПК. Опрос сотрудников показал, что пользование имеющейся мебелью доставляет работникам массу неудобств, утомляет и снижает работоспособность. Избежать негативных последствий сидячего образа работы можно, если использовать стулья с такими элементами как спинки, подлокотники, регулируемая высота сиденья.

Письменные столы сотрудников кабинета оборудованы ПК. ПК имеют плоские мониторы с широким экраном. Частота мерцания мониторов равна семидесяти пяти МГц. Согласно нормативам, минимальная частота мерцания монитора, обеспечивающая нормальную работу пользователя ПК, должна составлять восемьдесят пять МГц, при этом нужно прерывать работу каждые полтора - два часа на пятнадцать - двадцать минут.

Письменные столы сотрудников не оборудованы специальной рабочей поверхностью, для размещения клавиатуры, системного блока, который вынужден находиться на столе, достаточно близко к монитору, клавиатура находится непосредственно перед видеомонитором на расстоянии сто - сто пятьдесят мм от края стола. Такая планировка доставляет неудобства персоналу, провоцирует быструю утомляемость специалистов.

Согласно нормам, клавиатура должна находиться на столешнице и располагаться не менее трех сот миллиметров от края стола или же на специально предназначенной для нее рабочей поверхности, которая регулируется по высоте и отделена от основной столешницы. Системный блок ПК должен находиться от монитора на расстоянии сто - сто пятьдесят мм.

Каждый компьютер связан с принтером, а к некоторые еще и со сканером. В помещении располагается копировальное оборудование, что существенно облегчает и ускоряет поток информации между сотрудниками офиса.

Кроме того, стоит отметить, что не каждый стол оборудован телефонными аппаратами, что затрудняет процесс делового общения внутри самой организации и за ее пределами.

Далее рассмотрим организацию и планировку рабочего места фрезеровщика. Информация по рабочему месту фрезеровщика ОАО «Сморгонский агрегатный завод» предоставлена в таблице 2.2.
Таблица 2.2 – Характеристика рабочего места фрезеровщика

	№ п/п
	Наименование информации
	Источник информации
	Цель сбора информации

	1
	2
	3
	4

	1
	Число операций, выполняемых на участке – 7
	ПДБ
	Тип производства – массовый

	2
	Число рабочих мест на участке 
	мастер
	7

	3
	Применяемое оборудование:

а) модель

б) паспортные данные

в) высота рабочей поверхности
	мастер

ОГМ

изменения
	Универсальный фрезерный станок 6Р82Ш (2470(1250)

Плоскошлифовальный станок 3Б71м1 (2600(1550) 

Токарно-винторезный станок 1А616П (2135(1225)

Настольно-сверлильный станок НС12А (710(360)

	4
	Характеристика рабочего места по: расположению в пространстве, числу станков, позе рабочего
	мастер

(наблюдение)


	Рабочее место соответствует нормативу 

	5
	Применяемая организационная

оснастка (номенклатурный номер и габаритные размеры)
	наблюдение 
	Применяемая оргоснастка характеризуется соответствием типовой и требованиями типа производства. 



	6
	Применяемый инструмент и

технологическая оснастка (ГОСТ, ТУ)


	наблюдение 
	фреза 0,50; штангенциркуль

ШЦ-1-0-125 ГОСТ 168-63 

круг шлифовальный ГОСТ 2424-67; микрометр МКО-25 ГОСТ 6507-60

резец 2103-0017; сверло 2300-0219-р18 развёртка 2663-0060А-р18; зенковка 2352-0011

	7
	Применяемые:

а) средства связи

б) транспорт

в) тара


	наблюдение

наблюдение

наблюдение
	связи для вызова мастера, обслуживающего персонала, наличие информации о месте нахождения этих работников – отсутствует

Тара для заготовок является стандартной, характеризуется удобством для ручной и машинной транспортировки, высокой степенью сохранности, является мерной.

	8
	Средний вес деталей, перемещаемых за смену
	наблюдение
	3,5 кг. Физическая тяжесть труда средняя.  Средства механизации – конвейер 

	9
	Количество однообразных

движений в операции
	наблюдения
	2; степень монотонности средняя

	10
	Санитарно-гигиенические

условия труда
	ТБ
	Санитарно-гигиенические условия труда характеризуются соответствием фактического состояния санитарным нормам

	11
	Хронометражная операция
	наблюдение
	степень монотонности средняя

	12
	Микроэлементный анализ

хронометража
	наблюдение
	пригоден

	13
	Фотография рабочего времени наблюдение
	наблюдения
	Выявление скрытых и явных потерь

времени

	14
	Моментные наблюдения
	наблюдения
	Расчет коэффициента разделения и

кооперации труда.

