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В статье рассмотрены вопросы, связанные с планированием трудоемкости изготовления товарной про-
дукции и организацией нормирования трудовых процессов, используемых на судостроительных предпри-
ятиях. В ходе анализа действующих методов планирования трудоемкости, используемых на предприятиях 
отрасли, установлено, что на данный процесс в реальных условиях особое влияние оказывает высокий уро-
вень дополнительной трудоемкости, следствием которого являются существенные отклонения фактических 
трудозатрат от технически обоснованных. Причинами возникающих отклонений, по нашему мнению, яв-
ляются, прежде всего, неразвитые технологии изготовления, устаревший парк станочного оборудования, 
большой удельный вес брака, допущенного на стадиях промежуточных операций. Очевидно, что дополни-
тельные трудозатраты на производство продукции должны учитываться при планировании и анализе причин 
отклонений. Однако, на практике дополнительная трудоемкость, как правило, не находит своего полного от-
ражения при планировании трудозатрат, за счет чего и возникают существенные отклонения от технически 
обоснованного уровня трудоемкости изготовления продукции. Для преодоления данного недостатка плани-
рования авторами предлагается использование норматива предельно допустимых отклонений фактической 
трудоемкости от плановой.
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В современной теории и  практике на-
учной организации труда важнейшим на-
правлением развития является оптимиза-
ция планирования трудоемкости выпуска 
продукции с учетом реально сложившихся 
условий производства. Несмотря на это, 
низкий уровень производительности труда, 
необоснованно высокий уровень фактиче-
ских трудозатрат, неэффективные техноло-
гии изготовления товарной продукции, ха-
рактерные для ряда отраслей, по-прежнему 
остаются факторами неконкурентоспособ-
ности отечественной промышленности. Од-

ним из таких факторов в судостроительной 
промышленности является система пла-
нирования трудоемкости выпуска, для ко-
торой характерно, по нашему мнению, не-
дооценка влияния фактора возникновения 
дополнительной трудоемкости, возникаю-
щей вследствие отклонений в  технологии 
изготовления товарной продукции. В целом 
ряде случаев величина таких отклонений 
достигает существенного уровня, непосред-
ственно влияющего на рост трудозатрат 
в целом. Отсутствие же нормативно задан-
ных величин подобных отклонений уже на 
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стадии планирования трудоемкости, в свою 
очередь, не позволяет адекватно оценить 
причины роста производственных издержек 
и оперативно провести комплекс мероприя-
тий по устранению дополнительной трудо-
емкости. Ее существование остается до сих 
пор объективным фактором отечественной 
промышленности, а, следовательно, ее не-
обходимо учитывать при планировании 
и  контроле трудовых затрат в  ходе произ-
водственного процесса. 

Материалы и методы исследования
Предмет исследования: построение обоснован-

ного плана трудоемкости изготовления товарной про-
дукции на судостроительных предприятиях 

Методы исследования: классификация причин 
отклонений фактической трудоемкости от плановой, 
нормативный метод расчета дополнительной трудо-
емкости на основе эмпирических данных динамики 
фактической трудоемкости. 

Область применения: планирование и контроль 
динамики трудоемкости изготовления товарной про-
дукции на предприятиях судостроения. 

Основание и  исходные данные для разработки 
темы статьи.

Основаниями и исходными данными для написа-
ния статьи явились результаты выполнения научно – 
исследовательских работ, изложенных в соответству-
ющих докладах и публикациях [1, 2, 3].

Цели и задачи исследования
1. Разработка и  внедрение в  реальную 

практику метода формирования и  коррек-
тировки плана трудоемкости изготовления 
товарной продукции с  учетом выявленных 
отклонений фактической трудоемкости от 
плановой. 

2. Формирование перечня типовых при-
чин (классификатора) отклонений фактиче-
ской трудоемкости от плановой для прове-
дения дальнейших корректировок с учетом 
дополнительной трудоемкости выпуска то-
варной продукции. 

