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KOMPETENCJE WYKONAWCZE W PROCESIE PRODUKCYJNYM
NA PRZYKLADZIE PRAKTYCZNYM

1. Wprowadzenie

Efektywne zarzadzanie organizacjami zalezy od wielu
czynnikdw wystepujacych wewnatrz organizacji, a takze
od coraz szybciej zmieniajacego si¢ otoczenia. Czynniki
wewnetrzne odnoszg si¢ do zasobdw organizacji, wsrdd
ktorych wymienia si¢ zasoby materialne, finansowe, in-
formacyjne i ludzkie. Stan i jako$¢ wszystkich zasobow
organizacji sg bardzo wazne, jednakze w literaturze
przedmiotu podkresla sig, iz zasoby ludzkie odgrywaja
wspotczesnie najistotniejsza rolg. To od ludzi — cztonkdw
organizacji — zalezy bowiem, po pierwsze, optymalne wy-
korzystanie pozostatych zasobow, po drugie — umiejetne
dostosowanie si¢ (m.in. celami, zadaniami, strukturami)
do otoczenia, w ktorym lub na rzecz ktorego dana organi-
zacja dziata [12]. Kazda organizacja realizuje proces biz-
nesowy. Szczegdlnym rodzajem procesu biznesowego
jest proces produkcji, czyli kazdy proces wykorzystujacy
zasoby materialne (materiaty, maszyny i powierzchnie)
oraz niematerialne (informacj¢ i wiedze), ktore podlegaja
przetwarzaniu z przeznaczeniem na zaspokojenie potrzeb
klienta zewngtrznego. [6]

Produkt wspotczesnej technologii to produkt o coraz lep-
szej jakosci — takie jest zapotrzebowanie rynku, takie sa
zapotrzebowania klientow [7]. Wymagania te muszg spel-
ni¢ systemy produkcyjne i zwigzane z nimi sposoby obrob-
ki oraz prowadzenie procesu technologicznego zapewnia-
jace wystarczajaca efektywnos¢ i wymagana doktadnos¢
obrobki.

Wobec powyzszego zainteresowanie autoréow skupito sig¢
na jakosci wyrobu gotowego, efektywnosci pracy w proce-
sie produkcyjnym i jego poszczegdlnych elementéw. Kaz-
de bowiem $wiadome dziatanie powinno przynosi¢ zakta-
dane wyniki przy jak najmniejszych naktadach i jak najlep-
szym wykorzystaniu istniejacych zasobow.

2. Kompetencje wykonawcze w procesie produkcyjnym

2.1. Istota i znaczenie kompetencji wykonawczych
Globalna konkurencja powoduje powstanie nowych pro-
blemoéw, a przede wszystkim zaostrza wymagania wobec
kompetencji zawodowych. Obecnie w wielu przedsigbior-
stwach zycie zawodowe jednostki traktuje si¢ jako ciagly
proces uczenia si¢ i rozwoju, ktdry zmienia si¢ wraz z wy-
maganiami stanowisk pracy.

Doskonalenie i rozwdj kompetencji pracownikow to zada-
nie szczegolnie wazne dla przedsigbiorstw wytwdrczych,
ktdre, chcac sprosta¢ nowej sytuacji ekonomicznej i wyma-
ganiom klientow, musza dostosowaé wiedzg i umiejetnosci
pracownikow do nowych zadan. Zmienia si¢ zatem liczba
zadan realizowanych przez pracownikéw, jak réwniez ro-
dzaj i zakres wykonywanych przez nich obowigzkow.
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Prawidlowa ocena kompetencji pracownikow, odpowied-
nie warunki do ich doskonalenia i rozwijania oraz odpo-
wiednie dopasowanie wykonawcy do zadan przedsigbior-
stwa — to gtdéwne zadania przedsigbiorstw, ktore daza do
wzrostu efektywnosci dziatan w przysztosci.
Problematyka zarzadzania kompetencjami, a szczegdlnie
wykonawczymi, mimo szerokiego zainteresowania wsrod
badaczy, nadal nie jest dostatecznie opisana i pozostawia
pewne kwestie nierozwigzane. W literaturze przedmiotu
charakteryzowana jest glownie w obszarze ideowym i cho-
ciaz pojawia si¢ opis mozliwych do zastosowan narzedzi,
to jednak widoczna jest potrzeba opracowania metodyki
wprowadzania oraz rozwoju systemow zarzadzania kom-
petencjami w zastosowaniach praktycznych. Kazde przed-
sigbiorstwo, ktére chce by¢ innowacyjne i z sukcesem
funkcjonowa¢ w stale zmieniajacej si¢ przestrzeni ekono-
micznej, musi skutecznie tworzy¢ i wykorzystywaé kom-
petencje.

Stowo ,.kompetencja” ma w istocie dwa odcienie znacze-

niowe, w jezyku angielskim oddawane za pomocg dwoch

stow: competency i competence. Pierwsze z nich, posiada-
jace aspekt behawioralny, ma szersze znaczenie i moze by¢
stosowane w odniesieniu do obu tych poje¢. Drugie nato-
miast dotyczy kompetencji w rozumieniu funkcjonalnym.

