ZESZYTY NAUKOWE UNIWERSYTETU SZCZECINSKIEGO nr 854
Finanse, Rynki Finansowe, Ubezpieczenia nr 73 (2015)

s. 59-74

Implementacja systemu pomiaru kosztow pracy
w procesie produkcji czesci i podzespolow
na rynku maszyn rolniczych
— ku elastycznej organizacji

Bogdan Nogalski, Przemystaw Niewiadomski"

Streszczenie: Celem niniejszej publikacji jest przeprowadzenie analizy celowo dobranych produktéw, beda-
cych przedmiotem obrotu na rynku mechanizacji rolnictwa. Badanie realizowane bedzie pod katem udziatu
kosztow pracy w catkowitym koszcie ich wytworzenia. W konteks$cie realizacji powyzszego celu za zasad-
ne uznano dokonanie systematyzacji definicyjnej w zakresie pracy, ktorej wykonanie implikuje mozliwo$¢
wytworzenia okreslonej czesci lub podzespotu. W dalszej czgsci opracowania autorzy zaproponuja metode
ustalania kosztow danej czynnosci wytworczej i przedstawia jej zastosowanie na praktycznym przyktadzie.
Zaimplementowanie metody analizy wyrobu pod katem udziatu kosztow pracy w catkowitym koszcie jego
wytworzenia pozwolilo na przeprowadzenie badania, kluczowego z punktu widzenia przyjetej przez auto-
réw hipotezy badawczej.

Stowa kluczowe: praca, koszty pracy, system kontroli kosztow, elastycznos¢ organizacji

Wprowadzenie

Ciggle zmiany rynkowe', pojawianie si¢ coraz to nowszych technologii, nowych produktow,
nowych konkurentéw wymaga od wspotczesnych przedsiebiorstw podjecia nowych dziatan?.
Organizacje wiedzy, bo tak trzeba okresli¢ te podmioty, ktére odnosza sukces we wspot-
czesnej rzeczywistosci gospodarczej, caty czas utrzymujag wysoki poziom elastyczno$ci.

* prof. dr hab. Bogdan Nogalski, Uniwersytet Gdanski, Wydzial Zarzadzania, Instytut Organizacji i Zarzadzania,
ul. Armii Krajowej 101, 81-824 Sopot, e-mail: bogdan.nogalski@ug.edu.pl; dr inz. Przemystaw Niewiadomski,
ZPCZ ,FORTSCHRITT”, Politechnika Poznanska, Wydziat Inzynierii Zarzadzania, ul. Strzelecka 11, 60-965 Po-
znan, e-mail: niewiadomski@zpcz.pl.

' W tym miejscu warto podkresli¢, ze w $lad za postepujaca komplikacja zewngtrznych i wewnetrznych warun-
kow funkcjonowania organizacji nastgpuja zmiany sposobu ich dziatalnosci (Trocki 2012: 15).

2 Rozwoj technologii doprowadza do tego, ze wiedza staje si¢ powszechnym atrybutem wszelkich dziatan i za-
mierzen. Postgpujaca za$ globalizacja, dziatanie w turbulentnym otoczeniu stwarza sytuacje, w ktorej posiadanie od-
powiedniej wiedzy i umiejetnosé jej wykorzystania warunkuje prowadzenie i efektywno$¢ integrowanych dziatan.

3 Przyjmuje si¢ bowiem, ze w zmiennym i burzliwym otoczeniu sprosta¢ zagrozeniu moga tylko wyszczuplone
i elastyczne organizacje. Elastycznos$¢ organizacji oraz identyfikacja wartosci i eliminacja marnotrawstwa stanowia
podstawowe zasady funkcjonowania wspotczesnych organizacji przemystowych odnoszacych sukeesy.
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Sukces tych podmiotow tkwi w unikatowym sposobie pozyskiwania, przetwarzania i im-
plementowania nowych rozwigzan*.

W konteks$cie powyzszego zasadne jest twierdzenie, ze zarzadzanie przedsigbiorstwem
moze by¢ skuteczne, a zatem prowadzi¢ do realizacji zalozonych celow jedynie wowczas,
gdy decyzje kierownicze® sg oparte na racjonalnych podstawach (Radosinski 2013: 7).
Oznacza to, ze decydent wydaje polecenia dopiero po zebraniu i przebadaniu wszelkich
dostepnych informacji, ktore moga mie¢ znaczenie dla sukcesu lub niepowodzenia zamie-
rzonych przedsigwzig¢.

Powiada sig¢, ze do przodu trzeba przebijac si¢ nie na sile, lecz sposobem. Co zatem jest
tym sposobem w przypadku siggania w przysztos¢? To madros¢, wiedza i umiejetnosci.
G. Gierszewska (2011: 23) deklaruje, ze czynniki produkcji, takie jak praca, kapitat czy
ziemia, nie maja juz wigkszego znaczenia. Z pogladem tym nie do konca utozsamiaja si¢
autorzy niniejszego opracowania, jak rowniez G. Kotodko (2013: 317), twierdzac, Ze sama
madro$¢ nie gwarantuje bogactwa.

W zwiazku z powyzszym, B. Nogalski i S. Klisz (2012: 15) sugeruja, ze posiadanie nie-
powtarzalnych zasobow i indywidualnej koncepcji dzialania moze skierowac przedsigbior-
stwo w catkowicie odmiennym kierunku niz wskazywalby na to rozwoj sytuacji rynkowe;j.
Przedsigbiorstwo bowiem ktadzie silny nacisk — z jednej strony na dostosowywanie si¢
do zachodzacych zmian, z drugiej natomiast — na wykorzystywanie posiadanych zasobow,
w tym zasobOw pracy i zwigzanych z nig dobr finalnych bgdacych przedmiotem obrotu
rynkowego.

W tym miejscu warto przywotac¢ stowa T. Kotarbinskiego (1973: 33), ktory uwazat, ze
,kierowa¢ nalezy si¢ jedng z dwdch zasad gospodarowania, a mianowicie: minimalizacja
naktadow przy z gory okreslonym celu oraz maksymalizacja wydajnosci (efektywnosci)
przy danych $rodkach™.

Cztowiek od najdawniejszych czasow planowatl dziatania oraz je nadzorowal. Nauczyt
si¢ odrozniac procesy skuteczne od proceséw nieskutecznych. Z czasem stworzyl narzedzia,
ktore podnosity skuteczno$¢ jego dziatan. Organizujac procesy pracy, rozwijat przedmioty
i narz¢dzia oraz sposoby wykonania danego przedmiotu. Z biegiem lat narz¢dzia stawaty
si¢ coraz bardziej ztozone i stopniowo zostaty uzupelnione przez maszyny. K. Adamiecki
uwazal zapoczatkowane przemiany w przemysle za okres przetomowy w dziejach ludz-
kosci. Autor zwrocit uwage, ze cztowiek, oddajac znaczng czgs¢ zadan maszynie, zmienit
sposob pracy oraz ,,wlasny tryb zycia”.