Проверка типичности фотографии.

Оптимизация дежурного персонала

	15
	Анализ трудового процесса

методом вопросника
	наблюдение
	Выявление потерь времени вспомогательного персонала. Разработка планировки и оснащения рабочего места

	16
	Анализ совмещения движения рук
	наблюдение
	присутствует

	17
	Анализ трудового процесса

методом технологической

схемы
	наблюдение
	Выявление потерь времени 
подготовительно-заключительного

обслуживания рабочего места

	18
	Карта обслуживания рабочего места
	мастер
	Выявление соответствия обслуживания требованиям. Улучшение обслуживания

	19
	Индивидуальная информация по организации обслуживания
	Мастер, ОГМ, БТЗ


	Разработка мероприятий по

обслуживанию



	20
	Норма времени на деталь и ее структура
	БТЗ
	- фрезерная 12,6

- шлифовальная 17,0

- слесарная 14,0

- токарная 4,4

- сверлильная 6,0


Примечание – Источник: данные предприяти
Планировка рабочего места фрезеровщика ОАО «Сморгонский агрегатный завод» обеспечивает минимальное перемещение рабочего и предмета труда в процессе его обработки на данном месте (в горизонтальной и вертикальной плоскостях). Этим обусловливается максимальная производительность труда и минимальная утомляемость работающих.
Схематично планировка рабочего места фрезеровщика ОАО «Сморгонский агрегатный завод» предоставлена на рисунке 2.2.
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Рисунок 2.2 – Планировка рабочего места фрезеровщика (для горизонтально-фрезерного станка)
1. горизонтально-фрезерный станок;

2. ящик-совок для стружки;

3. лоток для инструмента;

4. планшет для техдокументации;

5. тумбочка инструментальная;

6. решетка под ноги;

7. стул подъемно-поворотный;

8. тара для заготовок и готовых деталей;

9. стол приемный передвижной;

10. экран защитный;

11. светильник с кронштейном;

12. стеллаж для оправок и приспособлений.
Таким образом, при размещении предметов и средств труда на рабочем месте фрезеровщика ОАО «Сморгонский агрегатный завод» руководствуется следующими правилами:

· на рабочем месте должно находиться все необходимое для работы и не должно быть лишнего;

· то, что требуется для работы чаще, должно располагаться ближе к рабочему;

· все, что берется левой рукой, должно располагаться слева и наоборот;

· руки рабочего должны быть свободны от выполнения поддерживающих операций;

· предметы, используемые последовательно, должны располагаться рядом, чтобы можно было использовать обратное движение рук;

· все предметы должны располагаться в зоне деятельности рук рабочего;

· там, где позволяет характер работы, на рабочем месте должен предусматриваться стул, а также выполнение работы в попеременной позе ( сидя и стоя;

· с учетом массы обрабатываемых деталей (узлов, агрегатов) рабочее место должно быть оборудовано подъемными средствами;

· внешнее оформление рабочего места должно соответствовать требованиям технической эстетики.

Таким образом, подводя итоги к данному пункту необходимо сделать следующие выводы: 

1. Анализ основных экономических показателей предприятия показывает, что ОАО «Сморгонский агрегатный завод» прочно закрепился среди промышленных предприятий района. Последние годы выполнялись производственные показатели, увеличивался выпуск продукции. Однако в 2019 году такой стабильный рост значительно замедлился. 

2. На заводе проводятся работы по реализации бизнес-плана инвестиционного проекта «Техническое перевооружение и оптимизация технологических площадей и потоков с целью увеличения объемов производства малогабаритной, коммунальной и сельскохозяйственной техники». Его успешная реализация в 2019 - 2020 годах позволит снизить себестоимость выпускаемой продукции, создать 40 рабочих мест, решить проблему импортозамещения и производства инновационной продукции.

3. К основным достоинствам предприятия можно отнести: относительно высокий уровень квалификации инженерного персонала и рабочих; наличие определенного опыта работы в условиях рынка и жесткой конкуренции; прочные связи с поставщиками продукции.

4. Прогнозирование финансово-экономической деятельности предприятия в основывается на производственной программе и ставит своей целью получение прибыли и ее рациональное использование. Прибыль предприятия характеризует эффективность его деятельности. Она является основным источником финансовых ресурсов предприятия, обеспечивающим его функционирование и развитие.

