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INNOWACYJNOSC TECHNOLOGII A KOSZTY PRODUKCJI
WYROBU ZLOZONEGO W WYBRANYM PROCESIE
WYTWORCZYM — STUDIUM PRZYPADKU!

Streszczenie. Celem artykutu jest proba ukazania, jak istotny wplyw na
koszty produkcji wyrobu ztozonego wywieraja poszczegdlne, wchodzace w jego
sktad podzespoty. W kontek$cie tak postawionego celu w zamierzeniu autorow
jest szczegdlowa analiza kazdego z podzespotdéw, poddanego badaniom wyrobu
ztozonego. Ma to na celu oszacowanie i ustalenie mozliwo$ci obnizenia kosztow
produkcji danego podzespotu w miejscu, gdzie jest to zasadne i celowe. W dalszej
czesci pracy zaprezentowano przebieg implementacji innowacji w procesie
wytwarzania podzespotu, cO W znacznym stopniu determinuje koszty produkcji
wyrobu ztozonego.

Stowa kluczowe: zarzadzanie innowacjami, zmiany technologiczne, koszty
Wytwarzania, szczupta organizacja.

TECHNOLOGY INNOVATION AND MANUFACTURING COSTS
OF A COMPLEX PRODUCT IN THE SELCTED MANUFACTURING
PROCESS — CASE STUDY

Summary. The basic aim of this paper is an attempt to demonstrate
a significant impact of individual, included in the composition, components on
manufacturing costs of the complex product. In the context of the set objective,
the authors intend to conduct a thorough analysis of each component of the
studied complex product. This action aims to estimate and determine the
possibility of reducing manufacturing costs of a given component in a place where
it is reasonable and purposeful. In the further part of this paper, an implementation

! Artykut zostat przygotowany w ramach realizacji projektu naukowego, ktory zostat sfinansowany ze §rodkow
Narodowego Centrum Nauki przyznanych na podstawie decyzji numer DEC-2013/11/B/HS4/00697.
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process of innovation in the manufacturing process of the component, which
largely determines manufacturing costs of the complex product.

Keywords: innovation management, technological changes, manufacturing costs,
lean organization.

1. Wprowadzenie

Jedng z kluczowych cech organizacji rozpatrywanej w ujeciu systemowym jest
homeostatyczno$¢, czyli zdolno$¢ organizacji do utrzymywania wzglednie stabilnych stanéw
w obszarach kluczowych dla jej powodzenia. Zjawisko homeostazy przejawia si¢ w dazeniu
do zachowania ztozonego poziomu wewngtrznej rOwnowagi systemu przez uruchamianie,
w wypadku pojawienia si¢ zaburzen w otoczeniu, mechanizméw samoregulujacych [6, s. 51].
Organizacje majg zdolno$¢ do elastycznego reagowania za pomocg sprzezen zwrotnych na
zewnetrzne bodzce, ktérych natezenie nie przekracza pewnych okreslonych stanow. Z cecha
homeostatyczno$ci powigzana jest adaptacyjno$¢ — umiejetnos¢ przystosowania si¢ do
wymagan otoczenia w sposob najkorzystniejszy dla realizacji przyjetego przez organizacje
systemu celow, majaca charakter rozwoju organizacyjnego, pozwalajacego na osiggnigcie
stanu rownowagi dynamicznej z otoczeniem?, zwlaszcza ze wspdlczesna organizacja ma te
naturg, ze funkcjonuje w warunkach znacznie wigkszej niz w przesztosci zmienno$ci
otoczenia [13, s. 11].

W kontekscie powyzszego G. Kolodko® zauwaza, ze ksztalcenie nie tylko menedzerow
1 politykow gospodarczych wszystkich szczebli oraz funkcjonariuszy administracji 1 dziataczy
samorzadowych, lecz takze rozmaitych profesjonalistéw pod katem opanowania umiejetnosci
racjonalnego zachowania w warunkach zmiennosci to imperatyw nadchodzacego czasu®.
Powyzsze zdaja si¢ potwierdzad B. Mikuta, A. Pietruszka-Ortyl,
A. Potocki [24, s. 7], zauwazajac, ze zasady klasycznego zarzadzania stajg si¢ juz mato
przydatne, a spojrzenie na przedsigbiorstwo tylko przez pryzmat jego funkcji i tradycyjnych
zasobow, jak zasob materialny, finansowy i ludzki, jest niewystarczajace, a nawet mogace
prowadzi¢ do btedow decyzyjnych. W zwiazku z powyzszym powstal niniejszy artykut, ktory
zostal poswiecony najnowszym tendencjom w zarzadzaniu organizacjami. Na podstawie

2 Wyzwaniem dla wspotczesnej nauki o zarzadzaniu jest w tej sytuacji poszukiwanie rozwigzah w sferze
konstrukcji organizacji i systemu zarzadzania, ktore spetniajg wymog wysokiego poziomu elastycznos$ci.
Szerzej: Grajewski P.: Elastyczno$¢ i procesowo$¢ organizacji, [w:] Koncepcje zarzadzania, red. M. Czerska,
A. Szpitter, Wydawnictwo C. H. Beck, Warszawa 2010, s. 128.

3 Kotodko G.: Dokad zmierza $wiat. Ekonomia polityczna przysztosci. Wydawnictwo Prészynski i Spotka,
Warszawa 2013, s. 327.

4 Proces tworzenia wiedzy jest kreatywng dziatalno$cig poznawczg, w wyniku ktorej jednostki wytwarzajg
wiedze ukryta, uzewngtrzniang w ramach specyficzno-kontekstowych interakcji migedzyludzkich. Wiedza jest
tworzona w ramach spontanicznie wylaniajacych si¢ ukladow relacyjnych, obejmujacych réznych cztonkow
organizacji. Por. [2, s. 24].
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wiedzy teoretycznej, wywiadéw bezposrednich prowadzonych z menedzerami zaktadow
wytworczych i w wyniku wiasnych do$wiadczen zawodowych autorzy za zasadne uznali
potwierdzenie faktu, ze ztozonos$¢ produktu jest cechg wptywajaca na jego atrakcyjnosé, jesli
patrzy sie z perspektywy wytworcy®.

W zwiazku z powyzszym za podstawowy cel niniejszej pracy przyjeto probg ukazania, jak
istotny wplyw na koszty produkcji wyrobu zlozonego wywierajg poszczegdlne — wchodzace
w jego sktad — podzespoty. W kontekscie tak postawionego celu w zamierzeniu autorow
pozostaje szczegdtowa analiza kazdego z podzespoldw poddanego badaniom wyrobu
ztozonego. Takie dzialanie ma na celu oszacowanie i ustalenie mozliwosci obnizenia kosztow
produkcji danego podzespolu w miejscu, gdzie jest to zasadne i celowe. W dalszej czesci
pracy zaprezentowano przebieg implementacji innowacji w procesie wytwarzania podzespotu,
ktoéry w znacznym stopniu determinuje koszty produkcji wyrobu zlozonego. Podstawowym
zatlozeniem przyswiecajacym autorom niniejszego artykulu jest koncepcja szczuplej
organizacji, jako odpowiedzi na narastajaca zmienno$¢ otoczenia.

Na plaszczyZnie teoretycznej zamiarem autoréw jest przeprowadzenie poglebionych
studiow literaturowych z zakresu koncepcji ,,szczuptego” zarzadzania, bedacej determinanta
elastycznosci wytworcy i tym samym stwarzaja mozliwos¢ dopasowania produktowego.

Przedstawione innowacyjne rozwigzania majg stanowi¢ inspiracje¢ do wprowadzania
technologii, ktére w znacznym stopniu beda determinowaty prowadzone przez wytwoérce

dziatania optymalizacyjne w ramach kosztow.