* W aktualnych uwarunkowaniach rynkowych zarzad i wlasciciele firmy zamierzajacy zwigkszy¢ ekonomiczng
efektywnos¢ posiadanych zasobow i realizowanych procesow gospodarczych, powinni stosowaé nowoczesne meto-
dy i skuteczne sposoby zarzadzania. Wymaga to z jedne;j strony ustalenia, czy dotychczasowa dziatalno$¢ przyniosta
zamierzone efekty, z drugiej za$ — wskazania kierunkow i sposobow doskonalenia dziatalno$ci w blizszej i dalszej
przysztosci.

> Odnoszac wiedz¢ do procesu podejmowania decyzji, E. Skrzypek (2011: 19) rozumie ja jako jakos$¢, ktora
w posiadaniu ludzi stanowi katalizator dziatania, poniewaz czyni ich §wiadomymi szansy, jaka tworzy wiedza i tego,
jak ja wykorzystywac¢ w procesie podejmowania trafnych decyzji.

¢ Przy czym maksymalizuje si¢ stopiefi wykonania celu.
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Wedtug autorow niniejszej publikacji, to wlasnie badania zapoczatkowane przez takich
inzynierow jak: K. Adamiecki, F.W. Taylor, H.L. Gantt czy H. Ford umozliwity poznanie
srodkéw produkeji i przedmiotdw pracy, lepsze ich wykorzystanie, jak rowniez wzrost efek-
tywnosci dziatan w przedsigbiorstwie.

Biorac powyzsze pod uwagg, zasadniczym celem niniejszej publikacji jest przeprowa-
dzenie analizy celowo dobranych produktéw, bedacych przedmiotem obrotu na rynku me-
chanizacji rolnictwa, co pozwoli na okreslenie jaki jest udzial kosztow pracy w catkowitym
koszcie wytworzenia danego wyrobu. Takie dziatanie pozwoli, w dalszej czg$ci pracy, za-
proponowac strategie, ktora bedzie miata wymierny efekt w zakresie obnizania kosztow
produkecji i tym samym wzrost wartosci zaktadu wytworczego.

Do osiagniecia celu gtownego konieczne jest zrealizowanie nastepujacych zadan szcze-
gotowych, wérod ktorych wyrdznia sie:

— dokonanie systematyzacji definicyjnej w zakresie pracy (operacji wytwoérczych), kto-

rej wykonanie implikuje mozliwo$¢ wytworzenia okreslonego wyrobu,

— opracowanie metody szacowania kosztow pracy i jej przetestowanie na konkretnym,

praktycznym przyktadzie,

— implementacj¢ metody analizy wybranych produktow pod katem udziatu kosztéw pra-

cy w catkowitym koszcie wytworzenia danego wyrobu.

Podejmujac dyskusje na temat poszczegélnych zagadnien, sformutowano koncepcyjny
wzorzec tezy odpowiadajacy przyjetym celom opracowania: jako, ze udziat kosztow pracy
w procesie produkcji danego wyrobu stanowi mniej niz 25% catkowitych kosztow jego wy-
tworzenia, stad wytworca powinien szuka¢ mozliwosci ich minimalizowania raczej w obre-
bie surowca, niemniej jednak w miar¢ mozliwos$ci nalezy optymalizowa¢ koszty zwigzane
z wykonywang praca poprzez wzrost jej wydajnosci’.

Artykut stanowi ambitng probg zebrania sumy teoretycznych i praktycznych wiadomo-
$ci z zakresu organizacji pracy w zaktadzie przemystowym. Dzigki temu moze on spetniaé
role pomocy naukowej, a rdwnoczesnie stanowi¢ zrodlo wiedzy niezbgdnej w dziatalnosci
menedzeréw, organizatorOw pracy czy projektantow?®.

7 Obecnie wiele si¢ mowi o systemie, ktory umozliwia wzrost produktywnosci i efektywnosci, deliberuje si¢
o ograniczaniu kosztéw produkcji przy jednoczesnym minimalizowaniu kosztow pracy w mysl szeroko rozumiane;j
filozofii Lean Manufacturing. W kontekscie powyzszego, firmy poszukujace klucza do dalszego rozwoju i utrzyma-
nia trwatej przewagi konkurencyjnej ktada nacisk na rézne czynniki. Niektore inwestuja w innowacje techniczne,
inne w optymalizacj¢ proceséw i struktury organizacyjnej, a jeszcze inne — w budowanie proefektywnosciowej
kultury organizacyjnej lub poszukiwanie nowych mozliwosci rynkowych. W kontekscie powyzszego R. Knosala
(2002: 1) proponuje sigganie po efektywne narzgdzia, umozliwiajace maksymalne skrdcenie czasu przygotowania
procesu produkcyjnego. Wedlug autoréw opracowania, kluczowym zadaniem jest uzyskanie odpowiedzi na pyta-
nie: jakie operacje, w jakiej kolejnosci oraz za pomoca jakich metod i srodkow technologicznych nalezy wykonag,
aby otrzymac¢ wyrob spelniajacy warunki dotyczace doktadnosci wymiarowo-ksztattowe;j, jakosci wykonania oraz
minimalizacji kosztéw produkcji, w tym kosztow pracy?

8 Zachowanie rozsadnych rozmiaréw opracowania implikuje konieczno$¢ syntetycznej prezentacji przytacza-
nych argumentow. Obiektywna niemozliwo$¢ petnego rozwinigcia wszystkich watkow podejmowanego, dos¢ zto-
zonego problemu nie zdejmuje jednak z autorow odpowiedzialnosci za przedstawione poglady.
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1. Praca w procesie produkcji podzespotu lub wyrobu finalnego