5. Анализ указывает на успешную хозяйственную деятельность предприятия с учетом прогнозных коэффициентов роста выручки от реализации продукции, переменных расходов предприятия и с сохранением прочих базовых показателей деятельности предприятия и внешних факторов.  При сложившейся выручке от реализации продукции, покрытии всех расходов остается достаточно прибыли, которая направляется на развитие производства. 
6. Планировка рабочего места фрезеровщика ОАО «Сморгонский агрегатный завод» обеспечивает минимальное перемещение рабочего и предмета труда в процессе его обработки на данном месте (в горизонтальной и вертикальной плоскостях). Этим обусловливается максимальная производительность труда и минимальная утомляемость работающих.
3 Мероприятия по совершенствованию механизма планировки рабочего места в ОАО «Сморгонский агрегатный завод»
С целью выявления проблем организации и планировки рабочих мест в ОАО «Сморгонский агрегатный завод» был проведен SWOT-анализ (см. рисунок 3.1). 
	
	Возможности

1. Наличие материальной базы для эффективного управления организацией рабочих мест персонала.

2. Готовность руководителя к изменениям.

3. Достаточный уровень удовлетворенности оснащенностью рабочего места и условиями труда.
	Угрозы

1. Ограниченность средств.

2. Снижение спроса на продукцию предприятия.

3. Ухудшение качества предоставляемых сервисных услуг.

	Сильные стороны

1. Большой опыт работы

2. Компетентность работников ИТР и фрезеровщиков
3. Оптимальный уровень удовлетворенности морально - психологическим климатом на предприятии, отношениями с коллегами и руководителем.
	СИВ

1. Разработка программы модернизации рабочих мест.

2. Повышение компетентности работников ИТР и фрезеровщиков, удовлетворённости трудом и снижение напряженности труда.

3. Повышение трудовой мотивации персонала и снижение уровня абсентеизма.
	СИУ

1. Увольнение высококвалифицированных работников ИТР и фрезеровщиков
2. Ухудшение отношений с коллегами и руководителем

3. Снижение мотивации труда

	Слабые стороны

1. Отсутствие инструкций и правил поведения работников ИТР, (в частности, регламента оснащенности и планировки рабочего места).

2. Недостатки в организации рабочих мест работников ИТР.

3. Частично отсутствие

информационного обеспечения нормативных требований к организации рабочих мест и условий труда персонала.
	СЛВ

1. Разработка правил трудового внутреннего трудового распорядка.

2. Разработка нормативных документов (паспорт), определяющих оснащенность и планировку рабочих мест сотрудников ИТР.

3. Разработка методических материалов (памяток) с рекомендациями по уходу и организации рабочего места фрезеровщика и работников ИТР.
	СЛУ

1. Снижение результативности модернизации условий труда работников ИТР и фрезеровщиков
2. Снижение эффективности труда и нарушение трудовой дисциплины, потеря рабочего времени.

3. Стагнация профессионального развития сотрудников


Рисунок 3.1 – Матрица SWOT-анализа сферы организации рабочих мест в ОАО «Сморгонский агрегатный завод»
Таким образом, проанализировав оснащенность рабочих мест и их планировку выявлено, что в целом условия труда на рабочем месте отвечают необходимым требованиям. Но существенным недостатком является слабая организованность инструментария, недостаточное внимание к его сохранности и небрежность в использовании и хранении.

Учитывая данные SWOT-анализа к ключевым проблемам по организации и планировке рабочих мест работников ИТР и фрезеровщиков можно отнести:

· отсутствие инструкций и правил поведения работников ИТР, договора, определяющего обязанности сторон (в частности регламента оснащенности рабочего места);

· недостатки в организации рабочих мест сотрудников (недостаточная освещенность, высокий уровень шума, нерациональное размещение орудий труда на рабочем месте работника ИТР);

· частичное отсутствие информационного обеспечения (паспорта), нормативных требований к организации рабочих мест и условий труда работников ИТР;

· отсутствие рекомендаций по уходу и эффективной организации рабочего места для работников ИТР и фрезеровщиков.
С целью устранения проблем, обозначенных в ходе изучения особенностей организации и планировки рабочего места фрезеровщика и работников ИТР в ОАО «Сморгонский агрегатный завод», были разработаны мероприятия и рекомендации по совершенствованию данной сферы. 
В обобщенном виде все выявленные проблемы можно представить тремя сферами: 
· проблемы, связанные с модернизацией рабочих мест работников ИТР; 
· проблемы, связанные с организацией и планировкой рабочего места фрезеровщика; 
· проблемы, связанные с разработкой документов, регламентирующих организацию рабочего места (как работника ИТР, так и фрезеровщика) и условий труда.
В связи, с вышесказанным, можно предложить ряд мероприятий по совершенствованию организации и планировке рабочих мест фрезеровщика и работников ИТР в ОАО «Сморгонский агрегатный завод» (см. таблицу 3.1).