2. Innowacyjnos¢ technologii w obliczu wspolczesnego wytwarzania

Warunki gospodarki rynkowej i dokonujace si¢ zmiany w systemie spotecznym
I gospodarczym kraju spowodowaty przeobrazenia na rynku maszyn rolniczych. Informacje,
pracownicy, materialy, produkty, kapital przemieszczajg si¢ po calym S$wiecie w coraz
wiekszych ilo$ciach 1 z coraz wigksza szybkoscig. Globalna wzmozona konkurencja moze
zagrozi¢ krajowym producentom, jezeli nie beda dostatecznie szybko dostosowywacé si¢ do
rynku, nie bedg produkowac tanio produktéw charakteryzujacych si¢ wysoka jakoscig.

W kontek$cie powyzszego, jak slusznie zauwazaja S. Trzcielinski, H. Wlodarkiewicz-
Klimek oraz K. Pawlowski [41, s. 5], model przedsi¢biorstwa szczuptego jest podstawowym
modelem stosowanym w przedsigbiorstwach o wysokiej kulturze technologicznej
i organizacyjnej, wyspecjalizowanych branzowo, a przez to zorientowanych na
wykorzystywanie okazji o dtugim cyklu Zycia.

% Im produkt jest bardziej ztozony, tym wigksza jest mozliwo$¢ systemowego ,,odchudzania” poszczegélnych
jego podzespotow.
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Wedlug autor6w w warunkach narastajacej zmiennosci otoczenia cykl okazji skraca si¢
1 cho¢ koncepcje, metody wspdiczesnego zarzadzania mogg, a nawet muszg byc
wykorzystywane, to powstaje zapotrzebowanie na takie, ktore umozliwiajg wykorzystywanie
okazji o krotkim cyklu Zycia. Zapotrzebowaniu temu czyni zado$¢ model elastycznego®
przedsigbiorstwa, ktore wedtug S. Trzcielinskiego [40, s. 6] wykorzystuje pojawiajace si¢
w otoczeniu okazje. Poglad ten zdaje sie potwierdzaé P. Golinska’, zauwazajac, ze zmienno$é
1 nieprzewidywalno$¢ wspotczesnego otoczenia gospodarczego, postepujaca indywidualizacja
postaw konsumenckich oraz skracanie cyklow zycia produktow staty si¢ przyczyng zwinnego —
opartego o innowacyjne metody — wytwarzania.

Powyzsze zdaja sie potwierdza¢ K. Krzakiewicz i S. Cyfert [21, s. 29], zauwazajac, ze
w nowych uwarunkowaniach przywddcy powinni si¢ zajmowaé identyfikacja okazji
w otoczeniu i kreowaniem innowacyjnych rozwigzan, pozwalajacych na wykorzystanie
tychze okazji, poniewaz — jak zaklada J. D. Antoszkiewicz [1, s. 9] — dobra innowacja
zapewnia sukces, tworzy warto$¢ dodang przez skuteczne zastosowanie nowych pomystow.
Jest ona zmiang w produkcie, jego czg¢sciach, procesach wytworczych, sposobach dystrybucji,
sprzedazy, reklamy, jego funkcji czy zastosowaniu, ale takze w zachowaniu cztowieka i jego
postepowaniu w zyciu codziennym.

W konteks$cie tego zasadne jest stwierdzenie, ze innowacja jest specyficznym narzedziem
przedsiebiorczo$ci [8, s. 39], zwlaszcza ze, jak zauwaza B. Nogalski [29, s. 159],
przedsigbiorczo$¢ w gléwnej mierze jest uzalezniona od uwarunkowan wewnetrznych, od
podmiotowych predyspozycji przedsiebiorcy: jego osobowos$ci, cech charakteru, checi do
dziatania, kreatywnoéci®, pomystowosci.

Innowacje uznaje si¢ wspodtczesnie za podstawowy czynnik wzrostu 1 rozwoju organizacji —
zdaniem wielu badaczy stanowig one klucz do osiggniecia sukcesu na coraz bardziej

konkurencyjnym?® rynku [32, s. 9]. Sztuka systemowego Wdrazania innowacji stanowi zatem cel,

& W niniejszym opracowaniu przyjeto, Zze zwinno$¢ i elastyczno$é organizacji bedg traktowane jako synonimy,
przyjmujac za S. Trzcielinskim, ze to wlasnie okazja jest pojeciem podstawowym w koncepcji zwinnego czy
elastycznego przedsigbiorstwa. Por.. Trzcielinski S., Przedsi¢biorstwo zwinne: Wydawnictwo Politechniki
Poznanskiej, Poznan 2011, s. 43. Wedlug autoréw opracowania, to wiasnie zwinno$¢ czy elastyczno$¢ jest
zrodlem sukcesu przedsigbiorstwa, co podkresla M. Sajdak, wedtug ktorej dynamiczny charakter otoczenia
narzuca konieczno$¢ dostosowywania si¢ przedsiebiorstwa do zmian, wykorzystywania nadarzajacych si¢ okazji
oraz wyprzedzania i antycypowania zjawisk niekorzystnych. Za: Nogalski B., Niewiadomski P.: Elastycznos¢
produktowa jako domena przedsigbiorstwa wytworczego w sektorze mechanizacji rolnictwa, [w:] Nowe
tendencje w zarzadzaniu, red. M. Pawlak, Wydawnictwo KUL, Lublin 2014, s. 225.

" P. Golinska, Tradycyjne i nowoczesne systemy wytwarzania, Wydawnictwo Politechniki Poznanskiej, Poznan
2012, s. 26 i dalsze.

8 S. Sudot twierdzi, ze u podstaw innowacyjnosci lezy kreatywnosci, rozumiana jako zdolno$¢ czlowieka do
tworzenia, na podstawie kojarzenia, przy wykorzystywaniu dotychczasowej wiedzy i doswiadczenia nowych
mys$li, pomystow i rozwigzan. Szerzej: [39, s. 31]. Podobnie S. Jobs, kieruje uwage na kreatywno$¢. Zaktada
w swych rozwazaniach, Ze innowacja jest ,,zastosowaniem jakiej$ tworczej idei”. Por. [28, s. 73].

® Konkurencyjno$¢ organizacji odnosi sie do relatywnej pozycji organizacji wzgledem jej rywali. Poprawa
konkurencyjnosci przedsiebiorstwa oznacza przesuniecie sie podmiotu gospodarczego na lepszg, korzystniejsza
pozycje konkurencyjng. W bardzo szerokim ujeciu konkurencyjno$¢ firm to zdolno$¢ do skutecznego
przeciwstawiania si¢ konkurencji. Za: [10, s. 5]. Podobnie szeroka interpretacj¢ tego problemu przyjmuje
Stankiewicz traktujagc konkurencyjnos¢ jako zdolnos¢ do skutecznego, korzystnego i ekonomicznego
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ktory umozliwia wspolczesnym organizacjom zdolno$¢ do adaptowania si¢ do zmian
zachodzacych w ich otoczeniu. Autorzy niniejszego opracowania postuluja, ze innowacje sg
synonimem organizacji wykazujacych si¢ elastycznoscia 1 dopasowaniem do ciaglego
podejmowania nowych dziatan®®.

Z terminem ,innowacje” wigze si¢ wiele niejasnos$ci. Termin ten jest pojeciem
wielokontekstowym, co powoduje trudnosci w jego definiowaniu i klasyfikowaniu.
W szczegolnosci problem dotyczy jednoznacznego zdefiniowania terminu ,.innowacyjna
organizacja™'!, i to przez autoréw reprezentujgcych nauki o zarzadzaniu i nauki pokrewne,
w tym przede wszystkim nauki techniczne. Powstalo zamieszanie metodologiczne, ktére
nierzadko prowadzi do sprzecznych opinii, a nawet sporow, dotyczacych tego, czym w istocie
sg innowacje, a co za tym idzie — jakimi metodami je bada¢, a nastepnie oceniac.