Z podziatem tym zgadza si¢ Ch. Woodruffe, wyraznie od-

dzielajac dwa znaczenia tego stowa:

- kompetencja jako pojecie dotyczace 0sob i odnoszace
si¢ do wymiaréw zachowania lezacego u podstaw kom-
petentnego dziatania (aspekt behawioralny);

- kompetencja jako pojgcie zwigzane z pracg i odnoszace
si¢ do dziedzin pracy, w ktérych dana osoba jest kompe-
tentna (aspekt funkcjonalny) [11].

Termin ,,kompetencje” swoja popularnos¢ zawdzigcza po-
szukiwaniom nowych rozwiazan na miar¢ wyzwan, jakie
czekaja firmy w zwiazku z rosnaca konkurencja globalna,
czy traktowaniem wiedzy i informacji jako potencjatu
umozliwiajacego skuteczniejsze konkurowanie na rynku.
W kontekscie dokonanego przegladu literatury, na potrzeby
opracowania przyjmuje si¢, ze kompetencje wykonawcze
to system wzajemnie powiazanej wiedzy, umiejetnosci, do-
$wiadczen nakierowanych na sprawne i skuteczne wykony-
wanie zadan wystepujacych na stanowisku pracy operatora
maszyn skrawajacych.
Podstawowymi sktadnikami kompetencji sa wiedza i umie-
jetnosci. Wspotczesne idee, koncepcje i teorie zarzadzania
eksponuja rolg wiedzy i umiejetnosci w skutecznym funk-
cjonowaniu organizacji. Zaczgto je uwazaé za zrodto prze-
wagi konkurencyjnej, a tym samym za podstawowy rodzaj
zasobow organizacji. Stad tez w wigkszym niz dotychczas
stopniu zwraca si¢ uwage na rozwdj pracownikow, pozwa-
lajacy powigksza¢ zarowno ich kompetencje (w tym wie-
dzg i umiejetnosci), jak i kompetencje calej organizacji.
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2.2. Klasyfikacja kompetencji wykonawczych niezbed-
nych podczas realizacji procesu produkcyjnego
W literaturze przedmiotu wystgpuje wiele typologii kom-
petencji. Wynika to z interdyscyplinarnosci kompetencji,
jak i z tego, ze typologia grupowania kompetencji powinna
by¢ dostosowana do indywidualnych potrzeb organizacji.
Wieloznaczno$é i ztozono$é pojecia ,.kompetencje” spra-
wia, ze wielu autorow podkresla koniecznos¢ ich podziatu
na odpowiednie kategorie (rodzaje, grupy).
Adaptujac tresé teorii zarzadzania i uwzgledniajac specyfi-
ke przedsigbiorstw produkcyjnych, w tabeli 1, przedsta-
wiono propozycj¢ typologii kompetencji.
Szczegolnie przydatna w dalszych rozwazaniach bedzie ty-
pologia kompetencji z wzgledu na tresé (rys. 1).
Dokonujac dalszej klasyfikacji kompetencji pracownikow
zaangazowanych w proces produkcyjny, ze wzgledu na
wskazany system produkcyjny, w ramach kompetencji pro-
fesjonalnych, wyrdzni¢ mozna kompetencje specjalistycz-
ne i techniczne. M. Spychata okresla je jako zdolnos¢ wy-
konywania czegos w okreslony sposob. Sa wigc one Scisle
powiazane z konkretnym rodzajem procesu pracy. Sktadaja
si¢ na nie: wiedza o tym procesie (Srodkach pracy, przed-
miotach pracy, technologii) i praktyczne umiejgtnosci wy-
konania pracy [9].
Przedstawiony podziat kompetencji technicznych (rys. 2)
jest Scisle zwiazany z wykonywaniem pracy przez pracowni-
kow uczestniczacych w procesie produkcyjnym (np. opera-
tora maszyn skrawajacych w przedsigbiorstwie budowy ma-
szyn rolniczych); odnosi si¢ do stosowanych maszyn, narze-
dzi, przyrzadéw, materiatdw, surowcodw czy technologii.
Kompetencje techniczne prawidtowo badane i doskonalone
moga prowadzi¢ do zwigkszenia efektywnosci zarzadzania

procesem produkcyjnym jak réwniez wplywaé na jakos¢
wyrobu finalnego otrzymywanego w jego wyniku.

2.3. Kompetencje wykonawcze i ich implikacje na ja-
kos$¢ wyrobu gotowego

Wedtug W. Mantury [5], w ostatnich dziesiatkach lat poja-
wila si¢ orientacja na jakos¢, polegajaca na wdrazaniu sys-
temow zarzadzania jakoscig i stosowaniu metody zarzadza-
nia przez jako$¢ (ang. fotal quality management — TQM).
Wedtug R. Haffer, tylko jakos$¢ rozumiana totalnie jest naj-
skuteczniejszym instrumentem osiggania przewag konku-
rencyjnych nad rynkowymi rywalami [2]. Niemniej jednak,
nalezy pamigtaé, ze do realizacji celow jakosciowych
przedsigbiorstwa i wynikajacych z nich zadan, konieczne
jest dysponowanie kompetentna, wysokiej jakosci kadra
menedzerska.