1.1. Pojecie i istota pracy

Praca to przykry wysitek, praktykowanie umiejetnosci, wydatkowanie sity roboczej czy
raczej tworcza ekspresja? Wydaje si¢, ze ten tradycyjny, siegajacy jeszcze czasow klasycz-
nej filozofii greckiej, a zwlaszcza pism Arystotelesa z zakresu filozofii praktycznej, spor
nie stracil nic na swojej aktualnosci. Co wigcej, jego kolejne odstony poszerzaja i poglebiaja
nasze rozumienie tego, co okresla si¢ mianem pracy ludzkiej. Jednakze, wraz z momen-
tem wyodrebnienia si¢ z dziedziny filozofii dyscypliny ekonomii politycznej, refleksja nad
pracg byta stopniowo, aczkolwiek systematycznie, zawlaszczana przez ekonomiczng teorig
pracy, ktdra poczeta utozsamiaé prace niemalze wytacznie z naktadem przykrego wysitku.
Takie podejscie, charakterystyczne dla teoretycznej ekonomiki pracy oraz dla stosowanej
teorii zarzadzania zasobami ludzkimi, nie do$¢, ze w znacznym stopniu zdominowato dys-
kurs akademicki na obszarze nauk spotecznych i humanistyki, to jeszcze zajg¢to uprzywile-
jowang pozycje w debacie publicznej, pozostawiajac, jak si¢ zdaje, trwate §lady w sposobie
myslenia wspolczesnego cztowieka o jego wlasnej pracy (Nowak 2011: 9). Taki stan rzeczy
jest tym bardziej zastanawiajacy, zwlaszcza, ze ekonomiczne pojgcie pracy nie jest wcale
tak oczywiste i precyzyjne, jak chcieliby tego jego zwolennicy.

Jak powszechnie wiadomo, spor wokol nosnosci pojecia pracy ma swoja dtuga i niezwy-
kle barwna tradycje, ktora jednak wpisuje si¢ w tradycje¢ substancjalnego ujecia pracy. W ra-
mach takiego stanowiska sadzono, iz mozna zrozumie¢ i poznaé fenomen pracy poprzez
milczace zatozenie jednej, charakterystycznej dla niej, niezmiennej definicji, ktéra miataby
odtad stanowi¢ punkt wyjscia dla dalszych rozwazan teoretycznych.

Zainteresowanie praca w tym rozdziale pozostaje w $cistym zwiazku z funkcja per-
sonalng w procesie zarzadzania przedsigbiorstwem. Poznanie i pomiar pracy ludzkiej
stanowig podstawe¢ i punkt wyjscia dla rozmaitych badan. Bez doktadnego jej poznania
nie jest mozliwe jej usprawnianie, dostosowanie wzajemne ludzi i stanowisk pracy oraz
optymalizowanie zakresu funkcji personalnej. Analiza pracy jest jednym z podstawowych
instrumentow usprawniania catej dziatalnosci organizacji, w tym szczegolnie w obszarze
zarzadzania produkcjg.

Praca uwazana za sfer¢ ludzkiej aktywnosci stanowi te dzialalnos¢, ktéra pozostaje
przedmiotem dociekan réznych dyscyplin naukowych (Baraniak 2009: 19). Uznajac za
niepodwazalne stwierdzenie, ze praca ludzka nieodlacznic zwigzana jest z cztowickiem,
po stronie podmiotu $wiadczacego pracg zagadnienie to jest rozpatrywane w rozmaitych
aspektach: od filozofii zaczynajac, poprzez psychologi¢, socjologie, medycyng (np. ergono-
mia), az po zarzadzanie (Skowron-Mielnik 2012: 13).

Wskazujac na zlozono$¢ i bogactwo problematyki pracy, autorzy opracowania zauwa-
zaja, ze praca ludzka jest procesem wydatkowania sity roboczej, zwigzanym z wysitkiem
fizycznym 1 psychicznym organizmu ludzkiego, z wydatkowaniem i przemiang ener-
gii. Stanowiac zrodlo zaspokajania potrzeb ludzkich, praca jest niezb¢dnym warunkiem
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egzystencji i rozwoju cztowieka, okreslajacym jego pozycje w spoteczenstwie. Dla wigk-
szo$ci cztonkow wspolczesnych spoteczenstw praca jest przy tym samoistng warto$cia, bez
wzgledu na korzys$ci materialne, ktére z niej pltyna. Sens pracy dla wielu ludzi polega na
mozliwos$ci realizowania swoich zdolnosci i umiej¢tnosci, na wyrazaniu siebie w sposob
tworczy czy nawet tylko na samej aktywnosci, ktorej rodzaj nie ma wickszego znaczenia
(Dobrowolska 1974: 76).

Z punktu widzenia nauk o zarzadzaniu T. Oleksyn (2001: 9) uwaza, ze praca jest §wiado-
ma dziatalnoscia cztowieka, zorientowang na osigganie zamierzonych celow i zadan. Cele
te moga by¢ rézne — gospodarcze, naukowo-badawcze, artystyczne, dydaktyczne itd. Moga
by¢ wyznaczane dla poszczegolnych ludzi, zespotéw badz dla catych, niekiedy ogromnych,
organizacji. Praca moze by¢ krotko- i dtugotrwata, wykonywana indywidualnie i zespo-
fowo, fatwa badz trudna, wazna i mniej wazna, uzyteczna i bezuzyteczna, stuzy¢ dobru
cztowieka, niekiedy obracac si¢ przeciwko niemu.

Biorac powyzsze pod uwage, na potrzeby niniejszej pracy przyjmuje si¢, ze wykonywana
W procesie wytwarzania praca jest Swiadoma, celowa i przemyslang dziatalno$cig pracow-
nika produkcyjnego, zorientowang na osigganie zamierzonych celow i zadan. W kontekscie
powyzszego nalezy podkresli¢, iz praca rozumiana jako system czynno$ci ukierunkowa-
nych na realizacje celu gtownego 1 celow czastkowych moze by¢ rdznie zorganizowana,
czyli proces dochodzenia do efektow (wynikéw pracy) moze by¢ rozny, w zaleznosci od
sposobu zarzadzania, rodzaju pracy oraz kompetencji jej wykonawcy. Dziatalno$¢ ta wyra-
zana jest najczeSciej w roboczogodzinach.

Praca jest jednym z trzech czynnikow produkcji — pozostate dwa to ziemia (ekonomia)
oraz kapitat. W niektorych teoriach ekonomicznych praca nazywana jest kapitatem ludz-
kim, co czasami oznacza réwniez zdolnosci posiadane przez sit¢ robocza. Jezeli ludzie wy-
konujacy praceg sg do niej dobrze przygotowani i postuguja si¢ zaawansowang technologia,
wtedy uzyskuja duza wydajno$¢ pracy. Moga te same dobra wykona¢ szybciej i lepiej’.