Nie jest celem niniejszej publikacji calosciowe ujgcie innowacji z punktu widzenia
definicji wystepujacych®?, w literaturze krajowej i zagranicznej. Mozna zadaé sobie pytanie,
czy konieczne jest poszukiwanie doktadnej interpretacji tego zagadnienia, postuluje
K. Zymonik [45, s. 165]. Niemniej jednak w niniejszym artykule autorzy za zasadne uznali
zasygnalizowanie wybranych jej definicji (zwlaszcza w odniesieniu do polskich badaczy -
rys. 1) oraz wskazanie, ze do $wiatowej literatury ekonomicznej pojecie innowacji zostato
wprowadzone przez J.A. Schumpetera, zdaniem ktérego innowacja oznacza: a) wprowadzenie
nowych produktow lub udoskonalenie produktow juz istniejagcych, b) wprowadzenie nowych
lub udoskonalonych metod produkcji, c¢) znalezienie nowych rynkéw, d) zdobycie nowych
zrodet surowcoOw lub potfabrykatow oraz e) wprowadzenie nowej organizacji produkcji.
Opierajac si¢ na koncepcji J.A. Schumetera, w literaturze rozwini¢to wiele teorii innowacji,
istniejace w literaturze badania empiryczne objely za§ w szczeg6lnosci analizy generowania
1 wdrazania innowacji produktowych, procesowych, technicznych czy administracyjnych.
Wspolnym mianownikiem wigkszosci z tych badawczych prac byto utozsamianie dziatalnosci
innowacyjnej z prowadzeniem dziatalnoci badawczo-rozwojowej, pomiar'® innowacyjnosci
bazowal za§ m.in. na statystykach patentowych badz liczbowym ujmowaniu wdrozonych
w badanych organizacjach nowych lub istotnie ulepszonych produktow (ustug) [32, s. 595].

Jako ze nie podjgto w niniejszej pracy proby catosciowego uporzadkowania
terminologicznego, a analizowane, celowo dobrane definicje innowacji miaty wytacznie

realizowania celoéw na rynkowej arenie konkurencji. Por. [37, s. 36]. Definicj¢ konkurencyjnoéci w ogdle mozna
odnies¢ rowniez do podmiotéw gospodarczych. W takim ujgciu przedsigbiorstwa sa konkurencyjne, jesli maja
zdolno$¢ do przetrwania i rozwoju na konkurencyjnym rynku. za: [11, s. 48].

1% Innowacyjno$¢ oferty rynkowej przyczynia sie do wzrostu wartosci przedsigbiorstwa na rynku, polepszenia
pozycji konkurencyjnej, zatem staje sie kluczowym wyzwaniem dla wspotczesnych przedsiebiorstw na rynku
dobr przemystowych. Por. [18, s. 9].

1 Wedtug autoréw opracowania nie ustalono kryteriow wytycznych, na podstawie ktérych mozna dokonaé
parametryzacji organizacji pod katem jej innowacyjnosci.

12 Probe konceptualizacji pojmowania innowacyjnosci organizacji przeprowadzila M. Pichlak, zwracajac uwage,
7e pojecie innowacji jest bardzo pojemne, obejmuje bowiem zdarzenia o rdéznym charakterze, tj. zdarzenia
techniczne i technologiczne, organizacyjne, spoleczne oraz psychologiczne. Zob. [32, s. 25 i dalsze].

13 R. Knosala i zespot zauwaza, ze jedng z najwiekszych trudnoéci w zarzadzaniu innowacjami stanowi nie tyle
ich definiowanie, ile wtasnie ich pomiar. Por. [17, s. 27].
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charakter poznawczy, wychwycono wspolne obszary, zalezno$ci i podejscia badawcze w tym

zakresie, zalozono bowiem, ze systematyzacja réznych ujec¢ tego samego problemu zwigksza

szans¢ na kompleksowa analiz¢, a takze moze stanowi¢ inspiracj¢ do dalszych poszukiwan
badawczych.

Zmiany celowe wprowadzone przez
cztowieka lub zaprojektowane przezen
uktady cybernetyczne, ktore polegaja na
zastgpowaniu dotychczasowych stanow
rzeczy innymi, ocenianymi dodatnio
w $wietle okreslonych kryteriow i sktada-
jacymi si¢ w sumie na postep [34, s. 9].

Kazda mysl, zachowanie lub rzecz, ktore
sa nowe, tzn. jako$ciowo r6zna od form
istniejacych [14, s. 138].

Najrozniejsze fakty, procesy i zjawiska
o charakterze technicznym,
organizacyjnym, spotecznym lub
technologicznym
[38, s.11].

Koncowy etap tworzenia nowe;j
rzeczywistosci materialnej [3, s. 8].

Proces obejmujacy wszystkie dziatania
zwigzane z kreowaniem pomystu,
powstaniem wynalazku, a nast¢pnie
wdrazaniem nowego (lub ulepszonego)
produktu, procesu czy nowej ustugi [53,
s. 17].

Produkt ludzkiej wynalazczos$ci, czyli
funkcja posiadanej wiedzy [15, s. 48].

Tworcze zmiany w systemie
spotecznym, w strukturze gospodarczej,
w technice oraz przyrodzie [23, s. 8].

Nowy, nieznany dotychczas sposéb

zaspokajania nowych potrzeb [16, s. 26].

Rys. 1. Wybrane definicje innowacji
Eig. 1. Selected definitions of innovation
Zrodto: Opracowanie wiasne.

W kontekscie powyzszego, wpisujac si¢ w cel niniejszej pracy, przyjeto, ze innowacja to

tworzenie lub modyfikowanie proceséw wytworczych, wyrobow, technik i metod dziatania,

ktore sg postrzegane przez dang organizacj¢ jako nowe oraz postepowe w danej dziedzinie

1 prowadza do zwigkszania efektywnosci wykorzystania zasobow begdacych w jej dyspozycji
[31].

3. Zarzadzanie ,,wyszczuplajace” — kierunek rozwoju i warunek dopasowania

wspolczesnej organizacji

Wedlug R. Krupskiego [20, s. 55] ujmowanie okazji w strategii przedsi¢biorstwa jest

zarOWno propozycja teoretyczng, zawartg przede wszystkim w ramach szkot prostych regut,

jak i praktyka gospodarcza, co potwierdzaja liczne badania empiryczne. W kontekscie tego,

jak zauwazaja autorzy niniejszej publikacji, metoda zarzadzania kreujacg taka kulture pracy

w organizacji, ktora powoduje, ze wszysCcy uczestnicy organizacji sg zainteresowani
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ustawiczng obnizka kosztow, podnoszeniem poziomu jakosci i skracaniem czasu realizacji na
potrzeby klientow, by spelnia¢ ich oczekiwania w warunkach zmiennego otoczenia, jest
zarzadzanie wyszczuplajace.

Istota zarzadzania, z ktorym zwigzane jest stawianie klienta w centrum dziatalnos$ci
przedsigbiorstw, jest opracowanie w horyzoncie strategicznym oferty dopasowanej do jego
potrzeb 1 oczekiwan. Podstawowa strategia jest wiec strategia produktu, ktéra to wyznacza
kierunek kolejnym strategiom. Wytwarzany produkt powinien zosta¢ tak zaplanowany, aby
zapewni¢ klientowi najwicksza warto$¢, przy maksymalizacji jego zadowolenia, co powinno
mie¢ przetozenie na wielko$¢ zysku, ktore wytwdrca ma uzyskac z jego implementacji.

Przez jeszcze wigksza dbato$¢ o klienta 1 elastyczno$¢ w postgpowaniu z nim i — CO
najbardziej istotne — wprowadzenie do organizacji systemowego podej$cia reagowania na
zmiany i nieprzewidywalnos$¢ rynku przedsigbiorstwo staje si¢ konkurencyjne.

