Szociotechnika
2. előadás
A technikai alrendszer

és a 

a szociotechnikai koncepció gyakorlati megvalósítása

Környei Imre
Az átalakítási folyamat



Az input-output modell egyszerű rendszermodell. Leírja, hogy egy átalakítási folyamat hogyan konvertálja a bemeneteket kimenetekké.

A modell lehetővé teszi a következő fogalmak definiálását:

Eredményesség
– célelérés

Hatékonyság
– optimális erőforrás felhasználás

Gazdaságosság
– optimális erőforrás beszerzés

Kimenetek

Tisztán szolgáltatás 

Az előállítás és fogyasztás egyidejűleg történik.

Nehéz a minőséget megítélni.

Az ügyfél nagymértékben részt vesz a folyamatban.

Nem raktározható.

Nem kézzel fogható

Kézzel fogható

Raktározható

Minőség mérhető

Az ügyfél nem nagyon vesz részt a folyamatban

Az előállítás a fogyasztás előtt történik

Tiszta árucikkek
Bemenetek

Az átalakítási folyamat bemeneteinek hasznos osztályozását tették közzé Slack és Társai (1995), akik az alábbiakat különböztetik meg: 

1.
Olyan erőforrások, amelyek a folyamat során maguk is átalakulnak, s így a kibocsátás részévé válnak. Ilyenek a következők:

Anyagok 
Információ
Ügyfelek
2.
Olyan erőforrások, amelyekre szükség van az átalakítás végrehajtásához, de maguk nem képezik részét a kibocsátásnak. Ilyenek a következők:

Álló eszközök - Ezeket az erőforrásokat nagy valószínűséggel számtalanszor felhasználják az évek során az átalakítási folyamat végrehajtásakor.


Fogyó eszközök – Az átalakítási folyamat során elhasználásra kerülő erőforrások.


Emberek
Folyamatok

A tevékenységeket jellemezhetjük azzal, hogy milyen típusú erőforrást alakítunk át kibocsátássá. Slack és Társai osztályozását követve ezek a következők lehetnek:


anyagok;


információ;


ügyfelek.

Természetesen ezek bármilyen keveréke lehet, de rendszerint ez a helyzet, hogy a folyamatban valamelyik dominál. Harrison (1993) rámutat arra, hogy érdemes azon is elgondolkodni, hogy ezek a tevékenységek nagy valószínűséggel hol folynak:

· gyárban - elsősorban anyagfeldolgozás;

· irodákban - elsősorban információ feldolgozás;

· üzletekben - elsősorban ügyfél feldolgozás.

Folyamatok alaptípusai

Az ipari tevékenységeknél több folyamattípust meg lehet különböztetni:


Beruházás - egyéni, gyakran bonyolult és erősen testre szabott termékek előállítása. A beruházások rendszerint nagy léptékűek, s fizikai léptéküknél fogva a munkát rendszerint az ügyfél telephelyén végzik úgy, hogy az összes szükséges erőforrást (anyagokat, embereket, gépeket, stb.) a munkavégzés helyére szállítják. 

Egyedi gyártás - kisebb mennyiségű (akár egyedi) speciális vagy testre szabott termékek előállítása. Ezek a termékek többnyire a gyártó cég üzemében készülnek.


Szériagyártás - minden fázisban az egész széria feldolgozása történik meg, s csak azután megy a következő fázisra. 


Tömeggyártás - hasonló vagy azonos termékek nagy volumenű, ismétlődő jellegű gyártása. Gyártósort építenek ki, amelynek egyes szakaszain ugyanazt a műveletet végzik minden munkadarabon, mielőtt az a következő szakaszra jutna. 