2. System pomiaru kosztéw pracy — koncepcja i dzialanie

2.1. System akordowy jako podstawa szacowania kosztow pracy

Akordowa forma pracy jest amerykanska metoda organizacji pracy stworzong przez Frede-
ricka W. Taylora, zakladajacg maksymalng intensyfikacj¢ pracy przy efektywnym wyko-
rzystaniu czasu i obcieciu kosztow, podziale procesu technologicznego na czynnosci proste,
przy eliminacji zb¢dnych nawykow. Tayloryzm wprowadzil oparty na chronometrazu (po-
miar czasu przy pomocy stopera) system normowania pracy, ktory sprzezony jest z syste-
mem wynagradzania (placa robotnika uzalezniona jest od realizacji przez niego lub bry-
gade, w ktorej pracuje, okreslonej normy pracy). W akordowym systemie wynagradzania

° Pracownicy zle zorganizowani musza wlozy¢ duzo wigcej wysitku niz ci lepiej zorganizowani, aby wytworzy¢
te same dobra.
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pracownika szacowane koszty pracy wyrazaja si¢ tym, iz optacany jest on stosownie do
ilo$ci wykonywanej pracy, co zapewnia bezposredni zwigzek pomiedzy wydajnoscia pracy
a wysoko$cig otrzymanego wynagrodzenia. Wytworca ustalajac stawki akordowe powinien
pamigtac, ze ich wysokos¢ powinna by¢ ustalona tak, aby odpowiadaly w szczegolnosci
rodzajowi wykonywanej pracy, kwalifikacjom wymaganym przy jej wykonywaniu, a tak-
ze uwzglednialy ilos¢ i jako$¢ swiadczonej pracy. Wysoko$¢ wynagrodzenia pracownika
wykonujacego prace w systemie akordowym zalezna jest — w przeciwienstwie do wynagra-
dzania w systemie czasowym lub prowizyjnym — od jego wydajnosci i stopnia wyrobienia
danej normy, np. od liczby wykonanych operacji obrébczych, wykonanych wyrobow goto-
wych czy zamontowanych podzespotow (Nogalski, Niewiadomski, w druku).

Wynagradzanie w systemie akordowym przez to, ze zalezy od efektéw pracy, jest bar-
dziej motywujace dla pracownika niz wynagradzanie ustalane w statej miesigcznej wyso-
kos$ci lub wynagrodzenie godzinowe. Z drugiej jednak strony nie zapewnia pracownikowi
pewnego i statego wynagrodzenia, a dla wytworcy nie jest bez znaczenia w konteks$cie jakosci
wykonywanej przez operatora pracy. Jednoczesnie zatrudnianie w systemie akordowym nie
sprzyja wspotpracy zespotowej miedzy pracownikami, w wigkszosci przypadkow bowiem
kazdy z nich w celu osiagnigcia jak najwyzszych dochodow zorientowany jest na siebie.

W ostatnich dwoch latach (spowolnienie gospodarcze, ,,rynek pracodawcy”) obserwu-
je sie wieksze zainteresowanie systemami akordowymi jako ,,samoregulujacymi” fundusz
wynagrodzen w czasie braku zamowien, nizszych planéow produkcyjnych. Nie mozna od-
mowi¢ systemom akordowym tego rodzaju ,,elastycznosci'’. Jednak wobec pozytywnych
zmian na rynku pracy, autorzy opracowania sugerujg dobrze zastanowi¢ si¢ nad zamiang
sytemu czasowego na akordowy. W normalnych warunkach gospodarczych i przy ,,rynku
pracobiorcy” zle opracowane normy akordowe moga by¢ mato skuteczne do przyciagania
dobrych pracownikéw. W kontekscie powyzszego, nalezy dazyc¢ do takiego sposobu moty-
wowania wykonawcy zadania produkcyjnego, ktory bedzie gwarantowat nie tylko wzrost
jego plac, ale i wzrost efektywnosci procesu wytwarzania, niezaleznie od momentu, w ja-
kim przyszlo przedsigbiorcy dziatac.

2.2. Metoda badan na przykladzie piasty przekladni napedu przenos$nika przyczepy
rolniczej

2.2.1. Przedmiot i metodyka badan

Analiza kosztow pracy jest jednym z podstawowych instrumentoéw usprawniania catej dzia-
falnosci organizacji, w tym szczegolnie w obszarze zarzadzania kosztami. Polega ona na

10 Zagadnienie dotyczace elastycznej organizacji pracy szeroko omawia w swojej ksigzce B. Skowron-Mielnik.
Elastyczng organizacje pracy autorka okresla jako sposob ksztattowania tresci, czasu i miejsca pracy oraz formy, za-
pewniajacy szybkie dostosowanie do sytuacji i optymalne ekonomiczne dziatanie w celu zachowania dynamicznej
rownowagi w wykonywaniu pracy z punktu widzenia zarowno efektow ekonomicznych, jak i spotecznych. Szerzej:
Skowron-Mielnik (2012): 67 i n.
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zbieraniu, analizowaniu, systematyzowaniu i wykorzystywaniu informacji dotyczacych
wykonywanej lub projektowanej w pracy organizacji.

Przedmiotem analizy jest proces produkcji'' piasty przektadni napgdu przeno$nika
przyczepy rolniczej (rys. 1).

Rysunek 1. Piasta przektadni napedu przenosnika — przedmiot analizy

Zrodto: materiaty reklamowe ZPCZ FORTSCHRITT.

2.2.2. CzynnoSci technologiczne zwiazane z procesem wytworczym
— szacowanie kosztow pracy

Praca ludzka jest zjawiskiem tak dawnym, jak istnienie cztowicka. W zwigzku z tym
cztowiek musial posig$¢ pewng praktyczna wiedz¢ o wykonywanych przez siebie czynno-
sciach?. A. Smith zauwazyl, ze w erze przedindustrialnej pracownik wykonywat wszystkie
fazy procesu produkcyjnego, a w zwigzku z tym jego wydajnos¢ byta niska (Trzcielinski
iin. 2013: 20). W erze produkcji przemystowej nastapit podziat pracy, ktory doprowadzit
do wzrostu wydajnosci®.

Proces produkcji wymaga zastosowania réznorodnych czynnikow: surowcow i mate-
riatéw, maszyn i narze¢dzi oraz pracy zywej (Smolinski 1979: 129). Efektywno$¢ zastoso-
wania wszystkich tych czynnikow wzietych tacznie okresla stosunek uzyskanego efektu
produkcyjnego, wyrazonego iloscia wytworzonych w danym okresie produktow, do sumy
poniesionych naktadéw pracy zywej'".

! Proces produkeyjny jest to odpowiednio uporzadkowany zesp6t dziatan, prowadzacych do wytworzenia wy-
robu (Stolarek 1971: 23). W omawianym przypadku obejmuje on pobranie materiatu, wykonanie serii czynnosci
technologicznych, transportowych, kontrolnych itp. i dostarczenie gotowego wyrobu do magazynu.