Таблица 3.1 - Меры по совершенствованию организации и планировке рабочих мест фрезеровщика и работников ИТР в ОАО «Сморгонский агрегатный завод»
	Проблема
	Мероприятия по совершенствованию

	Модернизация рабочих мест работников ИТР
	1.
Заменить лампы дневного света

2. Мониторинг удовлетворенности трудом ИТР и оценка состояния и оснащенности рабочих мест

	Модернизация рабочих мест фрезеровщиков
	1.
Установить подвесные звукопоглотители.

2.
Заменить лампы дневного света.

3. Мониторинг удобства планировки рабочего места и оценка состояния и оснащенности рабочих мест

	Разработка дополнительных документов, регламентирующих организацию рабочего места (как работника ИТР, так и фрезеровщика) и условий труда.
	1. Разработка дополнительных правил трудового внутреннего трудового распорядка с целью создания нормальных условий труда на рабочих местах и обеспечению безопасности работ.

2. Разработка примерных требований к оснащенности и организации рабочих мест сотрудников различных категорий.

3. Разработка методических материалов (памяток) с рекомендациями по уходу и организации рабочего места.


Замена ламп, горящие оранжевым цветом, на новые позволит снизить нагрузку на зрение и повысить уровень освещенности помещения. Замена старых телефонных станций без тонального набора на новые с тональным набором поможет сократить время на набор междугородних номеров, что улучшит качество обслуживания клиентов и сократит время.

Установка подвесных звукопоглотителей, способных поглощать до 30 дБА шума будет способствовать не только улучшению условий труда, но и повышению производительности труда, которая, по результатам многочисленных исследований вырастает 1,54%.

Целесообразно звукоулавливатели устанавливать рекомендуется устанавливать с интервалом примерно в 100 метров. Если производственная площадь равна 1988,4 м2, то понадобится: Q=1988,4 / 100= 20 шт. 
Что касается разработки дополнений в правила, определяющие внутренний трудовой распорядок, то их разработка преследует цель не только создания благоприятных условий труда на рабочих местах, но и обеспечение его безопасности. Данные правила, как правило, утверждаются генеральным директором и дополняют коллективный договор. С помощью данного документа регламентируются и контролируются нормальные и безопасные условия труда на рабочих местах. 
В целом на внедрение предложенных мероприятий по совершенствованию организации и планировки рабочих мест работников ИТР и фрезеровщиков ОАО «Сморгонский агрегатный завод» запланировано полгода, однако некоторые мероприятия могут быть проведены и раньше, в зависимости от наличия свободных денежных средств. Средства на выполнения данных мероприятий необходимо включить в бюджет расходов в Бизнес – плане организации. Кроме того, некоторые из предложенных мероприятий требуют регулярного проведения, например, мониторинг удобства планировки рабочего места и оценка состояния и оснащенности рабочих мест.
Таким образом, на основании анализа проведенного во третьей главе необходимо сделать следующие выводы:

На предприятии были выявлены следующие проблемы по организации и планировке рабочих мест: проблемы, связанные с модернизацией рабочих мест работников ИТР; проблемы, связанные с организацией и планировкой рабочего места фрезеровщика; проблемы, связанные с разработкой документов, регламентирующих организацию рабочего места (как работника ИТР, так и фрезеровщика) и условий труда.
Для решения вышеуказанных проблем были предложены такие меры по совершенствованию организации и планировке рабочих мест фрезеровщика и работников ИТР как: модернизация рабочих мест работников ИТР; модернизация рабочих мест фрезеровщиков; разработка дополнительных документов, регламентирующих организацию рабочего места (как работника ИТР, так и фрезеровщика) и условий труда.
Заключение

На основании исследований, проведенных в курсовой работе, можно сделать следующие выводы:
Рабочее место – зона трудовой деятельности, куда входит основное и вспомогательное производственное оборудование (производственная мебель, оргтехоснастка, инструменты и т. д.), необходимое для осуществления производственного процесса, управления им и контроля над ним.

При планировке рабочего места исходят из рационального размещения на нем средств труда и средств его обеспечения в пространстве (по вертикали и по горизонтали).

Элементами оснащения рабочих мест являются основное и вспомогательное оборудование, технологическая и организационная оснастка.

Расположение средств и предметов труда определяет трудовые движения, их количественные и качественные характеристики, площадь рабочего места. Совершенствование планировки рабочего места должно быть направлено на устранение лишних и нерациональных трудовых движений, максимальное сокращение перемещения рабочего и материальных элементов трудового процесса, а следовательно – на повышение эффективности труда и снижение утомляемости рабочего.

