ЗАДАНИЕ НА КОНТРОЛЬНУЮ РАБОТУ 
Целью контрольной работы является закрепление теоретических вопросов, рассматриваемых в процессе лекционных занятий и самостоятельной работы студентов, расширение знаний по отдельным разделам дисциплины, получение практических навыков организации самостоятельной исследовательской работы и решения производственных задач.
Для выполнения задания 1 студенту необходимо раскрыть в полном объеме два теоретических вопроса, выбираемых по предпоследней цифре учебного шифра. Номера и содержание вопросов приведены в таблице 1.
Таблица 1
	
	Вариант
(предпоследняя цифра учебного шифра)

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	0

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



Перечень теоретических вопросов:
1. Организация труда в обществе, характеристика  ее основных элементов: привлечение к труду, разделение и кооперация труда, воспроизводство рабочей силы и ее подготовка, распределение материальных благ.
2. Характеристика трудового потенциала РФ (региона, организации). Показатели трудового потенциала на уровне предприятия.
3. Виды безработицы и особенности их социально-экономических последствий.
4. Особенности формирования и функционирования российского рынка труда.
5. Структура и формирование средств на оплату труда.
6. Концепции качества и уровня жизни населения, их характеристика и развитие.
7. Развитие тарифного нормирования заработной платы в России.   
8. Формы и системы оплаты труда: отечественный и международный опыт.
9. Международная организация труда и ее роль в регулировании социально-трудовых отношений.
10.  Виды норм труда и их характеристика.
11.  Методы и способы измерения уровня и динамики производительности труда. Разновидности показателей производительности труда и их экономическая характеристика.
12.  Теоретические аспекты мотивации труда.
13.  Денежные доходы населения, их виды и основные источники.
14.  Планирование численности работников. Виды численности и направления оптимизации.
15.  Анализ и экономическое обоснование направлений по повышению уровня организации труда.
16.  Модели рынка труда в зарубежных странах и их специфика.
17.  Вознаграждение и стимулирование труда как средство реализации трудового потенциала работников. Основные требования, предъявляемые к организации вознаграждения работников.
18.  Организация материального стимулирования на предприятии (на примере).
19.  Методы нормирования труда и их практическое использование.
20.  Характеристика основных показателей эффективности использования трудовых ресурсов на предприятии.
Для выполнения задания № 2 необходимо решить 3 задачи. Условия, методические указания и исходные данные к задачам приведены ниже.
ЗАДАЧА 1.
Целью данной задачи является выработка у студентов навыков системного анализа явлений и событий производственного характера для выявления и создания резервов по повышению эффективности организации труда. 
Вместе с этим при изучении курса «Экономика труда» важное место отводится разработке методов по совершенствованию организации трудовых процессов, в т.ч. совершенствованию режимов труда и отдыха, т.е. обоснованное чередование времени работы с перерывами на отдых. Научно обоснованный режим труда и отдыха обеспечивает поддержание высокой работоспособности и сохранение здоровья работников. 
В задаче необходимо определить уровень рациональной организации труда на производственном участке погрузо-разгрузочных работ и разработать мероприятия по его повышению, а также выбрать оптимальный режим труда и отдыха рабочих и определить рост производительности труда при его введении; продолжительность смены – 8 ч. Исходные данные приведены в таблице 1 и 2.
Таблица 1
Исходные данные
	Показатели
	Вариант (по последней цифре шифра)

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	0

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11

	Численность рабочих, чел.
	
55
	
47
	
64
	
45
	
60
	
65
	
57
	
62
	
58
	
72

	В том числе на механизированных работах, чел.
	

40
	

38
	

45
	

34
	

51
	

53
	

48
	

50
	

47
	

61

	Численность работников, участвующих в рационализации, чел.
	

32
	

29
	

36
	

28
	

44
	

47
	

39
	

43
	

42
	

47

	Время выполнения работы, не предусмотренной заданием, чел.-ч
	


18
	


15
	


21
	


14
	


17
	


20
	


16
	


18
	


22
	


24

	Потери рабочего времени за смену, 
чел.-ч
	

25
	

20
	

27
	

18
	

22
	

20
	

19
	

17
	

21
	

25

	Численность рабочих, охваченных нормированным трудом, чел.
	