12 Wiedza ta byla najcze$ciej przekazywana droga przyuczania mtodziezy przez starszych.

13 Warto nadmieni¢, iz zjawisko podziatu pracy i specjalizacji, ktore w mikroskali wystepuje w procesie produk-
cyjnym, A. Smith rozszerzyt na migdzynarodowy podziat pracy. Kazdy kraj powinien specjalizowac si¢ w produkecji
tego, na co zuzywa mniej pracy niz inne kraje, gdy posiada pracownikow z lepszymi umiejetnosciami albo zasoby
naturalne lepszej jakosci (Czinkota i in. 2009: 25).

14 Mowiac o wydajnosci pracy zywej nalezy pamigtaé, ze okreslenie to jest pewnego rodzaju skrotem myslo-
wym, poniewaz powinno si¢ ono odnosic¢ tylko do pracy wykonywanej przez pracownikow nieuzbrojonych w $rodki
pracy. W praktyce zaktadow wytworczych praca ludzi wystepuje z reguty jako praca ,,uzbrojona” w okreslone $rod-
ki pracy, przy czym w wyniku postegpu technologicznego praca zywa w coraz wigkszym stopniu jest zastgpowana
przez pracg uprzedmiotowiong zawarta w srodkach pracy.
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W ramach procesu produkcyjnego’ W. Stolarek (1971: 23) wskazuje na zespoty czyn-
nosci prowadzace do powstania produktu. Jest tu widoczny podziat procesu na czynno$ci
technologiczne, ktore zostaja przydzielone réznym wykonawcom, np. technolog projektuje
proces technologiczny, specjalista ds. jakosci kontroluje przebieg produkc;ji, operator steruje
maszyng itp. Suma pracy wykonywanej przez kazdego z pracownikow sktada si¢ na wy-
tworzenie produktu gotowego's.

W tym miejscu warto nadmienié, ze jezeli proces produkcyjny odbywa si¢ na tym sa-
mym stanowisku roboczym i obejmuje jedna czynno$¢ technologiczna, to mowa o procesie
prostym. Proces produkcyjny ztozony natomiast sktada si¢ z wielu czynnosci technolo-
gicznych (moga by¢ realizowane na wielu stanowiskach roboczych), a kazda faza technolo-
giczna konczy si¢ wytworzeniem czgs$ci wyrobu gotowego, ktore zostaja potaczone w fazie
montazu. Proces produkcyjny realizowany jest przez pracownikow, ktorzy wykorzystujac
srodki produkcji, wykonuja poszczegdlne prace sktadajace si¢ z jakosciowo odmiennych
operacji i czynnosci, ro6znigcych sie¢ miedzy soba czasem i forma realizacji.

Reasumujac, zasadne jest przywota¢ T. Kotarbinskiego (1973: 25), ktory uwaza, ze
»wszelka praca, wszelka robota, wszelka dzialalnos$¢ i wszelkie w ogole zachowanie si¢
aktywne sktada si¢ w zupetnos$ci z czyndéw prostych”.

W konteks$cie powyzszego analiza procesu produkcji piasty przektadni napedu przeno-
$nika (rys. 1), realizowana przez autorow niniejszej pracy, pozwolita okresli¢ czynno$ci'’,
ktorych wykonanie warunkuje uzyskanie wyrobu gotowego wedlug przyjetej specyfikacji.
W ramach realizowanych operacji'® obrébczych autorzy wyrdznili: cigcie materiatu, tocze-
nie, dtutowanie, spawanie oraz wiercenie® (rys. 2).

15 Na proces produkcyjny sktadaja si¢ dwa rodzaje procesow: a) procesy technologiczne wytwarzajace wyrob,
ktore obejmuja wszystkie operacje technologiczne uporzadkowane wedtug kolejnosci wykonywania, np. wiercenie,
szlifowanie, malowanie (Stolarek 1971: 24), b) procesy pomocnicze, ktore bezposrednio nie wytwarzaja produktu,
ale s3 niezbgdne do sprawnego przebiegu produkcji.

16 W tym miejscu warto podkre$li¢, ze niekiedy zauwaza si¢ stabo$¢ specjalistow z dziedziny mechanizacji i au-
tomatyzacji polegajaca na tym, ze nie umieja oni jeszcze w petni przystosowac technicznych srodkow kierowania
do praktycznych wymagan produkeji, nie znaja zasad zarzadzania, nie przyciagaja do swojej pracy organizatorow
produkcji, pracy i kierowania, nie wykorzystuja ich doswiadczen. Wedhug autoréw niniejszej pracy, nalezy stwarzaé
obiektywne przestanki wzajemnego przystosowywania maszyn i procesOw zarzadzania.

17 Czynnos$ci wystepujace w procesie produkcyjnym zgrupowane w zespoty stanowiace wydzielone jednostki
wykonawcze wykonywane na ustalonych stanowiskach roboczych W. Stolarek (1971: 23) okre$la operacjami tech-
nologicznymi.

18 Czg$¢ procesu technologicznego. Wykonywana jest na jednym stanowisku, przez jednego pracownika lub gru-
p¢ na jednym przedmiocie bez przerw na inng pracg. Cz¢s¢ operacji, podczas ktorej dokonuje si¢ czgsciowej zmiany
ksztattow, wymiarow, skfadu lub whasnosci wyrobu bedacego przedmiotem operacji to zabieg (Stolarek 1971: 32).

19 Cigcie materiatu to operacja rozdzielania materiatu. W omawianym przypadku mowa o cigciu skrawajacym
zwanym przecinaniem, wykonywanym pitami uz¢bionymi (tarczowymi i tasmowymi). Toczenie — Rodzaj obrobki
widrowej stosowany najczesciej do obrabiania powierzchni zewnetrznych i wewnetrznych przedmiotow w ksztatcie
bryt obrotowych. Podczas toczenia ruch gtéwny wykonuje najczgsciej obracajacy si¢ przedmiot, natomiast ruchem
pomocniczym jest ruch plaski narzedzia. Diutowanie — Rodzaj obrobki skrawaniem polegajacy na skrawaniu ma-
terialu nozem umocowanym do suwaka wykonujacego pionowy lub poziomy ruch pos uwisto-zwrotny. Spawa-
nie — Proces fizycznego taczenia materiatow poprzez ich miejscowe stopienie i zestalenie. Wiercenie — Skrawanie
w pelnym materiale za pomoca narzgdzia zwanego wierttem, w wyniku ktorego otrzymuje si¢ otwor o przekroju
najczeseiej kotowym.
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Przedsigbiorstwo produkcyjne jest zawsze ogniwem okreslonego tancucha logistyczne-
go, w ktorym nastepuje przeksztatcenie zakupionych dobr materialnych o nizszym stopniu
przetworzenia w inne dobra o wyzszym stopniu technicznego przetworzenia, przeznaczone
do sprzedazy w innych segmentach rynku towarowego.

