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Trong tiến trình hội nhập kinh tế, bất kì một doanh nghiệp nào thuộc bất kì một thành phần kinh tế nào cũng phải phát huy mọi nguồn lực sẵn có của mình để tăng năng suất lao động hạ giá thành sản phẩm, từng bước cải thiện đời sống người lao động.

      Một trong những công cụ để quản lí sản xuất, quản lí lao động trong các doanh nghiệp là các mức lao động, các mức lao động có căn cứ khoa học giữ vai trò đặc biệt quan trọng trong hoạt động sản xuất kinh doanh của doanh nghiệp, đặc biệt đối với nơi có áp dụng hình thức trả lương theo sản phẩm cho công nhân sản xuất.




Trong Công ty Cổ Phần Bánh kẹo Kinh Đô, phần lớn công nhân sản xuất được trả lương theo sản phẩm. Vì thế, việc xác định ra các mức chính xác là điều cần thiết vì các mức lao động chính là cơ sở để trả lương theo sản phẩm công bằng phù hợp với hao phí lao động của người lao động, bảo đảm nguyên tắc phân phối theo lao động. Trong thời gian ngắn được thực tập tại Công ty em đã đi sâu vào tìm hiểu những vấn đề lý luận về công tác định mức lao động, mối quan hệ gắn bó giữa định mức lao động và công tác trả lương. Nghiên cứu tìm hiểu phân tích tình trạng công tác định mức lao động của Công ty Cổ Phần Bánh kẹo Kinh Đô. Vì vậy đề tài chuyên đề của em lựa chọn là: “Hoàn thiện công tác định mức lao động nhằm nâng cao hiệu quả trả lương theo sản phẩm trong Công ty Cổ phần Bánh kẹo Kinh Đô miền Bắc”.



Chuyên đề nghiên cứu gồm ba phần:



Chương I - Lý luận chung về định mức lao động. 



Chương II - Công tác định mức lao động và việc áp dụng mức vào trả lương theo sản phẩm cho công nhân sản xuất tại Công ty Cổ Phần Bánh kẹo Kinh Đô.



Chương  III - Giải pháp nhằm hoàn thiện định mức lao động để nâng cao hiệu quả trả lương sản phẩm trong Công ty Cổ Phần Bánh kẹo Kinh Đô.

 


Do thời gian nghiên cứu, trình độ có hạn nên chuyên đề này không tránh khỏi những thiếu sót. Em mong sẽ nhận được sự góp ý của thầy cô, các bạn để chuyên đề này thêm phong phú và có tính hiện thực.

   

Em xin chân thành cảm ơn sự hướng dẫn nhiệt tình của cô giáo giảng viên Đặng Thị Minh Ngọc trong thời gian vừa qua và sự chỉ bảo hướng dẫn của các cô chú, các anh chị trong văn phòng Công ty đã giúp đỡ em hoàn thành chuyên đề này.
CHƯƠNG I: 
LÝ LUẬN CHUNG VỀ ĐỊNH MỨC LAO ĐỘNG


I. CƠ SỞ LÝ LUẬN CHUNG VỀ ĐỊNH MỨC LAO ĐỘNG

1. Định nghĩa định mức lao động

    
Lượng lao động hao phí được quy định để hoàn thành một đơn vị sản phẩm (hoặc một khối lượng công việc) đúng tiêu chuẩn quy định trong những điều kiện tổ chức sản xuất, kỹ thuật, tâm - sinh lý và kinh tế xã hội nhất định. Được biểu hiện dưới các hình thức: định mức thời gian, định mức sản lượng, định mức phục vụ. Định mức lao động thưởng được xây dựng theo phương pháp truyền thống  như phương pháp thống kê - kinh nghiệm, phương pháp phân tích (Chụp ảnh ngày lao động, bấm giờ hoặc tính toán phân tích vào các công thức kỹ thuật…).
2. Bản chất của định mức lao động 

    

Trong sản xuất số lượng lao động cần thiết được xác định dưới dạng các mức lao động thông qua định mức lao động. Mức lao động trở thành thước đo lao động và thực chất của định mức lao động là quá trình xác định các mức lao động.



Định mức lao động là việc xác định các hao phí lao động cần thiết để hoàn thành một công việc, bước công việc hoặc sản xuất ra một đơn vị sản phẩm trong điều kiện tổ chức kỹ thuật nhất định đối với người lao động có trình độ lành nghề và mức độ thành thạo công việc phù hợp với yêu cầu của công việc, của sản xuất.



Định mức lao động có tác dụng thực sự đối với việc giải quyết các nhiệm vụ kinh tế xã hội trong điều kiện các doanh nghiệp đã áp dụng các mức có căn cứ khoa học tức là các mức đã tính đến những yếu tố sản xuất, yếu tố xã hội, tâm sinh lý, yếu tố kinh tế và tổ chức kỹ thuật tối ưu. Những mức như thế sẽ định hướng và thúc đẩy công nhân vươn tới những kết quả lao động cao nhất trong điều kiện sản xuất nhất định. Việc xác định đầy đủ những căn cứ trên thì ta nói định mức có căn cứ khoa học hay gọi là định mức kỹ thuật lao động.

3. Vai trò của định mức lao động trong doanh nghiệp


Định mức lao động là một trong những nội dung quan trọng của tổ chức lao động, tổ chức sản xuất và quản lý lao động trong công ty. 
3.1. Định mức lao động là cơ sở của tổ chức lao động khoa học.

a. Định mức lao động với phân công hiệp tác lao động:


Phân công lao động là sự chia nhỏ toàn bộ các công việc của quá trình sản xuất trong công ty để giao cho từng cá nhân hoặc từng nhóm người thực hiện.



Hiệp tác lao động là sự phối hợp các dạng hoạt động lao động đã được chia nhỏ do phân công lao động để sản xuất ra sản phẩm hay thực hiện các công việc.



Muốn phân công lao động phải dựa trên quy trình công nghệ và trang bị kỹ thuật, xác định được khối lượng công việc cần thiết phải hoàn thành, đồng thời xác định được mức độ phức tạp của công việc, yêu cầu của công việc đó.



Mức kỹ thuật lao động cho từng công việc, bước công việc cụ thể không những thể hiện được khối lượng công việc mà còn có những yêu cầu cụ thể về chất lượng đòi hỏi người lao động phải có trình độ tay nghề ở bậc nào mới có thể hoàn thành được (phân bổ công nhân theo nghề thích hợp). Nói khác đi, nhờ định mức lao động mà sẽ xác định đúng đắn hơn trách nhiệm giữa công nhân chính và công nhân phụ trong công ty. 



Làm tốt định mức lao động là cơ sở để phân công hiệp tác lao động tốt. Nó cho phép hình thành các đội và cơ cấu của đội sản xuất một cách hợp lý. Là căn cứ để tính nhu cầu lao động của từng nghề, tạo điều kiện phân phối tỷ lệ người làm việc ở từng bộ phận sao cho hợp lý và tiết kiệm, thực hiện hợp tác chặt chẽ giữa những người tham gia bảo đảm sự phối hợp nhịp nhàng giữa các bộ phận trong sản xuất.

b. Định mức lao động với tổ chức và phục vụ nơi làm việc:


Định mức lao động nghiên cứu và phân tích tỉ mỉ khả năng sản xuất ở nơi làm việc. Tổ chức phục vụ nơi làm việc bao gồm 3 nội dung chủ yếu là thiết kế nơi làm việc, trang trí và bố trí nơi làm việc, cung cấp những vật liệu cần thiết để tiến hành công việc hay nói khác tổ chức phục vụ nơi làm việc là cung cấp các điều kiện vật chất và tinh thần như nguyên vật liệu, phục vụ vận chuyển, vệ sinh để đảm bảo cho quá trình sản xuất được diễn ra liên tục và tạo điều kiện thuận lợi cho quá trình lao động của người công nhân. Vì thế tổ chức phục vụ nơi làm việc là điều kiện không thể thiếu được của bất cứ một quá trình sản xuất nào. Nếu hoạt động này được tiến hành chu đáo sẽ cho phép người công nhân sử dụng tốt thời gian lao động và công suất của máy móc thiết bị, góp phần cải tiến các phương pháp lao động, củng cố kỷ luật lao động và đẩy mạnh thi đua trong sản xuất, hỗ trợ đắc lực cho việc thực hiện các mức đã đề ra của người lao động. Thông qua định mức lao động có thể thấy được những bất hợp lý của tổ chức phục vụ nơi làm việc thông qua đó tìm ra biện pháp để hoàn thiện công tác này.


c. Định mức lao động là cơ sở của khen thưởng và kỷ luật:


Mức lao động là chỉ tiêu chủ yếu để đánh giá mức độ hoàn thành nhiệm vụ của người lao động (đối với các công việc có áp dụng mức). Nó là tiêu chuẩn thực hiện công việc mà người lao động có nghĩa vụ phải đạt được, để đạt được mức người lao động phải lao động một cách có kỷ luật, kỹ thuật tuân theo các quy định, quy trình công nghệ, quy trình lao động. Mặt khác, thông qua quản lý mức có thể thấy được ai là người làm vượt mức, có năng suất lao động cao, tiết kiệm được thời gian và nguyên vật liệu. Đây chính là cơ sở tạo ra hăng say, nhiệt tình công tác cho người lao động.

3.2. Định mức lao động là cơ sở để phân phối theo lao động.


Định mức lao động là thước đo hao phí lao động để hoàn thành một khối lượng công việc nhất định. Vì thế, định mức lao động còn là cơ sở để phân phối theo lao động. Khi trả lương, đơn giá tiền lương được xây dựng dựa vào các mức lao động. Các mức này càng chính xác thì đơn giá tiền lương càng hợp lý, tiền lương càng gắn với giá trị lao động. Khi người lao động cảm thấy tiền lương trả cho họ là công bằng, tương xứng với lao động mà họ bỏ ra thì tiền lương sẽ có vai trò tạo động lực mạnh mẽ.

3.3. Định mức lao động là cơ sở tăng năng suất lao động và hạ giá thành sản phẩm.



Để nâng cao năng suất lao động  thì có thể dựa vào việc ứng dụng khoa học kỹ thuật hiện đại vào sản xuất, hoàn thiện tổ chức lao động, tổ chức sản xuất trong các xưởng.



Định mức lao động là một trong những bộ phận của tổ chức lao động. Thông qua định mức lao động chúng ta thấy được các yếu tố ảnh hưởng tới hao phí lao động, phát hiện và loại bỏ những thao tác, động tác thừa trùng lặp, cải thiện phương pháp sản xuất,... do đó mà có thể tăng được số lượng sản phẩm sản xuất trong cùng một đơn vị thời gian. Nhờ định mức lao động phát hiện ra công nhân có trình độ cao, phát hiện các thao tác sản xuất tiên tiến, để hướng dẫn giúp đỡ cho công nhân khác có trình độ thấp hơn đạt mức cao hơn. Những công việc này sẽ nâng cao năng suất lao động của người công nhân góp phần làm giảm hao phí lao động trong một đơn vị sản phẩm, vì thế làm giảm được chi phí cho lao động, giảm chi phí cố định cho một đơn vị sản phẩm. Đây chính là điều kiện hạ giá thành sản phẩm, tăng khả năng cạnh tranh và giúp đỡ cải thiện đời sống cho người lao động.
3.4. Định mức lao động còn là cơ sở để lập kế hoạch sản xuất kinh doanh.



Trong cơ chế thị trường để hoạt động có hiệu quả, doanh nghiệp phải nghiên cứu và tìm ra nhu cầu của thị trường để xác định số lượng sản phẩm và giá cả của kế hoạch trong một năm. Căn cứ vào mức lao động tính ra số lượng và chất lượng lao động cần thiết ở năm kế hoạch theo công thức:

	CNSP
	=
	SLi*Ti*Km

	
	
	Tn


Trong đó:


CNSP
: Số lao động làm theo sản phẩm.


SLi
: Số lượng sản phẩm loại i.



Ti
: Lượng lao động hao phí để làm ra 1 đơn vị sản phẩm loại i.



Tn
: Quỹ thời gian làm việc bình quân của một công nhân làm theo sản phẩm kỳ kế hoạch.



km
: Hệ số hoàn thành mức.



Phải có định mức lao động có căn cứ khoa học mới có thể xác định đúng số lượng và chất lượng lao động cần thiết, tức là kế hoạch số lượng người làm việc. Trên cơ sở đó doanh nghiệp mới xây dựng kế hoạch quỹ lương, kế hoạch giá,...
Các dạng của mức lao động:



Mức lao động là lượng hao phí lao động được quy định cho một người hay một nhóm người lao động để thực hiện một công việc nhất định trong những điều kiện sản xuất nhất định.



Mức lao động có nhiều dạng và mỗi dạng thể hiện một nội dung, điều kiện tổ chức kỹ thuật, sản xuất nhất định. Tuỳ thuộc vào từng loại công việc sản xuất và điều kiện sản xuất mà mức lao động có thể xây dựng dưới các dạng như sau:


- Mức thời gian: Là đại lượng quy định lượng thời gian cần thiết được quy định để một người hay một nhóm người có trình độ thành thaọ nhất định hoàn thành công việc này hay công việc khác trong những điều kiện tổ chức nhất định.


- Mức sản lượng: Là đại lượng qui định số lượng sản phẩm được quy định để một người hay một nhóm người có trình độ thành thạo nhất định phải hoàn thành trong một đơn vị thời gian với những điều kiện tổ chức kỹ thuật nhất định.



Mức sản lượng được xác định trên cơ sở mức thời gian, chúng có mối quan hệ như sau:

	MSL
	=
	Tca

	
	
	Mtg


Trong đó:





MSL
: Mức sản lượng.





TCA
: Thời gian làm việc ca.





MTG
: Mức thời gian



Tuỳ theo điều kiện và đặc điểm của sản xuất mà người ta tính mức thời gian hay mức sản lượng.


- Mức biên chế: Là đại lượng qui định số lượng người lao động có trình độ nghiệp vụ thích hợp được quy định để thực hiện một khối lượng công việc hoặc một chức năng lao động cụ thể trong điều kiện tổ chức kỹ thuật nhất định.



Dạng mức này thường được xây dựng và áp dụng trong những điều kiện công việc đòi hỏi nhiều người cùng thực hiện mà kết quả không tách riêng được cho từng người.


- Mức phục vụ: Là đại lượng qui định số lượng đối tượng (máy móc, thiết bị, nơi làm việc,...) được quy định để một người hoặc một nhóm người có trình độ thích hợp phải phục vụ trong điều kiện tổ chức kỹ thuật nhất định. Mức này thường được xây dựng để giao cho công nhân phục vụ sản xuất hoặc công nhân chính phục vụ nhiều máy. Nó được xác định trên cơ sở mức thời gian phục vụ.


- Mức quản lý: Là đại lượng quy định số lượng người hoặc bộ phận do một người hoặc một nhóm người lãnh đạo phụ trách với trình độ thành thạo và trình độ phức tạp tương ứng với điều kiện tổ chức, kỹ thuật hợp lý.



Trong thực tế mức thời gian là cơ sở tính các mức khác. Nó được xây dựng, áp dụng trong điều kiện sản phẩm làm ra có thời gian hao phí lớn. Mức sản lượng áp dụng trong điều kiện mức thời gian hao phí ít.
Các yêu cầu đối với công tác định mức lao động:



Định mức lao động chịu tác động của nhiều yếu tố đặc biệt là thành tựu của khoa học kỹ thuật. Ngoài ra nó còn chịu tác động của các yếu tố sau:


* Các yếu tố thuộc về tổ chức lao động, tổ chức sản xuất.


+ Tổ chức phục vụ nơi làm việc.


+ Điều kiện lao động.


+ Thời gian nghỉ ngơi, nhu cầu.


* Các yếu tố liên quan đến người lao động.


+ Sức khoẻ, trạng thái tâm sinh lý.


+ Tay nghề, trình độ.


* Yếu tố có liên quan đến khoa học công nghệ.


+ Quy trình sản xuất.


+ Năng lực sản xuất của máy móc thiết bị.



Công tác định mức lao động đã tính toán đầy đủ các yếu tố nêu trên thì được gọi là định mức lao động có căn cứ khoa học và các mức được xây dựng là các mức có căn cứ khoa học. Những định mức này sẽ thúc đẩy công nhân vươn tới những kết quả lao động cao nhất trong điều kiện sản xuất nhất định. Do vậy, yêu cầu đặt ra với công tác định mức là:


+ Định mức lao động phải được xây dựng có căn cứ khoa học tức là phải phân tích các nhân tố ảnh hưởng tới sản xuất và phải tổ chức chụp ảnh ngày làm việc, bấm giờ thời gian tác nghiệp.


+ Định mức lao động được xây dựng phải dựa vào các thông số kỹ thuật quy định cho sản phẩm, quy trình công nghệ sản xuất sản phẩm, tổ chức sản xuất, tổ chức lao động.


+ Phải xác định mức độ phức tạp và cấp bậc công việc, bố trí lao động hợp lý.


+ Phải có sự tham gia tích cực của công nhân (người lao động) để có thể cải tiến tổ chức lao động.


+ Khi thay đổi công nghệ sản xuất thì phải điều chỉnh mức lao động đưa ra mức mới phù hợp.