Organizacje w dobie deficytow pienigznych na rynku for-
mutuja strategie wedlug wlasnych potrzeb, wynikajacych z
ich sytuacji biznesowych, usytuowania rynkowego czy
wilasnych ambicji. Czgsto stosuja strategie ukierunkowane
na permanentne spetnianie potrzeb i wymagan klientow,
a wigc dziatania zgodne z zatozeniami TQM, wykorzystu-
jac jednoczesnie stosowanie i rozwijanie orientacji marke-
tingowej oraz zwiazanej z tym rozwojem kultury marketin-
gowej przedsigbiorstw.

Zdefiniowanie jakosci nie jest tatwe, gdyz pojecie to odnosi
si¢ niemalze do kazdego typu aktywnosci ludzkiej, a poza
tym, rozwazane jest w wielu ptaszczyznach roéznych dzie-
dzin. Przy omawianiu tego terminu podkreslano wiele
aspektow. Okreslano go m.in.: jako stopien zaspokojenia po-
trzeb i spehienia klienta (J. Oakland), jako zgodno$¢ z wy-
maganiami uzytkownikéw (K. Ishikawa), jako zgodnos¢

obowigzywania Organizacyjne

Kryterium . flans
Klasyfikacji Nazwa kompetencji Okreslenie
Bazowe Wyme_lgar_]e od V\{szystklch pracownikéw petnigcych
funkcje kierownicze.
Profesjonalne Niezbedne do wykonywania czynnos$ci
(zawodowe) zawodowych.
Tresé¢ Spoleczne (interpersonalne) Niezbe¢dne do .V\./spolpracy w ze§polc, wplywania na
podwladnych i ich motywowania.
Niezbedne do planowania oraz tworzenia koncepcji
Konceptualne zmian i dzialania oraz do diagnozowania probleméw
organizacyjnych.
Aktualne Wymagane obecnie na stanowisku.
Czas — -
Przyszle Wymagane w przyszlosci na stanowisku.
Zakres Indywidualne Posiadane przez menedzera.

Posiadane przez przedsigbiorstwo produkcyjne.

(grupowe)
e Kluczowe Majace najwigkszy wptyw na wykonanie zadan.
Waznos¢ - ——— N S - -
O zmiennej waznosci Majace zroznicowany wplyw na wykonanie zadan.
. . Latwo mierzalne Latwe do zaobserwowania.
Mierzalno$¢ - - — p —
Trudno mierzalne Mozna oceni¢ dopiero za jakis czas.
. Specyficzne dla
Rodzaj L
. - przedsiebiorstwa Specyficzne np. dla przemystu maszynowego
dziatalnosci .
produkcyjnego
Rodzaj branzy Specyficzne dla sektora Specyhczne.dla sektora przedsi¢biorstw np. budowy
i maszyn rolniczych.
Proste Kompetencje pojedyncze, stabo powigzane.
Ztozonos¢ Zlozone Grupa kompetencji silnie powigzanych, wzajemnie

warunkujacych wykonanie zadania.

Tab. 1. Typologia kompetencji
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Kompetencje wykonawcze |
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Kompetencje bazowe |

| System wartosci |

_>| Osobiste |
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_,| Techniczne |
Wypetniania funkcji
> kierowniczych

Kompetencje spoteczne |

—>| Interpersonalne |

| Przywodcze |

Rys. 1. Typologia kompetencji wykonawczych ze wzgledu
na tre$¢ (na podstawie [4])

wyrobu lub ustugi z okreslonymi wymaganiami (P. Crosby)
czy tez jako ogdt cech produktu lub ushugi stanowiacych
o0 jego zdolnosci do zaspokajania wyraznie okreslonych lub
przewidywanych potrzeb (ISO 8402) [1, 10].
Na jakos¢ wyrobu gotowego majg wpltyw czynniki wyste-
pujace w poszczegdlnych etapach procesu produkcyjnego
(np. proces obrobki skrawaniem). Autorzy proponujg okre-
$li¢ jako$¢ jako zgodnosé wyrobu z okreslonymi wymaga-
niami, gdzie poziom zaspokojenia potrzeb klienta zostat
osiagniety w stopniu co najmniej zadowalajacym.
Kompetencje sa tym czynnikiem, ktory umozliwia wyko-
rzystanie posiadanych zasoboéw w celu zrealizowania za-
dan. Moga jednak wystapi¢ sytuacje, w ktorych pracownik
posiada stosowne kompetencje, ale nie realizuje okreslo-
nych zadan. Autorzy wyrdzniajg cztery mozliwe sytuacje
w uktadzie kompetencje — jako$¢ wyrobu gotowego (rys. 3):
1. Niskie kompetencje pracownika produkcyjnego — wyso-
ka jakos$¢ wyrobu.
2. Wysokie kompetencje pracownika produkcyjnego — wy-
soka jakos¢ wyrobu.
3. Niskie kompetencje pracownika produkcyjnego — niska
jakos¢ wyrobu.
4. Wysokie kompetencje pracownika produkcyjnego — ni-
ska jakos¢ wyrobu.
Brak zwiazku pomigdzy kompetencjami a jakoscig (zaist-
nialg sytuacj¢ obrazuje kwadrat nr 1 macierzy) — mozna ttu-
maczy¢ sprzyjajaca okolicznoscia (maty wptyw sposobu
obrdbki na jako$¢ wyrobu) oraz,