Dziatalno$¢ nowoczesnego przedsigbiorstwa przemystowego jest ztozona. Rozwoj nauki
i techniki, znajdujacy odbicie w procesach produkcyjnych, w technicznym wyposazeniu
warsztatow wytworczych, przyczynia si¢ nie tylko do wzrostu ilosciowego i jako$ciowego
produkowanych wyrobow, do wzbogacenia ich asortymentu, lecz rowniez do stosowania
coraz bardziej zroznicowanych i ekonomicznie efektywniejszych procesow technologicz-
nych. Rozwdj ten pociaga z kolei za sobg zasadnicze zmiany w procesach majacych po-
mocniczy i uzupetniajacy charakter w stosunku do proceséw bezposrednio zwigzanych

z produkcja wyrobow.

[Z] WEJ! SCIE cigcie toczenie dlutowanie

&F' :_>

=

[S] WYJSCIE spawanie wiercenie

Hoynpoid pepfez

S — sprzedaz wyrobow gotowych oraz zespét dziatan zwigzanych ze sprzedaza.
Z — zakup materialow i maszyn produkcyjnych oraz zespot dziatan zwigzanych
z zakupem.

Rysunek 2. Operacje wytworcze w procesie produkcji piasty przektadni

Zrodto: opracowanie wlasne.

Praca w produkcji, ze wzgledu na swoja specyfike, korzysta z dwdch zasadniczych sys-
teméw wynagradzania: systemu czasowego i systemu wynikowego, czyli (w tym przypad-
ku) akordu. Podstawowa cecha odrdzniajaca te systemy jest sposdb ustalania podstawy ob-
liczeniowej wynagrodzenia, ktéra odzwierciedla wktad pracownika w wykonywang prace.

W celu ustalenia stawki akordowej, jaka przystuguje wykonawcy danego zadania (ope-
racji obrobczej) kluczowym zadaniem jest okre$lenie Sredniej stawki godzinowej, jaka
przystuguje pracownikowi realizujagcemu zadania o podobnym charakterze.

W zwigzku z powyzszym przeprowadzono badanie dotyczace wysokosci wynagrodze-
nia wyptacanego pracownikom produkcyjnym (operatorom maszyn) w pieciu zaktadach
wytworczych, wykonujgcych podobne zadania zawodowe na zasadach ptacy godzinowej.

20 Ustalono, ze wykonywane operacje obrobcze charakteryzuja si¢ stosunkowo niskim stopniem skomplikowa-
nia, co stwarza mozliwo$¢ wykonania ich przez pracownikow o $rednich kompetencjach technicznych. W perspek-
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W wyniku analiz ustalono, iz $rednia ptaca godzinowa netto oscyluje na poziomie 10,00 zt
(tab. 1).

Tabela 1

Stawka wynagrodzenia pracownikow produkcyjnych

Operator Placa netto za godzing pracy (zt/h) Srednia placa’
zaklad A zaklad B zaklad C zaklad D zaklad E (zt/h)

Tokarz 9,50 11,00 9,00 10,50 10,00 10,00

Slusarz 9,00 11,00 9,50 10,00 10,50 10,00

Frezer 10,00 11,00 9,00 10,00 10,00 10,00

Spawacz 9,50 11,00 9,50 10,50 10,00 10,10

Wiertacz 10,00 11,00 9,00 10,00 10,00 10,00

* Kwota, wedtug ktérej oszacowano stawke akordowa dla danej operacji obrobezej.

Zrodto: opracowanie wlasne na podstawie badan.

W celu obliczenia stawki akordowej, do kazdej operacji technologicznej implikujacej
powstanie wyrobu gotowego wyselekcjonowano trzech operatoréw maszyn skrawajgcych?..
Na podstawie operacji wykonywanych przez nich w ciggu jednej godziny pracy oszaco-
wano, jaki jest procentowy udziat czasu niezbg¢dnego do wykonania jednej sztuki wyrobu.
Wyniki badan zobrazowano w tabeli 2.

Tabela 2

Szacowanie kosztu pracy — wyniki obserwacji uczestniczacej

Nazwa operacji obrob-  Procent czasu przeznaczonego na wykonanie danej operacji wytworczej”

czej pracownik A pracownik B pracownik C Srednia
Toczenie 92 95 89 92
Cigcie 60 65 55 60
Dhutowanie 65 55 60 60
Spawanie 20 25 15 20
Wiercenie 15 15 15 15

* Liczony na wszystkie operacje obrobeze z danej kategorii, ktorych wykonanie jest niezbedne w celu wytworzenia wyrobu
finalnego.

Zrodto: opracowanie whasne na podstawie badan.

W kontekscie realizowanych badan ustalono srednia ptace netto oraz wyrazong w pro-
centach $rednig ilo$¢ produktow uzyskanych w wyniku obrobki, ktoére w wymiarze jedne;j
godziny operator moze wykonaé. Biorac powyzsze kryteria pod uwagg ustalono stawke

tywie przektada si¢ to na nizsze koszty pracy, gdyz jak wiadomo, wraz ze wzrostem kompetencji danego operatora
wzrasta poziom ptacy za wykonywang przez niego operacj¢ obrobcza.

2! Kryterium doboru stanowily rekomendacje kierownika produkcji badanego zaktadu wytworczego, ktory to
zakwalifikowat najbardziej kompetentnych operatorow maszyn obrobezych.
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ptacy akordowej dla kazdej z operacji charakterystycznych dla piasty przektadni. Wyniki
przedstawiono w tabeli 3.

Tabela 3

Koszt pracy — uje¢cie akordowe

Nazwa operacji obrobczej Koszt pracy (zt/szt.)
Toczenie 9,20
Cigcie 6,00
Dtlutowanie 6,00
Spawanie 2,00
Wiercenie 1,50

Zrodto: opracowanie wiasne na podstawie badan.

Powyzsza metodyke wykorzystano w badaniach realizowanych w dalszej cz¢$ci pracy.

2.2.3. Relacja kosztow pracy do calkowitych kosztow produkcji piasty

Projektujac narzedzie wspomagajace ustalanie procentowego udziatu kosztéw pracy w cat-
kowitych kosztach produkcji danego wyrobu, autorzy wykorzystuja powszechnie dostepny
program Excel, co gwarantuje techniczng mozliwos¢ implementacji aplikacji i obstugi bez
ponoszenia wysokich kosztow.

Na rysunku 3 przedstawiono wykorzystanie takiego narz¢dzia na przyktadzie poddane-
go badaniu wyrobu.