Wedlug autoréw niniejszego artykulu wytwoérca powinien zmierza¢é w kierunku
wytwarzania na  potrzeby  rynku  standardowych  produktow  powstajacych
w zoptymalizowanych procesach projektowania i wytwarzania, produkowanych za pomoca
specjalistycznego — dopasowanego do procesu wytworczego — Wyposazenia.

Warto nadmieni¢, ze czesto system produkcyjny oparty na koncepcji ,,szczuplej
organizacji” jest zorganizowany wedtug zasady Just-in-Time'®, ale z wykorzystaniem
elastycznej jest automatyzacji i robotyzacji.

Zaktadajac, ze funkcjonowanie przedsigbiorstw przemystowych w globalnej gospodarce
czyni zasadnym rozwazenie mozliwych zrodet skuteczno$ci strategii 1 procesu rozwoju
nowego produktu oraz powodzenia nowych produktow na rynku, jako najistotniejszego
warunku powodzenia calej organizacji [36, S. 7], mozna przyja¢, ze zarzadzanie
wyszczuplajgce to osigganie takiej sprawnosci, ktéra czyni przedsigbiorstwo elastycznym,
szczuptym, wycéwiczonym 1 wytrenowanym. ,,Szczupte” przedsigbiorstwo buduje swoja
organizacje i tak zarzadza procesem, aby klient ptacit faktycznie za jego wytworzenie, a nie
za funkcjonowanie np. ogromnej struktury organizacyjnej, magazyndéw, srodkow transportu
czy nadmiernie rozbudowanych prac administracyjnych itp. Zatem lean manufacturing to
szczupla, sprezysta i1 elastyczna produkcja, ktora osigga ponadprzecigtne sukcesy. Lean
manufacturing wedtug T. Kocha to koncepcja, ktérg okresla jako produkcje “odchudzong”,
zuzywajaca mniej zasobow — mniej ludzkiego wysitku, mniej urzadzen, mniej czasu 1 miejsca —
dazaca jednoczesnie do zaopatrzenia klienta doktadnie w to, czego on oczekuje. Natomiast
J. Lipecki uwaza, ze gldownym celem lean management jest jednoczesne osiagnigcie

wysokiego poziomu efektywnos$ci ekonomicznej, jakosci i1 elastycznos$ci. Kompleksowos¢

14 Por. [41, s. 14].

15 Just-in-Time (JiT) w uproszczeniu jest definiowany, jako staly przeptyw materiatu ,,ciggniony” przez kolejne
fazy procesu wytwarzania produktu. W systemie tym produkuje si¢ i transportuje tylko to, co jest potrzebne,
tylko wtedy, kiedy jest potrzebne, oraz w ilosci, jaka jest potrzebna. Szerzej: [9, s. 61 i dalsze].
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dziatan z tym zwigzanych sprawia, ze lancuch réznorodnych przedsigwzi¢¢, majacych na celu
,,odchudzanie organizacji”, nie powinien si¢ nigdy konczy¢ lub zamykac [26, pp. 87-68].

Koncepcja szczuplego przedsi¢biorstwa jest nastawiona na likwidacje wszelkich
przejawow marnotrawstwa, dzigki czemu poprawia si¢ ekonomiczno$¢ dziatania, gdyz
przedsigbiorstwo zuzywa mniej zasobow do osiagnigcia tego samego celu. Najczesciej
stosowana jest w przedsiebiorstwach majacych duzy potencjat wytworczy, zapewniajacy im
znaczng samodzielno$¢ osiggania celow. Lean production/manufacturing/enterprise (szczupta
produkcja, szczupte wytwarzanie, przedsigbiorstwo) moze by¢ traktowane jako filozofia
zarzadzania przedsigbiorstwem, organizacja przedsigbiorstwa lub system koncepcji i metod
zarzadzania [40, s. 26 i nast.].

Reasumujac, warto podkresli¢, ze lean jako organizacja przedsigbiorstwa szczuplego
przejawia si¢ zastosowaniem wyzej wymienionych zasad nie tylko w zakresie wytwarzania,
lecz takze w ramach projektowania wyrobu, jego technologii, tancucha dostaw, relacji
z klientami i sprzedazy. Wszystkie te dziatania wymagaja zharmonizowania, tworzac
przedsiebiorstwo szczupte. Organizacja takiego przedsigbiorstwa charakteryzuje si¢
przekazaniem mozliwie najwickszej liczby zadan pracownikom, ktorzy przy ich wykonaniu
dodaja warto$¢ do produktu oraz wyposazaja przedsigbiorstwo w system wykrywania wad,
ich przyczyn i ich usuwania.

4. Zarzadzanie ,,wyszczuplajace” w sektorze mechanizacji rolnictwa — w strone
optymalizacji kosztow

Wedlug R. Borowieckiego i S. Betkowskiej [4, s. 112-113] wkroczenie wspolczesnych
gospodarek w nowy etap ich rozwoju, koncentrujacy si¢ gtownie na ustugach, szerszym
inwestowaniu w czynniki niematerialne, a takze na rozwoju dziedzin gospodarki opartej na
wiedzy, prowadzi do znaczacej reorientacji systemow zarzgdzania przedsigbiorstwami —
w tym sposobow formulowania ich wizji, misji, celow 1 strategii dziatania. Wobec
powyzszego wzrasta aktywnos$¢ wilascicieli przedsigbiorstw, ktora przejawia si¢ dazeniem do
skuteczno$ci 1 racjonalno$ci gospodarowania, co w istniejacych uwarunkowaniach
zewngetrznych 1 wewnetrznych wymaga wykorzystania odpowiednio skutecznych narzedzi
oraz instrumentéw zarzadzania.

Istotnym aspektem zarzadzania produkcja i sprzedaza nie tylko w uje¢ciu finansowym, lecz
takze procesowym — na poziomie operacyjnym — jest efektywno$¢ implementacji.
W literaturze przedmiotu mozna znalez¢ liczne publikacje przedstawiajace coraz bardziej
ztozone i1 skomplikowane metody oceny efektywnosci, co dodatkowo utrudnia analiz¢ tego
zagadnienia. Trudnos$ci skutkuja niejednoznacznoscia oceny nie tylko optacalnosci
planowanych inwestycji, lecz takze efektywnosci biezacych implementacji. Kadra
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zarzadzajagca musi zatem wykorzystywaé coraz bardziej skomplikowane narzg¢dzia
analityczne wspomagane narzedziami informatycznymi zarzadzania, aby okreslaé
skuteczno$¢ procesow zachodzacych w przedsigbiorstwie badz w calym logistycznym
fancuchu dostaw.

W kontekscie podjetego zagadnienia nalezy podkresli¢, ze stosowanie strategii niskich
kosztow wymaga oprdcz obnizania kosztow 1 zwigkszania produkcji stosunkowo duzego
udzialu w rynku lub posiadania innego rodzaju przewagi'®. Zdaniem autoréw niniejszego
opracowania tylko dziatania w skali globalnej daja mozliwo$¢ korzystania z efektu
doswiadczenia i efektu synergicznego, wynikajacego z szerokiego asortymentu wyrobow
1 rynkdéw zbytu. Zazwyczaj konieczne jest doskonalenie technologii wyroboéw oraz
rozszerzanie asortymentu produktow pokrewnych w celu roztozenia kosztow i zwigkszania
wielkosci sprzedazy’’.

Doswiadczenia autoréw pokazuja, ze niskie koszty produkcji, przez zastosowanie
wlasciwej technologii, stanowig rodzaj zabezpieczenia firmy produkcyjnej przed
niekorzystnymi dziataniami rynku. Zapewniaja wigksza elastyczno$¢ przy podwyzkach cen
surowcow (zeliwo, staliwo, wyroby hutnicze) 1 stosowanych komponentéw. Ponadto chronig
przedsiebiorstwo przed nabywcami, gdy ci beda wykorzystywaé swoja site do obnizenia ceny
danej cze$ci, podzespotu lub maszyny do poziomu oferowanego przez najbardziej sprawnego
konkurenta®®.