51
	


44
	


60
	


42
	


54
	


61
	


53
	


58
	


51
	


67

	Коэффициент напряженности действующих норм
	

0,90
	

0,85
	

0,93
	

0,90
	

0.87
	

0,85
	

0,9
	

0,92
	

0,90
	

0,85

	Общее число рабочих мест
	
48
	
40
	
53
	
37
	
52
	
57
	
46
	
55
	
51
	
63

	Число рабочих мест, имеющих неудовлетворительное состояние
	


7
	


5
	


8
	


4
	


6
	


9
	


6
	


7
	


8
	


5

	Потери рабочего времени из-за нарушения трудовой дисциплины, чел.-ч
	

20
	

18
	

25
	

15
	

20
	

16
	

17
	

15
	

17
	

22

	Коэффициент условий труда
	
0,88
	
0,92
	
0,95
	
0,83
	
0,91
	
0,87
	
0,92
	
0,86
	
0,90
	
0,94



Таблица 2
Исходные данные
	Показатели
	Вариант (последняя цифра шифра)

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	0

	1-й режим:
через каждые 2 часа работы (без перерывов в конце каждой полусмены) предоставляются перерывы продолжительностью t1, мин
	10
	8
	10
	6
	10
	5
	8
	6
	7
	5

	2-й режим:
через каждый час работы предоставляется перерыв продолжительностью t2, мин
	7
	5
	7
	4
	6
	4
	6
	5
	6
	4

	Снижение выработки за каждый второй час работы при 1-ом режиме n1, %
	10
	15
	14
	12
	10
	16
	14
	15
	12
	15



ЗАДАЧА 2.
Спроектировать технически обоснованную норму времени на основании данных хронометража для рабочего места единичного производства.
Исходные данные для расчета приведены в табл. (3-12). Номер варианта соответствует последней цифре шифра студента.
Вариант 1
Определить норму времени на постановку заклепки пневматическим молотом
Таблица 3
Клепка пневматическим молотом
	Перечень элементов трудового процесса
	Результаты хронометражных наблюдений, мин.

	
	1
	2
	3
	4
	5

	Взять заклепку и установить в отверстие

Взять молоток и оправку
Расклепать заклепку
Отложить оправку и молоток
	0,021


0,06
0,22
0,022
	0,017


0,08
0,23
0,023
	0,016


0,04
0,20
0,018
	0,020


0,07
0,15
0,021
	0,024


0,05
0,28
0,012



Вариант 2
Определить норму времени на ручную обработку металлической поверхности
Таблица 4
Обработка металлической поверхности
	Перечень элементов трудового процесса
	Результаты  хронометражныхнаблюдений, мин.

	
	1
	2
	3
	4
	5

	Взять зубило и молоток
	0,6
	0,5
	0,11
	0,8
	0,7

	Обрубить поверхность
	3,8
	4,6
	5,2
	3,4
	4,6

	Отложить зубило и молоток
	0,05
	0,05
	0,03
	0,04
	0,06

	Взять молоток
	0,03
	0,03
	0,03
	0,02
	0,02

	Промерить поверхность
	0,06
	0,05
	0,06
	0,05
	0,06

	Отложить линейку
	0,02
	0,03
	0,02
	0,02
	0,02

	Взять зубило и молоток
	0,09
	0,07
	0,06
	0,06
	0,09

	Обрубить поверхность
	1,2
	1,0
	1,1
	0,9
	1,3



Вариант 3
Определить норму времени на калибровку резьбы слесарными метчиками

Таблица 5
Калибровка резьбы слесарными метчиками 
	Перечень элементов трудового процесса
	Результаты хронометражных наблюдений, мин

	
	1
	2
	3
	4
	5

	Взять метчик и установить в вороток
Окунуть метчик в масло
Калибровать резьбу
Вывернуть метчик
Отложить метчик
Продуть резьбу воздухом
	0,20
0,05
0,45
0,16
0,06
0,40
	0,18
0,08
0,62
0,17
0,08
0,30
	0,15
0,06
0,51
0,20
0,09
0,30                      
	0,18
0,09 
0,76
0,22
0,09
0,30
	0,20
0,08
0,64
0,18
0,06
0,40



Вариант 4
Определить норму времени на установку шпонок в паз вала
Таблица 6
Установка шпонок в паз вала
	Перечень элементов трудового процесса    

	Результаты хронометражных наблюдений, мин

	
	1
	2
	3
	4
	5

	Взять шпонку и специальный молоток
Установить шпонку в паз вала
Посадить шпонку до упора
Отложить молоток
	0,08
1,15
1,50
0,06
	0,09
1,40
1,75
0,06
	0,11
1,71
1,50
0,08
	0,08
1,34
1,80
0,07
	0,09
1,21
1,45
0,08



Вариант 5
Определить норму времени на резку листового металла на полосы гильотинными ножницами
Таблица 7
Резка листового металла на полосы
	Перечень элементов трудового процесса
	Результаты хронометражных наблюдений, мин