1 2 3 4 5 6
Nr czesci: Nazwa czgsci: Przeznaczenie:

200134801 Piasta przekladni T-088
Surowiec Wymiary | Waga llos¢ |Cenasurowca Suma
[Material] [mm] [kal [szt] [z] [z]
Watek 90 L-165 823 1 3.45 28,39
Watek 160 L-25 395 1 345 13,63

Nazwa operacji [zf]

TOCZENIE 9,20 Koszt surowca: 42,02
FREZOWANIE

PRZECIAGANIE Koszt pracy:

CIECIE 6,00

GWINTOWANIE Pozostate koszty 14,70
ZGRZEWANIE

DEUTOWANIE 6,00

SPAWANIE 2,00

GIECIE/PRASA

WIERCENIE 1,50

MALOWANIE

MONTAZ

CYNKOWANIE 81 !42

Rysunek 3. Badanie kosztéw w procesie produkcji piasty przektadni

Zrodto: opracowanie wlasne.
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Catkowity koszt wytworzenia piasty przektadni wynosi 81,42 zt. Koszt zakupu surow-
ca, ktory to stanowi watek o $rednicy 90 i 160 mm, ksztattuje si¢ na poziomie 42,02 z1, co
stanowi niespelna 52% catkowitego kosztu wytworzenia. Koszt pracy liczonej na 1 sztuke
wyrobu w systemie akordowym (toczenie, cigcie, dtutowanie i spawanie) to 24,70 zl, co
oscyluje na poziomie 30% catkowitego kosztu wytworzenia piasty. Pozostate koszty, stano-
wiace 35% kosztow surowca oscylujg na poziomie 14,70 zi, co stanowi 18%.

3. Analiza udzialu kosztéw pracy w procesie produkcji czesci maszyn

3.1. Zalozenia badawcze

Przedsigbiorstwa wytworcze poszukujace klucza do dalszego rozwoju i utrzymania trwatej
przewagi konkurencyjnej ktada nacisk na rézne czynniki. Niektére inwestuja w innowa-
cje techniczne, inne w optymalizacje procesow i struktury organizacyjnej, a jeszcze inne
— w budowanie proefektywnosciowej kultury organizacyjnej lub poszukiwanie nowych
mozliwo$ci rynkowych. Przedmiotem zainteresowania w niniejszej publikacji sg te przed-
sigbiorstwa, ktore zrédet budowania swej pozycji konkurencyjnej upatruja glownie w odpo-
wiednio realizowanej strategii zarzadzania potencjatem ludzkim.

Badania, o ktorych mowa w tej czgsci opracowania, prowadzono w trzech zaktadach
wytworczych dziatajacych w sektorze zwigzanym z mechanizacjg rolnictwa??. Gtéwna for-
mga dzialalno$ci badanych przedsigbiorstw jest proces produkcji czgsci dedykowanych pro-
ducentom gotowych maszyn rolniczych oraz stosowanych jako podzespoty sktadajace si¢
na oferowany przez firm¢ wyréb gotowy.

Przedmiotem prowadzonych badan jest proces produkeyjny 32 celowo dobranych czesci
dedykowanych dla rozrzutnika obornika (model T-088) wyst¢pujacych w ofercie produkeyj-
nej kazdego z badanych wytworcow?.

Przedstawione wyroby zostang przeanalizowane pod katem udziatu kosztow pracy
w fazie ich produkcji. Na podstawie obserwacji uczestniczacej, wywiadu kierowanego oraz
w oparciu o badania dokumentacyjne i rynkowe, autorzy otrzymali — niezbedne dla realiza-
cji dalszej cze$ci analizy — dane, co zobrazowano w tabeli 4%,

22 Wedtug autoréw niniejszego opracowania, mechanizacja rolnictwa to proces zastgpowania pracy re¢cznej
w produkcji rolniczej praca maszyn i urzadzen technicznych prowadzacych do zmniejszenia zapotrzebowania na
robocizng, zwigkszenia wydajnosci pracy, wzglednego zmniejszenia kosztow produkeji oraz do zapewnienia wia-
sciwej wysokosci plondw i jakosci produktu koncowego.

% Stanowig one ok. 20% w odniesieniu do portfela produktowego danego wytworcy, niemniej jednak przynosza
wytworey 80% zyskow.

2 Szczegotowe charakterystyki dotyczace poszezegdlnych wyrobdw zostaty zapisane w karcie technologicznej
danego wyrobu. Ze wzgledu na wymogi redakcyjne dotyczace objetosci publikacji, w niniejszej tabeli autorzy zre-
zygnowali z ich umieszczania.
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Tabela 4

Analiza udziatu kosztow pracy

—_

10.
11.

12.

13.

14.

16.

17.

18.

20.
21.

22.

23.

24.

RAEE oI

Nazwa CKP (4] Surowiec — koszty ~ Praca — koszty Pozostate koszty
Kod wyrobu 7 % zt % [zt %

2 3 4 5 6 7 8 9
Podpora

203979500 137,59 81,92 59,54 27,00 19,62 28,67 20,84
Obudowa skrajna 206,55 145,00 70,20 10,30 5,23 50,75 24,57
Zaczep TGL 163,00 100,00 61,35 28,00 17,18 35,00 21,47
Zabierak 203976780 27,78 16,80 60,48 5,10 18,36 5,88 21,17
Klapa

hydrauliczna 836,34 561,81 67,17 77,90 9,31 196,63 23,51
Watek przektadni -

0200213100 18,78 9,02 48,04 6,60 3,16 16,81
Wat przektadni

0200213840 41,70 24,59 58,97 8,50 20,39 8,61 20,64
Talerz — Zabierak 41,98 26,21 62,43 6,60 15,72 9,17 21,85
Klapa kukurydzy 460,02 314,98 68,47 34,80 7,56 110,24 23,96
Trojkat nadstawki 168,36 110,64 65,71 19,00 11,29 38,72 23,00
Zabierak

0204023220 18,50 7,33 39,63 8,60 2,57 13,87
Koto przenosnika

203960660 26,76 17,60 65,77 3,00 11,21 6,16 23,02
Wat napedu

0203960580 99,52 67,35 67,67 8,60 8,64 23,57 23,69
Listwa

przenosnika

203961700 6,92 4,51 65,19 0,83 12,00 1,58 22,82
Nadstawka

204090070 527,22 364,61 69,16 35,00 6,64 127,61 24,20
Burta

0203940070 535,12 369,72 69,09 36,00 6,73 129,40 24,18
Obudowa

203914630 89,40 62,00 69,35 5,70 6,38 21,70 24,27
Wat napedu

203975320 81,13 5291 6522 9,70 11,96 18,52 22,83
‘Wat napgdu

203975400 98,59 66,07 67,01 9,40 9,53 23,12 23,45
Tarcz LAN-120 14,85 10,70 72,08 0,40 2,69 3,75 25,23
Zaczep