Рациональная планировка рабочего места должна предусматривать четкий порядок и постоянство в размещении инструментов и приспособлений, документации, деталей как в процессе работы, так и при их хранении и обеспечивать удобную рабочую позу, выполнение трудовых процессов с максимальной экономией движений рабочего, а также полную безопасность труда.

Анализ планировки рабочего места охватывает работы по выявлению возможностей наиболее целесообразного расположения оборудования, инструмента, приспособлений, тары и другой технологической и организационной оснастки с целью более экономичного использования производственных площадей, сокращения переходов рабочих и расстояний перемещения на рабочем месте сырья, материалов, полуфабрикатов и готовой продукции, обеспечения рабочему удобной позы и возможности применения передовых приемов и методов труда.

В основе анализа лежит непосредственное целевое изучение пространственного размещения материальных элементов труда, а также использование данных фотографий рабочего дня и хронометража для выявления потерь времени, связанных с нерациональной планировкой рабочего места.

В этой связи при анализе рекомендуется следующая последовательность работ.

· Изучение технологической взаимосвязи рабочего места со смежными, выявление основных решений по обеспечению его пространственной связи с другими, определение длины и характера транспортировки предметов труда и передвижений рабочего по обслуживанию рабочего места, определение протяженности и направления грузопотоков, объема перемещаемых грузов.

· Оформление схемы размещения средств производства и передвижения рабочего по участку.

· Изучение отчетных показателей и данных наблюдений, характеризующих потери рабочего времени, связанные с нерациональной планировки рабочих мест на участке.

· Изучение расположения предметов и средств труда, выявление структуры трудовых действий, длины и траектории трудовых движений, установление основных факторов их определяющих, вычерчивание в определенном масштабе планировки отдельных поверхностей  рабочего места.

· Изучение размещения человека, оборудования, оснастки на рабочем месте, выявление маршрутов передвижения рабочего внутри него, определение расстояния, протяженности перехода и составление схемы планировки рабочего места в горизонтальной и вертикальной плоскостях.

Анализ основных экономических показателей предприятия показывает, что ОАО «Сморгонский агрегатный завод» прочно закрепился среди промышленных предприятий района. Последние годы выполнялись производственные показатели, увеличивался выпуск продукции. Однако в 2019 году такой стабильный рост значительно замедлился. 

На заводе проводятся работы по реализации бизнес-плана инвестиционного проекта «Техническое перевооружение и оптимизация технологических площадей и потоков с целью увеличения объемов производства малогабаритной, коммунальной и сельскохозяйственной техники». Его успешная реализация в 2019 - 2020 годах позволит снизить себестоимость выпускаемой продукции, создать 40 рабочих мест, решить проблему импортозамещения и производства инновационной продукции.

К основным достоинствам предприятия можно отнести: относительно высокий уровень квалификации инженерного персонала и рабочих; наличие определенного опыта работы в условиях рынка и жесткой конкуренции; прочные связи с поставщиками продукции.

Прогнозирование финансово-экономической деятельности предприятия основывается на производственной программе и ставит своей целью получение прибыли и ее рациональное использование. Прибыль предприятия характеризует эффективность его деятельности. Она является основным источником финансовых ресурсов предприятия, обеспечивающим его функционирование и развитие.

Анализ указывает на успешную хозяйственную деятельность предприятия с учетом прогнозных коэффициентов роста выручки от реализации продукции, переменных расходов предприятия и с сохранением прочих базовых показателей деятельности предприятия и внешних факторов.  При сложившейся выручке от реализации продукции, покрытии всех расходов остается достаточно прибыли, которая направляется на развитие производства. 

Планировка рабочего места фрезеровщика ОАО «Сморгонский агрегатный завод» обеспечивает минимальное перемещение рабочего и предмета труда в процессе его обработки на данном месте (в горизонтальной и вертикальной плоскостях). Этим обусловливается максимальная производительность труда и минимальная утомляемость работающих.

На предприятии были выявлены следующие проблемы по организации и планировке рабочих мест: проблемы, связанные с модернизацией рабочих мест работников ИТР; проблемы, связанные с организацией и планировкой рабочего места фрезеровщика; проблемы, связанные с разработкой документов, регламентирующих организацию рабочего места (как работника ИТР, так и фрезеровщика) и условий труда.

Для решения вышеуказанных проблем были предложены такие меры по совершенствованию организации и планировке рабочих мест фрезеровщика и работников ИТР как: модернизация рабочих мест работников ИТР; модернизация рабочих мест фрезеровщиков; разработка дополнительных документов, регламентирующих организацию рабочего места (как работника ИТР, так и фрезеровщика) и условий труда.
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