Wobec powyzszego przedsicbiorstwo dziatajace na rynku mechanizacji rolnictwa
w kazdym przypadku musi prowadzi¢ rzetelny rachunek kosztéw oparty na rzeczywistych,
a nie katalogowych normach pracochtonnosci, stosowanych technologiach 1 wynikajacym
z nich zuzyciu surowcoéw. Przystgpujac do negocjacji, potrafi oszacowa¢ minimalny poziom
ceny zapewniajacy oplacalnos¢, chyba ze swiadomie obniza ja w celu wejscia na nowy rynek
lub nawigzania wspotpracy z nowym partnerem®,

Gorny poziom cen czegsci, podzespotdow i gotowych maszyn rolniczych jest
uwarunkowany zazwyczaj intensywnoscig 1 liczebnos$cig konkurencji w sektorze. Przewaga
nad konkurentami moze wynika¢ nie tylko z wysokiej jakosci produkowanych maszyn,
zastosowanych nowoczesnych materiatow i technologii produkcji, nietypowych rozwigzan
konstrukcyjnych czy wykonczeniowych, lecz takze z aspektow niedajacych si¢ w prosty
sposob skwantyfikowac, jak trwate zwigzki z innymi partnerami — reprezentantami sektora
poza granicami Kraju.

1 Tylko firmy sprawnie zarzadzane mogg obniza¢ koszty wraz ze wzrostem wolumenu produkcji. Ponadto
korzysci z efektu do§wiadczenia osiggaja przedsigbiorstwa majace dostatecznie wysoki udzial w rynku czgséci
zamiennych i maszyn rolniczych.

7 Gdy przedsiebiorstwo osigga przodujaca pozycje w zakresie kosztow, zapewniajacg zyski ekonomiczne,
powinno je zainwestowa¢ w nowe urzadzenia i wyposazenie pozwalajace utrzymac pozycje lidera kosztowego.
18 Szczegdlnym zagrozeniem jest tutaj mocno rozwijajacy sie na przetomie ostatnich kilku lat import
podzespotdw i czesci zamiennych z Chin, Turcji oraz Indii.

19 Cena dumpingowa (ponizej kosztu wytworzenia) jest powszechnie stosowang na rynku maszyn rolniczych
strategia cenowa. Producenci maszyn, liczac si¢ z ryzykiem utraty rentownosci, niekiedy akceptuja poczatkowe
straty z nadzieja, ze zostang one wyrownane przez obnizke kosztu jednostkowego na skutek korzysci skali.
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Z ustalaniem ceny czgsci, podzespotow 1 gotowych maszyn rolniczych wiaze si¢ ryzyko,
wynikajace z faktu, ze jest ona ustalana czgsto z duzym wyprzedzeniem w stosunku do
realizacji danej implementacji (cene wymusza rynek). Mogg si¢ pojawi¢ takze roznego typu
zmiany wynikajace z uwarunkowan rynkowych czy finansowych (zmiana kursu waluty,
wg ktorej realizowana jest transakcja). Dotyczy to zwlaszcza przedsiewzie¢ o dlugim cyklu
realizacji danej implementacji (stosunkowo niska elastycznosc).

Zmiany strukturalne, jakie nastgpity na rynku maszyn rolniczych, jedynie w niewielkim
stopniu przyczynity si¢ do zmiany sposobu kalkulacji cenowych. Ze wzgladu na charakter
rynku (sezonowos¢) oraz stopien nasilenia konkurencji konieczne wydaje si¢ dazenie do
tworzenia indywidualnych sposobow implementacji danego produktu, uwzgledniajacych
przede wszystkim warunki organizacji 1 zarzadzania poszczegdlnymi podmiotami oraz
rynkowy poziom ceny i kosztow akceptowany przez dostawcow i odbiorcow. Powyzsze
znajduje  odzwierciedlenie  w ramach realizowanych  proceséw  produkcyjnych
i wykorzystywanych w nich technologii®°.

5. Zalezno$¢ miedzy technologia wytwarzania a kosztami produkcji wyrobu
zlozonego — w strone¢ praktyki zarzadzania

5.1. Przedmiot, podmiot i podejscie badawcze

Na rzecz realizacji celu niniejszego artykutlu postuzono si¢ studium przypadku,
tj. szczegdlnym rodzajem [22, s. 135], zauwazajac, ze wiedza naukowa dotyczaca kazdej
dyscypliny naukowej (w tym nauki o zarzadzaniu czy inzynierii produkcji) rozwija si¢ nie
tylko przez tworzenie 1 ksztattowanie si¢ nowych poje¢, twierdzen czy teorii, lecz takze przez
zmiany w metodach rozwigzywania pojawiajacych si¢ problemow. Biorac pod uwage
powyzsze wskazania, autorzy niniejszego opracowania za zasadne uznali wykorzystanie
metody badawczej, jaka stanowi studium przypadku, co w zalozeniu pozwoli na analize
1 ocen¢ zjawisk zachodzacych w praktycznych dzialaniach implementacyjnych
przedsigbiorstw  wytworczych. Takie postgpowanie ma w zamysle pozwoli¢ na
skonfrontowanie przyjetego rozumowania badaczy z postgpowaniem rzeczywistych
uczestnikoéw zdarzen i procesow.

Wedlug A. Wojcik-Karpacz [44, s. 297] studia przypadkow, jako swoiste badania

jakosciowe zjawisk organizacyjnych, wprawdzie s3 mniej przydatne do ustalenia zwigzkow

20 Obecnie daje sie zauwazyé wzrost $wiadomoséci wéréd pracodawcoéw w Polsce, ze szkolenia w dziedzinie
bezpieczenstwa 1 higieny pracy moga mie¢ kluczowe znaczenie dla jakosci i efektywno$ci procesu
wytworczego, ktory prowadza. Bezpieczne $wiadczenie pracy to korzy$¢ zarowno dla pracodawcy, jak
i pracownika. Bezpieczenstwo pracy ma wptyw migdzy innymi na produktywnos$¢, ktora z kolei jest jednym
z podstawowych czynnikow wpltywajacych na rentowno$¢ prowadzonej dziatalno$ci. Za: [43, s. 75].
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przyczynowo-skutkowych, ale sg uzyteczne przy znajdowaniu wartych wzigcia pod uwage
zmiennych wyjasniajacych oraz zasugerowanil mechanizméw, dzigki ktorym zmienne te
wpltywajg na rezultat, czy tez sformulowanie pytan badawczych, ktore nastgpnie zostang ze
wzgledu na swoja warto$¢ poddane dalszym analizom. Powyzsze zdaje si¢ potwierdzad
W. Czakon [7, s. 210], zauwazajac, ze studia przypadku stosuje si¢ w naukach o zarzadzaniu
po to, aby glebiej rozpozna¢ badane zjawiska, nie zglaszajac przy tym ambicji do
reprezentatywnosci.

W zwigzku z tym badane przedsigbiorstwo nalezy $wiadomie dobraé, kierujac si¢ przy
tym mozliwoscig uzyskania szczegolnego wgladu w jego funkcjonowanie, ktorego nie daja
inne przedsigbiorstwa. W przeciwnym razie uzyskane wyniki nie bedg zbyt interesujace.

W kontekscie powyzszego, przystepujac do realizacji celu postawionego w niniejszym
opracowaniu, wykorzystano metode badan jakosciowych pozwalajaca na zauwazenie
zmiennych i problemow, ktére zostang poddane dalszym badaniom. Do analizy wybrano
jedno z polskich przedsiebiorstw wytworczych dziatajace na rynku zwigzanym
z mechanizacja rolnictwa.