Результаты исследования  
и их обсуждение 

Результаты
– проанализированы состав и  структура 

фактической трудоемкости выпуска товарной 
продукции на судостроительных предприяти-
ях, выявлены недостатки планирования тру-
доемкости выпуска, связанные с недооценкой 
фактора влияния дополнительной трудоем-
кости на себестоимость товарной продукции 
судостроительных предприятий; 

– сформирован перечень причин воз-
никновения дополнительной трудоемкости 
выпуска, составивших соответствующий 
классификатор;

– предложена новая форма плана по 
трудоемкости выпуска товарной продукции 
с учетом дополнительной трудоемкости;

– предложен норматив предельно допу-
стимых отклонений фактической трудоем-
кости выпуска от плановой в качестве сред-
ства выявления причин необоснованного 
роста трудозатрат в ходе производственного 
процесса. 

Обсуждение
Сложившаяся методология исследова-

ния производительности труда в  промыш-
ленности, рассматриваемая также авторами 
в ряде работ [1, 2,], направлена на комплекс-
ное решение следующих задач: измерение 
уровня производительности труда; изу-
чение выполнения плана и  динамики про-
изводительности труда; определение степе-
ни выполнения норм выработки рабочими; 
анализ уровня и динамики производитель-
ности труда – изучение факторов произво-
дительности труда и выявления резервов ее 
дальнейшего повышения; анализ взаимос-
вязи производительности труда с  другими 
экономическими показателями, характери-
зующими результаты работы предприятия. 
Решение данного круга задач строится на 
том, что производительность труда опре-
деляется как эффективность затрат живого 
труда и  рассчитывается через показатели 
выработки (В) и  трудоемкости (Тр) про-
дукции, между которыми имеется обратно 
пропорциональная зависимость. При этом 
выработка, рассчитываемая в нормо-часах, 
является основным показателем произво-
дительности труда, характеризующим ко-
личество (в натуральных показателях) или 
стоимость произведенной товарной продук-
ции, приходящейся на единицу времени или 
одного среднесписочного работника. Соот-
ветственно, изменение производительности 
труда оценивается путем сопоставления 
выработки последующего и  предшествую-
щего периодов, т.е. фактической и плановой 
выработки. При этом превышение факти-
ческой выработки над плановой свидетель-
ствует о росте производительности труда. 

Выработка рассчитывается как отноше-
ние объема произведенной продукции (ОП) 
к затратам рабочего времени на производство 
этой продукции (Т) или к  среднесписочной 
численности работников либо рабочих (Ч): 

В = ОП/Т или В = ОП/Ч.
Аналогично определяется часовая (Вч) 

и  дневная (Вдн) выработка на одного ра-
бочего: 

Вч = ОПмес /Тчас; Вдн = ОПмес /Тдн,
где ОПмес  – объем продукции за месяц 
(квартал, год); Тчас, Тдн  – количество че-
ловеко-часов, человеко-дней (рабочего вре-
мени), отработанных всеми рабочими за ме-
сяц (квартал, год). 



271

МЕЖДУНАРОДНЫЙ ЖУРНАЛ ЭКСПЕРИМЕНТАЛЬНОГО ОБРАЗОВАНИЯ  № 9,  2016

 ЭКОНОМИЧЕСКИЕ НАУКИ 
Соответственно, объем произведенной 

продукции (ОП) может быть выражен в на-
туральных, стоимостных и  трудовых еди-
ницах измерения. Трудоемкость продукции 
при этом выражает затраты рабочего вре-
мени на производство единицы продукции. 
Она определяется на единицу продукции 
в  натуральном выражении по всей номен-
клатуре изделий и  услуг. В свою очередь, 
при большом ассортименте продукции на 
предприятии, трудоемкость определяется 
по наиболее типичным изделиям, к которым 
приводятся все остальные. В отличие от по-
казателя выработки этот показатель имеет 
ряд преимуществ: устанавливает прямую 
зависимость между объемом производства 
и трудовыми затратами, исключает влияние 
на показатель производительности труда из-
менений в объеме поставок по кооперации, 
организационной структуре производства, 
позволяет тесно увязать измерение произ-
водительности с  выявлением резервов ее 
роста, сопоставить затраты труда на одина-
ковые изделия в разных цехах предприятия. 