Folyamatos gyártás - ezt alkalmazzuk a viszonylag rugalmatlan termelési folyamatoknál, ahol a termékek maguk is szétválaszthatatlan természetűek. 
Szolgáltatások kategorizálása:


Szakszolgáltatások - ezekre jellemző a nagymértékű testre szabás és ügyfélkapcsolat. Az ügyfelek sok időt tölthetnek a folyamatban, amely nagymértékben adaptálható a különböző fogyasztói igények kielégítése érdekében. A szakszolgáltatások esetében a hangsúly a kiszolgáló (front office) tevékenységeken van, ahol a személyi állománynak jelentős önállósága van a szolgáltatás nyújtásához kapcsolódó döntések meghozatala terén. Példaként említhetjük a jogászokat.


Szolgáltató üzletek - erre a kategóriára a kiszolgáló és irodai tevékenységek kombinációja jellemző, átmenetet képez a szakszolgáltatások és a tömegszolgáltatások között. Példaként említhetjük az elegáns éttermeket.


Tömegszolgáltatások - a skála szakszolgáltatásokkal ellentétes vége. A szakszolgáltatásoknál az ügyfélkapcsolat korlátozott. A szolgáltatást általában pontosan definiálja a szolgáltató, így nem nagyon van lehetőség az egyéni kívánságok figyelembevételére. A hangsúly itt az irodai (back office) tevékenységeken van, a kiszolgáló személyzet nem nagyon dönthet a szolgáltatás biztosításával kapcsolatos kérdésekben. Ide tartoznak a repülőterek.
Elrendezés típusok

Alapvetően négy fő elrendezés típus létezik:

1.
rögzített helyzetű elrendezés - Ennél az esetnél az anyagok, vevők vagy információk nem haladnak végig a műveleteken, hanem az átalakítási folyamathoz szükséges erőforrásokat egy meghatározott helyzetbe hozzuk, s a műveleteket ott hajtjuk végre rajtuk. Ez rendszerint azért van így, mert fizikailag lehetetlen, célszerűtlen vagy kényelmetlen a tevékenységgel átalakítandó erőforrásokat mozgatni;

2.
technológiai elrendezés - A technológiai elrendezésnél az egyes műveletek végrehajtásához szükséges erőforrásokat különálló területeken gyűjtik össze. Minden terület egy meghatározott speciális művelethez tartozik. Az átalakítandó erőforrások (ügyfelek, anyagok vagy információ) egyik területről a másikra haladnak attól függően, hogy milyen műveletre van szükség. A műveletek sorrendje változtatható a termék követelményei szerint;

3.
csoportos (vagy sejtszervezésű) elrendezés - Ez a megoldás valójában kísérlet arra, hogy egyesítsük a technológiai elrendezés változékonyságát és rugalmasságát, valamint a sorrendi elrendezés zökkenőmentes folyamatát, nagy volumenét és alacsony termékegységre jutó költségét. A csoportos elrendezés alapja az, hogy olyan speciális területeket alakítunk ki, ahol hasonló termékek vagy szolgáltatások előállításához szükséges eszközök, személyi állomány és más erőforrások hiánytalanul biztosítva vannak;

4.
sorrendi elrendezés - A sorrendi elrendezésnél az átalakítandó erőforrások (ügyfelek, anyagok, információk) meghatározott sorrendben haladnak területről területre. Mindezeken a területeken csak egy nagyon szűk műveletkör végrehajtásához szükséges erőforrások (személyi állomány, gépek, anyagok, stb.) találhatók meg.
Folyamattípus és elrendezés


Eredményesség - Hatékonyság

Halál - ez elkerülhetetlen, ha mind az eredményesség, mind a hatékonyság alacsony. A vállalat rossz dolgokat csinál rosszul.

Lassú halál - a lassú halál receptje az, amikor rossz dolgokat hatékonyan végzünk.

Túlélés - amennyiben a vállalat kielégíti a vevők igényeit, de ezt nagyon rossz hatékonysággal teszi, akkor még fennmaradhat. Ha azonban a költségek a szükségesnél magasabbak (és ezért a nyereség kisebb, mint lehetne), komoly veszélyek leselkednek a vállalat egészére (különösen a magánszektorban, ahol tulajdonosváltás következhet be) vagy azok számára, akik a rossz hatékonyságért felelősek.