Zaktad, o ktérym mowa, to dynamicznie rozwijajace si¢ przedsiebiorstwo, zatrudniajace
51 pracownikdéw (w tym 44 pracownikow bezposrednio produkcyjnych), ktérego proces
produkcyjny jest nastawiony na wytwarzanie czesci zamiennych, podzespotow oraz gotowych
maszyn rolniczych, stanowigcych nisze rynkowe. W ramach obserwacji realizowanych przy
wspotudziale wiasciciela firmy, gtdéwnego technologa oraz kierownika produkcji autorzy
niniejszej pracy uzyskali kluczowe — z punktu widzenia przyjetego celu badan — informacje.

5.2. Problem gléwny

Wytworca, o ktérym mowa w niniejszej pracy, od ponad pigciu lat jest dostawca czgsci
zamiennych dla firmy GRANIT PARTS POLSKA. Jednym z produktow bedacych
przedmiotem obrotu pomiedzy przedsigbiorstwami jest przektadnia napedu przenosnika
rozrzutnika obornika (rys. 2).

Rys. 2. Przektadnia przenosnika
Fig. 2. Transmission conveyor
Zrodto: Materiaty wewnetrzne firmy FORTSCHRITT.

Gloéwny problem, przed ktorym stanat wytworca, dotyczyt zbyt wysokiej ceny, po jakiej
dostarczano wymieniony wyréb. W wyniku stagnacji oraz duzej konkurencji na rynku

mechanizacji rolnictwa pojawit si¢ wytworca, ktory zaoferowal wyrdb po znacznie nizszej
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(zanizonej) cenie. Wobec tego wytworca musial podjaé decyzje dotyczaca dostarczenia
wyrobu w cenie zaoferowanej przez konkurencyjng firm¢ lub catkowicie zaniechaé jego
dostarczania. W przypadku wyboru pierwszej mozliwos$ci wytworca musiat liczy¢ sie z tym,
ze przy obecnych kosztach produkcji przektadni sprzedaz po tak niskiej cenie bedzie wbrew
przyjetej przez wiadciciela strategii. W przypadku wyboru drugiego rozwigzania istniato
prawdopodobienstwo stopniowej utraty pozostatych dostarczanych przez wytworce czesci.

W zwigzku z zaistnialg sytuacjg problemowsa jedynym rozsadnym rozwigzaniem byto
dazenie do zminimalizowania kosztow produkcji przektadni do poziomu, ktory w istotny
sposob bedzie determinowat dochodowos$¢ w ramach implementacji wspomnianego wyrobu.

W kontekscie tak sformutowanego celu autorzy badan bedacy uczestnikami zaistnialej
sytuacji sktonili si¢ do refleksji teoretycznej i podjecia badan empirycznych. Na plaszczyznie
teoretycznej przeprowadzono poglebione studia literaturowe 2z zakresu paradygmatu
zarzadzania wyszczuplajacego determinujgcego elastyczno$¢ wytworcy i tym samym
stwarzajgcego mozliwo$¢ dopasowania produktowego, zwlaszcza ze, jak przyjmuja autorzy
zarzadzanie wyszczuplajace stanowi warunek mozliwosci uzyskania wiodacej pozycji pod
wzgledem kosztow, co przejawia si¢ wyzsza rentownoscia.

W warstwie praktycznej pozostawato wykorzystanie faktu, ze im produkt jest bardziej
ztozony, tym wigksza jest mozliwos¢ ,,odchudzania” kosztow produkcji poszczegolnych jego
elementow, co w istocie kazdorazowo przeklada si¢ na obnizenie kosztéw produkcji wyrobu
catkowitego (ztozonego).

W kontekScie powyzszego zasadne jest stwierdzenie, ze ztozonos$¢ produktu to jeden
z podstawowych czynnikow mogacych swiadczy¢ o jego atrakcyjnosci, szczegdlnie w ramach
decyzji implementacyjnej.

Na tym etapie postepowania badawczego celem prowadzonej analizy bylo wskazanie
zaleznoscti, jakie zachodza pomiedzy kosztami produkeji danego podzespotu a mozliwosciami
ich ,,odchudzania”. Jako Ze zgodnie z przyjetym zatozeniem kazdorazowe obnizenie kosztéw
wytworzenia danego podzespotu ma istotny wptyw na obnizenie kosztow produkcji wyrobu
ztozonego, zasadne bylo zaproponowanie mozliwosci w tym obszarze. Przy czym, ze
wzgledu na stosunkowo niewielki czas co do decyzji wzgledem odbiorcy, zwrdcono uwage na
fakt, ze istotne sg takie dzialania, ktére w istotny sposdb zminimalizuja koszty wyrobu
ztozonego. W tym celu do wspolpracy zaproszono gltownego technologa, kierownika
produkcji, dwoch operatoréw maszyn skrawajacych (tokarzy)?!. Uczestnikami rozméw byt
réwniez wlasciciel zaktadu oraz autorzy niniejszego artykutu.

Na tym etapie badan przyjeto, ze im wyzsze s3 koszty produkcji danego podzespotu
sktadajacego si¢ na wyrdb gotowy, tym wicksze sa mozliwosci ich minimalizowania. Przy

21 Jak wynika z rozméw z wlascicielem zaktadu, jego zaufanie do wskazanych oséb jest, ogolnie rzecz biorac,
uzaleznione od ich kompetencji (w tym: wiedzy, reputacji, do$wiadczenia, kwalifikacji, umiejgtnosci,
motywacji, zachowania). Proces kreowania i dyfuzji wiedzy jest uzalezniony od kombinacji nastgpujacych
czynnikow: a) wsparcia, b) wspotpracy, ¢) swobody dziatania, d) braku oporu wobec zmian, e) komunikacji.
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zatozeniu bowiem, ze istnieje mozliwo$¢ ograniczenia kosztow produkcji danego podzespotu
o 10%, bardziej zasadne jest ich zmniejszanie w stosunku do podzespotu, ktory
w znacznym stopniu determinuje koszty wyrobu ztozonego.
W kontekscie powyzszego dokonano wnikliwej analizy procesu produkcyjnego kazdego
z podzespotow sktadajacego si¢ na wyrdb gotowy; w tym celu kazdorazowo przestudiowano
dokumentacje technologiczng oraz uczestniczono (obserwacja uczestniczaca) w kazdej
z wykonywanych operacji technologicznych niezbednych w celu jego wytworzenia. Jako ze
konieczne byto uzyskanie informacji dotyczacych cen zakupu poszczegdlnych surowcow
wykorzystywanych w procesie wytworczym kazdego z podzespolow, przeanalizowano
szczegdtowo dokumenty bedgce przedmiotem obrotu pomigdzy wytworca i jego dostawca.
Szczegotowe dane przedstawiono w tabeli 1.
Tabela 1

Dane dotyczace procesu produkcyjnego podzespotdow sktadajacego si¢ na wyrdb gotowy

Udzial podzespolu
Nazwa Numer Koszty w calkowitych kosztach
Lp. odzesnohu katalodo produkcji produkcji wyrobu Zdjecie wyrobu
P P gowy [z] gotowego
[%]
P-1 Obudowa 0200158430 | 119,00 10,38
[korpus]
P-2 | Plasta 0200134801 58,70 5,12
$limacznicy
P-3 Slimacznica 0200134640 794,60 69,28
P-4 Pokrywa [duza] 0200135930 47,80 4,17
P-5 Pokrywa [mata] 0200136160 18,80 1,64
P-6 Watek §limaka 0200159560 43,60 3,80
py | Uszczelniacz 80/100/10 2,60 0,23
[2 szt.]
P-8 Zabezpieczenie W-100 1,20 0,10
P-9 | Lozysko [2 szt.] 6016 26,00 2,27
P-10 Lozysko 6309 12,00 1,05
P-11 Lozysko 7211 13,00 1,13
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P12 | Sruba[10szt] | MI10X35 4,00 035 g
P13 |  Sruba[7 szt] M8x15 2,10 0,18 \
P-14 | Nakretka [6 szt.] M10 0,60 0,05 A 4
p.g5 |  Podkladka 10 0,30 0,03

[6 szt.] .
P-16 Korek M16x1 5 145 013 X7
p-17 Korek M24x1,5 1,20 0,10 @

SUMA [z1] 1146,95 100%

Zrédto: Opracowanie whasne na podstawie badan.