4. Xây dựng các mức lao động


Xây dựng mức có căn cứ kỹ thuật phải dựa trên quy trình sản xuất, máy móc, thiết bị, tổ chức lao động và công tác định mức lao động được tiến hành theo các bước sau:
4.1. Phân chia quá trình sản xuất thành các bộ phận hợp thành.


Quá trình sản xuất là quá trình khai thác chế biến một sản phẩm nào đó cần thiết cho xã hội. Một quá trình sản xuất bao gồm nhiều quá trình sản xuất bộ phận như quá trình công nghệ, quá trình phục vụ sản xuất,... Trong đó, quá trình công nghệ là bộ phận quan trọng nhất. Quá trình bộ phận lại được phân chia thành các bước công việc.



Bước công việc là một bộ phận của quá trình sản xuất được thực hiện trên một đối tượng lao động nhất định tại nơi làm việc nhất định do một hoặc một nhóm người nhất định thực hiện.



Bước công việc là cơ sở để phân phối hợp lý công việc giữa những người thực hiện để tổ chức và kế hoạch hoá lao động đúng đắn. Trên mỗi bước công việc xác định được hao phí lao động do đó có thể tính được lao động hao phí của toàn bộ quá trình sản xuất. Đây là đối tượng của định mức.



* Về mặt công nghệ: Bước công việc được chia ra:



- Giai đoạn chuyển tiếp.


- Bước chuyển tiếp.


* Về mặt lao động: Bước công việc được chia thành các thao tác, động tác và cử động.

Sơ đồ sự phân chia quá trình sản xuất thành các bộ phận hợp thành:


4.2. Phân loại thời gian làm việc.




Để định mức lao động có căn cứ khoa học cần phải nghiên cứu có hệ thống việc sử dụng thời gian trong qua trình làm việc. Qua nghiên cứu thời gian hao phí sẽ tìm thấy những thời gian làm việc có ích cần thiết và thời gian lãng phí trong ca sản xuất, tìm nguyên nhân của những thời gian làm việc lãng phí đề ra biện pháp nhằm xoá bỏ hạn chế đến mức thấp nhất những lãng phí nâng cao tỷ trọng thời gian làm việc có ích trong ngày.




Thời gian làm việc trong ngày được chia thành hai loại:




- Thời gian được tính trong mức(thời gian bận việc).



- Thời gian không được tính trong mức.

Kết cấu của mức thời gian:

    


Thời gian được tính trong định mức bao gồm:




- Thời gian chuẩn kết (Tck): Là thời gian mà người lao động hao phí để chuẩn bị và kết thúc công việc (nhận nhiệm vụ, nhận dụng cụ, thu dọn dụng cụ). Thời gian này chỉ hao phí một lần cho một loạt sản phẩm không phụ thuộc vào số lượng sản phẩm và độ dài thời gian làm việc.




- Thời gian tác nghiệp (Ttn): Là thời gian người lao động trực tiếp hoàn thành bước công việc. Nó được lặp đi lặp lại trong ca làm việc cho từng đơn vị sản phẩm.




Trong thời gian tác nghiệp gồm:




+ Thời gian chính: Là thời gian hao phí để thực hiện những tác động trực tiếp làm đối tượng lao động thay đổi về mặt chất lượng (hình dáng, kích thước, tính chất lí hoá).



+ Thời gian phụ là thời gian công nhân hao phí vào các hoạt động cần thiết để tạo khả năng làm thay đổi chất lượng, đối tượng lao động.




- Thời gian phục vụ nơi làm việc (Tpv) là thời gian hao phí để công nhân trông coi và đảm bảo cho nơi làm việc hoạt động liên tục trong suốt ca làm việc.




Thời gian phục vụ nơi làm việc gồm:




+ Thời gian phục vụ tổ chức: Là thời gian hao phí để làm các công việc có tính chất tổ chức.




+ Thời gian phục vụ kỹ thuật: Là thời gian hao phí để làm công việc có tính chất kĩ thuật như điều chỉnh máy, sửa chữa các dụng cụ.




Thời gian nghỉ ngơi và nhu cầu cần thiết (Tnn): Bao gồm thời gian nghỉ ngơi để hồi phục sức khoẻ và thời gian nghỉ ngơi vì nhu cầu cần thiết của công nhân.




* Thời gian không được tính trong mức:




Thời gian ngoài định mức là thơi gian người công nhân không làm các công việc phục vụ cho việc hoàn thành sản phẩm. Bao gồm các loại sau:




- Thời gian lãng phí công nhân (Tlpcn) bao gồm thời gian người công nhân đi muộn, về sớm, nói chuyện làm việc riêng trong khi sản xuất.




- Thời gian lãng phí do tổ chức (Tlptc) là thời gian lãng phí của công nhân do tổ chức gây nên như chờ dụng cụ hư hỏng.




- Thời gian lãng phí kĩ thuật (Tlpkt): là thời gian lãng phí do bị tác động của các yếu tố khách quan như mất điện...



Thời gian lãng phí không sản xuất: Là thời gian làm những việc không nằm trong nhiệm vụ sản xuất. Ví dụ: theo qui định của công nhân phụ phải mang vật liệu đến cho công nhân chính nhưng do cung cấp không đủ, công nhân chính phải tự đi lấy.

Sơ đồ: Phân loại thời gian làm việc






Thời gian không được tính 



     trong mức

Thời gian được tính trong định mức



5. Các phương pháp định mức lao động




Chất lượng của mức lao động phụ thuộc rất lớn vào phương pháp định mức lao động. Trong thực tiễn sản xuất thường áp dụng chủ yếu: Phương pháp tổng hợp và phương pháp phân tích.



5.1. Nhóm phương pháp tổng hợp




Gồm có ba phương pháp:




- Phương pháp thống kê.




- Phương pháp kinh nghiệm.




- Phương pháp dân chủ bình nghị.

a. Phương pháp thống kê:




Là phương pháp xây dựng mức dựa vào các tài liệu thống kê về thời gian hao phí thực tế để hoàn thành bước công việc (giống hoặc tương tự) ở thời kì trước. Lưọng thời gian (sản lượng) được xác định là mức lao động thường lấy giá trị trung bình.




Ví dụ: Số lượng thời gian tiêu hao để đóng một thùng cát tông đựng đồ hộp của 6 công nhân bậc 3/5 như sau:




Người thứ nhất: 15 phút




Người thứ hai: 20 phút




Người thứ ba: 15 phút




Người thứ tư: 16 phút




Người thứ năm: 13 phút




Người thứ sáu: 22 phút




Qua phân tích thời gian tiêu hao bình quân là:

                                                   15+20+15+16+13+22

                                                                                              = 16,83 phút.
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Định mức thời gian tiêu hao trung bình tiên tiến là:

                                                     16,83 +15+15+16+13

                                                                                              = 15,17 phút.
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b. Phương pháp kinh nghiệm:




Là phương pháp xây dựng mức dựa vào kinh nghiệm chủ quan đã tích luỹ được của cán bộ định mức, Giám đốc phân xưởng hoặc công nhân có thâm niên trong sản xuất.

c. Phương pháp dân chủ bình nghị:




Là phương pháp xác định bằng cách cán bộ định mức dự tính bằng thống kê hoặc kinh nghiệ rồi đưa ra cho công nhân cùng thảo luận quyết định.




Định mức bằng phương pháp tổng hợp giản đơn, tốn ít thời gian, trong thời điểm ngắn có thể xây dựng được hàng loạt mức.




Nhược điểm của phương pháp này là: Mức xây dựng không chính xác, kế hoạch không chính xác với từng nơi làm việc. Vì vậy, các phương pháp trên chỉ áp dụng trong các diều kiện tổ chức sản xuất, tổ chức lao động còn thấp và áp dụng cho những công việc không ổn định.





5.2. Nhóm phương pháp phân tích



Xây dựng mức lao động bằng phương pháp phân tích là xây dựng mức bằng cách phân chia và nghiên cứu tỉ mỉ các bước công việc và từng bộ phận hợp thành của nó, xác định các nhân tố ảnh hưởng tới thời gian hao phí, trên cơ sở đó áp dụng phương pháp hoàn thiện quá trình lao động loại trừ những tồn tại của tổ chức sản xuất, tổ chức lao động không phù hợp. Qua việc tính toán và nghiên cứu thời gian hao phí cho từng yếu tố và từ đó xác định mức lao động cho cả bước công việc.




Nhóm phương pháp này bao gồm ba phương pháp:




- Phương pháp phân tích tính toán.



- Phương pháp phân tích khảo sát.




- Phương pháp so sánh điển hình.

 a. Phương pháp phân tích tính toán:




Là phương pháp xây dựng mức lao động dựa vào tài liệu tiêu chuẩn hợc chứng từ kĩ thuật, các công thức tính toán thời gian hao phí, các nhân tố ảnh hưởng tới thời gian hao phí.




Nội dung của phương pháp này bao gồm:




+ Phân tích và nghiên cứu kết cấu bước công viêc, xác dịnh các nhân tố ảnh hưởng tới thời gian hao phí để thực hiện bước công việc và các bộ phận của bươc công việc.




+ Dự kiến điều kiện tổ chức kĩ thuật hợp lí, nội dung và trình tự hợp lí để thực hiện các bộ phận của bước công việc.




+ Dựa vào tài liệu tiêu chuẩn để xác định thời gian hao phí cần thiết cho từng bộ phận của bước công việc và các laọi thời gian trong ca làm việc như thời gian chuẩn kết, thời gian tác nghiệp, thời gian nghi ngơi và nhu cầu thiết.




+ Từ đó xây dựng mức thời gian hoặc mức sản lượng.

b. Phương pháp phân tích khảo sát.




Là phương pháp xây dựng mức dựa vào các tài kiệu nghiên cứu, khảo sát tại nơi làm việc bằng chụp ảnh, bấm giờ hoặc kết hợp cả chụp ảnh bấm giờ. Qua khảo sát bằng chụp ảnh hoặc bấm giờ thực tế ở nơi làm việc ta thu được tài liệu phản ánh trên toàn bộ hoạt động của công nhân, thiết bị trong ca làm việc. Nó cho phép nghiên cứu từng công đoạn, từng thao tác, phát hiện các thời gian hao phí và nguyên nhân gây lãng phí trên cơ sở đó xác định kết cấu các loại thời gian, trình tự thực hiện các công việc, đồng thời xây dựng mức thời gian, mức sản lượng. Thông qua đó hoàn thiện tổ chúc sản xuất, tổ chức lao động phát hiện những sáng tạo, phổ biến kinh nghiệm sản xuất rộng rãi trong toàn bộ công ty.




Mức xây dựng theo phương pháp này có độ chính xác cao, tuy nhiên nó đòi hỏi cán bộ định mức phải có nghiệp vụ và tốn nhiều thời gian.




* Các phương pháp khảo sát thời gian làm việc:




Chụp ảnh thời gian làm việc (ngày làm việc) là hình thức khảo sát nghiên cứu tất cả các loại hoạt động và thời gian hao phí diễn ra trong ngày làm việc của công nhân hay thiết bị.

 


Chụp ảnh thời gian làm việc nhằm mục đích sau:




+ Phân tích sử dụng  thơi gian làm việc hiện hành, phát hiện các loại thời gian lãng phí, tìm ra ngyên nhân và tìm ra biên pháp nhằm loại trừ chúng.




+ Lấy tài liệu để xây dựng mức, xây dựng tiêu chuẩn thời gian  chuẩn kết, phục vụ nghỉ ngơi và nhu cầu càn thiết.




+ Nghiên cứu kinh nghiệm sử dụng thời gian của những người lao động tiên tiến và phổ biến rộng rãi trong công nhân.




+ Lấy tài liệu để cải tiến tổ chức, tổ chức lao động. 




Chụp ảnh thời gian làm việc có những hình thức khác nhau:




+ Chụp ảnh cá nhân ngày làm việc: Nghiên cứu toàn bô việc sử dụng thời gian làm việc vủa một công nhân tại nơi làm việc trong suốt ca làm việc một cách chi tiết.




+ Ngoài ra còn có hình thức khác: Chụp ảnh tổ (nhóm) ngày làm việc; Tự chụp ảnh; Chụp ảnh theo thời điểm.



Bấm giơ thời gian làm việc là phương pháp sử dụng đồng hồ bấm giây để nghiên cứu thời gian hao phí khi thực hiện các bước công việc và các thao tác, động tác lặp đi lặp lại nhiều lần có chu kì tại nơi làm việc.




Mục đích của bấm giờ thời gian làm việc:




+ Xác định đúng thời gian hao phí khi thực hiện các yếu tố thành phần của bước công việc (thao tác, động tác, cử động).




+ Nghiên cứu loại bỏ các lãng phí trông thấy, cải tiến phương pháp lao động, nâng cao hiệu suất làm việc.




+ Cung cấp tài liệu cơ sỏ đẻ xây dựng mức kĩ thuật lao động hoặc tiêu chuẩn để định mức kĩ thuật lao động.




Trong thực tế có hai cách bấm giờ là: 




+ Bấm giờ liên tục: Là phương pháp theo dõi các thao tác nối tiếp nhau theo trình tự thực hiện bước công việc. Bấm giờ liên tục thường sử dụng đồng hồ hai kim.

 


+ Bấm giờ chọn lọc: Là phương pháp bấm giờ từng thao cá biệt không phụ thuộc vào trình tự thực hiện các thao tác đó trong bước công việc, thường sử dụng đồng hồ bấm giờ một kim.
c. Phương pháp so sánh điển hình.




Là phương pháp xây dựng mức lao động dựa trên những hao phí của công việc điển hình. Nội dung của phương pháp nay bao gồm:




+ Phân tích các chi tiết ra công thành các nhóm có đặc trưng giống nhau, mỗi nhóm có một chi tiết điển hình.




+ Xây dựng qui trình công nghệ hợp lí để gia công chi tiết điển hình.




+ Áp dụng một trong hai phương pháp trên (phương pháp khảo sát hoặc phân tích tính toán) để xây dựng mức cho chi tiết điển hình.




Mức thời gian (sản lượng) của một chi tiết bất kì trong nhóm đều xác định bằng cách so sánh với mức thời gian (sản lượng) của chi tiết điển hình.




Căn cứ vào thời gian hao phí để hoàn thành từng bộ phận công việc trong quá trình gia công một chi tiết mà xác định hệ số điều chỉnh mức lao dộng của chi tiết ấy so với mức điển hình. Việc xác định sai lệch được thực hiện thử và qua nhiều lần. Sau đó so sánh qui đổi mức và chi tiết điển hình ra mức của chi tiết trong nhóm.




Mức xây dựng theo phương pháp này nhanh, tốn ít công sức nhưng độ chính xác thường không cao bằng hai phương pháp trên . Áp dụng cho loại hình sản xuất những sản phẩm tương tự nhau.





6. Sự cần thiết khách quan phải tiến hành công tác định mức lao động.



Định mức lao động là một lĩnh vực hoạt động thực tiễn để xây dựng và áp dụng mức lao động vào các quá trình lao động nhằm tổ chức an toàn lao động một cách hợp lý, có hiệu quả.



Trong mỗi một công ty để thực hiện bất kỳ một chiến lược sản xuất kinh doanh nào của mình thì họ cũng phải có những nguồn lực nhất định (nguồn lực về nguyên vật liệu, thiết bị và lao động).

    

Muốn tổ chức hoạt động của doanh nghiệp để đạt được mục tiêu thì doanh nghiệp phải hoạch định, tổ chức, triển khai điều hành, kiểm tra, quyết định hoạt động của doanh nghiệp về các mặt, trong đó có mặt về lao động. Trong lĩnh vực quản lý nguồn nhân lực của doanh nghiệp để hình thành, xây dựng, sử dụng nguồn nhân lực có hiệu quả thì doanh nghiệp họ phải dự tính năng suất lao động của mình và khả năng đạt được năng suất lao động là bao nhiêu? Khả năng tăng năng suất lao động là bao nhiêu? Để tăng năng suất lao động thì họ phải thực hiện những biện pháp tổ chức sản xuất, tổ chức lao động như thế nào ?



Muốn xác định chính xác thì nhà quản lý cần phải các định được lượng lao động cần thiết để hoàn thành lượng công việc nào đó. Thước đo hao phí lao động cần thiết để hoàn thành công việc (bước công việc) được biểu hiện qua các mức lao động.



Mức lao động là một trong những căn cứ quan trọng cho công tác quản lý sản xuất, quản lý lao động. Nó vừa là cơ sở của tổ chức lao động khoa học trong công ty vừa là cơ sở để hạch toán chi phí tiền lương (đối với cách trả lương theo sản phẩm).



Định mức lao động hợp lý sẽ đảm bảo khả năng kế hoạch hoá tốt hơn, xác định số lượng lao động cần thiết trong sản xuất, khuyến khích sử dụng nguồn dự trữ trong sản xuất, là cơ sở để tăng suất lao động, hạ giá thành sản phẩm, cải thiện đời sống vật chất và tinh thần cho người lao động, đồng thời là cơ sở để khen thưởng kỷ luật hợp lý.



Như vậy, muốn đạt hiệu quả sản xuất kinh doanh, hạch toán các chi phí kinh tế thì thiết nghĩ bất cứ doanh nghiệp nào cũng nên tiến hành công tác định mức.