	
	1
	2
	3
	4
	5

	Взять лист и уложить на столе до упора
Включить ход ползуна ножниц 
Обрезать полосу
Продвинуть лист до упора
Уложить отрезанную полосу в штабель
	0,5

0,02
0,25
0,01
0,14
	0,4

0,02
0,35
0,01
0,15
	0,6

0,01
0,20
0,02
0,12
	0,7

0,01
0,3
0,01
0,14
	0,8

0,02
0,25
0,01
0,16











Вариант 6
Определить норму времени на смену двойного накладного замка вагона

Таблица 8
Смена двойного накладного замка вагона
	Перечень элементов трудового процесса
	Результаты хронометражных наблюдений, мин

	
	1
	2
	3
	4
	5

	Ручки замка отнять
Замок с корпусом отнять
Новый замок с корпусом поставить
Ручки замка поставить
Работу замка проверить
	1,8
1,1
4,0
1,5
1,0
	1,4
1,4
2,5
1,6
0,7
	1,6
1,3
3,2
1,8
0,8
	1,8
1,2
2,9
2,0
0,8
	1,7
1,4
2,5
1,8
0,9




Вариант 7
Определить норму времени на обработку чугунного литья

Таблица 9
Обработка чугунного литья
	Перечень элементов трудового процесса
	Результаты хронометражных наблюдений, мин

	
	1
	2
	3
	4
	5

	Взять зубило и молоток
Обрубить заусенцы на отливке
Проверить отливку
Обрубить заусенцы с другой стороны
Отложить зубило и молоток
	0,3
5,2
0,35
2,4
0,06
	0,5
4,5
0,25
2,1
0,08
	0,4
6,0
0,40
1,8
0,10
	0,4
4,3
0,40
1,5
0,09
	0,3
5,0
0,30
2,0
0,08










Вариант 8
Определить норму времени на смену рычага расцепного привода вагона

Таблица 10
Смена рычага расцепного привода вагона
	Перечень элементов трудового процесса
	Результаты хронометражных наблюдений, мин

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	Кронштейн расцепного привода отнять
Рычаг расцепного привода отнять 
Рычаг расцепного привода поставить
Кронштейн расцепного привода поставить
	2,5

0,5

0,50

1,9
	2,3

0,6

0,40

2,0
	3,0

0,4

0,65

1,6
	2,0

0,9

0,50

1,7
	2,5

0,5

0,45

2,1
	2,2

0,8

0.5

1,9







Вариант 9
Определить норму времени на развертывание сквозных цилиндрических отверстий

Таблица 11
Развертывание сквозных цилиндрических отверствий
	Перечень элементов трудового процесса
	Результаты хронометражных наблюдений, мин.

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	Взять развертку, смазать маслом 
	0,5
	0,45
	0,30
	0,28
	0,35
	0,51

	Включить вращение развертки
	0,01
	0,01
	0,02
	0,02
	0,01
	0,01

	Ввести развертку в отверстие
	0,20
	0,30
	0,25
	0,28
	0,29
	0,30

	Вывести развертку из отверстия
	0,10
	0,18
	0,08
	0,07
	0,06
	0,05

	Выключить вращение развертки
	0,01
	0,01
	0,02
	0,01
	0,01
	0,02

	Очистить развертку и отверстие от стружки
	0,5
	0,7
	0,8
	0,9
	0,6
	0,5

	Отложить развертку
	0,15
	0,12
	0,16
	0,17
	0,13
	0,10



Вариант 0
Определить норму времени на установку деталей на плоскость с совмещением отверствий и креплением болтами

Таблица 12
Установка деталей на плоскость с совмещением отверствий и креплением болтами 
	№
п/п
	Перечень элементов трудового процесса
	Результаты хронометражных наблюдений, мин

	
	
	1
	2
	3
	4
	5

	1

2
3
4
5
	Взять деталь и установить на плоскость с совмещением отверствий
Взять три болта и ввернуть на 2 – 3 нитки
Взять ключ
Завернуть болты
Отложить ключ 
	0,20

0,71
0,08
1,4
0,06
	0,40

0,56
0,06
1,5
0,08
	0,30

0,64
0,08
1,2
0,09
	0,25

0,81
0,06
1,4
0,06
	0,30

0,75
0,05
1,6
0,08



ЗАДАЧА 3.
Определить норму выработки, численность и фонд оплаты труда локомотивных бригад грузового движения при кольцевом обслуживании поездов локомотивами. Схема участка, обслуживаемого локомотивными бригадами, изображена на рис.1.
Бригады работают на участках А – Б и А – В. Основное локомотивное депо находится в пункте А. Исходные данные для расчета приведены в таблицах 13 и 15.
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