Wiedza zwigzana ze stosowanymi maszynami (tokarki,
centra obrobeze), narzedziami (noze tokarskie, ptytki),
przyrzadami (uchwyty tokarskie) czy urzadzeniami

Umiejetnos¢ zastosowania w praktyce maszyn (tokarki,
centra obrobeze), narzedzi (noze tokarskie, ptytki),
przyrzadow (uchwyty tokarskie) czy urzadzen

\4
KOMPETENCIJE
ZWIAZANE

ZE STOSOWANYMI
SRODKAMI PRACY

Doswiadczenie w stosowaniu maszyn (tokarki, centra
obrébceze), narzedzi (noze tokarskie, plytki), przyrzadow
(uchwyty tokarskie) czy urzadzen

>

Wiedza zwiazana ze stosowanymi surowcami, materiatami,

potfabrykatami (odlewy wykonane z zeliwa sferoidalnego
lub staliwa, blacha, prety) czy energia

A 4

Umiejetnos¢ zastosowania w praktyce surowcow,
materiatéw, potfabrykatéw (odlewy wykonane z zeliwna
sferoidalnego lub staliwa, blacha, prety) czy energii

KOMPETENCIJE
ZWIAZANE

ZE STOSOWANYMI
PRZEDMIOTAMI PRACY

>

Dos$wiadczenie w wykorzystywaniu surowcodw, materiatow,

pétfabrykatow (odlewy wykonane z zeliwna sferoidalnego
lub staliwa, blacha, prety) czy energii

nd

Wiedza zwiazana ze stosowanymi technologiami

KOMPETENCJE TECHNICZNE

|

Umiejetnos¢ zastosowania w praktyce danych technologii

ZWIAZANE

\ 4
KOMPETENCIJE

>

ZE STOSOWANYMI
TECHNOLOGIAMI

Doswiadczenie w wykorzystywaniu stosowanych
technologii

Rys. 2. Podziat kompetencji technicznych pracownikow produkcyjnych
w przedsigbiorstwie budowy maszyn
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w przypadku kwadratu nr 4, niska
motywacja (np. niedopracowany
akordowy system ptacy). Sytu-
acja niskie kompetencje — wysoka
jakos¢ wyrobu wystepuje najcze-
$ciej po wprowadzeniu zmian
technologicznych.

Sytuacja wysokie kompetencje
pracownika — niska jako$¢ moze
oznacza¢ niewlaSciwe zarzadza-
nie. Przyczynami mogg by¢ nieod-
powiednio sformulowane wizja
i strategia organizacji, z ktorych
powinno wynika¢ odpowiednie
zapotrzebowanie kompetencyjne.
Czesciej jednak zachodza sytu-
acje, w ktorych istnieje zwigzek
pomigdzy kompetencjami a jako-
$cig pracy. Uktad wysokie kom-
petencje — wysoka jakos¢ pracy
obrazuje kwadrat nr 2 macierzy.
Niskie kompetencje przejawiaja-
ce si¢ niska jakoscia wyrobu
(kwadrat nr 3) sktaniaja do roz-
wazenia potrzeby doskonalenia
lub wyznaczenia innego pracow-
nika.

Powyzsze tresci prowadza do sfor-
mutowania nastgpujacego wnio-
sku: im trafniej profil kompetencji
stanowiska odpowiada zadaniom
wykonywanym na stanowisku,
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< 1. 2. rozumiana jest jako uporzadkowany (usys-
- é Sytuacja kryzysowa Sukces tematyzowany) sposob zbierania, analizo-
=) ; Pilna potrzeba Przewaga wania i przetwarzania informacji o jego
2 rozwoju konkurencyjna celach, zadaniach, uprawnieniach i obo-
> kompetencji Preferowana sytuacja wiazkach, oczekiwanych wynikach, a tak-
E ze o wymaganiach wobec osoby, ktora to
8] 3. 4 stanowisko powinna zajmowac.
g Sp0d21ewana porazka Brak Wwi1z]j1 1 strategii Analiza pracy jest procesem, kt(’)ry sktada
;ﬂ g ) Zejsmez'rynku Niewlasciwe zarzqdza.me si¢ z kilku etapow. Proces ten powinien
% Skierowa¢ do innych zadan Problem z motywacja przebiegaé wedlug przyjetych zasad, metod
i procedur tak, aby zapewni¢ osiagnigcie

Niskie

KOMPETENCJE PRACOWNIKA PRODUKCYJNEGO

Rys. 3. Kompetencje a jako$¢ wyrobu gotowego (na podstawie [12])

tym skuteczniejsze moze by¢ wykonywanie zadan na tym
stanowisku.