В зависимости от характера и назначе-
ния затрат труда, существуют следующие 
виды трудоемкости: 

– нормативная (технологическая) трудо-
емкость  – это время выполнения операции, 
рассчитанное на основе действующих норм 
времени по соответствующим технологиче-
ским операциям для изготовления единицы 
изделия или выполнения работы. Норматив-
ная трудоемкость выражается в нормо-часах. 
Для перевода ее в фактические затраты вре-
мени она корректируется с помощью коэффи-
циента выполнения норм, который увеличи-
вается по мере роста квалификации рабочего; 

– фактическая трудоемкость  – это фак-
тические затраты времени одного рабочего 
на выполнение технологической операции 
или изготовление единицы изделия в  дан-
ный период; 

– плановая трудоемкость  – это затраты 
времени одного рабочего на выполнение 
технологической операции или изготовле-
ние единицы изделия, утвержденные в плане 
и действующие в течение планового периода. 

Величина трудоемкости изготовления 
продукции определяется по формуле: 

Тр = Т/ОП,
где Тр – трудоемкость, Т – время, затраченное 
на производство всей продукции, нормо-ча-
сов, человеко-часов, ОП – объем произведен-
ной продукции в натуральном выражении. 

В зависимости от состава затрат труда, 
включаемых в  трудоемкость продукции, 
и  их роли в  процессе производства, выде-
ляют технологическую трудоемкость, тру-
доемкость обслуживания производства, 

производственную трудоемкость, трудоем-
кость управления производством и полную 
трудоемкость. 

Технологическая трудоемкость (Ттехн) 
отражает затраты труда основных произ-
водственных рабочих (Тсд) и  рабочих-по-
временщиков (Тповр):

Ттехн = Тсд + Тповр.
Трудоемкость обслуживания производ-

ства (Тобсл) представляет собой совокуп-
ность затрат вспомогательных рабочих це-
хов основного производства (Твспом) и всех 
рабочих вспомогательных цехов и  служб 
(ремонтных, энергетических и т.д.), занятых 
обслуживанием производства (Твсп): 

Тобсл = Твспом + Твсп.
Производственная трудоемкость (Тпр) 

включает затраты труда всех рабочих, как 
основных, так и вспомогательных:

Тпр = Ттех + Тобсл.
Трудоемкость управления производ-

ством (Ту) представляет собой затраты тру-
да служащих (руководителей, специалистов 
и собственно служащих), занятых как в ос-
новных и вспомогательных цехах (Тсл.пр), 
так и  в  общезаводских службах предпри-
ятия (Тсл.зав): 

Ту = Тсл.пр + Тсл.зав.
В составе полной трудоемкости (Тполн) 

отражаются затраты труда всех категорий 
промышленно-производственного персона-
ла предприятия: 

Тполн = Ттехн + Тобсл + Ту.
Таким образом, основными показателями 

расчета плановой трудоемкости изготовления 
продукции на предприятиях судостроения яв-
ляются: технологическая трудоемкость, про-
изводственная трудоемкость, трудоемкость 
обслуживания производства и  трудоемкость 
управления производством. Данные показа-
тели определяют плановый уровень произ-
водительности труда посредством расчета 
плановой выработки. Отклонения от плано-
вых значений данных показателей в  сравне-
нии с  предельно допустимыми отклонения-
ми в конечном итоге позволяют производить 
анализ «узких мест» организации труда на 
рабочих местах и выявить резервы роста эф-
фективности производства. 

Для формирования плановой трудоем-
кости принимается следующее положение:

Тполн.техн×Ндоп. тр-ти = Тплан.
где Ндоп. тр-ти – норматив дополнительной 
трудоемкости, %
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Тплан.  – плановая трудоемкость товарной 
продукции, нормо-часы.

Полная технологическая трудоемкость, 
включаемая в план определяется по следу-
ющей формуле:

Т полн.техн = ПЗВ + Ттехн.
где ПЗВ  – подготовительно-заключитель-
ное время на изготовление партии деталей, 
нормо-часы.

Дополнительная трудоемкость  – тру-
доемкость, обусловленная ходом произ-
водственного процесса и  имеющая объ-
ективное техническое основание для 
включения в план. Причинами ее возник-
новения являются:

1. Несоответствие размеров и  профи-
ля заготовок или марки материалов пред-
усмотренных техпроцессом, кроме заго-
товительных цехов или несвоевременная 
поставка заготовок и  комплектующих  
изделий. 

2. Дополнительные операции, не пред-
усмотренные техпроцессом.