II. MỐI QUAN HỆ GIỮA ĐỊNH MỨC LAO ĐỘNG VỚI TRẢ LƯƠNG THEO SẢN PHẨM 



1. Khái niệm về hình thức trả lương theo sản phẩm


Trả lương theo sản phẩm là một trong hai hình thức trả lương cơ bản hiện nay. Đây là hình thức trả lương dựa vào kết quả hoàn thành nhiệm vụ của sản xuất(vào khối lượng của sản phẩm sản xuất ra được nghiệm thu) vào mức lương theo cấp bậc công việc và mức lao động.


Hình thức trả lương theo sản phẩm hiện này thường được áp dụng đối với những công việc có thể định mức lao động được, kết quả lao động được biểu hiện dưới dạng hiện vật và có thể nghiệm thu được dễ dàng. Và khi hoạt động sản xuất đã đi vào nề nếp ổn định không còn ở giai đoạn thử nghiệm, sản xuất thử.
Ưu điểm của hình thức trả lương theo sản phẩm.


Nó thể hiện đầy đủ hơn nguyên tắc trả lương theo số lượng và chất lượng lao động so với hình thức trả lương theo thời gian. Nó gắn việc trả lương theo kết quả sản xuất của mỗi người lao động, nhóm người lao động. Do đó, nó khuyến khích nâng cao năng suất lao động.


Khuyến khích người lao động nâng cao trình độ tay nghề, phát huy sáng kiến cải tiến kỹ thuật, cải tiến phương pháp lao động, sử dụng có hiệu quả công suất máy móc thiết bị để nâng cao năng suất lao động.


Tham gia vào công tác quản lý lao động, tiền lương của công ty.

Ngoài ra, các doanh nghiệp trả lương theo sản phẩm còn phải đáp ứng một số điều kiện khác như :


+ Tổ chức phục vụ nơi làm việc vì đây là điều kiện ảnh hưởng đến thực hiện công việc của người lao động, kết quả lao động của họ. Tổ chức phục vụ tốt nơi làm việc hạn chế tối đa thời gian không làm theo lương sản phẩm, tạo điều kiện hoàn thành mức.


+ Thực hiện tốt công tác thống kê, kiểm tra nghiệm thu sản phẩm sản xuất, chấm công theo dõi lao động.


+ Làm tốt công tác giáo dục chính trị tư tưởng cho người lao động để họ nhận thức được trách nhiệm khi làm việc hưởng lương theo sản phẩm, tránh khuynh hướng chỉ chú ý tới số lượng của sản phẩm không chú ý đến sử dụng có hiệu quả nguyên vật liệu, máy móc và nâng cao tinh thần tự giác cho mỗi người lao động.



Như vậy, công tác định mức lao động cần phải được tiến hành có khoa học, có hệ thống để có thể đưa ra mức chính xác nhằm nâng cao hiệu quả của hình thức trả lương theo sản phẩm. Hoàn thiện công tác định mức và hệ thống mức là vô cùng quan trọng đối với bất cứ một doanh nghiệp sản xuất nào. Mặc dù, công tác hoàn thiện định mức lao động và hệ thống mức lao động là nhiệm vụ khó khăn, nó mang tính quần chúng cao và đòi hỏi sự tham gia nhiệt tình của đông đảo cán bộ công nhân viên trong toàn công ty. Để hoàn thiện mức phải thông qua nghiên cứu quá trình tổ chức lao động, tổ chức sản xuất hợp lý để có thể khai thác được nguồn lực tiềm năng trong sản xuất, khuyến khích người lao động làm việc tự giác có kỹ thuật để đạt được năng suất và hiệu suất lao động cao nhất nhằm thúc đẩy sản xuất và nâng cao hiệu quả của hoạt động sản xuất kinh doanh trong doanh nghiệp.



Nhược điểm của việc trả lương theo sản phẩm là người công nhân chỉ quan tâm dến số lượng không để ý đến chất lượng máy móc, tiết kiệm nguyên vật liệu, không tạo mối quan hệ trong tổ gắn bó.



2. Một vài chế độ trả lương sản phẩm phổ biến hiện nay



Có nhiều chế độ trả lương thep sản phẩm được áp dụng phổ biến, linh hoạt trong các quá trình sản xuất cho mọi đối tượng lao động.



Tuy nhiên, trong điều kiện hạn chế của đề tài em chỉ đi sâu vào hai chế độ là: Chế độ trả lương theo sản phẩm cá nhân và chế độ trả lương theo sản phẩm tập thể.

2.1. Chế độ trả lương theo sản phẩm cá nhân.



Đây là chế độ trả lương áp dụng chi từng cá nhân trong đó tiền công tỷ lệ thuận với sản phẩm được sản xuất ra và nghiệm thu. Đây là cách trả công cho công việc mà mỗi công nhân làm việc độc lập với nhau. Tiền lương được tính như sau: TL = Q’ x ĐG



Trong đó:       TL 
: Là tiền lương thực tế công nhân nhận được.




  
Q’
: Là sản lượng thực tế hoàn thành được nghiệm thu.




 
ĐG
: Là đơn giá tiền lương cho một đơn vị sản phẩm.

ĐG = L/Q1 = LxT

Tại đó :
          Q1       : Mức sản lượng/ca ( tính cho từng cá nhân).





L
: Lương cấp bậc công việc theo thời gian.





T
: Mức thời gian sản xuất 1 sản phẩm.

	L
	=
	      Hệ số lương cấp bậc công việc x tiền lương tối thiểu

	
	
	                              Số ngày công chế độ




Ưu điểm của chế độ trả lương này:



+ Cho thấy mối quan hệ trực tiếp giữa tiền lương với số lượng và chất lượng lao động. Khuyến khích người lao động cố gắng tận dụng thời gian làm việc, nâng cao năng suất lao động trình độ tay nghề.



+ Dễ hiểu đối với người lao động, họ dễ dàng tính toán tiền lương của mình với kết quả lao động của họ.



Tuy nhiên, hình thức này có nhược điểm: Người lao động không quan tâm đến tiết kiệm nguyên vật liệu, bảo quản máy móc, quy trình và công việc chung của tập thể.

2.2. Chế độ trả lương theo sản phẩm tập thể.


Đây là chế độ tiền lương trong đó tiền lương được trả cho một nhóm người lao động cho khối lượng công việc thực tế mà họ đảm nhận mà sau đó nó được phân chia tới từng người theo phương pháp nhất định nào đó.



Chế độ trả lương này áp dụng cho những công việc mà các cá nhân phải có sự liên kết, phối hợp với nhau cùng hoàn thành mà không thể xác định chính xác khối lượng công việc của từng người.



Tiền lương được xác định dựa vào:



+ Mức lương cấp bậc tronh nhóm công việc thực hiện.



+ Thời gian làm việc thực tế mà người đó đóng góp trong nhóm.



+ Mức độ hoàn thành công việc của nhóm.



Công thức tính như sau:     TLnhóm = ĐG x Qthực tế


Trong đó:

ĐG =
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: Tổng lương cấp bậc công việc của cả nhóm

             
Q1   :  Mức sản lượng qui định cho cả nhóm

             
T     :  Mức thời gian qui định cho cả nhóm

             
Q    :  Sản lượng thực tế làm được
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   :  Lương cấp bậc công việc bình quân của cả nhóm



3. Sự cần thiết của việc hoàn thiện công tác định mức lao động để nâng cao hiệu quả hình thức trả lương theo sản phẩm.



+ Ưu điểm của chế độ trả lương tập thể : là nhằm khuyến khích người lao động quan tâm đến năng suất lao động cả nhóm. Thể hiện tính tập thể trong lao động.



+ Nhược điểm: Là nó gây ra sự ỷ lại trông chờ vào người khác trong nhóm.



Tuỳ thuộc vào đặc điểm sản xuất tổ chức lao động cụ thể mà các Công ty lựa chọn chế độ trả lương sản phẩm để tiền lương được trả mang tính công bằng đối với người lao động.



Như đã trình bày ở trên, lương sản phẩm được xây dựng trên cơ sở đơn giá tiền lương. Trong bất kỳ chế độ trả lương nào cũng có liên quan trực tiếp đến đơn giá tiền lương sản phẩm.



Đơn giá tiền lương áp dụng cho mỗi chế độ trả lương sản phẩm là khác nhau. Tuy nhiên, nó đều được xây dựng trên cơ sở định mức lao động có căn cứ khoa học. Dựa vào các mức lao động doanh nghiệp có căn cứ để xác định đơn giá của sản xuất tức là số tiền lương chi trả cho mỗi đơn vị sản phẩm.



Tiền lương là một vấn đề nhạy cảm nó liên quan trực tiếp đến quyền lợi, động cơ lao động của người lao động nhưng đồng thời nó cũng liên quan trực tiếp đến kết quả, hiệu quả hoạt động kinh doanh của các doanh nghiệp. Vì thế, các doanh nghiệp cần thiết phải có chiến lược về tiền lương để đảm bảo sản xuất có hiệu quả, nhưng đồng thời cũng phải đảm bảo đời sống cho người lao động.



Đối với các doanh nghiệp áp dụng hình thức trả lương theo sản phẩm thì nhất thiết phải xây dựng mức lao động có căn cứ khoa học để có thể tính chính xác đơn giá tiền lương cho một đơn vị sản phẩm. Trên cơ sở đó mới trả lương công bằng cho người lao động đảm bảo nguyên tắc trả lương theo hao phí lao động. nếu doanh nghiệp định mức quá nhẹ thì tiền lương chi trả có thể là lớn hơn so với hao phí lao động cuối cùng dẫn đến nâng cao giá thành sản phẩm, dẫn đến làm giảm khả năng cạnh tranh của sản phẩm đó trên thị trường. Mặt khác, nếu doanh nghiệp định mức quá căng thì công nhân sẽ không đạt được tiền lương định mức. Như vậy, sẽ làm ảnh hưởng tới sự nhiệt tình lao động của họ trong công việc và ảnh hưởng trực tiếp đến nguyên tắc phân phối theo lao động. Vì thế, định mức lao động là một điều kiện không thể thiếu được đối với các doanh nghiệp trả lương theo sản phẩm. Mức lao động đưa ra càng chính xác bao nhiêu thì tiền lương trả cho người lao động càng có vai trò khuyến khích và tạo động lực bấy nhiêu.



Tiền lương là nguồn thu nhập chính của người lao động và là vấn đề mang tính xã hội. Việc phân phối tiền lương theo sản phẩm phải dựa trên cơ sở định mức lao động thực tế, thể hiện tính công bằng trong phân phối quỹ lương làm theo năng lực hưởng theo lao động đã phát huy được tính tích cực, sáng tạo trong sản xuất và trong các hoạt động khác. Nó là công cụ rất hữu hiệu đối với nhà quản lý để khuyến khích động viên, tạo động lực lao động cho người lao động, tạo ra bầu không khí làm việc tốt.

CHƯƠNG II:

 CÔNG TÁC ĐỊNH MỨC LAO ĐỘNG VÀ VIỆC ÁP DỤNG TRẢ LƯƠNG THEO SẢN PHẨM CỦA CÔNG TY CỔ PHẦN BÁNH KẸO KINH ĐÔ MIỀN BẮC.



I. CÁC ĐẶC ĐIỂM CỦA CÔNG TY CÓ ẢNH HƯỞNG TỚI CÔNG TÁC ĐỊNH MỨC LAO ĐỘNG .



1. Lịch sử hình thành và phát triển Công ty

Năm 1993 và 1994 là cột mốc cho sự trưởng thành của công ty, qua việc thành công trong sản xuất, kinh doanh bánh Snack (thị trường bánh Snack tại thời điểm đó chủ yếu là của Thái Lan). Sau quá trình nghiên cứu khảo sát nhu cầu thị trường, BGĐ Cty đã quyết định tăng vốn pháp định lên 14 tỉ VNĐ, nhập dây chuyền sản xuất bánh Snack với công nghệ của Nhật bản trị giá trên 750.000 USD. Việc sản xuất và tung ra sản phẩm Bánh Snack Kinh Đô với giá rẻ, mùi vị đặc trưng.

Năm 1996, Công ty tiến hành đầu tư xây dựng nhà xưởng mới tại số 6/134 Quốc lộ 13, phường Hiệp Bình Phước, Quận Thủ Đức, Tp. Hồ Chí Minh với diện tích 14.000m². Đồng thời công ty cũng đầu tư dây chuyền sản xuất bánh Cookies với công nghệ và thiết bị hiện đại của Đan Mạch trị giá 5 triệu USD.

Năm 1997 & 1998, Công ty tiếp tục đầu tư dây chuyền thiết bị sản xuất bánh mì, bánh bông lan công nghiệp với tổng trị giá đầu tư trên 1,2 triệu USD.

Cuối năm 1998, dây chuyền sản xuất kẹo Chocolate được đưa vào khai thác sử dụng với tổng đầu tư khoảng 800.000 USD. Sản phẩm Kẹo Chocolate Kinh Đô được người tiêu dùng trong nước rất ưa chuộng và có thể cạnh tranh với hàng ngoại nhập.

Sang năm 1999, Công ty tiếp tục tăng vốn pháp định lên 40 tỉ VNĐ, cùng với sự kiện nổi bật là sự ra đời của Trung tâm thương mại Savico - Kinh Đô, tại quận 01 vốn là một khu đất của dự án đầu tư không triển khai được (do ảnh hưởng khủng hoảng kinh tế khu vực Châu á - Thái Bình Dương). Nhận ra tiềm năng kinh doanh của khu vực này, Ban Giám Đốc Công ty đã mạnh dạn đầu tư xây dựng thành Trung tâm thương mại Savico - Kinh Đô với những cửa hàng sang trọng, phục vụ du khách tham quan mua sắm.

Cùng thời gian đó hệ thống Kinh Đô Bakery lần lượt ra đời. Được thiết kế và xây dựng theo mô hình cao cấp hiện đại của các nước phát triển, Kinh Đô Bakery là kênh bán hàng trực tiếp của Công ty Kinh Đô. Cũng qua hệ thống này, Công ty tiếp nhận rất nhiều ý kiến đóng góp cũng như phản hồi của người tiêu dùng, qua đó có thể hoàn thiện và cải tiến sản phẩm, cung cách phục vụ của mình nhiều hơn nhằm đáp ứng nhu cầu ngày càng cao của người tiêu dùng.

Năm 2000, Công ty Kinh Đô tiếp tục tăng vốn pháp định lên 51 tỉ VNĐ, mở rộng nhà xưởng lên gần 60.000 m2, trong đó diện tích nhà xưởng là 40.000m². Và để đa dạng hóa sản phẩm, công ty đầu tư một dây chuyền sản xuất Bánh mặn Cracker từ Châu Âu trị giá trên 2 triệu USD, là một trong số các dây chuyền sản xuất bánh Cracker lớn trong khu vực.

Bên cạnh đó, một nhà máy sản xuất bánh kẹo Kinh Đô cũng được xây dựng tại thị trấn Bần Yên Nhân tỉnh Hưng Yên trên diện tích 28.000m², tổng vốn đầu tư là 30 tỉ VNĐ.

Tháng 04/2001, Công ty đầu tư thêm một dây chuyền sản xuất Kẹo cứng và một dây chuyền sản xuất Kẹo mềm hiện đại với tổng trị giá 2 triệu USD, công suất 40 tấn/ngày, nhằm đáp ứng nhu cầu của thị trường trong và ngoài nước.

Đến tháng 06/2001, tổng vốn đầu tư của Công ty Kinh Đô lên đến 30 triệu USD. Công ty đưa vào khai thác thêm một dây chuyền sản xuất bánh mặn Cracker trị giá 3 triệu USD và công suất 1.5 tấn/giờ. Nhà máy Kinh Đô tại Hưng Yên cũng được đưa vào hoạt động nhằm phục vụ cho thị trường Hà Nội và các tỉnh phía Bắc.

Năm 2001 được xác định là năm xuất khẩu của Công ty Kinh Đô. Công ty quyết tâm đẩy mạnh hơn nữa việc xuất khẩu ra các thị trường Mỹ, Pháp, Canada, Đức, Đài Loan, Singapore, Campuchia, Lào, Nhật, Malaysia, Thái Lan.

Năm 2001, công ty mở rộng xuất khẩu ra thế giới và thành công lớn. Trong khi đó, nhãn hiệu Kinh Đô cũng đã phủ khắp các tỉnh thành trong nước. Năm 2002, sản phẩm và dây chuyền sản xuất của công ty được BVQI chứng nhận ISO 9002 và sau đó là ISO 9002:2000. Cùng với việc vốn điều lệ được nâng lên 150 tỉ VNĐ, công ty bắt đầu gia nhập thị trường bánh Trung Thu và đổi tên thành Công ty cổ phần Kinh Đô.

Đầu năm 1999, Công ty quyết định áp dụng hệ thống quản lý chất lượng theo tiêu chuẩn ISO 9002 trong sản xuất và kinh doanh. Sau thời gian chuẩn bị và áp dụng, tháng 5/1/2001, tổ chức BVQI của Anh Quốc chính thức cấp giấy chứng nhận hệ thống quản lý chất lượng của Công ty phù hợp với hệ thống tiêu chuẩn quốc tế ISO 9002.

Bắt đầu từ ngày 01/10/2002, Công Ty Kinh Đô chính thức chuyển thể từ Công ty TNHH Xây dựng và Chế Biến Thực Phẩm Kinh Đô sang hình thức Công ty Cổ Phần Kinh Đô.

Sản lượng tiêu thụ năm sau luôn tăng gấp đôi so với năm trước. Kinh Đô hiện có một mạng lưới 150 nhà phân phối và trên 30.000 điểm bán lẻ rộng khắp cả nước. Tốc độ phát triển kênh phân phối hàng năm tăng từ 15% đến 20%.