3. Procedura analizy pracy w procesie produkcyjnym —
wstep do badan

Zainteresowanie pracg w tym opracowaniu jest w $cistym
zwiazku z funkcja personalng w procesie zarzadzania
przedsigbiorstwem. Poznanie i pomiar pracy ludzkiej sta-
nowig podstawg i punkt wyjscia dla rozmaitych badan. Bez
doktadnego jej poznania nie jest mozliwe jej usprawnianie,
dostosowanie wzajemne ludzi i stanowisk pracy oraz opty-
malizowanie zakresu funkcji personalnej. Stanowisko pra-
cy jest rozumiane jako najmniejsza w strukturze pozycja
organizacyjna wydzielona ze wzgledu na okreslona czyn-
no$¢ zawodowa lub zespodt tych czynnosci wykonywanych
przez jednego pracownika, w pelnym lub niepetnym wy-
miarze czasu pracy. [3]

Analiza pracy jest jednym z podstawowych instrumentéw
usprawniania catej dzialalnosci organizacji, w tym szcze-
gdlnie w obszarze zarzadzania kompetencjami. Polega ona
na zbieraniu, analizowaniu, systematyzowaniu i wykorzy-
stywaniu informacji dotyczacych wykonywanej lub projek-
towanej w pracy organizacji. Wedtug D. Schultz i S.
Schultz [8], analiza pracy (ang. job analysis), to badanie
pracy w celu opisania w okreslonych kategoriach natury
zadan wykonywanych przez pracownika.

Mozna méwi¢ o dwoch podejsciach do analizy pracy: po-
dejsciu zorientowanym na pracg — koncentruje si¢ na spe-
cyficznych zadaniach sktadajacych si¢ na wykonywanie
pracy oraz na wyniku pracy czy tez poziomie produktyw-
nosci, oraz podejsciu zorientowanym na pracownika — kon-
centruje si¢ na zachowaniach pracownika podczas pracy
oraz szczegdlnych kompetencjach, potrzebnych do wyko-
nywania zadan. Wigkszo$¢ analiz pracy laczy dane z obu
tych podejs¢. Rowniez dla realizacji dalszej czgsci opraco-
wania autorzy zaktadaja ich spdjne wykorzystanie.

Na potrzeby niniejszego opracowania autorzy przyjmuja, iz
analiza pracy, to badanie majace na celu doktadny opis pra-
cy, odnoszace si¢ do stanowiska pracy operatora maszyn
skrawajacych — tokarza. Natomiast analiza stanowiska pra-
cy, niezbedna dla realizacji dalszej cze$ci opracowania,
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pozadanego wyniku analizy pracy. Okresle-
nie dziatan, ktore stanowig tres¢ poszcze-
golnych etapéw, mozna nazwaé metodyka
procesu analizowania pracy. Metodyke
analizy pracy operatora maszyn skrawaja-
cych, opracowana w odniesieniu do kate-
gorii wymagan, przedstawia rysunek 4.
Proces analizy pracy rozpoczgto od okreslenia rodzaju pracy,
ktory bedzie przedmiotem analizy. Po dokonaniu wyboru
pracy, autorzy sformutowali cel analizy i okreslili podstawo-
we rodzaje informacji, ktérych uzyskanie jest niezbgdne dla
realizacji zatozonego celu nadrzgdnego. W zaleznosci od ce-
16w, jakim ma stuzy¢ analiza pracy, inny rodzaj informacji
bedzie przedmiotem zainteresowania osob dokonujacych
analizy pracy oraz z reguty odmienna begdzie forma prezenta-
cji informacji dotyczacych badanej pracy.

Analiza pracy dostarcza informacji o wymaganiach danego
rodzaju pracy, a wigc o poziomie trudnosci pracy. Stwarza
to mozliwos¢ zobiektywizowanego opisu stanowiska pracy
i w dalszej kolejnosci opisu profili wymagan kompetencyj-
nych, ktdre z kolei sa podstawg do planowania, restruktury-
zowania zatrudnienia i prowadzenia dziatalnosci szkole-
niowe;j.

Wysokie

4. Analiza pracy w procesie produkcyjnym na przykla-
dzie operatora maszyn skrawajacych — wymiar prak-
tyczny

4.1. Operator maszyn skrawajacych — podmiot badan
W dalszej czesci publikacji, wypracowana koncepcje anali-
zy pracy autorzy zamierzaja wykorzysta¢ w procesie mode-
lowania kompetencji niezbgdnych w danym procesie pro-
dukcyjnym. Wobec powyzszego badaniami objg¢to wybrane
stanowisko pracy, tj. operatora maszyn skrawajacych, bio-
racego udzial w procesie produkcyjnym w danym zakta-
dzie wytworczym.

Oceniane stanowisko operatora maszyn skrawajacych znaj-
duje si¢ w hali o powierzchni 3000m? i duzej wysokosci.
Tokarki uniwersalne lub numeryczne (w sumie 17 sztuk)
umieszczone sa jedna za druga, wzdhuz $ciany hali. Przed
tokarka na podtodze utozony jest drewniany podest dajacy
skuteczne zabezpieczenie przed zachlapywaniem obstugu-
jacego emulsja chtodzacg oraz rozlewaniem na posadzke
emulsji chtodzacej i olejow umozliwiajacy odprowadzanie
wiorow. Tokarka wyposazona jest w nastawne ostony po-
zwalajace na ostonigcie wszystkich elementow ruchomych,
do ktorych dostep musi mie¢ obstugujacy, w tym uchwytu
tokarskiego lub tarczy zabierakowej i zabieraka oraz przed-
miotu obrabianego.
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Wybér pracy do analizy
- cele analizy pracy
- rodzaje informacji o pracy
- forma informacji o pracy