3. Переделка и  переборка изделий при 
испытаниях.

4. Несоответствие оборудования, пред-
усмотренного техпроцессом.

5. Исправление производственного бра-
ка, в том числе полученного по кооперации.

Перечисленные выше причины отклоне-
ний можно объединить в соответствующий 
классификатор, используемый для оценки 
влияния дополнительной трудоемкости.

Для включения в  план дополнитель-
ной трудоемкости требуется определить ее 
удельное значение:

Тдоп. + Тм.п. = Тдоп. полн.
где Тдоп.  – чистая дополнительная трудо-
емкость, нормо-часы;
Тм.п. – трудоемкость малых партий, н*час 
нормо-часы;
Тдоп. полн.  – полная дополнительная тру-
доемкость, нормо-часы.

Для включения в  план используется 
только чистая дополнительная трудоем-
кость, поскольку наличие трудоемкости ма-
лых партий в условиях штучного и мелкосе-
рийного производства не рассматривается.

Норматив дополнительной трудоемкости 
определяется эмпирическим методом и в ус-
ловиях судостроительных предприятий со-
ставляет порядка 10 % полной технологиче-
ской трудоемкости (Ндоп. тр-ти = 0,1).

Применение данного метода расчета яв-
ляется основой для составления плана по 
трудоемкости выпуска товарной продукции 
(таблица), исходя из расчета годовой произ-
водственной программы в нормо-часах. Для 
осуществления такого расчета необходи-
мо иметь разработанный номенклатурный 
план годового выпуска с разбивкой по ме-
сяцам и по видам производства (серия, до-
работка, сборка), данные о величине подго-
товительно – заключительного времени на 
партию деталей, и о величине полученных 
отклонений.

План по трудоемкости выпуска товарной продукции
 за _________ месяц 20____ года

Фактическая трудоемкость выпуска 
товарной продукции, н*час 

Плановая трудоемкость выпуска 
товарной продукции, н*час
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 ЭКОНОМИЧЕСКИЕ НАУКИ 
Выявленные отклонения и  предложен-

ный классификатор причин их возникнове-
ния позволяют, во-первых, достаточно точ-
но определить характер и источники роста 
дополнительной трудоемкости свыше нор-
мативного уровня. Во-вторых, использовать 
различные способы организации контроля 
хода производства и  причин возникнове-
ния брака на конкретных рабочих местах. 
В-третьих, постоянно корректировать план 
трудоемкости выпуска с  учетом выявлен-
ных отклонений и  реализации мероприя-
тий по их устранению сверх нормативного 
уровня.

Выводы
Представленные в  статье результаты, 

позволяют сделать следующие выводы:
1. Действующая система планирования 

трудоемкости выпуска товарной продук-
ции на судостроительных предприятиях 
недостаточно исчерпывающа, поскольку не 
учитывает фактор влияния на фактическую 
трудоемкость выпуска дополнительной 
трудоемкости, возникающей в силу целого 
комплекса причин, связанных как с исполь-
зованием устаревших технологий и обору-
дования наряду с применением высокотех-
нологичного оборудования. 

2. Поскольку причины возникновения 
дополнительной трудоемкости имеют объ-
ективный характер, возникает необходи-
мость ее учета при планировании. При из-
готовлении каждой единицы номенклатуры 
выпуска может возникать дополнительная 
трудоемкость, вызванная отклонениями ре-
альных способов производства изделий от 
заданных технологических процессов. Дан-
ное явление остается неизбежным в  силу 
преобладания на многих предприятиях 
устаревшего универсального оборудования 

и  недостаточностью автоматизации произ-
водства.

3. С целью преодоления данного вли-
яния предлагается в  качестве средства 
контроля за фактической трудоемкостью 
использовать норматив ее предельно до-
пустимых отклонений от плановых, сфор-
мированных на основе трудоемкости по 
технологическим процессам. Предложен 
соответствующий классификатор причин 
отклонений и эмпирически установлена ве-
личина данного норматива – не выше 10 % 
технологической трудоемкости выпуска. 
Превышение фактической трудоемкости 
сверх данного норматива должно рассма-
триваться как источник возникновения не 
лимитированных затрат с реализацией ком-
плекса мер технического и  организацион-
ного характера. 
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