Năm 2003, Kinh Đô chính thức mua lại công ty kem đá Wall's Việt Nam của tập đoàn Unilever từ Anh Quốc và thay thế bằng nhãn hiệu kem Kido's.

Tháng 3/2004, Công ty Cổ phần Thực Phẩm Kinh Đô Sài Gòn được thành lập với chức năng sản xuất và kinh doanh các loại sản phẩm bánh tươi cao cấp và quản lý hệ thống các Kinh Đô Bakery.

Tháng 12/2004, thành lập Công ty Cổ phần Địa ốc Kinh Đô nhằm quản lý các hoạt động đầu tư xây dựng của hệ thống Công ty Kinh Đô đồng thời thực hiện các hoạt động kinh doanh bất động sản.

Tháng 12/2004, cổ phiếu Công ty Kinh Đô miền Bắc chính thức niêm yết trên thị trường chứng khoán với tên gọi NKD.

Năm 2005, cổ phiếu Công ty Kinh Đô chính thức lên sàn giao dịch chứng khoán với tên gọi KDC và nhận được sự đầu tư từ các tập đòan lớn như quỹ VietNam Opportunity Fund (VOF), Prudential, Vietnam Ventured Limited, VinaCaptital, Prudential, Temasek (Singapore), Quỹ Đầu tư Chứng khoán (VF1), Asia Value Investment Ltd …

Tháng 11/2005, Kinh Đô đầu tư vào Công ty CP Nước Giải Khát Sài Gòn - Tribeco. Lần đầu tiên tại Việt Nam, một Công ty trong nước sử dụng công cụ tài chính đầu tư vào Công ty khác thông qua trung tâm giao dịch chứng khoán.

Tháng 07/2006, Công ty CP Kinh Đô và Tập đoàn thực phẩm hàng đầu thế giới Cadbury Schweppes chính thức ký kết thỏa thuận hợp tác kinh doanh. Đây là bước chuẩn bị sẵn sàng của Kinh Đô khi Việt Nam tham gia vào kinh tế khu vực trong khuôn khổ ASEAN (AFTA) và Tổ chức Thương mại Thế giới – WTO.

Tháng 10/2006, hệ thống Kinh Đô khởi công xây dựng 2 nhà máy mới: Kinh Đô Bình Dương và Tribeco Bình Dương với tổng vốn đầu tư 660 tỷ đồng trên diện tích xây dựng 13 ha tại KCN Việt Nam Singapore.

Tháng 02/2007, Kinh Đô Group và Ngân hàng TMCP XNK Việt Nam (VietNam Eximbank) ký kết biên bản thỏa thuận hợp tác chiến lược.

Tháng 05/2007: 02 Công ty thành viên thuộc hệ thống Kinh Đô là Công ty Tribeco Sài Gòn và Công ty Cổ phần CBTP Kinh Đô Miền Bắc đã khởi công xây dựng nhà máy Tribeco Miền Bắc tại tỉnh Hưng Yên.

2. Chức năng nhiệm vụ cơ cấu tổ chức bộ máy quản lý của Công ty 

2.1. Chức năng, nhiệm vụ sản xuất kinh doanh của Công ty

a. Chức năng: 

    
 Công ty Cổ phần bánh kẹo Kinh Đô được thành lập có sô giấy phép kinh doanh 4103001184 ngày 06/09/2002 do sở kế hoạch và đầu tư thành phố Hồ Chí Minh cấp với chức năng là sản xuất các loại bánh kẹo phục vụ nhu cầu tiêu dùng trong và ngoài nước đồng thời Công ty còn sản xuất kinh doanh các loại thức ăn nhanh.
b. Nhiệm vụ :

     
Công ty phải đăng ký kinh doanh và thực hiện kinh doanh đúng ngành đã đăng kí. Chịu tránh nhiệm về kết quả hoạt động sản xuất ki nh doanh với Nhà nước, chịu trách nhiệm về sản phẩm dịch vụ mà mình cung cấp với khách hàng, khi giao dịch theo quy định pháp luật. Tuân thủ các quy định của Nhà nước, cơ quan quản lý Nhà nước có thẩm quyền trong các hoạt động thanh tra của Nhà nước.


- Có trách nhiệm bảo toàn và phát triển nguồn vốn được giao.


- Thực hiện đầy đủ nghĩa vụ đối với Nhà nước (Nộp thuế và các khoản nộp ngân sách khác), nghĩa vụ đối với người lao động (bảo đảm quyền, lợi ích chính đáng của người lao động) theo quy định của pháp luật.


- Nghiên cứu dùng nguyên liệu sản xuất trong nước thay thế hàng nhập khẩu nhằm giảm giá thành phẩm bảo vệ tài nguyên môi trường và phòng chống cháy nổ, giữ gìn trật tự an ninh quốc gia.


- Củng cố phát triển các sản phẩm mới, cải tiến mẫu mã bao bì, nâng cao chất lượng sản phẩm và hiệu quả sản xuất kinh doanh.


- Nghiên cứu củng cố phát triển thị trường tiêu thụ trong và ngoài nước.

- ...
     
Đây là những nhiệm vụ chủ yếu để thực hiện mục tiêu không ngừng phát triển quy mô doanh nghiệp, giải quyết việc làm nâng cao đời sống của người lao động.

2.2. Cơ cấu tổ chức bộ máy quản lý của Công ty

     
Để thực hiện chức năng và nhiệm vụ sản xuất kinh doanh nói trên của Công ty thì bộ máy quản lý cuả Công ty được tổ chức như sau:
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2.3. Chức năng nhiệm vụ 

     
Cơ cẩu tổ chức bộ máy quản lý của Công ty được tổ chức theo mô hình quản lý trực tuyến - chức năng. Chức năng, vai trò của các phòng ban được quy định như sau:

a. Ban lãnh đạo chi nhánh miền Bắc gồm 3 người: Trong đó có 1 tổng giám đốc và 2 phó tổng giám đốc.

- Tổng giám đốc: là người đại diện theo pháp luật của Công ty, trực tiếp lãnh đạo bộ máy quản lý và chỉ đạo mọi hoạt động sản xuất kinh doanh của Công ty, Có chức năng và nhiệm vụ sau:

+ Quyết định về tất cả các vấn đề liên quan đến hoạt động hàng ngày của công ty.

+ Tổ chức thực hiện các quyết định được Nhà nước giao phó.

+ Tổ chức thực hiện các kế hoạch sản xuất kinh doanh và phương án đầu tư của Công ty.


+ Quyết định phương án bố trí cơ cấu tổ chức, quy chế quản lý nội bộ của Công ty.

+ Bổ nhiệm, miễn nhiệm cách chức các chức danh quản lý trong Công ty.

+ Quyết định lương, phụ cấp đối với người lao động trong Công ty và cán bộ quản lý.

- Phó tổng giám đốc phụ trách kinh doanh: Có nhiệm vụ trợ giúp, cố vấn tham mưu cho tổng giám đốc chỉ đạo các hoạt động sản xuất kinh doanh của Công ty.

- Phó tổng giám đốc phụ trách tài chính (kiêm kế toán trưởng) có nhiệm vụ trợ giúp tổng giám đốc, cùng chỉ đạo các hoạt động tài chính của Công ty.

b. Các phòng ban trực thuộc:


Phòng kỹ thuật: Tham mưu giúp việc cho Tổng giám đốc về công tác quản lý kỹ thuật, đầu tư phát triển nghiên cứu, chế tạo theo dõi các sản phẩm mới, tiếp thu chuyển giao công nghệ. Chịu trách nhiệm về kỹ thuật, quy trình công nghệ chế tạo sản phẩm đề xuất các giải pháp kinh tế, các phương án kỹ thuật các biện pháp an toàn lao động và tổ chức quản lý.


Phòng tài chính kế toán: Đảm bảo vốn cho hoạt động sản xuất kinh doanh, tổ chức công tác hạch toán kế toán, theo dõi mọi hoạt động sản xuất kinh doanh của Công ty. Cung cấp thông tin cho tổng giám đốc nhằm phục vụ công tác quản lý và đIều hành sản xuất kinh doanh.


Phòng kinh doanh: Có nhiệm vụ cung ứng vật tư, nghiên cứu thị trường đầu ra, xây dựng cơ bản thống kê tổng hợp.... lập chiến lược quảng cáo để tiêu thụ sản phẩm đồng thời đưa ra kế hoạch kinh doanh cho những năm tiếp theo.


3. Đặc điểm về nhiệm vụ sản xuất, mặt hàng sản xuất.

     

Là một doanh nghiệp trực thuộc Bộ công nghiệp Công ty bánh kẹo Kinh Đô chuyên sản xuất các loại bánh kẹo để phục vụ nhu cầu thị trường và ngày càng được ưa chuộng. Các loại sản phẩm chính mà Công ty phục vụ đó là bánh và kẹo ngoài ra còn có mì chính, glucô.... Các loại kẹo gồm có kẹo cứng như: kẹo cứng nhân sôcola, cứng nhân hoa quả, ... . Kẹo mềm như : kẹo hoa quả, xốp chanh, xốp cam,..., kẹo chew nhân nho, ... Các loại bánh như: bánh Biscuist, bánh kem xốp,... 
     

Cũng như nhiều nhà máy máy sản xuất bánh kẹo khác, các sản phẩm của Công ty được làm từ những nguyên liệu dễ hư như: sữa, bơ, mật... nên thời gian bảo quản ngắn các loại kẹo mềm là 90 ngày, kẹo cứng là 180 ngày do vậy đòi hỏi sản phẩm xuất ra phải thử nghiêm ngặt theo qui định vệ sinh an toàn thực phẩm.Sản phẩm sản xuất mang tính thời vụ.



4. Đặc điểm về quy trình sản xuất sản phẩm

     

Công ty hiện có gần 200 sản phẩm khác nhau nhưng nhìn chung quy trình để sản xuất ra các loại bánh kẹo đều giống nhau. Dưới đây là hai quy trình sản xuất cơ bản:
Quy trình công nghệ sản xuất kẹo:

 

Quy trình công nghệ sản xuất bánh













5. Đặc điểm về máy móc trang thiết bị nơi làm việc.

     

Để sản xuất ra các loại sản phẩm cung cấp cho thị trường với chủng loại và chất lượng cao hơn, Công ty đã không ngừng đầu tư mua sắm trang thiết bị máy móc để dùng cho sản xuất, đưa khoa học kỹ thuật vào sản xuất thay thế dần lao động thủ công.

    
 
Hiện nay, Công ty đã có những dây chuyền sản xuất như:



+ Dây chuyền sản xuất bánh Cracker : nhập từ Italia công suất 5 tấn/ca.



+ Dây chuyền sản xuất bánh Biscuist : nhập từ Đan Mạch công suất 4 tấn/ca.



+ Dây chuyền sản xuất bánh kem xốp : nhập từ Malaisia công suất 2,7tấn/ca.



+ Dây chuyền sản xuất kẹo mềm : nhập từ Đức công suất 12 tấn/ca.



+ Dây chuyền sản xuất kẹo cứng : của Balan công suất 4 tấn/ca.



+ Dây chuyền sản xuất kẹo Chew : nhập từ Đức công suất 6 tấn/ca.



+ Dây chuyền sản xuất Gluco phục vụ sản xuất kẹo công suất 3000 tấn/năm.

     

Nhìn chung, trong những năm gần đây cùng với sự phát triển của nền kinh tế Công ty đã chú ý đầu tư trang thiết bị mới nhằm nâng cao năng suất chất lượng sản phẩm. Về tổng thể Công ty có những ưu thế lớn về máy móc thiết bị, đây là yếu tố thuận lợi để giảm chi phí sản xuất, nâng cao vị thế cạnh tranh và chất lượng sản phẩm.

Bảng số 1: Một số máy móc thiết bị đang sử dụng.
	Tên máy móc thiết bị
	Số lượng
	Nước sản xuất

	1. Máy trộn nguyên liệu
	5
	Trung Quốc

	2. Máy quật kẹo
	10
	Trung Quốc,Việt Nam

	3. Máy cán
	5
	Trung Quốc

	4. Máy cắt
	25
	Việt Nam

	5. Máy sàng
	5
	Việt Nam

	6. Máy nâng khay
	5
	Việt Nam

	7. Máy trong XN phụ trợ
	45
	Trung Quốc, Việt Nam, Triều Tiên

	8. Nồi sấy 
	5
	Ba Lan

	9. Nồi náu SX kẹo cứng
	5
	Ba Lan

	10. Nồi hoà đường 
	5
	Ba Lan

	11. Máy nấu nhân 
	5
	Ba Lan

	12. Máy tạo tinh
	5
	Ba Lan, Việt nam

	13. Dây CAA6
	5
	Ba Lan

	14. Nồi nấu kẹo mềm
	10
	Ba Lan

	15. Máy gói kẹo gối
	10
	Đức, Việt Nam

	16. Máy trộn bánh
	5
	Mỹ, Trung Quốc

	17. Dây chuyền bánh
	2
	Đan Mạch

	18. Máy đóng túi bánh
	5
	Nhật, Đan Mạch

	19. Máy phết kem
	5
	Shanghai, China

	20. Lò nướng vỏ bánh kem xốp
	10
	Malaysia










(Nguồn: Phòng kĩ thuật 2009)

Bảng số 2: Một số máy móc thiết bị mới đầu tư trong 5 năm gần đây.

	Tên máy móc thiết bị
	Năm sử dụng
	Công suất
	Nước sản xuất

	1. Dây chuyền kẹo Jelly khuôn
	2007
	2000 kg/h
	Australia

	2. Dây chuyền kẹo Jelly cốc
	2007
	10.000kg/h
	Indonesia

	3. Dây chuyền kẹo Cramel béo
	2007
	500kg/h
	Đức

	4. Máy kẹo gối
	2007
	1000kg/ca
	Đức

	5. Máy phết kem
	2007
	2500kg/ca
	Singapone

	6. Dây chuyền SX kẹo Chew
	2007
	3000kg/ca
	Đức

	7. Dây chuyền SX Cracker
	2007
	2500kg/ca
	Italia











(Nguồn: Phòng kĩ thuật 2009)



6. Đặc điểm về việc tổ chức lao động.

     


Cùng với vốn, thiết bị máy móc công nghệ, nguồn nhân lực đã được Công ty hết sức chú trọng. Để phù hợp với tình hình sản xuất, với trình độ kỹ thuật, công nghệ tiên tiến. Lực lượng lao động của Công ty đã không ngừng được củng cố cả về chất lượng và số lượng.




- Về mặt số lượng: Lượng lao động đã không ngừng tăng lên từ trải qua nhiều năm hoạt động đến nay Công ty đã có 2055 người lao động.
Bảng số 3: Cơ cấu lao động theo hợp đồng.

Đơn vị tính: Người

	Loai hợp đồng
	Hành chính
	Xưởng bánh
	Xưởng kẹo mềm
	Xưởng kẹo cứng
	Xưởng phụ trợ
	Xưởng kẹo Chew
	Xưởng NĐ
	Xưởng VT

	1. Dài hạn
	97
	59
	254
	79
	42
	10
	51
	367

	2. từ 1-3
	91
	191
	137
	93
	11
	17
	27
	24

	3. lao động thời vụ
	-
	119
	26
	15
	3
	71
	11
	260

	Tổng
	188
	369
	417
	187
	56
	98
	89
	651


(Nguồn: Phòng tài chính)

Bảng số 4 : Tỷ lệ lao động trực tiếp và gián tiếp.

	STT
	Chỉ tiêu
	Số lượng lao động (người)

	1
	I. Lao động quản lý, phục vụ
	509

	
	1. Quản lý kinh tế
	145

	
	2. Quản lý kỹ thuật
	90

	
	3. Phục vụ, nhân viên
	274

	2
	II. Lao động trực tiếp sản xuất
	1546

	
	1. Thợ nấu, máy
	423

	
	2. Thợ cơ khí
	107

	
	3. Lao động thủ công
	1016











(Nguồn: Phòng tài chính)




Việc sử dụng lao động hợp lý sẽ tạo điều kiện thúc đẩy tăng năng suất lao động. Điều này có ý nghĩa thiết thực với việc nâng cao thu nhập đảm bảo cuộc sống cho cán bộ công nhân viên trong Công ty.




- Về chất lượng lao động: Tất cả các cán bộ quản lý, cán bộ kỹ thuật đều có trình độ đại học, cao đẳng, trung cấp. Các công nhân trực tiếp sản xuất đều được qua đào tạovới trình độ tay nghề cao bậc thợ trung bình là 4/7.
Bảng số 5: Chất lượng lao động của Công ty.