TGL-26053 171,80 110,00 64,03 23,30 13,56 38,50 22,41
Belka

zawieszenia

203910200 534,35 341,00 63,82 74,00 13,85 119,35 22,34
Ostona

203905010 110,32 72,83 66,02 12,00 10,88 25,49 23,11
Rozporka

204082150 87,75 58,63 66,81 8,60 9,80 20,52 23,39
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1 2 3 4 5 6 7 8 9
25.  Podloga

203908230 1136,17 792,02 69,71 66,94 5,89 277,21 24,40
26.  Obudowa bgbna

0204024840 9,55 533 5584 2,35 24,62 1,87 19,54
27.  Zabierak zeliwny

204023630 10,68 6,80 63,67 1,50 14,04 2,38 22,28
28.  Tuleja

203912130 31,44 22,25 70,78 1,40 4,45 7,79 24,77
29.  Ostona

203967070 15,39 8,88 57,71 3,40 22,10 3,11 20,20
30.  Ostona

204022910 88,92 57,87 65,08 10,80 12,15 20,25 22,78
GRUPAT
GRUPA II
GRUPA 111

cruralv [

Zrodto: obliczenia whasne na podstawie badan.

W oparciu o procentowy udzial kosztow pracy w catkowitych kosztach wytworzenia
danego wyrobu, kazda z poddanych badaniu cz¢sci mozna sklasyfikowaé wedtug przed-
stawionej grupy:

— Grupa I — procentowy udziat kosztow pracy do 10%.

— Grupa II — procentowy udzial kosztow pracy 11-20%.

— Grupa III — procentowy udziat kosztéw pracy 21-30%.

— Grupa IV — procentowy udzial kosztow pracy powyzej 30%.

Przedstawione w tabeli 4 wyniki badan potwierdzaja przyjeta przez autorow hipotezg,
mianowicie, ze udziat kosztéw pracy wykonywanej w procesie produkcji danego wyrobu
stanowi nie wigcej niz 25% catkowitych kosztow jego wytworzenia. Tylko dwa wyroby
(watek przektadni 0200213100 oraz zabierak 0204023220) na trzydziesci analizowanych —
6,6%), wpisuja si¢ do grupy IV (udzial kosztow pracy w catkowitym koszcie wytworzenia
czesci wynosi powyzej 25%). Do grupy I zakwalifikowato si¢ dwanascie wyrobow — 40%,
do grupy II trzynascie produktow — 43,3%, natomiast do grupy 11 tylko trzy wyroby — 10%

Najwigkszy udziat kosztu pracy zanotowano w przypadku zabieraka 0204023220 —
46,50% oraz walka przektadni 0200213100 — 35,15%. Sa to wyroby, ktorych produkcja wy-
maga stosunkowo niskiego naktadu surowca, natomiast skomplikowanych operacji z zakre-
su obrobki-skrawaniem.

Uwagi koncowe

Przeprowadzone przez autoréw artykutu badania predysponuja ich do zaprezentowania
istotnych wnioskow:
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1. Wnikliwa analiza literatury przedmiotu wykazala, iz stowo praca ma wiele znaczen
i jest przedmiotem badan kilku nauk. W kontekscie powyzszego pojecie pracy wy-
maga sprecyzowania, gdyz nie jest ono pojeciem pierwotnym, to znaczy takim, ktore
uznaje si¢ umownie za oczywiste dla wszystkich bez specjalnego oméwienia.

2. Nieodzownym elementem kazdego procesu implementacyjnego jest doktadne osza-
cowanie kosztow zwigzanych z jego realizacjg, w tym kosztow zwigzanych z wyko-
nywaniem czynno$ci niezbednych dla realizacji danego procesu.

3. Rozwdj technologii doprowadza do tego, ze wiedza staje si¢ powszechnym atrybu-
tem wszelkich dziatan i zamierzen. Postepujaca zas globalizacja, dzialanie w tur-
bulentnym otoczeniu, stwarza sytuacje, w ktorej posiadanie odpowiedniej wiedzy
1 umiejetnose¢ jej wykorzystania warunkuje prowadzenie i efektywno$¢ integrowa-
nych dziatan.

4. Kierowa¢ nalezy si¢ jedng z dwdch zasad gospodarowania, a mianowicie: minimali-
zacjg naktadow przy z gory okreslonym celu oraz maksymalizacjg wydajnosci (efek-
tywnosci) przy danych srodkach.

5. Istnieje mozliwo$¢ opracowania metody szacowania kosztow pracy i jej praktyczne
zastosowanie.

6. Wysoko$¢ wynagrodzenia pracownika wykonujacego prace w systemie akordowym
zalezna jest — w przeciwienstwie do wynagradzania w systemie czasowym lub prowi-
zyjnym — od jego wydajnosci i stopnia wyrobienia danej normy, np. od liczby wyko-
nanych operacji obrobczych, wykonanych wyrobdéw gotowych czy zamontowanych
podzespotdw.

7. Niekiedy zauwaza si¢ stabos$¢ specjalistoéw z dziedziny mechanizacji i automatyzacji
polegajaca na tym, ze nie potrafig oni jeszcze w petni przystosowac technicznych
srodkow kierowania do praktycznych wymagan produkcji, nie znaja zasad zarzadza-
nia, nie przyciagaja do swojej pracy organizatoréw produkcji, pracy i kierowania, nie
wykorzystuja ich do§wiadczen.

8. Udziat kosztow pracy wykonywanej w procesie produkcji danego wyrobu w wigk-
szo$ci przypadkow stanowi nie wigcej niz 25% catkowitych kosztow jego wytworze-
nia, stad wytworca powinien dazy¢ do odchudzania kosztow w zakresie surowca?.
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THE IMPLEMENTATION OF THE MEASUREMENT SYSTEM OF LABOUR COSTS
IN THE PROCESS OF PARTS AND SUB-ASSEMBLIES MANUFACTURE

ON THE AGRICULTURAL MACHINERY MARKET

— TOWARDS A FLEXIBLE ORGANISATION

Abstract: The aim of this paper is the analysis of deliberately selected products that are traded on the agri-
cultural machinery market. The research will be conducted in terms of the share of labour costs in the total
cost of their manufacture. In the view of the above mentioned target, the definitional systematisation in terms
of work, whose execution implies the ability to manufacture a particular part or sub-assembly, was consid-
ered appropriate. In the further part of this study, the authors will propose the method of determining costs
of a given manufacturing activity and present its application on a practical example. The implementation of
the analysis method of the product in terms of share of the labour costs in the total cost of its manufacture
allowed to conduct the research that is important from the point of view of the research hypothesis adopted
by the authors.

Keywords: labour, labour costs, costs control system, flexibility of organisation
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