Whnikliwa analiza rysunku zlozeniowego przekladni wykazata, ze na wyrob gotowy
sktada si¢ 17 pozycji. Niemniej jednak tylko w przypadku dwoéch podzespotéw udziat
kosztow ich wytworzenia w relacji do kosztow catkowitych produkcji przektadni stanowi
ponad 10%. Sa to korpus przektadni (P-1 — udziat 10,38%) oraz §limacznica (P-3 — udziat
69,28%). W kontekscie powyzszego, bioragc pod rozwage wczesniej prowadzone analizy, za
kluczowe dziatanie uznano obnizenie kosztow w stosunku do kota §limakowego
(Slimacznicy). W zwigzku z tym celowe bylo okreslenie mozliwosci sposobu ich

zminimalizowania, przy uwzglednieniu jednocze$nie parametréw jakosciowych??,

5.3. W strone¢ innowacji technologii — analiza rozwigzania w kontekscie celu organizacji

Prowadzone przez autorow badan obserwacje wykazaty, ze do wykonywania
jakichkolwiek podzespotow przeniesienia napedu maszyn najczeSciej wykorzystywane sg
dwie metody. Pierwsza z nich jest obrobka skrawaniem, podczas ktorej ksztatt potfabrykatu
uzyskuje si¢ przez wykrawanie go z bryly (technologia dotychczas stosowana przez wytworce
w przypadku produkcji $limacznicy). Natomiast drugg metodg jest odlewanie elementow,
ktore nastepnie sg poddawane obrobce wykanczajacej. Kazda z tych metod ma swoje wady
i zalety, natomiast wybor bardziej ekonomicznej metody zalezy od czynnikéw
charakteryzujacych dany detal.

Wszelkie analizy prowadzone przez badaczy daly przekonanie o konieczno$ci zmiany
sposobu doboru surowca® w procesie produkcji $limacznicy, zwlaszcza ze przyktadem

zastosowania metody odlewania jako alternatywy dla wykrawania z bryty moga by¢ elementy

22 7Zalozono bowiem, ze jakakolwiek innowacja w tym zakresie nie moze wplynaé na jako$¢ wyrobu
catkowitego.

3 W analizowanym przypadku surowiec stanowil brgz w gatunku B 101. Duze zainteresowa-
nie brgzami wywodzi si¢ z ich dobrych wlasnosci wytrzymato$ciowych. Charakteryzujg sie tatwo$cig w obrobce,
wysoka odporno$cig na Scieranie oraz temperature. Znalazty powszechne zastosowanie na silnie obcigzone
czesSci maszyn, elementy podlegajace korozji w srodowisku wodnym, $cieraniu i podwyzszonemu cisnieniu,
watly, $ruby, elementy urzadzen hydraulicznych, gniazda zaworéw, kota zgbate, elementy przektadni
slimakowych, tozyska, panewki, $lizgi, w armaturze przemystowe;.
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napedu stosowane w pojazdach mechanicznych przystosowanych do duzych obcigzen, w tym
wlasnie elementy przektadni.

Do tej pory slimacznica byta wytwarzana przez wytaczanie w kolejnych operacjach
z petnego walca (rys. 3).

Technologia ta pozwalata na otrzymywanie elementow dobrej jakosci, bez ukrytych wad
materiatowych, jednak mankamentem byto tutaj, w przeliczeniu na jeden element,
uzyskiwanie duzej ilosci odpadow w postaci widrow skrawanego materialu oraz znaczne
zuzycie nozy 1 oprzyrzadowania tokarek. Duza ilo$¢ skrawanego materiatu wynika
bezposrednio z gabarytow wytwarzanych w ten sposob elementow.

Stosujac alternatywng technologi¢ odlewania, elementy te mozna wykona¢ jako
potfabrykaty, ktore po usunieciu stosunkowo niewielkich naddatkow technologicznych moga
uzyskac¢ taki sam ksztatt jak w przypadku wytaczania ich z petnej bryty.

Surowiec Proces obrébki Wyrob gotowy - podzespot
Etap | Etap Il Etap 111

Rys. 3. Proces produkcji §limacznicy wg wariantu I
Fig. 3. The production process according to the option and scroll
Zrddto: Opracowanie wlasne.

W kontekscie powyzszego, w porozumieniu z pozostatymi osobami biorgcymi udziat
w badaniu, zadecydowano, o wyborze rozwigzania wg wariantu drugiego.

Podstawa do opracowania technologii odlewania danego detalu jest jego ksztalt, czyli
gabaryty 1 stopien skomplikowania oraz material, z ktorego ma by¢ wykonany.
W analizowanym przypadku materiat bedzie stanowi¢ braz.

W pierwszej kolejnosci na podstawie dostarczonej dokumentacji niezbgdne bylo
wykonanie komputerowego modelu 3D, uwzgledniajace niezbedne naddatki technologiczne
oraz pochylenia. Nast¢pnie dobrano do nich uktady wlewowe 1 zasilajace, ktére gwarantujg
uzyskanie dobrego odlewu.

Tak przygotowana dokumentacja postuzyta do opracowania technologii wykonania formy
odlewniczej. Prace prowadzono przy wspotudziale jednej z odlewni matali kolorowych?.

24 Odlewnia, o ktorej mowa, jest zlokalizowana w miejscowoéci Drawski Miyn. Swiadczy kompleksowe ustugi
przygotowania modelu, odlania, obrobki i organizacji dostawy odlewow. Przedsigbiorstwo specjalizuje si¢
w produkcji odlewow dla: przemystu okretowego, taboru kolejowego, armatury, goérnictwa oraz przemystu
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Wspolne dzialania miaty na celu oszacowanie kosztu uzyskania odlewdw przeznaczonych do
dalszej obrobki. Do wykonania odlewu $limacznicy wybrano technologie formy piaskowej,
ktora mozna podzieli¢ na nastgpujace etapy: a) opracowanie tréojwymiarowej technologii
odlewniczej przy zastosowaniu wspomagania komputerowego (edytory graficzne, symulacje
komputerowe), b) opracowanie modeli wirtualnych i dokumentacji oprzyrzadowania
odlewniczego, ¢) wykonanie modeli odlewniczych (plyta modelowa lub klasyczny model
odlewniczy), d) wykonanie form na podstawie modeli odlewniczych, e) wytop dobranego
stopu odlewniczego, e) zalewanie form, studzenie i wybicie form odlewniczych, oczyszczanie
odlewow, odcigcie ukladéw wlewowych i zasilajacych.

Opisane dziatania stanowily podstaw¢ dalszych analiz, a mianowicie pozwolity na
precyzyjne ustalenie kosztu wykonania modelu odlewniczego, co w perspektywie bedzie
miato olbrzymie przelozenie, jezeli chodzi o dochodowos¢ danej implementacji.

W ramach realizowanych dziatan ustalono, ze koszt produkcji modelu odlewniczego
ksztattuje si¢ na poziomie 5200,00 zt.

5.4. Rezultaty zastosowanej technologii — wymiar kosztowy

W celu okreslenia, w jakim stopniu zmiana technologii wytwarzania wptyn¢ta na
calkowite koszty produkcji przektadni, za zasadne uznano przeprowadzenie analizy procesu
produkcji $limacznicy w ramach przedstawionych wariantow:

Wariant | — obrobka skrawaniem, podczas ktorej ksztatt potfabrykatu uzyskuje si¢ przez
wykrawanie go z bryty.

Wariant 1l — odlewanie elementow, ktore nastepnie s3 poddawane obrobce
wykanczajace;.

W kontekscie tego ustalono szczegdélowe parametry kota s$limacznicy (rys. 4), co
w zamierzeniu autorO6w pozwolilo na przedstawienie wskazanych wariantoéw produkcji
w wymiarze kosztowym.