Zrédla informacji o pracy
- proces pracy
- wykonawca (operator)
- dokumentacja

1l

Metody zbierania informacji o pracy
- badanie dokumentow
(Krajowy Standard Kwalifikacji Zawodowych, opisy pracy operatora)
- obserwacja pracy
- wywiady bezposrednie

Zbieranie danych }::>

Walidacja wynikéw

OPIS PRACY PRACOWNIKA (OPERATORA) |

i1

Budowa Modelu Kompetencyjnego |

Rys. 4. Metodyka analizy pracy pracownika (np. operatora) w procesie produkcyjnym

Na tokarce stosuje si¢ o$wietlenie miejscowe ze Swiattem
sztucznym o niskim napieciu (24 V).

4.2. Analiza zadan wykonywanych przez operatora ma-
szyn skrawajacych
Do zadan operatora maszyn skrawajacych w przedsigbior-
stwie budowy maszyn rolniczych nalezy wykonywanie
réznorodnych prac tokarskich zwiazanych produkcja cze-
$ci 1 podzespotow maszyn rolniczych. Kategorie zadan re-
alizowanych przez operatora zobrazowano w tabeli 2.
Operator przygotowuje narzedzia i materialy, co niekiedy
wigze si¢ z obstuga suwnicy (pracownik winien posiadaé
odpowiednie uprawnienia) i pity ramowej do cigcia metali.
W ramach prac przygotowawczych obshuguje takze wier-
tarkg promieniowa oraz szlifierk¢ do ostrzenia narze¢dzi.
Maszyny wyposazone sa w instrukcje bezpiecznego uzyt-
kowania oraz odpowiednie oznaczenia elementéw sterow-
niczych. Operator posiada wtasciwe dla wykonywanych
prac ochrony osobiste (gogle, rekawice, kask) oraz ubranie
i obuwie robocze.
Do zadan operatora nalezy takze okresowe sprzatanie sta-
nowiska pracy i usuwanie widréw oraz odpadoéw do spe-
cjalnych pojemnikdw.
Wsrod materialéw obrabianych przewazaja réznego gatun-
ku stale i zeliwo (szare i sferoidalne). Okresowo wystepuje
takze obrobka innych materiatéw powodujacych zwigkszo-
ne zapylenie, takich jak np. tekstolit.
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4.3. Badanie pracy operatora dla przykladowego proce-
su produkcyjnego (obrébki korpusu przekladni $li-
makowej) z uwzglednieniem niezbednych kompe-
tencji

Badania prowadzono w Zaktadzie Produkcji Czgsci Za-
miennych i Maszyn Rolniczych (ZPCZ), ktéry znajduje sig
we Wrzesni (woj. wielkopolskie). Przedsigbiorstwo wy-
twarza nowoczesne maszyny rolnicze oraz czesci zamien-
ne. Wszystkie produkty ZPCZ spetiaja najwyzsze standar-
dy jakosci.

Na podstawie wywiadu kierowanego z wilascicielem firmy,

kierownikiem zaktadu produkcyjnego oraz z siedemnasto-

ma operatorami maszyn skrawajacych, jak rowniez w wy-
niku obserwacji uczestniczacej, uzyskano niezbedne infor-
macje.

Przedmiotem analizy byl proces obrobki korpusu skrzyni

przektadniowej z zeliwa sferoidalnego.

Jest to proces wymagajacy przyswojenia okreslonych kom-

petencji. Na podstawie analizy — wykorzystywanej w bada-

nej firmie — dokumentacji produkcyjnej, odtworzono szcze-
gbtowy harmonogram procesu obrobki korpusu przektadni,
podzielono go na operacje, a te na czynnosci technologicz-

ne i pomocnicze (tabela 3).

W tabeli 3 wszystkie operacje i czynnosci produkcyjne

oznaczono kodami. Zaleznie od stopnia ztozonosci, podziat

zadania produkcyjnego na operacje i czynnosci moze byé
rozszerzony o ruchy robocze.
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Lp. | Kategoria zadania
A Zadania technologiczne

A-1 Postuguje si¢ dokumentacja konstrukcyjna i technologicznag

A-2 Wykonuje szkice i wymiaruje obrabiane elementy

A-3 Wykonuje podstawowe obliczenia warsztatowe do wykonania zadania

A-4 Dobiera i stosuje optymalne parametry skrawania

A-5 Uzytkuje maszyny z zachowaniem wymagan BHP

A-6 | Ustala kolejnos¢ zabiegdéw w poszczegolnych operacjach

A-7 Dobiera i uzytkuje przyrzady pomiarowe

A-8 Ustawia maszyny do pracy

A-9 Wykonuje prace na maszynach ogélnego przeznaczenia

A-10 | Wykonuje prace na maszynach sterowanych numerycznie CNC

A-11 | Ostrzy narzedzia skrawajgce

A-12 | Czysci i konserwuje uzytkowane maszyny, narzedzia i przyrzady
B Zadania organizacyjne

B-1 Organizuje wlasne stanowisko pracy

B-2 Organizuje prace grupy podleglych pracownikow

B-3 Zachowuje na stanowisku pracy porzadek

B-4 Sporzadza kalkulacje wykonywanych wyrobdw i dokumentuje realizowane zadania
C Zadania kierowania i wspolpracy