	Chỉ tiêu
	Tổng số
	Nam
	Nữ

	
	
	Số lượng
	%
	Số lượng
	%

	I.Trình độ văn hoá
	2055
	498
	24,24
	1557
	75,76

	1. Tốt nghiệp PTTH
	93
	18
	19,35
	75
	80,65

	2. Cao đẳng, TC
	1684
	337
	20
	1374
	80

	3. Đại học
	274
	124
	45,26
	150
	54,74

	4. Trên đại học
	4
	4
	100
	0
	0

	II. Độ tuổi
	2055
	498
	
	1557
	

	Dưới 30
	412
	163
	39,57
	249
	60,43

	30 – 40
	1202
	254
	23,05
	848
	76,95

	40 – 50
	451
	22
	4,88
	429
	95,12

	Trên 50
	90
	59
	63,56
	31
	34,44











(Nguồn: Phòng hành chính nhân sự)




Chủ yếu lao động trong Công ty là nữ và được tập trung vào khâu bao gói, đóng hộp. Bên cạnh lợi thế cần cù, chịu khó, khéo léo còn có những hạn chế hay ốm đau, thai sản,... có ảnh hưởng đến nhịp độ sản xuất đặc biệt là khi nhu cầu  tiêu thụ cao. Lao động nam chủ yếu làm việc ở khâu bốc xếp, xuất nhập kho, ở tổ cơ khí, nấu kẹo. Lao động ở nhóm tuổi từ 30-40 tương đối nhiều chứng tỏ Công ty có đội ngũ lao động khá trẻ đây là một lợi thế cho hoạt động sản xuất kinh doanh. Người trẻ tuổi là những người năng đông sáng tạo , dễ tiếp thu những kiến thức mới. Nhận thức được điều này ban lãnh đạo công ty thường xuyên tổ chức lớp đào tạo cho người lao động để phục vụ cho nhu cầu sản xuất.




Hiện nay, Công ty có 5 nhóm nghề bao gồm: Nấu, máy gói kẹo bánh; bao gói và đóng túi sản phẩm; vận chuyển bánh kẹo; cơ khí; kinh tế.

Bảng số 6: Phân tích lao động theo nghề đang làm việc
	Nghề đang làm
	Tổng lao động
	Lao động nữ

	Nấu, máy, gói bánh kẹo
	423
	269

	Bao gói và đóng túi bánh kẹo
	1158
	1158

	Vận chuyển bánh kẹo
	212
	-

	Cơ khí
	107
	4

	Kinh tế
	155
	126









(Nguồn: Phòng hành chính nhân sự)

 


Hai nhóm nghề đầu là trực tiếp sản xuất ra sản phẩm, ba nhóm nghề còn lại mang tính chất phục vụ nên nhân lực  được bố trí ít hơn và hợp lý với thực tế sản xuất. Bố trí lao động hợp lý sẽ làm giảm thời gian lãng phí tăng năng suất lao động.

7. Kết quả hoạt động sản xuất kinh doanh của Công ty

7.1. Tình hình sử dụng vốn của Công ty

     
Vốn là một trong những yếu tố có ảnh hưởng lớn đến quá trình sản xuất kinh doanh. Nhận thức được điều đó, hàng năm nguồn vốn của Công ty đã được tăng lên cụ thể như sau:

Bảng số 7: Cơ cấu nguồn vốn trong Công ty
	Vốn
	Năm 2007
	Năm 2008
	Năm 2009

	
	Mức 

(tỷ đồng)
	Tỷ trọng (%)
	Mức 

(tỷđồng)
	Tỷ trọng (%)
	Mức 

(tỷ đồng)
	Tỷ trọng (%)

	Theo cơ cấu

	1. Vốn lưu động
	36,5
	34.53
	40,5
	36.5
	46,3
	37.92

	2. Vốn cố định
	69,2
	65.47
	70,46
	63.5
	75,8
	62.08

	Tổng vốn
	105,7
	100
	110,96
	100
	122,1
	100

	Theo nguồn

	1. Ngân sách cấp
	63,7
	60.23
	68,1
	61.41
	70,3
	57.34

	2. Vốn vay
	31,5
	29.78
	33,5
	30.21
	42,8
	34.91

	3. Nguồn khác
	10,57
	9.99
	9,3
	8.38
	9,5
	7.75

	Tổng nguồn
	105,77
	100
	110,9
	100
	122,6
	100


   








(Nguồn: Phòng tài chính)

     
Qua bảng trên ta thấy Công ty có nguồn vốn cố định có tỷ trọng lớn. Nguồn vốn ngân sách cấp tăng lên hàng năm và chiếm tỷ trọng lớn. Tuy nhiên, tỷ trọng vốn vay cũng tăng lên qua các năm cho thấy Công ty sẽ phải mất khoản chi phí tiền vay lớn ảnh hưởng đến chi phí sản xuất. Do mấy năm trở lại đây Công ty đã đầu tư máy móc, công nghệ nên làm cho vốn cố định tăng lên, làm tăng chi phí khấu hao trong sản xuất.

7.2. Kết quả hoạt động trong sản xuất kinh doanh của Công ty

     
Trong vài năm gần đây sản phẩm bánh kẹo của Công ty được mở rộng tăng về cả số lượng, chủng loại mẫu mã bao bì và được tiêu thụ nhiều trên thị trường nên hoạt động kinh doanh của Công ty có nhiều khả quan đã làm tăng doanh thu, tăng thu nhập cho người lao động đồng thời thực tốt nghĩa vụ với Nhà nước. Cụ thể, doanh thu năm 2008 so với năm 2007 tăng 4,69 %, năm 2009 tăng13,02% so với năm 2008. Việc tăng số lượng sản phẩm sản xuất đã làm cho doanh thu tăng.

Bảng số 8: Kết quả hoạt động trong sản xuất kinh doanh của Công ty.

	Chỉ tiêu
	Đơn vị
	2007
	2008
	2009
	So sánh

2007/2008
	So sánh

2008/2009

	1.Giá trị SXCN
	Tỷ đồng
	147,759
	155,2
	168,52
	105,03
	108,58

	2. Doanh thu
	Tỷ đồng
	164,576
	172,3
	194,72
	104,69
	113,01

	3. S.phẩm SX
	Tấn
	11.730
	11.770
	13.038
	100,34
	110,77

	4. Nộp N.Sách
	Tỷ đồng
	8,798
	10,546
	11,37
	119,87
	107,81

	5. Lãi
	Tỷ đồng
	1,4
	2,3
	2,91
	164,28
	126,95

	6. Quỹ lương
	Tỷ đồng
	21,12
	22,6
	24,23
	102,47
	107,21

	7. LĐ b. quân
	Người
	1760
	1962
	1864
	111,47
	95,005

	8. Thu nhập bình quân
	1000đ/

Ng.tháng
	1.000
	1.100
	1.200
	110
	109,09


Tốc độ tăng doanh thu của năm 2009 so với năm 2008 có cao hơn tốc độ tăng của năm 2008 với năm 2007. Nhưng ta thấy rằng tốc độ tăngcủa lãi năm 2009 với năm 2008 thấp hơn so với tốc độ tăng của lãi năm 2008 với năm 2007, đây là do Công ty đã đầu tư thêm dây chuyền sản xuất kẹo Chew vào quý IV làm chi phí tăng. Tuy nhiên, thu nhập bình quân đầu người của của Công ty đã không ngừng tăng lên góp phần cải thiện đời sống của cán bộ công nhân viên trong Công ty.



II. THỰC TRẠNG CÔNG TÁC ĐỊNH MỨC LAO ĐỘNG VÀ TRẢ LƯƠNG  SẢN PHẨM TAI CÔNG TY.



1. Tổ chức công tác định mức lao động.



Với lịch sư hình thành và phát triển của Công ty cổ phàn bánh kẹo Kinh Đô, từng bước đã khẳng định ưu thế của mình trên thị trường. Trong những năm qua Công ty đã cung cấp cho thị trường nhiều chủng loại hàng hoá, bánh kẹo ngày càng tăng về cả số lượng lẫn chất lượng. Công tác định mức lao động cũng đã được tiến hành ngay từ những ngày đầu mới thành lập Công ty.



1.1. Bộ phận chuyên trách công tác định mức lao động trong công ty.



Công tác định mức là một trong những nội dung quan trọng của tổ chức lao động, tổ chức sản xuất và quản lý lao động.



Công tác định mức lao động liên quan đến việc phân công hiệp tác lao động, tổ chức và phục vụ nơi làm việc, liên quan tới nghiên cứu thao tác và trả lương cho công nhân. Công tác định mức lao động nghiên cứu các dạng mức lao động và điều kiện áp dụng chúng trong thực tiễn nghiên cứu các phương pháp để xây dựng các mức lao động có căn cứ kỹ thuật.



Do đó, công tác định mức lao động vừa gắn với công tác tổ chức lao động, tổ chức sản xuất và quản lý lao động. Nên công tác định mức lao động trong Công ty trước hết chịu trách nhiệm chính là Phòng lao động - tiền lương cùng với sự kết hợp của Phòng kĩ thuật và lãnh đạo các công ty thành viên.



- Phòng lao động - tiền lương: Đây là bộ phận đóng vai trò chủ yếu trong công tác định mức lao động, là bộ phận trực tiếp quản lý lao động, phân phối tiền lương. Đồng thời đây cũng là bộ phận trực tiếp áp dụng các phương pháp định mức để tiến hành định mức lao động có căn cứ khoa học. Vì thế, phòng lao động - tiền lương giữ vai trò chính trong công tác này.



- Phòng kỹ thuật : Đây là phòng có chức năng nhiệm vụ hỗ trợ cho phòng lao động - tiền lương trong hoạt động này. Vì đây là bộ phận am hiểu nhất về quy trình công nghệ sản xuất sản phẩm và là bộ phận trực tiếp quản lý yêu cầu về kỹ thuật sản xuất,yêu cầu kĩ thuật của máy móc thiết bị. Do vậy, để công tác định mức lao động được tiến hành nhanh chóng, tiết kiệm chi phí thời gian có tính hiệu quả thì phòng kĩ thuật có vai trò cung cấp thông tin về quy trình sản xuất, định biên lao động của máy móc thiết bị cho bộ phận lao động tiền lương, hợp tác chặt chẽ với bộ phận này để đưa ra mức chính xác.



- Lãnh đạo các công ty: Các công ty là nơi trực tiếp tổ chức quá trình sản xuất, là nơi trực tiếp diễn ra hoạt đông lao động của công nhân. Cán bộ các phòng ban công ty là người am hiểu về tổ chức nơi làm việc của công ty mình, với trách nhiệm của người lãnh đạo, trực tiếp theo dõi tình hình sản xuất thực tế tại các bộ phận, các phân xưởng, các tổ,... Cho nên, các lãnh đạo của các bộ phận phải có trách nhiệm phối hợp phòng lao động tiền lương để đưa ra mức hợp lý cho các lao động trong công ty mình.

1.2. Các loại mức đang áp dụng tai Công ty và thực hiện  định mức.



Do mang đặc điểm của ngành sản xuất thực phẩm, cho nên các sản phẩm trong Công ty có quá trình sản xuất tương đối ngắn, nên sau một ca làm việc có thể xác định được chính xác khối lượng sản phẩm hoàn thành của từng cá nhân, từng bộ phận phụ trách. Nên để thuận tiện cho việc tổ chức lao động khoa học cho công nhân theo dây chuyền sản xuất bánh kẹo, Công ty áp dụng mức sản lượng.



Mức sản lượng là khối lượng sản phẩm được quy định cho từng bước công việc được hoàn thành trong một đơn vị thời gian nhất định trong điều kiện tổ chức kỹ thuật xác định.



Dựa trên cơ sở xác định mức sản lượng (tấn/công) Công ty tiến hành xác định đơn giá tiền lương cho sản phẩm, để trả lương theo sản phẩm cho sản phẩm bộ phận công nhân sản xuất. Mức thời gian được xác định theo công thức:  Mtg = Tca/Mslca


Tất cả các loại bước công việc của quá trình sản xuất sản phẩm trong Công ty đều được định mức để tiến hành trả lương một cách chính xác và xây dựng đơn giá tiền lương cho từng loại sản phẩm, xác định đúng chi phí tiền lương để hạch toán giá thành sản phẩm của từng chủng loại.



Công ty sản xuất có rất nhiều loại sản phẩm khác nhau nhưng có quy trình công nghệ sản xuất sản phẩm tương đối giống nhau về mặt nội dung lao động. Quy trình sản xuất sản phẩm hầu hết có các bước công việc như sau:

1. Hoà đường

2. Nấu

3. Vận chuyển

4. Bao gói

5. Đóng túi

6. Sửa chữa kỹ thuật

7. Bốc xếp

8. Phục vụ vệ sinh

9. Vận hành lò

10.  Xay bánh phế phẩm, xay đường.

11.  Vận hành máy gói kẹo, bánh.

    

Toàn bộ các bước công việc trên đều được định mức lao động. Tuy nhiên, với mỗi loại sản phẩm bánh kẹo khác nhau do yêu cầu chất lượng, kích cỡ khác nhau thì các bước công việc có mức lao động khác nhau. Nhưng đối với các bước công việc như bốc xếp, phục vụ thì giống nhau và được áp dụng chung cho tất cả các loại bánh kẹo.



Mức được áp dụng cho từng cá nhân người lao động và tập thể người lao động.



Mức cho cá nhân người lao động là mức có thể xác định được chính xác cho từng người lao động như ở khâu bao gói, hoà đường, xay bánh phế phẩm.



Mức cho tập thể (nhóm) người lao động là mức ở đó có nhiều người lao động phối hợp với nhau để thực hiện bộ phận công việc nào đó. Mức cho nhóm như ở các khâu nấu kẹo, vận hành lò,...


1.3. Phương pháp xây dựng mức trong Công ty.



Các mức lao động trong Công ty được xây dựng trên cơ sở sử dụng kết hợp các phương pháp phân tích khảo sát và phương pháp thống kê kinh nghiệm và phương pháp phân tích để xây dựng mức cho các bước công việc.



Phương pháp định mức phân tích khảo sát là phương pháp định mức tiên tiến. Các mức lao động được xác định bằng phương pháp này phải dựa trên cơ sở khảo sát chụp ảnh nghiên cứu tất cả các loại hao phí thời gian làm những công việc có tính chất dây chuyền và hoàn thành trong thời gian ca làm việc và bấm giờ các bước công việc đơn lẻ.



Các bước công việc lặp đi lặp lại trong ca làm việc nhiều lần nên đòi hỏi phải xác định chính xác thời gian tác nghiệp các bước công việc này.



Phương pháp định mức thống kê có kết hợp phương pháp phân tích được áp dụng đối với một số khâu như vận hành lò bánh, gói kẹo thủ công...



Ví dụ: Phương pháp thống kê có phân tích:



VD1: Định mức lao động cho bộ phận vận hành lò bánh. Để đưa được ra mức cán bộ định mức kết hợp với cán bộ thống kê công ty, thống kê sản lượng bánh ra lò từ khâu vận hành máy trong nhiều ngày liên tiếp nhằm xác định mức  độ ổn định của sản lượng ca của công nhân sản xuất đạt được sau đó tính ra sản lượng bình quân trong một ca làm việc của bộ phận đó. Vì khâu này chủ yếu được vận hành bằng máy, có dây chuyền hiện đại nên để xác định cụ thể hao phí lao động của từng người là rất khó. Bộ phận vận hành lò này được xác định biên lao động được căn cứ vào yêu cầu kỹ thuật của máy móc là 5 người/ca và cả 5 người này đều được đào tạo về máy kỹ thuật vận hành. Dựa trên sản lượng trung bình ca làm việc cán bộ định mức đưa ra mức lao động cho từng nguyên công.

 

Theo kết quả thống kê qua 10 ngày (Từ 12/3 đến 21/3/2009) tại xưởng Bánh - sản xuất bánh qui Kinh Đô có số liệu như sau: 




Ngày 12/3/2009

Sản lượng: 2,3 tấn




Ngày 13/3/2009

Sản lượng: 2,1 tấn




Ngày 14/3/2009

Sản lượng: 2,1 tấn




Ngày 15/3/2009

Sản lượng: 2,25 tấn




Ngày 16/3/2009

Sản lượng: 2 tấn




Ngày 17/3/2009

Sản lượng: 2,1 tấn




Ngày 18/3/2009

Sản lượng: 2 tấn




Ngày 19/3/2009

Sản lượng: 2,2 tấn




Ngày 20/3/2009

Sản lượng: 2,15 tấn




Ngày 21/3/2009

Sản lượng: 2,1 tấn


Sản lượng bình quân /ca được tính dựa vào công thức bình quân giản đơn:
Sản lượng     =    2,3+2,1+2,1+2,25+2+2,1+2+2,2+2,15+2,1   

bình quân/ca
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         =  2,13 tấn/ca



Từ sản lượng bình quân/ca của cả bộ phận vận hành lò cán bộ định mức đưa ra mức sản lượng cho từng người


Msl      =
 Khối lượng sản xuất ra/ca
= 2,13   =    0,426  tấn/công   



              Số lao động
                         5



Hay   Mtg   =   5 / 2,13
=  2,347 công/tấn (ca).



VD2: Định mức cho công việc bao gói kẹo thủ công tại xưởng kẹo cứng (Tổ gói do chị Hạnh là tổ trưởng).



Tổ gồm 10 người. Sau mỗi ca làm việc tổ trưởng và cán bộ thống kê xưởng thống kê sản lượng của từng người trong ca sau đó lấy bình quân đơn giản để ra sản lượng bình quân cho 1 người (Mức sản lượng: Kg/công).



Công nhân trong tổ đều có thời gian làm việc tại đây nên đã thành thạo công việc, có tay nghề. Bậc công việc bình quân là bậc 3.