Virágzás - hosszútávon ez az egyetlen járható út, vagyis amikor az eredményesség és hatékonyság egyaránt magas.

Turner és Lawrence kutatásai

Cél: a munkások reagálásának megállapítása a technológiai szempontból kötött munkaszituáció főbb elemeinek változására

Növekvő volt a kérdőíveken azon munkaszituáció pontszáma, amely a munka változatosságát növelte, önállóságot biztosított a felelősségvállalásra

3 év, 10 iparág, 47 tevékenység, 500 dolgozó

Pozitív korreláció, nagy szórással

Szórás oka: születési hely


Vidéki, elővárosi születésűek szórása csekély

Szórás okozói a nagyvárosi proletárok
E. Ulich: Komplex egyedi munkahely

Orvosi műszergyárban végzett kísérleteket

Tünetek: 
Szinkronizált folyamatos gyártás

Szalagmunka

Gyakori hiányzások


Távolmaradás 8%-a a hasznos időalapnak

Egy minden műveletre alkalmas munkahely kialakításával egyedi, komplex munkahelyet hoztak létre.

Kiválasztottak egy munkást, aki valamennyi műveletet megtanulta.

Az egyedi komplex munkahelyet a szalag mellett helyezték el.

Lehetővé tették a munkások között a tapasztalatcserét.

Megvárták, amíg a munkások kérték, hogy ők is egyedi, komplex munkahelyen dolgozzanak.

A munkások minden egyéb ösztönzés nélkül az összes műveletet megtanulták.

Eredmény:
a hiányzás 1%-ra csökkent


a selejt 15%-kal csökkent


a termelékenység 20%-kal nőtt

Csoportmunka jelentősége

Seashore:

· összetartó csoportok tagjai ritkábban éreznek szorongást, mint azok, akik csak lazán vagy alig kötődnek valamely csoporthoz

· nagyfokú összetartás a csoport egységes viselkedését eredményezi

csoportnormát egységesen értelmezik

· a csoport összetartását több tényező befolyásolja: státusz, a csoportban eltöltött idő, a csoport mérete

Magas koherencia maximum 10-14 fős csoportban alakul ki.

Csoportos munkavégzés az industrial engineering felfogásában

H.B.Maynard szerint

Feltételek: 
a csoport tagjai érdekközösséget alkotnak

a munka olyan jellegű, hogy nem lehet felmérni az egyes tagok közreműködését

Csoportbérezés előnyei:
· jobb együttműködés

· irányító apparátus létszámának csökkenése

· betanítási idő csökkenése

· kisegítő munkát végzők bevonása a csoportba

· minőségjavulás

· ellenőrzés egyszerűsödése

· csökken a hiányzások száma

· kereset elosztása igazságosabb

· jobb munkahelyi légkör

Csoportbérezés hátrányai:
· csoportvezető kiválasztása problematikus

· egyéni teljesítmények nem ellenőrizhetők

· jobb képességű munkás hátrányos helyzetbe kerülhet

A csoport létszáma max.15 fő

A bérrendszer részei:

· alapbér

· műszakpótlék

· csoportvezetői pótlék

· munkaköri pótlék

Betanulás:

4-28 hét

Új munkás az alapbéren felül, a csoport teljesítmény szerinti bérből 30%-75%-ot kaphat.

hetente 5-10% teljesítménynövekedés, képzés alkalmazásával

	
	Szervezési irányzatok, megkülönböztető elemek
	Szociotechnikai koncepció a gyártási rendszer kialakítására

	1.
	Vezetői akarat érvényesülésének módja, vezetők és beosztottak kapcsolata
	Az autonóm munkacsoport közvetlen vezetőjét a tagok választják, a vezető tisztában van a beosztottak motivátoraival