C-1 Wspolpracuje z podwladnymi i przetozonymi

C-2 Prowadzi dziatalno$¢ gospodarcza w zakresie ustug na maszynach skrawajacych
D Zadania kontroli i oceny jakoSci

D-1 Przeprowadza kontrol¢ mi¢dzyoperacyjna i ostateczng

D-2 Ocenia stopien zagrozenia i ryzyka zawodowego zwiazanego z czynnikami
szkodliwymi, ucigzliwymi i niebezpiecznymi w miejscu pracy

D-3 | Nadzoruje pracg podleglych pracownikdw podczas wykonywania prac

- Czynnosci niebezpieczne, o wysokim ryzyku zawodowym

Tab. 2. Katalog zadan realizowanych przez operatora maszyny skrawajacej

w danej operacji

Uktadanie przyrzadow
Sprzatanie stanowiska pracy

Kod . - Planowane czynnoSci zadania ‘Wplyw na jakosé
. Opis operacji .
operacji produkcyjnego wyrobu
Analiza rysunku Czytanie rysunku technicznego
Al i karty pracy Odczytywanie danych Bardzo duzy
Szacowanie tolerancji
Obliczanie
Transport odlewu na Przetransportowanie wozkiem
stanowisko obrdobcze recznym
Zatadowanie odlewu
A2 Transportowanie na stanowisko g .
redni
pracy
Roztadowanie korpusu na
stanowisku
Zamocowanie Obstuga maszyny skrawajacej
A3 materialu w uchwycie Ustaw¥an1e pun}ctlow bazowych Bardzo duzy
maszyny Ustawianie cze$ci
Zamocowanie Dobér narzedzi (noze, plytki)
narzedzi skrawajacych | Obstuga przyrzadu do
A4 W maszynie zamocowania Bardzo duzy
Sprawdzenie zamocowanych
narzedzi
Ostrzenie narzedzi Dobér narzedzi do ostrzenia Duzy
A4l Obstuga ostrzacego przyrzadu
Sprawdzenie poprawnosci ostrzenia
Obrobka skrawaniem Obrobka wstepna Bardzo Duzy
AS . .
Obrobka wlasciwa
Kontrola produktu Odmocowanie obrabianej sztuki
A6 Sprawdzanie wymiaréw Duzy/Sredni
geometrycznych
Transport obrobionej Zatadowanie wyrobu
A7 sztuki wyrobu do Transport wyrobu Sredni
rozdzielni pracy Roztadowanie wyrobu
Demontaz narzedzia Obstuga przyrzadu do
A8 wykorzystywanego odmocowania Maty

Tab. 3. Operacje wraz z opisem czynnosci technologicznych i pomocniczych dla procesu obrobki

korpusu skrzyni przektadniowe;j

Zarzadzanie Przedsigbiorstwem

Nr 1 (2013)



Kompetencje wykonawcze w procesie produkcyjnym na przyktadzie praktycznym

Kod operacji

Opis kompetencji

Umiejetnosé czytania ze zrozumieniem rysunku technicznego
Al Wiedza co do zasad ustalania tolerancji
Umiejetnos¢ obliczania polozenia danego przedmiotu

Znajomos$¢ zasad uzytkowania danego $rodka transportu
A2 Umiejetnos$¢ zaladowania i rozladowania odpowiedniego materiatu
Znajomo$¢ zasad BHP w zakresie transportu

Znajomos¢ zasad uzytkowania maszyny skrawajacej
Znajomos$¢ zasad matematycznych

Wiedza z zakresu geometrii 1 trygonometrii

A3 Umiejetnos¢ ustawiania punktéw bazowych
Wyobraznia przestrzenna

Znajomos$¢ wlasciwosci obrabianego materiatu
Znajomos$¢ zasad BHP w zakresie ryzyka zawodowego

Znajomo$¢ rodzajow narzgdzi

Umiejetnos$¢ doboru narzedzi do danej operacji

A4 Znajomos¢ i umiejetnos¢ obstugi przyrzadu (uchwytu) do mocowania
obrabianej czesci i mocowania narzedzi

Umiejetnos¢ kontroli prawidlowosci ustawien

A4.1. Wiedza i praktyczna umiejetnos¢ z zakresu ostrzenia narzedzi

AS Znajomos$¢ zasad BHP

Wiedza i umiejetnosci z zakresu obrobki skrawaniem (wstepnej i whasciwej)

A6 Znajomos¢ produktu

Umiejetnos¢ kontroli wg przyjetych wymogdw

Znajomos$¢ zasad uzytkowania danego $rodka transportu
A7 Umiejetnos$¢ zaladowania i rozladowania odpowiedniego materiatu
Znajomo$¢ zasad BHP w zakresie transportu

Wiedza i umiejetnos¢ przeprowadzenia demontazu narzedzia
wykorzystywanego w danej operacji

A8 Umiejetna obstuga przyrzadu do odmocowania

Znajomos¢ z zakresu uktadania przyrzadow

Umiejetnos¢ i wiedza o koniecznosci sprzatania stanowiska pracy

Tab. 4. Lista kompetencji operatora maszyn skrawajacych dla procesu obrobki korpusu skrzyni przektadniowe;j

Badany proces technologiczny obrdbki korpusu przektadni,
zostal przeanalizowany pod wzglgdem wymaganych kom-
petencji wykonawczych. Podzial procesu na czynnosci
technologiczne i pomocnicze wraz z podziatem pracy wy-
konawcy zadania umozliwil opracowanie takiej listy (mo-
delu kompetencji) — (tabela 4).