Biorac pod uwage wszelkie parametry dotyczace surowca wykorzystywanego w procesie
produkcji kota $limacznicy, ustalono, ze w ramach wariantu pierwszego do jego wytworzenia
niezbedny jest watek brazu w gatunku B101, o $rednicy 210 mm i dtugosci 55 mm. W ramach
obliczen przeprowadzonych za pomocg kalkulatora mas (rys. 5) ustalono wage surowca
przypadajaca na jedng sztuke, a mianowicie 16,8 kg. Obliczono, ze na wytworzenie jednej
sztuki kota niezbedny jest zakup surowca w kwocie 756,00 zt. Biorac pod uwage koszty
pracy, ostatecznie ustalono, ze wytworzenie kota w ramach pierwszego wariantu zamyka si¢
w kwocie 794,60 zt.

energetycznego. Dziala na rynku Polskim oraz zagranicznym. Produkowane przez odlewni¢ wyroby sa
dostarczane m.in. do krajow Unii Europejskiej, Rosji, Ukrainy czy krajow batkanskich.
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Rys. 4. Wymiary $limacznicy implikujace zapotrzebowanie materialowe
Fig. 4. Dimensions scrolls implying demand of materials
Zrodto: Materiaty wewnetrzne FORTSCHRITT.

Materiak: Braz BIO!
Bestoss: 88 kg/dm?
Rodzaj: Praty okragte / Walki

Masa: 16764 kg

Rys. 5. Kalkulator mas — narzedzie wspierajgce dziatania implementacyjne
Fig. 5. Mass Calculator - a tool to support implementation measures
Zrodto: Materiaty wewnetrzne FORTSCHRITT.

W dalszej czgsdci przystapiono do analizy kosztow produkcji podzespolu wytworzonego
przy wykorzystaniu technologii produkcji wlasciwej dla wariantu II. Ze wzgledu na
skomplikowany proces produkcji odlewu poddanego w dalszej fazie obrobce wykanczajacej
(konieczno$¢ wytworzenia specjalnego modelu do jego produkcji) w porozumieniu
z wihascicielem firmy 1 kreowang przez niego polityka zarzadzania ustalono, Zze minimalna
liczba, ktorg przedsiebiorstwo powinno zaimplementowaé, wynosi 300 sztuk?. Wobec tego
ustalono, ze koszty produkcji odlewu zostang kazdorazowo podwyzszone o kwote 17,50 zt.

W wyniku wprowadzonej w ramach danej technologii wytwarzania zmiany wytworca
uzyskal znaczna oszczedno$¢ (386,70 zt), gdyz koszty produkcji kota §limacznicy w ramach
wariantu drugiego oscyluja na poziomie 407,90 zt. Koszty produkcji wyrobu gotowego
w postaci przektadni przenosnika, przy wykorzystaniu podzespotu wytworzonego w ramach
wariantu drugiego, zamykajg si¢ kwotg 760,25 w stosunku do kwoty 1146,95 zi, przy
zastosowaniu podzespotu wytworzonego W ramach wariantu pierwszego.

% Powyzsze oszacowano na podstawie dokumentéw sprzedazy wygenerowanych za pomoca programu Sage
Symfonia typu ,,Handel i Magazyn”. Wskazana liczba to roczne zapotrzebowanie przypadajace na rok 2014.
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Podsumowanie

Nauki o0 zarzadzaniu to bardzo szybko i wielokierunkowo rozwijajaca si¢ dyscyplina
zlokalizowana w wielu obszarach wiedzy [19, s. 13]. Rozleglos$¢ problematyki oraz inspiracji
epistemologicznych 1 metodologicznych 1taczy zarzadzanie zaro6wno z obszarem nauk
spofecznych i ekonomicznych, jak i humanistycznych oraz technicznych?®. Nauki
o zarzadzaniu stanowig pragmatyczng dyscypling nauki, co oznacza, ze sg permanentnie
uwiklane w praktyke?’. W takiej konwencji powstal niniejszy artykul, ktory jest czesciowa
odpowiedzig na problemy, z ktorymi przyszio si¢ mierzy¢ wspotczesnym menedzerom,
zwlaszcza, ze — jak zauwaza E. Urbanowska-Sojkin [42, s. 109] — w warunkach
funkcjonowania przedsiebiorstw klasyczne paradygmaty zarzadzania strategicznego staja si¢
zawodne.

W kontekécie powyzszego S. Cyfert i K. Krzakiewicz [5, S. 47] zauwazaja, ze
w warunkach niepewno$ci i asymetrii informacyjnej w otoczeniu oraz ograniczonej
racjonalnosci decydentéw zawieranie transakcji rynkowych moze si¢ okaza¢ dziataniem
charakteryzujacym si¢ wzglednie niskim poziomem efektywnosci. Takie zalozenie
przy$wiecato autorom niniejszego artykutu, w ktorej ukazano, jak istotny wptyw na koszty
produkcji wyrobu ztozonego wywieraja poszczegdlne — wchodzace w jego sktad —
podzespoty. W kontekscie tak postawionego celu autorzy przeanalizowali szczegotowo kazdy
z podzespotow wyrobu ztozonego poddany badaniom. Takie dzialanie miato na celu
oszacowanie i ustalenie mozliwo$ci obnizenia kosztoéw produkcji danego podzespotu
W miejscu, gdzie jest to zasadne i celowe. W dalszej czgéci pracy zaprezentowano przebieg
implementacji innowacji w procesie wytwarzania podzespotu, ktéry w znacznym stopniu
determinuje koszty produkcji wyrobu ztozonego. Podstawowym zalozeniem przy$wiecajacym
autorom niniejszego artykutu byla koncepcja szczuptej organizacji, jako odpowiedzi na
narastajgcg zmienno$¢ otoczenia.

W wyniku wprowadzonej w ramach danej technologii wytwarzania zmiany wytworca,
o ktorym mowa w niniejsze] publikacji, w zwigzku z przeorganizowaniem procesu
wytwarzania danego podzespotu uzyskat znaczng oszczednos¢, gdyz koszty produkcji wyrobu
gotowego wytwarzanego w ramach zaproponowanego wariantu byty znacznie nizsze niz przy
wykorzystaniu podzespolu wytworzonego w ramach wariantu stosowanego dotychczas.

Na zakonczenie warto podkresli¢, ze minimalizacja kosztow jako podstawowy wymiar
dziatalno$ci 1 zrodlo przewagi strategicznej zaczgla si¢ pojawiaé w miar¢ nasilania si¢
konkurencji stosujacych nowoczesne metody przemystowe [25, s. 33]. Z tego czasu znane jest
powiedzenie H. Forda: Moge produkowaé samochody w kazdym kolorze, pod warunkiem, ze

% W ramach nauk technicznych zwraca sie uwage na powigzanie nauk o zarzadzaniu z subdyscypling
zarzadzanie i inzynieria produkcji oraz budowa i eksploatacja maszyn.

21 Powyzsze potwierdza T. Oleksyn, zauwazajac, ze wspoltczesne zarzadzanie korzysta z dorobku wielu roznych
nauk i praktycznych do§wiadczen. Por. [30, s. 140].
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bedg to samochody czarne. Zmiana koloru produkowanych samochodéw wymagalaby
przestawienia lakierni, co wigzaloby si¢ z wyzszymi kosztami produkcji. Wobec tego stuszne
wydaja si¢ prezentowane przez autoroOw niniejszej publikacji zatozenia, postulujace dazenie

do optymalizacji kosztow na kazdym etapie realizowanego przez wytworce procesu

produkcyjnego.
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Abstract

The basic aim of this paper is an attempt to demonstrate a significant impact of individual —
included in the composition — components on manufacturing costs of the complex product. The
fundamental assumption of the authors of this paper is the concept of a lean organization as
a response to the increasing volatility of the environment.