	2.
	A szervezés emberi kihatásainak figyelembevétele
	Az embert, mint társadalmilag meghatározott embert veszi figyelembe, s elősegíti a csoportba tartozás igényének kielégítését, vizsgálja és növeli a munka tartalmasságát

	3.
	Kommunikáció
	A feladathoz szükséges dokumentációk körét szerződés rögzíti, a feladat eszerinti végrehajtásáért a felelősséget a csoport viseli

	4.
	Érdekviszonyok
	A vállalati érdeknek megfelelő szerződés a motiválás tekintetében figyelembe veszi az egyéni érdekeket is, az érdekegyeztetés a tervkészítéskor történik

	5.
	Döntések alapja és végrehajtásuk szabályozása
	Autonómia csoporton belüli munkamegosztás eldöntésére, s az egyéni mozgóbérek differenciálására

	6.
	Munkamegosztás és összerendelés
	Részvétel biztosítása a csoport munkavégzésének megtervezésében

	7.
	Szervezetek és folyamatok képzése
	Munkahelyek és munkások tartós összerendelésének kerülése, klikkekre széteső csoportok kialakulásának megelőzése, csoportkohézió kedvező befolyásolása, teljesítményorientált csoportnorma

	8.
	Szervezeti egységek kapcsolata
	Függelmi kapcsolatok főként az élet- és balesetvédelem érdekében létesülnek, egyébként az együttműködési kapcsolatok kerülnek előtérbe

	9.
	Beosztottak egymás közötti kapcsolata
	Csoportba a tagok önkéntesen kerülnek, a csoport kohéziójának és normájának alakulását ellenőrzik

	10.
	Több szervezeti egységet érintő problémák, feladatok teljesítése
	Korszerű, gátlásfeloldó és manipulálás lehetőségét csökkentő módszerek rendszeres alkalmazása

	11.
	Szakismeretek értékelése, érvényesítése
	A csoport tagjait érdekeltté teszi a szaktudás átadásában és megszerzésében, a szakmai fejlődés szempontjából nyílt rendszer


2. táblázat
Szociotechnikai gyártási rendszerek ismérveinek összefoglalása 
Munkarendszerértéket meghatározó tényezők Metzger szerint

Tárgyi tényezők:

· munkamegosztás változtatásának lehetősége

· gyártmánytípus variálhatósága

· gyártási eljárás műszaki változtatásának lehetősége

· gyártási biztonság

· zavarok elhárításának lehetősége

Személyi tényezők:

· munkakörszélesítés

· egyéni teljesítőképesség kibontakoztatásának lehetősége

· kommunikációs lehetőségek

· felelősség vállalásának lehetősége

· előlépés lehetősége

Standard sorösszeg:
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Munkarendszer érték: 
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j: a vizsgált variáció sorszáma


Gi’: a standard súlyszám


Eij: a j-edik rendszer i-edik szempont szerinti

teljesítési tényezője


m: az értékelési tényezők száma


Eij = 1,2…….10
Ideális munkarendszer érték:
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Relatív munkarendszer érték:
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8. dbra. Szereldsziget sémija




Autonom munkacsoportok a Volvo szereldében (1974 Kalmar)
5-15 fős munkacsoportok

· Választott szóvivő

· Műveletek felosztása a tagok között csoportfeladat

· Műveleteket, szerszámokat idő- és mozdulatelemzéssel tervezés

· Ellenőrzés a csoport feladata (mai ISO szerint)
· Munkakör szélesítést:

egy-egy csoport 20-perctől 60 percig foglalkozhat egy-egy kocsival

· Munkakör gazdagítás

· Csoportokat területileg lehatárolják, de nem szigetelik el,

· Csoportoknak saját szociális helyiségei vannak (öltöző, pihenőszoba, étkező)

· Kommunikáció a csoporttagok és csoport között

· Hiba kijavításáért pótidő, pótbér nem jár

· Csoporton belüli rotáció

· Futószalag helyett robocarrier (önjáró légpárnás szerelőkocsi)