Zaprezentowany model kompetencji opracowano na pod-
stawie literatury przedmiotu, obserwacji i analiz oraz do-
$wiadczen wilasnych autorow. Kompetencji tych nie rézni-
cowano pod wzgledem ich waznosci, zaktadajac, ze kazda
z nich jest bardzo istotna, kazda powinien przejawiaé
w praktycznych dziataniach kompetentny operator maszyn
skrawajacych. Prezentowany model nie jest modelem sta-
tycznym i zamknigtym, nie mozna bowiem przewidziec¢
wszystkich zachowan organizacji i otoczenia nawet w naj-
blizszej przysztosci.

Przedstawiony w opracowaniu model kompetencji operato-
ra zostal zbudowany w ten sposob, ze poszczegdlne kom-
petencje sa ze soba skorelowane, przenikajg si¢ i uzupet-
niaja. Wyselekcjonowane kompetencje nie sa kategoriami
statymi — model skonstruowano tak, by mozna go modyfi-
kowac i uzupetia¢ wedlug wlasnych potrzeb.

Budujac model, autorzy opracowania zamierzali wykazaé,
iz identyfikacja kompetencji nie jest aktem jednorazowym,
lecz cyklicznie ponawianym procesem, majacym na celu
aktualizacje, korygowanie i dostosowanie si¢ do stale
zmieniajacych si¢ warunkoéw otoczenia, w ktérym przycho-
dzi operatorom dziatac.
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5. Podsumowanie

Przedstawione zagadnienia potwierdzaja hipoteze, ze ist-
nieje mozliwos¢ zdiagnozowania kompetencji pracowni-
kéw realizujacych proces produkcyjny. Opracowany model
kompetencji stanowi baz¢ wyjsciowa do usprawniania tego
procesu. W kontekscie podmiotu badan, opracowane mode-
le moga by¢ wykorzystywane podczas oceniania pracy.
W opracowaniu ukazano procedury i narzedzia umozliwia-
jace identyfikacje kluczowych kompetencji w odniesieniu
do jakosci procesu obrobki skrawaniem, co — jak sadza au-
torzy — przyczynia si¢ do czgsciowego wypelnienia braku
wiedzy w tym zakresie.

Poruszane powyzej kwestie wymagaja dalszych, jeszcze
bardziej poglebionych, badan. Problemy poruszane w po-
szczegolnych rozdziatach moga bowiem by¢ przedmiotem
oddzielnych opracowan. Nie sposdb byto poda¢ w jednym
krétkim opracowaniu wyczerpujacego rozwiazania wszyst-
kich kwestii dotyczacych kompetencji pracownikéw pro-
dukeyjnych. Pomysty przedstawione w tekscie nalezy trak-
towacé jako hipotezy robocze, nad ktérymi beda prowadzo-
ne dalsze prace.

Zapotrzebowanie rynku na nowe produkty wymaga zarow-
no od przedsigbiorcow, jak i od pracownikdéw nowych kom-
petencji, potrzebna jest wigc nie tylko analiza posiadanych
umiejetnoscei, ale takze skuteczna ocena brakow kompeten-
cyjnych pracownikow na danym stanowisku pracy i rozwi-
janie ich kompetencji.
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Doskonalenie i rozwdj kompetencji pracownikow to zada-
nie szczegb6lnie wazne dla matych i $rednich przedsig-
biorstw, ktdre, chcac sprosta¢ nowej sytuacji ekonomiczne;j
i wymaganiom klientow, musza dostosowa¢ wiedzg i umie-
jetnosei pracownikdéw do nowych zadan. Zmienia si¢ zatem
liczba zadan realizowanych przez pracownikéw, jak row-
niez rodzaj i zakres wykonywanych przez nich obowigz-
kéw.

Prawidtowa ocena kompetencji pracownikow, odpowied-
nie warunki do ich doskonalenia i rozwijania oraz odpo-
wiednie dopasowanie wykonawcy do zadan przedsigbior-
stwa — to gtowne zadania matych i $rednich przedsig-
biorstw, ktore daza do wzrostu efektywnosci dziatan.
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Abstract:

The article is a result of the research studies to give an an-
swer for the following question: What is the nature and im-
portance of the executive competencies in production pro-
cess, and how do these competencies relate to the quality of
the finished product? In the paper there is a consideration of
such issues as: the concept of the nature and characteristics
of competencies as well as an attempt to clarify the me-
aning of competencies as determinants in operations and
actions provided by the employee. Article presents basic
characteristics of the lathe machine operator’s executive
competencies model, which was developed based on the re-
search conducted at the manufacturing company from the
agricultural machinery sector. This publication was develo-
ped in response to the increasing need to systematize the
existing knowledge about the professional skills needed in
production process.
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