Theo số liệu thống kê ngày 24/03/2009 có:




Người thứ nhất

: 
36Kg




Người thứ hai

: 
35Kg




Người thứ ba


:
34Kg




Người thứ tư

          
: 
35Kg




Người thứ năm

: 
36Kg




Người thứ sáu

: 
35Kg




Người thứ bảy

: 
34Kg




Người thứ tám

: 
35Kg




Người thứ chín

: 
36Kg




Người thứ mười

: 
36Kg

Sản lượng     =    36+35+34+35+36+35+34+35+36+36  =   35,2  Kg/công

bình quân/người.
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Sau đó thống kê liên tiếp 5 ngày nhằm lấy tính khách quan, ổn định của mức sản lượng bình quân các ngày tiếp theo được tính tương tự như ngày đầu thống kê, có kết quả sau:



          Ngày 25/3/2009:
Msl bình quân
= 34 Kg/công




Ngày 26/3/2009:
Msl bình quân
= 35,3 Kg/công




Ngày 27/3/2009:
Msl bình quân
= 35,7 Kg/công




Ngày 28/3/2009:
Msl bình quân
= 34,8 Kg/công




Ngày 29/3/2009:
Msl bình quân
= 35,2 Kg/công



Sau đó lấy trung bình của các mức này trong 6 ngày đưa ra mức chính áp dụng vào sản xuất cho công nhân như sau: 



Msl  =   35,2+35,3+35,7+34,8+35,2
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        =   35 kg/công
Hay: 28,57 công/tấn



Ví dụ: Phương pháp phân tích khảo sát.



Đối với một số khâu của quá trình sản xuất có thể tiến hành bấm giờ chụp ảnh để xác định các hao phí thời gian như khâu nấu kẹo, đóng túi bánh, đóng túi kẹo thì cán bộ định mức sẽ không sử dụng phương pháp thống kê.



Ví dụ: Định mức cho khâu nấu (kẹo cứng).



Các bước tiến hành khảo sát như sau:



Bước 1: Chuẩn bị khảo sát.

    

Để xây dựng mức chính xác khâu chuẩn bị được thưc hiện rất kỹ lưỡng. Cán bộ định mức nghiên cứu qui trình sản xuất sản phẩm và thực tế sản xuất dưới sự phối hợp với phòng kỹ thuật và các xưởng để tiến hành khảo sát phù hợp với điều kiện làm việc và điều kiện kỹ thuật nhất định.



Cán bộ định mức nghiên cứu, tìm hiểu, quan sát quy trình sản xuất để xác định kết cấu hợp lý và tính chất của từng bộ phận bước công việc, từng thao tác trong quá trình sản xuất.



Qui trình sản xuất kẹo:



Đường + Glucô + nước ( Hoà tan, lọc ( Nấu - trộn hương liệu ( Làm nguội ( Tạo hình ( Bao gói (Máy gói) ( Đóng túi ( Kho.


Phân chia quá trình sản xuất thành các giai đoạn, các khâu để tiện cho việc định mức.



Như trên các khâu tiến hành định mức là: Hoà đường ( Nấu ( Bao gói (máy gói) ( Đóng túi ( Vận chuyển.


Các thao tác trong hoà đường gồm: Lấy đường ( Đổ đường vào nồi ( Đổ mật, tinh bột ( Xả nước ( Bật công tắc máy hoà đường.


Bước công việc này do công nhân bậc 4/6 đảm nhận.



Cùng với việc phân chia thành các bộ phận bước công việc, cán bộ định mức tìm hiểu các loại máy móc sử dụng trong từng bộ phận để hiểu rõ năng lực sản xuất của từng máy.



Chẳng hạn với khâu nấu kẹo(gồm các bước cũng từ nấu, trộn hương liệu, làm nguội, tạo hình) các loại máy móc thường được sử dụng là: Nồi nấu Liên Xô; Máy nâng khay; Máy dần; Máy tạo tinh; Máy sàng; Nồi nấu nhân.


- Sau đó cán bộ định mức tìm hiểu về chế độ cung cấp nguyên vật liệu. Trong tổ nấu vật tư  gồm: Đường, mạch nha, Shortening, hương liệu nấu nhân...



- Căn cứ vào thành phần công thức( yêu cầu kỹ thuật) thực hiện nấu các loại kẹo bánh theo đúng qui trình để xác định tỷ lệ của từng loại nguyên vật liệu nhằm xác định số hao phí nguyên vật liệu.



Chẳng hạn: Với dây chuyền sản xuất bánh thì khâu nhào bột phải có các thành phần: 

                               - Bột mỳ

: a1 (g)






- Đường kính

: a2 (g)







- Chất béo

: a3 (g)







- Chất tạo xốp
: a4 (g)



Sau khi tiến hành phân chia quá trình sản xuất thành các bộ phận hợp thành và hiểu rõ các điều kiện liên quan tực tiếp đến thực hiện công việc, bộ phận định mức tiến hành khảo sát.



Bước 2: Tiến hành khảo sát.



Để tiến hành khảo sát, bộ phận định mức phải:



- Chọn đối tượng khảo sát nhóm công nhân.


- Địa điểm quan sát không ảnh hưởng đến người công nhân.


- Tuỳ tính chất công việc mà cán bộ khảo sát chọn phương pháp chụp ảnh bấm giờ thích hợp.



- Chọn thời điểm tiền hành bấm giờ.



Ví dụ: Khảo sát thời gian để tiến hành định mức cho khâu nấu kẹo.



Đây là khâu mà người lao động phải làm  việc với máy móc thiết bị và nó được tổ chức sản xuất theo quy trình sản xuất liên tục, sản phẩm của bước công việc này là đầu vào cho bước công việc tiếp theo. Các thao tác trên mỗi bước công việc lặp lại nhiều lần trong ca làm việc nên bước công việc là đối tượng của định mức.



Nội dung bấm giờ các bước công việc trong khâu nấu.



Các bước công việc nấu  gồm các thao tác:



1.- Nấu kẹo + trộn hương liệu: Cấp bậc công việc là 4/6




         

(Cấp bậc công nhân là 6/6)



2.- Làm nguội, máy dần
         : CBCV là 3/6








(CBCN bình quân: 3/6)



3.- Tạo hình



: CBCV là 4/6








(CBCN:4/6)



4.- Đổ sàng



: CBCV là 4/6








(CBCN: 3/6)



Dụng cụ bấm giờ: Đồng hồ bấm giờ hai kim



Thời điểm bấm giờ: Lúc nhịp độ sản xuất đã đi vào ổn định tức là vào khoảng 8h‑>10h.


Tiến hành bấm giờ toàn bộ bước công việc và bấm giờ liên tục. Có phiếu sau:
Bảng số 9: Phiếu bấm giờ khâu nấu.

	TT
	Tên thao tác
	Thời gian  (phút)- số lần bấm)
	(t
	n
	
[image: image7.wmf]t



	
	
	1
	2
	3
	4
	5
	
	
	

	1
	Đường vào nồi qua đường dẫn
	7,5
	8
	8,5
	8
	8,5
	41,5
	5
	8,1

	2
	Nấu + trộn nguyên liệu
	6,5
	7
	6,5
	7
	6,6
	33,6
	5
	6,72

	3
	Làm nguội, cán
	15,5
	16
	15
	15
	15,5
	77
	5
	15,4

	4
	Máy tạo tình
	6
	6,5
	6,2
	6,3
	6,5
	31,5
	5
	6,3

	5
	Đổ sàng
	5,5
	5,6
	5,6
	5,5
	5,2
	27,4
	5
	5,48










(Nguồn: Phòng lao động tiền lương)

     
Chụp ảnh toàn bộ ca làm việc sau đó phân loại thời gian hao phí của từng loại, xác định thời gian tác nghiệp ca. Qua tổng hợp số liệu có kết quả như sau:



- Thời gian chuẩn bị

: 
5 phút



- Thời gian nghỉ ngơi
:
55 phút



- Thời gian tác nghiệp, phục vụ kỹ thuật được tiến hành khi tác nghiệp = 7h-1h = 6h


Do đặc điểm của toàn bộ phận nấu có liên quan tực tiếp đến bộ phận bao gói, đóng túi. Nếu nấu làm 8h/ca thì bộ phận gói phải làm việc thêm giờ mới đảm bảo hoàn thành khối lượng kẹo đã nấu. Cho nên khâu nấu này chỉ phải làm 7h/ca và có thời gian cho máy nghỉ giữa mỗi ca là 1h.



Bước 3:Tổng hợp phân tích kết quả khảo sát đưa ra mức dùng thử. 



Qua số liệu thu thập từ ghi chép phiếu chụp ảnh bấm giờ, bộ phận định mức tập hợp phân tích tính toán để đưa ra mức cho khâu sau.



Thông qua phiếu chụp ảnh thời gian tác nghiệp ca: 6h



Thông qua phiếu bấm giờ bước công viêc xác định thời gian tác nghiệp chung cho cả khâu bằng cách lấy tổng các trung bình cộng số học ở các bước công việc ta có:


ttnBCV= 8,1 + 6,72 + 15,4 + 6,3 + 5,48 = 42 phút/mẻ

     

Kết thúc khâu nấu, 1 mẻ nấu được 35 kg do cả 8 người trong tổ  thực hiện.



Thời gian tác nghiệp ca của cả tổ là:  8*360phút =2880 phút



Nên mức sản lượng tính cho cả tổ trong ca là:

Msl = 
[image: image8.wmf]42

35

*

2880

 = 2400 kg/ca



Sau đó tính sản lượng cho một nguyên công như sau:

                   Mức sản lượng ca                2400

Mslngười =               
=
= 300 kg/công

                   Số người trong ca                   8



Hoặc tính ra hao phí công/tấn sẽ là:

Mtg =  
[image: image9.wmf]300

1000

   = 3.33 công /tấn 

   

Bước 4: Áp dụng và quản lý các mức lao động.



- Sau khi mức này đã được áp dụng thử nghiệm, các xưởng áp dụng thử các mức này vào  một số khâu, bộ phận ở từng chủng loại sản phẩm và từng khâu sản xuất.



- Đối với những mức mới xây dựng như mức mới cho loại kẹo Chew hoặc đối với công nhân mới vào sản xuất thì có thời gian để áp dụng “mức tạm thời” trong vòng 3 tháng để người lao động quen dần với điều kiện sản xuất.



- Cán bộ phụ trách quản lý sản xuất ở các xưởng theo dõi tình hình thực hiện mức ở từng bộ phận có thể thông qua thống kê kết quả sản xuất trong ca của từng cá nhân, từng bộ phận nhằm kiểm tra sự chính xác của mức, phát hiện mức sai, mức lạc hậu và đề ra biện pháp khắc phục.



Lúc này vai trò của bộ phận thống kê văn phòng các xưởng là rất quan trọng, ghi chép đúng và khách quan với kết quả của từng bộ phận.



Sau khi thống nhất giữa các bộ phận định mức thì phòng lao động tiền lương phải lập văn bản để trình giám đốc ký duyệt. Phòng lao động tiền lương phải thuyết trình lí do dẫn đến sự thay đổi về mức qua các lần khảo sát trước để giám đốc đồng ý và kí duyệt.



- Sau đó mức được ban hành và áp dụng chính thức vào các bước, các khâu của quá trình sản xuất. Mức lúc này chính thức được dùng làm căn cứ để xác định đơn giá tiền lương một cách chính xác.



- Điều chỉnh mức: Với các mức không chính xác qua theo dõi phân tích thì bộ phận định mức lại tiến hành định mức lại (phân tích yếu tố ảnh hưởng đến mức như các điều kiện tổ chức, kỹ thuật...). Với các mức lạc hậu do thay đổi máy móc thiết bị, công nghệ, do cấp bậc công nhân tăng... kìm hãm tăng năng suất lao động cũng được đưa ra xem xét lại. Việc áp dụng quản lý mức mới được tiến hành và kiểm soát chặt chẽ vì đây là điều kiện để trả lương, tính thưởng cho công nhân thoả đáng, công bằng và có tác dụng tạo động lực lao động.



Thông thường chu kỳ thay đổi của các mức là 6 tháng - 1 năm. Có những mức rất ổn định theo thời gian nhưng bên cạnh đó có nhiều mức thay đổi  rất nhanh do sự thay đôỉ máy móc, thiết bị, trình độ lành nghề của  công nhân.



2. Đánh giá công tác định mức lao động tại Công ty.



2.1. Phương pháp định mức:



Ưu điểm: 


        

+ Các định mức lao động được xây dựng có trình tự.
       
 
+ Với phương pháp định mức lao động khảo sát phân tích thì các bước chuẩn bị được tiến hành rất kỹ lưỡng.

     

+ Đối tượng khảo sát cụ thể có khả năng làm việc và có trình độ lành nghề nhất định.

 

+ Thời điểm chọn khảo sát là hoàn toàn hợp lý.

        

+ Mức lao động đã tính toán đầy đủ thời gian nhu cầu nghỉ ngơi cần thiết của người lao động nhằm bảo đảm sức khoẻ người lao động.

     

Với phương pháp thống kê: Phương pháp này dễ làm, tốn ít hao phí thời gian nghiên cứu và dễ hiểu đối với người lao động.



Nhược điểm: 

     

Phương pháp chụp ảnh chưa chỉ ra được thời gian bận việc và ngừng việc trong ca sản xuất. Chỉ dùng thời gian ca làm việc loại trừ thời gian nghỉ ngơi nhu cầu cần thiết của người lao động để xác định thời gian tác nghiệp ca. Như vậy là chưa hợp lý do chưa loại trừ thời gian lãng phí ở trong mức do đó chưa tính đến khả năng tăng năng suất lao động.



2.2. Nhận xét ưu nhược điểm của công tác định mức lao động



Ưu điểm: 


          
- Nhìn chung bộ phận định mức đã thực hiện đúng chức năng của mình đó là xây dựng hệ thống mức có chất lượng, kiểm tra giám sát chặt chẽ tình hình thực hiện để có điều chỉnh kịp thời sát với thực tế.

     

- Cán bộ làm công tác định mức ở phòng lao động  tiền lương được kiêm nghiệm nghề theo chủ trương của nhà nước và xu thế phát triển của xã hội làm giảm nhẹ bộ máy quản lý. Khả năng nắm bắt tình hình thực hiện mức để lên chính sách trả lương được chính xác. Vì vậy, trong suốt quá trình lao động của người lao động có liên quan đến công tác định mức lao động và công tác tiền lương người cán bộ định mức có thể giải quyết công việc này thuận lợi . Động viên người lao động, ổn định tâm lý của họ để bảo đảm năng suất lao động và hoàn thành định mức lao động đề ra.



- Cán bộ định mức là những người có trình độ và qua đào tạo đại học, có nghiệp vụ chuyên môn về định mức lao động.

   

- Cách thức tổ chức công tác định mức lao động có sự phối hợp chặt chẽ giữa các bộ phận.

 

Nhược điểm: 



- Bên cạnh những ưu điểm kể trên, do bộ phận định mức lao động trong Công ty còn phải kiêm nghiệm thêm nhiều công tác như đào tạo, tuyển dụng... ngoài việc trả lương nên việc bám sát thực tế, tình hình tại phân xưởng không được thường xuyên mà chủ yếu là dựa vào bộ phận thống kê quản lý phân xưởng.



- Việc kiêm nghiệm nhiều công việc cùng một lúc đòi hỏi cán bộ kiêm nghiệm phải có trình độ chuyên môn cao, khiến cho cán bộ định mức lao động khó có thể tiến hành công việc một cách toàn diện vì thế không tránh khỏi những thiếu sót nhất định trong chất lượng công tác do không có thời gian chuyên môn về một mặt.



- Quản lý mức chủ yếu là công việc  thuộc phòng lao động quản lý. Khi nào thấy có bất hợp lý của mức thì đòi hỏi có sự thay đổi.



2.3. Đánh giá về số lượng, chất lượng của mức lao động 



a. Về số lượng mức lao động.



Tất cả các sản phẩm các chủng loại kẹo bánh có trong Công ty đều được xây dựng mức chỉ tiêu. Hàng năm, số lượng chủng loại kẹo bánh tăng lên thì số lượng các mức này cũng tăng lên. Cụ thể trong 3 năm trở lại đây, qua thống kê có các loại sau: 
Bảng số 10: Số lượng các mức chỉ tiêu trong công ty

	Năm
	Số xưởng
	Các loại mặt hàng
	Các mặt hàng có mức chỉ tiêu

	2007
	6
	157
	157

	2008
	6
	163
	163

	2009
	7
	172
	172




Tính bình quân thì kết quả thực hiện định mức luôn đạt 100%, điều này cho thấy ít có sự thay đổi lớn trong sản xuất, các mức  chỉ tiêu đưa ra tương đối hợp lý và các xưởng tạo điều kiện để hoàn thành định mức lao động. 



b. Về chất lượng của mức lao động



Do Công ty sử dụng rất linh hoạt các phương pháp khảo sát phân tích và thống kê ở từng bộ phận nên việc cán bộ thống kê phải thường xuyên theo dõi, giám sát việc thực hiện mức chỉ tiêu và đưa lên văn phòng Công ty để quyết toán lương từng tháng cho từng tổ, từng cá nhân tại từng xưởng, nên quản lý khá tốt về mức chỉ tiêu. Khi phát hiện ra mức không hợp lý thì phải sửa đổi ngay. Các mức không hợp lý rất ít chỉ khoảng 1% các mức này không tồn tại được lâu qua thời gian thực hiện không thấy phù hợp là bị loại bỏ.



Bộ phận quản lý dưới các xưởng thường xuyên theo dõi các điều kiện sản xuất, quy trình công nghệ để điều chỉnh mức kịp thời. 