[image: image6.png]



Jelmagyarázat:



Emeleti áramlási irány



Földszinti áramlási irány




Szerelési munkahely




Ellenőrzési munkahely

A Volvo szerelőüzemének vázlatos alaprajza
	
	Probléma
	Veszteségforrás

	1.
	Autonóm munkacsoport hiánya
	Teljesítményvisszatartás, műszaki lehetőségeknél alacsonyabb csoportnorma

	2.
	Monotonitás, munkával való elégedetlenség
	Gyors fáradás, selejtveszély fokozódása, alacsony csoportnorma, fluktuáció

	3.
	Felelősség hiánya
	Selejtveszély, minőségfejlesztő intézkedések hatástalansága

	4.
	Érdekegyeztetés elmaradása
	Egyéni teljesítményvisszatartás, elégedetlenség, fokozódó selejtveszély

	5.
	Döntésekben való részvétel hiánya
	Érdektelen munkavégzés, tartalmatlan munkakörök miatti teljesítményvisszatartás, minőségi célkitűzések nem megvalósíthatók

	6.
	Munka tartalmatlansága
	Munkavégzés örömének hiányából fakadó mennyiségi és minőségi teljesítmény visszatartása

	7.
	Klikk-képződés
	Jelentős teljesítményszóródás

	8.
	Együttműködési szervezeti kapcsolatok hiánya
	Érdekellentétek kialakulásából keletkező teljesítményromlás

	9.
	Beilleszkedést elutasító egyéni- vagy csoportmagatartás
	Rossz csoportlégkör, munkatapasztalatok nem ismeréséből adódó teljesítményveszteség

	10.
	Manipulált érdekegyeztetés
	Valódi érdekellentétek homályban maradásából adódó teljesítményvisszatartás

	11.
	Új szakismeret, második szakma elismerésének elmaradása
	Konvertálható szakemberek hiánya miatt a technológiai fejlődés lelassulása


6. táblázat
A szociotechnikai koncepció alkalmazásának hiányából fakadó vállalati szintű veszteségforrások
Költségek gyártási rendszer elemzésekor:

· közvetlen anyagköltség

· közvetlen bérköltség

· gyártási különköltség

· irányítás költsége

· értékcsökkenési leírás

· technológiai energiaköltség

· fűtés, világítás

· termelő berendezések karbantartása

· fogyó eszközök

· anyagmozgatás költsége
Dolgozat:
Beérkezés határideje:
2004. december 13. 
Beadás módja:
Postán vagy személyesen
Környei Imre részére

Veszprémi Egyetem

Gazdaságtudományi Kar 
Alkalmazott Gazdaságtan Tanszék, 
8201 Veszprém, Pf.: 158.

Terjedelem:
7-10 oldal

Értékelés


0-50 pont
elégtelen


51-60 pont
elégséges


61-70 pont
közepes


71-80 pont
jó


81-100 pont
kitűnő

Akik nem adnak be dolgozatot, vagy elégtelen minősítést kapnak azok számára januárban lesz írásbeli vizsga!
A dolgozatot vezetői jelentés formátumban kell elkészíteni.
A dolgozat elkészítéséhez válasszon ki egy személyt, akit jól ismer, s válaszolja meg a következő kérdéseket:

a) Ismertesse a vizsgált személyt foglalkoztató vállalat/intézmény humánpolitikai megközelítését és elemezze technológiáját a tárgy során megismert fogalmak segítségével.
(20 pont)
b) Mutassa be a vizsgált személyt, majd tárja fel a vizsgált személyt motiváló és demotiváló tényezőket, vizsgálja meg azokat a tanultak segítségével, s végül értékelje azt a módot, ahogy a vizsgált személyt motiválják.
(50 pont)
c) Tegyen javaslatot az a) és a b) kérdésekre adott válaszában feltárt problémákra a szociotechnikai megközelítés szellemében.
(30 pont)
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