Với sự thay đổi về máy móc thiết bị hoặc thay đổi về người lao động hoặc do tay nghề người lao động được nâng lên thì mức cũng được điều chỉnh kịp thời.


Ví dụ: Điều chỉnh mức lao động đối với một số chủng loại kẹo do trình độ người lao động tăng lên và do điều kiện lao động được cải thiện như sau: 
Bảng số 11: Một số điều chỉnh mức lao động trong Công ty(năm 2009).
	Tên kẹo
	Mức chỉ tiêu cũ
	Mức chỉ tiêu mới

	Kẹo cứng hộp 250 g
	44
	48

	Kẹo cứng hộp 500 g
	52
	60

	Kẹo cứng hộp 300 g
	52
	56

	Kẹo cứng hộp 350 g
	34
	37

	Kẹo cứng hộp 150 g
	26
	28

	Nấu cao cấp
	270
	300



III. VẬN DỤNG TRẢ LƯƠNG THEO SẢN PHẨM CHO CÔNG NHÂN SẢN XUẤT TRONG CÔNG TY CỔ PHẦN BÁNH KẸO KINH ĐÔ.



1. Chế độ tiền lương sản phẩm đang áp dụng trong Công ty 



1.1. Chế độ tiền lương sản phẩm tập thể



Đối với một số khâu sản xuất mà yêu cầu phải có sự phối hợp chặt chẽ giữa các cá nhân trong tổ để hoàn thành công việc mà không thể xác định chính xác công việc của từng người thì ở bộ phận ấy Công ty áp dụng chế độ trả lương theo tập thể.



Ví dụ: 



Ở tại khâu nấu kẹo ở xưởng kẹo cứng. Đây là khâu đòi hỏi có sự kết hợp nhiều bước công việc: Như nấu, làm nguội, tạo hình, đổ sàng... để làm thành kẹo. Khâu này được tiến hành bởi 8 người (thợ nấu chính là tổ trưởng có cấp bậc 6) như trên đã trình bày cấp bậc công việc bình quân ở cả khâu này là 4/6. Lương tính cho toàn bộ khâu này như sau: 

	Lương tổ nấu
	=
	Khối lượng sản phẩm kẹo đủ chất lượng từng loại
	x
	Đơn giá tiền lương kẹo từng loại


   

Trong đó: Đơn giá tiền lương cho từng loại kẹo sẽ được tính khác nhau phụ thuộc vào mức  lao động của mỗi loại kẹo đó. 



Ví dụ: 



Đơn giá tiền lương của loại kẹo cứng gói xoắn tính cho bộ phận nấu như sau: 



Mức cho bộ phận này là 330 kg/công hay 3,03 tấn/công. 



Cấp bậc công việc bình quân bộ phận này là 4/6, hệ số lương trong thang lương tương ứng là 1,9.



Số ngày công theo chế độ trong tháng được tính là: 26 ngày.



Ta có: ĐG = Mtg*Tiền lương ngày



Tiền lương ngày = (Lương cơ bản*Hệ số lương)/Số ngày công theo chế độ.



Vậy đơn giá nấu bằng:

	ĐG nấu
	=
	1 x 3,03
	x
	     1,9 x 290.000
	=
	64.212 đ/tấn

	2 
	3 
	4 
	5 
	             26
	6 
	7 




Hàng tháng cán bộ thống kê thống kê sản lượng kẹo của tổ nấu để đưa ra quỹ lương của tổ chính xác.



Ví dụ: Tháng một tổ này làm được 104 tấn. 


 
Lương tổ nấu bằng 104 x 64.212 = 6.678.048 đ.



Sau khi xác định lương của tổ, cán bộ lao động tiền lương lựa chọn phương pháp chia lương để chia lương theo từng người. Phương pháp áp dụng chia lương ở đây là phương pháp hệ số phụ thuộc vào mức độ phức tạp của công việc.



+ Nếu mức độ phức tạp của công việc nặng nhất có hệ số 1,2.



+ Nếu mức độ phức tạp của công việc khá nặng có hệ số là 1,15. 



+ Nếu mức độ phức tạp của công việc bình thường có thể là 1,1 hoặc là 0,95



Tuỳ thuộc vào tính chất công việc mà mỗi cá nhân thực hiện sau đó đánh giá trong tổ có sự góp mặt của cán bộ kỹ thuật, cán bộ tiền lương. Dựa trên bảng chấm công trong tháng tính được số ngày làm việc thực tế của mỗi người. Lấy tổng ngày công thực tế của mỗi người nhân với hệ số của mỗi người sẽ cho ta tổng công. Sau đó tiến hành chia lương.

Tổng công qui đổi =  (Công thực tếi * Hệ số)
                    Tiền lương của tổ

Tiền lương theo sản phẩm =                                * Công qui đổii
                     Tổng công qui đổi



Tiền xà phòng: 2000/ người/tháng.


Tiền Bồi dưỡng: 2000/công.



Tiền phát sinh Công ty được trả khi người công nhân làm những công việc không có trong định mức như tiền họp...



Dựa vào đây ta có thể tính được tiền lương cho công nhân như sau:



Ví dụ: Lương tháng của một công nhân tổ nấu như sau:
Bảng số 12: Bảng thanh toán lương - công nhân sản xuất .

	Họ và tên
	Số ngày làm việc
	Hệ số
	Tổng công qui đổi
	Tiền lương sản phẩm
	Các khoản khác
	Tổng cộng

	8 
	9 
	10 
	11 
	12 
	Bồi dưỡng
	Tiền xà phòng
	

	CN hoà đường
	22
	1,1
	24,2
	1.371.950
	44000
	2000
	1.417.950

	CN nấu kẹo
	26
	1,15
	29,9
	1.553.800
	52000
	2000
	1.607.800

	CN nấu nhân
	25
	1
	25
	1.397.400
	50000
	2000
	1.449.400

	CNlàm nguội A
	26
	1
	26
	1.429.400
	52000
	2000
	1.483.400

	CNlàm nguội B
	26
	1
	26
	1.429.400
	52000
	2000
	1.483.400

	CNlàm nguội C
	26
	1
	26
	1.429.400
	52000
	2000
	1.483.400

	CN vận hành máy tạo hình
	25
	1,05
	26,25
	1.437.300
	50000
	2000
	1.489.300

	CN đổ sàng
	26
	1
	26
	1.429.400
	52000
	2000
	1.483.400










(Nguồn: Phòng lao động tiền lương 2009)



1.2. Chế độ tiền lương sản phẩm cá nhân. 



Chế độ tiền lương này được áp dụng cho bộ phận công nhân có thể xác định được chính xác khối lượng của từng người. Thường ở bộ phận gói kẹo.



Ví dụ: 



Tính  lương của một công nhân tổ bao gối kẹo.



Chị Phương Anh công nhân bậc 3/6 - cấp bậc công việc 3/6.



Tháng 1 chị Anh gói được 800 kg kẹo .



Trong đó: 

   

Kẹo gói xoắn to nhân dừa
: 420 kg
Đơn giá 541.758đ/tấn

   

Kẹo nhân cam

: 300 kg
Đơn giá 592.548 đ/tấn

   

Kẹo nhân sữa chua

: 80 kg
Đơn giá 541.758 đ/tấn.



Vậy cuối tháng chị Anh nhận số tiền là: 

(541.758 x 0,42) + (592.548 x 0,3) + (541.758 x 0,08) = 448.643 đ



Đơn giá tiền lương mỗi loại kẹo được tính dựa vào định mức của mỗi loại kẹo. Định mức này phụ thuộc vào trong lượng viên kẹo là chính.


Trong đó định mức kẹo nhân dứa, nhân sữa chua là: 35kg/công; Nhân cam 
là: 32 kg/ công



Hệ số lương cơ bản công việc bậc 3 là 1,7.



Dựa vào đây ta tính được đơn giá từng loại: 

	Kẹo nhân dứa, sữa chua
	=
	   1,7 x 290.000
	x
	   1000
	=
	541.758 đ/tấn

	13 
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	16 
	17 

	Kẹo nhân cam
	=
	   1,7 x 290.000
	x
	   1000
	=
	592.548 đ/tấm

	
	
	            26
	18 
	     32
	19 
	


     

Đây là tiền lương làm theo sản phẩm của từng cá nhân. Ngoài tiền lương này cuối tháng người công nhân còn được lĩnh các khoản khác như tiền xà phòng, tiền BHXH (áp dụng đối với lao động thời vụ), tiền bồi dưỡng độc hại đối với nhưng công việc mà người lao động làm trong khu vực độc hại như: tổ nấu... các phát sinh Công ty. 




Nhận xét: Cách thức trả lương như trên trong Công ty dã thể hiện đúng nguyên tắc phân phối theo lao động. Hình thức trả lương này dễ hiểu với người lao động. Tuy nhiên, để nâng cao hiệu quả của việc trả lương thì công tác định mức lao động trong Công ty cần phải được tiến hành một cách khoa học chính vì vậy cần phải hoàn thiện công tác định mức lao dộng.
2. Phân tích các điều kiện hỗ trợ người lao động thực hiện mức

2.1. Đặc điểm sản xuất của Công ty.


Đặc điểm sản xuẩt của Công ty là sản xuất theo theo thời vụ, nhu cầu tiêu dùng sản phẩm của thị trường tăng mạnh vào quí I và quí IV, mùa lễ cưới và Tết và giảm vào qui II, quí III. Vì thế vào thời điểm nhu cầu thị trường tăng, khối lượng công việc lớn người lao động tập trung vào sản xuất làm giảm thời gian hao phí nên trong thời gian này việc thực hiện mức rất tốt. Qua thóng kê cho thấy việc hoàn thành mức thường đạt 109%( tăng 9%).Tuy nhiên, vào thời điểm nhu cầu thị trường  tiêu dùng giảm thì một số lao động thời vụ phải nghỉ việc để đảm bảo mức lương cho người lao động việc sản xuất bị cầm chừng, máy móc thiết bị không được sử duụng hết công suất nên hiệu suất sử dụng máy móc thiết bị thấp, trong thời kì này mức thường đạt từ 80%-100%. Đặc điểm sản xuất không liên tục khiến người lao động luân chuyển từ trạng thái lao động này sang trạng thái lao động khác, điều này trực tiếp làm ảnh hưởng đến việc hoàn thành mức của người lao động.

2.2. Đặc diểm máy móc, thiết bị công nghệ.




Trong quá trình hoạt động kinh doanh Công ty Cổ Phần Bánh kẹo Kinh Đô rất quan tâm đến việc đầu tư mua mới trang thiết bị sản xuất hiện đại. Nhưng do sự phát triển nhanh của sản xuất, nguồn vốn hạn hẹp nên việc đầu tư mua mới máy móc thiết bị chưa đồng bộ. Một số công đoạn sản xuất như bánh kem xốp, máy quật kẹo cứng, máy cắt kẹo mềm (kẹo dừa), máy phết kem vẫn làm bằng thủ công.




Hầu hết các loại máy móc thiết bị đang được sử dụng tại Công ty chưa được sử dụng hết công suất. Nguyên nhân chính là do nhu cầu của thị trường giảm mà Công ty chưa có biện pháp khai thác thị trường.




Mặt khác, trong công ty còn tồn tại một số lượng lớn máy móc thiết bị cũ gây ra tiếng ồn lớn, hay hỏng khi đang hoạt động nên gây ra nhiều thời gian lãng phí. Như một số loại máy ở xưởng kẹo cứng: máy nấu, máy hoà đường, máy gói kẹo Acmar. Máy móc thiết bị có ảnh hưởng rất lớn đến chất lượng sản phẩm, thời gian hoàn thành kế hoạch sản phẩm và có tác động trực tiếp đến năng suất lao động của Công ty hay nói cách khác nó làm ảnh hưởng đến việc thực hiện mức của người lao động trong Công ty.




Công suất máy móc thiết bị hiện có trong Công ty mới chỉ được khai thác từ 50%-60% việc này chủ yếu là do Công ty có những hạn chế về nghiên cứu thị trường, chưa đẩy mạnh việc chế thử sản phẩm mới có chất lượng, chưa tìm hiểu nhu cầu của những đoạn thị trường mới, việc kiểm tra chất lượng sản phẩm chưa toàn diện còn một số sản phẩm chưa dạt chất lượng được đưa ra thị trường làm giảm lòng tin và uy tín của Công ty.




2.3. Đặc điểm tổ chức phục vụ nơi làm việc.




Nơi làm việc là một phần diện tích nà không gian làm việc được trang bị những thiết bị và các phương tiện vật chất kĩ thuật cần thiết để hoàn thành nhiệm vụ sản xuất nhất định. Mỗi nơi làm việc có nhu cầu phục vụ rất khác nhau. Một số xưởng trong công ty còn có một số hạn chế về tổ chức phục vụ nơi làm việc:




+ Phục vụ chuẩn bị sản xuất, phục vụ vận chuyển bốc dỡ, phục vụ kiểm tra nghiệm thu sản phẩm còn ít nhiều chưa hợp lí.



+ Một số nguyên vật liệu được phục vụ tại nơi làm việc nhưng vẫn còn một số người lao động phải tự đi lấy nguyên vật liệu như ở khâu nấu nhân… làm giảm thời gian tác nghiệp của công nhân.

2.4. Trình độ văn hoá, kĩ thuật  của công nhân viên.



Mặc dù, trình độ bậc thợ trung bình trong Công ty là 4/6 - một con số tương đối cao trong ngành sản xuất bánh kẹo. Nhưng do trình độ tay nghề của công nhân không đều nên vẫn chưa đáp ứng được nhu cầu về trình độ công nhân trong từng công đoạn và từng bộ phận của quá trình sản xuất. Đồng thời ý thức trách nhiệm của người công nhân trước chất lượng sản phẩm họ làm ra còn chưa cao do chạy theo sản phẩm nên gây ra thời gian lãng phí. Tình trạng sai hỏng sản phẩm và hao hụt vật tư còn cao chủ yếu do lỗi của công nhân sản xuất, sản phẩm sai hỏng phải quay lại tái chế làm ảnh hưởng không nhỏ đến việc thực hiện mức và gây lãng phí lớn về thời gian. Theo thống kê của phòng tiền lương giá trị tiền phạt công nhân sản xuất còn rất lớn năm 2008 là 31,7 triệu, năm 2009 là 29,856 triệu.
2.5. Yếu  tố về quản lý lao động, kĩ thuật, vật tư.




* Quản lí  lao động 




Công ty vẫn chưa chấm dứt được tình trạng đi muộn về sớm ở một số bộ phận, hiện tượng nghỉ không phép hoặc nghỉ phép không hợp lí vẫn còn nhiều. Theo thống kê của phòng hành chính, trung bình hàng tháng có 2% tức khoảng 35 người nghỉ. Điều này gây lãng phí lớn về tiền lương và làm giảm giá trị sản xuất. Thêm vào đó tác phong làm việc trong Công ty chưa khoa học, còn nhiều hiện tượng hao phí lao động vô ích. Điều này là do phần lớn lao động trong Công ty là lao động thời vụ mà đặc điểm của lao động thời vụ là không có công ăn việc làm ổn định , trình độ còn hạn chế vì vậy đối với công tác quản lí phải có biện pháp bố trí lực lượng lao động phù hợp.




Trong Công ty công tác tổ chức cán bộ  còn lúng túng. Số cán bộ công nhân viên không có trình độ năng lực chưa có biện pháp giải quyết. Ngược lại, một số cán bộ khoa học kĩ thuật và cán bộ quản lí kinh tế trẻ mới đào tạo chưa thật sự gắn bó với Công ty.




* Quản lí kĩ thuật 




Công tác quản lí kĩ thuật chưa sâu, còn thụ động, hiện tượng thực hiện sai qui trình, qui phạm còn nhiều. Vấn dề nghiên cứu giải quyết những hạn chế của kẹo mềm gói máy còn chậm, chưa khắc phục được tình trạng sản phẩm bị bóp méo, co ngót. Và đặc biệt trong quá trình sản xuất còn để xảy ra hiện tượng người chờ máy. Vấn đề này có tác hại nghiêm trọng đến quá trình sản xuất, làm chậm tiến trình sản xuất gây lãng phí lao động. Do đó, Công ty cần phải có biện pháp khắc phục triệt để tình trạng này.




* Quản lí vật tư:




Trong thời gian gần đây việc đôn đốc thực hiện đúng các định mức về tiêu hao nguyên vật liệu, điện, nước... để làm ra một đơn vị sản phẩm đã được chú trọng giải quyết song do hạn chế về việc quản lí nên Công ty chưa hoàn toàn giải quyết được vấn đề này do vậy nó có ảnh hưởng tới việc thực hiện mức của người lao động.




Công tác thực hành tiết kiệm vẫn chưa được quán triệt thấu đáo tới tận người lao động, chưa có phương án và biện pháp cụ thể để phấn đấu. Hàng tháng chưa tổng kết rút kinh nghiệm và tìm nguyên nhân, biện pháp khắc phục.

2.6. Điều kiện lao động.




Điều kiện lao động tại nơi làm việc có ảnh hưởng rất lớn tới trạng thái, tâm lí của người lao động, nó ảnh hưởng trực tiếp đến kết quả thực hiện mức của người lao động.




Điều kiện lao động tại Công ty nhìn chung là tốt so với một số công ty sản xuất bánh kẹo khác. Mặt bằng toàn công ty được quy hoạch sạch gọn hơn trước, hệ thống đường đi lại sạch sẽ, thoát nước tốt có cây xanh tạo cảnh quan môi trường. Khu vực gói kẹo bằng tay tương đối sạch, gọn, thông gió, chiếu sáng tốt. Tuy nhiên, tại một số khu vực sản xuất chính vẫn còn tồn tại một số vấn đề ảnh hưởng tới khả năng lao động khiến ảnh hưởng tới việc thực hiện mức của người lao động. Vì vậy, vấn đề này cần phải được giải quyết:

   

Thứ nhất: Do đặc thù công nghệ ở các khu vực nấu kẹo, xưởng thường đọng nước gây trơn trượt. Điều này khiến cho công nhân sản xuất ở xưởng kẹo gặp trở ngại trong quá trình lao động dễ gây tai nạn lao động.

    
Thứ hai: Ô nhiễm tiếng ồn còn tồn tại ở một số khu vực nấu kẹo (chủ yếu là do quạt thông gió gây ra). Đặc biệt ồn nhất trong khu vực máy lăn côn định hình kẹo cứng. Tại xưởng bánh  tuy mức độ tiếng ồn chưa phải là vấn đề cấp bách, không gây ra bệnh nghề nghiệp cho người lao động nhưng cũng cần phải được khắc phục vì nó vẫn phần nào gây ảnh hưởng xấu đến sức khoẻ của người lao động. Tiếng ồn phát ra ở xưởng cao hơn mức cho phép khiến cho người lao động làm việc ở xưởng trong điều kiện bình thường thường nói to hơn người khác và người không quen đi vào xưởng thì cảm thấy rất khó nghe. Sở dĩ có điều này là do khâu thành hình bánh và hệ thống băng tải vận chuyển . Nếu như giảm được tiếng ồn ở hai công đoạn này thì độ ồn trong phân xưởng sẽ giảm bởi trong một dây chuyền sản xuất bánh nói chung khâu thành hình và băng tải vận chuyển chiếm phần lớn công nghệ sản xuất.

    

Thứ ba: Vấn đề nhiệt độ ở Công ty cũng phải được quan tâm: Vào mùa hè, thời tiết đã rất nóng lại do ảnh hưởng của hệ thống lò nướng khiến cho nhiệt độ nơi làm việc cao hơn hẳn so với bên ngoài, điều này dễ gây ra sự mệt mỏi. Nhiều khi nhiệt độ trong xưởng sản xuất lên tới 400C (theo luật lao động qui định, nhiệt độ nơi làm việc không được vượt quá 400C). Chính vì vậy, cần phải khắc phục vấn đề này để đảm bảo sức khoẻ cho người lao động.

     
Thứ tư: Đó là vấn đề chất thải. Chất thải của Công ty chủ yếu ở dạng lỏng và phân huỷ nhanh (nhất là vào mùa hè), mà tại Công ty rãnh thoát nước nhỏ, lại nông nên rất dễ dẫn đến tắc rảnh thoát nước. Trời mùa hè nắng và nóng khiến cho hơi bốc lên từ những nơi này vừa ảnh hưởng đến sức khoẻ của người lao động làm công tác vệ sinh và gây ảnh hưởng đến môi trường xung quanh. Những tồn tại này có thể thấy rất rõ xung quanh mỗi xưởng sản xuất có hệ thống thoát nước. Về phía chủ quan Công ty chưa có khả năng về tài chính, công nghệ để xây dựng một hệ thống xử lí chất thải trứơc khi thải ra môi trường. Đây không phải chỉ là thực trạng riêng của Công ty mà còn là thực trạng chung của các ngành sản xuất công nghiệp ở nước ta.


Những tồn tại này nguyên nhân chủ yếu là do cơ sở hạ tầng của Công ty đã được xây dựng khá lâu nên còn nhiều bất cập.

Bảng 13: Mẫu đo thử kiểm tra môi trường định kì năm 2009
	
	Nhiệt độ
	Độ ẩm
	Tốc độ gió
	Ánh sáng
	Bụi
	Tiếng ồn
	Hơi khí độc
	Nước thải

	Tổng số mãu đo
	46
	48
	46
	48
	10
	10
	18
	19

	Số mẫu không đạt
	10
	0
	18
	0
	0
	6
	0
	4


   







(Nguồn: Phòng lao động)




Qua bảng trên cho thấy: Điều kiện lao động tại Công ty vẫn còn tồn tại một số vấn đề như: nhiệt độ, tốc độ gió, tiếng ồn và nước thải. Điều này ảnh hưởng trực tiếp đến khả năng làm việc của người lao động. Do đó, cần khắc phục khẩn trương tình trạng này.

CHƯƠNG III: 
GIẢI PHÁP NHẰM HOÀN THIỆN ĐỊNH MỨC LAO ĐỘNG ĐỂ NÂNG CAO HIỆU QUẢ TRẢ LƯƠNG SẢN PHẨM TRONG CÔNG TY BÁNH CỔ PHẦN BÁNH KẸO KINH ĐÔ


I. PHƯƠNG HƯỚNG NHIỆM VỤ TRUNG HẠN CỦA CÔNG TY

     
Để phù hợp với sự phát triển kinh tế đất nước, phục vụ nhu cầu ngày càng cao của nhân dân Công ty đã đặt ra nhiệm vụ trung hạn cho mình là không ngừng đổi mới công nghệ và thiết bị nhằm nâng cao chất lượng sản phẩm, đa dạng hoá sản phẩm phù hợp với nhu cầu thị trường trong nước và xuất khẩu, tiết kiệm chi phí quản lý. Tiết kiệm nguyên vật liệu, phấn đấu đạt và giảm mức tiêu hao vật tư cho các loại sản phẩm. Tăng cường công tác quản lý và sử dụng vốn có hiệu quả , củng cố hoàn thiện tăng cường công tác quản lý cán bộ, quản lý sản xuất kinh doanh tới các xưởng thành viên. Tăng cường công tác thị trường, đẩy mạnh xuất khẩu.

     
Biện pháp thực hiện:

 
+ Chú trọng công tác chính trị tư tưởng. Tăng cường công tác giáo dục tư tưởng chính trị, nâng cao hiểu biết cho cán bộ công nhân viên. Qua các hình thức học tập, tuyên truyền, phổ biến nội quy, quy chế, chính sách đến tận tay người lao động.

 
+ Đẩy mạnh công tác củng cố các mặt tổ chức, sắp xếp cho hợp lý.

 
+ Nâng cao biện pháp về quản lý kỹ thuật, an toàn sản xuất.

+ Nghiên cứu mở rộng thị trường tiêu thụ.

 
+ Nghiên cứu dùng nguyên liệu sản xuất trong nước thay thế hàng nhập khẩu,... 

     
Mặc dù còn nhiều khó khăn trong cơ chế thị trường, phải cạnh tranh về chất lượng, giá cả với các Công ty khác song với những gì đã đạt được và với những ưu thế của mình, chúng ta hy vọng Công ty sẽ thực hiện tốt mục tiêu trung hạn của mình.

     

Vai trò tiền lương rất quan trọng đối với người lao động do đó tiền lương cần phải được trả công bằng  hợp lý nhằm tạo động lực cho người lao động  và khuyến khích người lao động làm nhiều sản phẩm có chất lượng tốt. Trong Công ty một bộ phận người lao động được trả lương theo thời gian (lao động quản lý) bên cạnh đó bộ phận lao động trực tiếp được trả lương theo sản phẩm. Do đó công tác định mức phải phát huy hết tính khách quan, chính xác của mình. Hoàn thiện định mức lao động tức là hoàn thiện tất cả những gì liên quan đến công tác đó như các điều kiện tại nơi làm việc, phương pháp định mức bộ máy làm công tác định mức.


II. CÁC GIẢI PHÁP CỤ THỂ



1. Giải pháp hoàn thiện phương pháp định mức 

     

Các bước tiến hành định mức vẫn theo trình tự như trên. Tuy nhiên, như trên đã phân tích phương pháp định mức bằng chụp ảnh ở Công ty chưa chỉ ra thời gian hao phí ở từng bộ phận bước công việc  mà chỉ đưa ra bức tranh khái quát  tình hình sử dụng thời gian ở các khâu. Do đó, ở đây Công ty nên tiến hành khảo sát chụp ảnh ở từng bộ phận bước công việc để đưa ra thời gian cụ thể ở từng bước công việc bộ phận.



Ví dụ: Khảo sát chụp ảnh cho cả khâu nấu để đưa ra bức tranh sử dụng thời gian của cả khâu này nên tiến hành như sau:


Với khâu nấu gồm các bước: nấu, làm nguội, cán tạo hình tiến hành chụp ảnh cho từng bước công việc trên để tổng hợp thời gian  ngừng việc, bận việc của từng người.



Đối với bộ phận nấu: Do một người phụ trách. Tiến hành chụp ảnh ta có kết quả sau:



Chụp ảnh 3 ngày:

 

+ Ngày 5/3 từ 1hđến 7h: 360 phút

 

+ Ngày 7/3 từ 5h đến 12h : 420 phút

 

+ Ngày 10/3 từ 5hđến 12h : 420 phút



Có kết quả thể hiện qua  Bảng số 14 sau:
Bảng số 14 - Kết quả khảo sát.

	Ngày 5/3
	Ngày7/3
	Ngày10/3

	Tg bận

việc
	Ngừng việc
	Lý do
	Bận việc
	Ngừng việc
	Lý do
	Bận việc
	Ngừng việc
	Lý do

	1h21'-4h30'

5h30'-7h
	1h-1h21'

4h30'-5h30'

7h-8h
	Đi muộn

Ăn ca

Về sớm do máy hỏng
	5h45'-9h
9h45'- 11h
11h5'-12h
	5h-5h15'

9h-9h45'

11h-11h5'
	Đi muộn

Ăn ca

Vệ sinh
	5h10'-5h30'

10h30'-12hh30'
	5h00'-5h10'

9h30'-10h30'
	Đi muộn

Ăn ca



Ta có thời gian bận việc ngày 5/3 là  :  4h39’  = 279 phút 


----------------------------------- 7/3 là   :   5h55’= 355 phút 


----------------------------------- 10/3 là :  5h50’ = 350 phút


Thời gian bận việc bình quân CN nấu là: ( 279+355+350)/3=328’


Hệ số sử dụng thời gianCN nấu là: 328/420=78%



Thời gian ngừng việc ngày 7/5 là: 2h21’ 



Do tổ chức kỹ thuật là  60’


Do lãng phí thời gian là  21’ 



Ngày 7/3 đi muộn ( lãng phí công nhân ) : 15’


Ngày 10/3: đi muộn ( lãng phí công nhân ) :10’


Thời gian lãng phí công nhân bình quân : (21+15+10)/3 =15’


Thời gian người làm việc : Bq = (141+65+70)/3 = 92 phút.



Chụp ảnh bước công việc làm nguội, tạo hình nấu nhân, ta có Bảng tổng hợp sau:


Chụp ảnh ngày 5/3:- Bước công việc làm nguội, máy dần



Công nhân A: CBCN:2/6



Công nhân B: CBCN6/6



Công nhân C: CBCN2/6



Thời gian chụp ảnh ngày 5/3 : từ 1h- 7h.
Bảng số 15 - Bảng tổng hợp.

	Công nhân A
	Công nhân B
	Công nhân C

	Bận việc
	Ngừng viêc
	Bận việc
	Ngừng việc
	Bận việc
	Ngừng việc

	1h-1h38'

1h49- 3h30

3h35-4h30

5h30-7h


	1h-1h5'

1h38'-1h49'

3h30'-3h35'

4h30'-5h30'

7h-8h
	1h20'-1h45'

1h55'-2h20'

1h25'-4h30'

5h30'-7h
	1h-1h20'

1h45'-1h55'

2h20'-2h25'

4h30'-5h30'

7h-8h
	1h15'-1h30'

1h40'-1h47'

1h47-2h40'

2h45'-4h30'

5h30'-7h
	1h-1h15'

1h30'-1h40'

2h40'-2h45'

4h30'-5h30'

7h-8h



Ta có bảng tổng hợp sau qua 3 ngày khảo sát:

Bảng số 16 
	Ngày
	Công nhân A
	Công nhân B
	Công nhân C

	
	Bận việc
	Ngừng việc
	Bận việc
	Ngừng việc
	Bận việc
	Ngừng việc

	Ngày 5/3

Ngày 7/3

Ngày10/3


	279

340

355
	141

80

65


	270

335

345


	150

85

75


	270

350

340


	150

70

80




Thời gian trung bình bận việc của ba công nhân là:

(279+340+355+270+355+345+270+350+340)/9 =320 phút



Thời gian ngừng việc bình quân là:

(150+85++75+141+80+65+150+70+80)/9 = 100 phút

     

Như vậy, so với thời gian tính tác nghiệp của Công ty thì chưa đúng. Trong thời gian ngừng việc có thời gian nghỉ ngơi, ăn ca là 60’. Nhưng thực tế thời gian này còn dư 40 phút. Vậy 40 phút là thời gian lãng phí mà cần phải được loại bỏ đưa vào thời gian tác nghiệp.

     

Chụp ảnh tương tự đối với công nhân nấu làm hương liệu  và người đứng máy tạo hình  đỗ sàng có kết quả như sau:

Bảng số 17
	Ngày
	Nấu nhân
	Máy tạo hình
	CN đỗ sàng

	
	Thời gian bận việc
	Thời gian  ngừng việc
	Thời gian bận việc
	Thời gian  ngừng việc
	Thời gian  bận việc
	Thời gian  ngừng việc

	5/3
	285
	135
	265
	155
	275
	145

	7/3
	350
	70
	330
	90
	345
	75

	10/3
	360
	60
	310
	80
	352
	68

	Tổng
	995
	265
	935
	325
	972
	288




Thời gian bận việc bình quân cua ba công nhân trên là:

(995+ 935 + 972 )/9 = 322,4 phút.



Thời gian ngừng việc bình quân của ba công nhân này là:

(265 + 325 +288)/9 =97,55 phút.



Do đó ta có thể tính được thời gian bận việc bình quân của cả tổ nấu là:

(328+320+322,4)/3=323,46 ( phút)



Thời gian ngừng việc bình quân của cả tổ là:

(100+92+97.65)/3 = 96.52 (Phút)



Như vậy, so với thời gian qui định nghỉ ăn ca là 60 phút thì vẫn còn một lượng thời gian lãng phí là 36,52 phút. Phần lớn thời gian này là do công nhân đi muộn và nghỉ sớm do máy hỏng. Do đó, Công ty phải có biện pháp khắc phục để đưa thời gian này vào thời gian bận việc. Khi đó khả năng tăng năng suất lao động là: 36,52/323,46= 11,29%



Mức sản lượng tổ trong ca sẽ là : (2400*1,1129)=2670,96 kg/ca.



Kết quả này hoàn toàn có thể áp dụng được trong Công ty do đã loại trừ thời gian lãng phí và đưa nó vào thời gian tác nghiệp.



2. Hoàn thiện tổ chức công tác định mức 

     
Cán bộ làm công tác định  mức lao động ở Công ty là cử nhân kinh tế được đào tạo chuyên ngành kinh tế lao động. Đây là điều kiện thuận lợi cho công tác giám sát, quản lý sản xuất định mức lao động và phân phối tiền lương. Tuy nhiên họ vẫn kiêm nhiệm nhiều việc cả đào tạo phải tuyển dụng nên để nâng cao chất lượng công tác định mức lao động, Công ty nên tạo điều kiện cử một cán bộ phụ trách riêng việc quản lý, giám sát thực hiện mức ở các xưởng.

     

Hội đồng định mức của Công ty nên ban hành mức hoàn chỉnh về nguyên tắc, đảm bảo mức đưa ra là có thể thực hiện được và mức xây dựng được phân tích đúng chuyên môn, phê duyệt và thảo luận trước khi ban hành.

     

Tăng cường mối quan hệ hợp tác hơn nữa giữa các bộ phận và các cán bộ làm công tác định mức. Các phòng ban chức năng cần phối hợp, hỗ trợ cho bộ phận định mức ở phòng lao động tiền lương để nắm kế hoạch sản xuất, điều độ cung tiêu kế toán, các đơn vị phục vụ sản xuất sửa chữa cơ điện... nhằm theo dõi tình hình thực tế việc thực hiện mức theo dõi mức mới để kịp thời điều chỉnh những mức không phù hợp. Sự phối hợp, hỗ trợ của các phòng ban sẽ tạo điều kiện để cán bộ định mức làm việc không đơn độc.

     

Đối với mức được xây dựng theo phương pháp thống kê cần nâng cao trình độ, giáo dục tư tưởng để thống kê chính xác, tỷ mỉ và cẩn thận đảm bảo số liệu đúng.



3. Hoàn thiện các điều kiện làm việc nhằm khuyến khích người lao động hoàn thành mức lao động.



3.1. Hoàn thiện phân công hợp tác lao động.

     

Trong các phân xưởng, tổ sản xuất trình độ tay nghề của công nhân không phải là đều nhau mà người có tay nghề cao, người có tay nghề thấp. Do vậy mà khả năng  hoàn thành mức của của mỗi người là khác nhau và điều này sẽ ảnh hưởng đến việc thực hiện mức cuả cả tổ. Do đó, để đạt được mức cao trong sản xuất thì phân công lao động trong tổ sản xuất phải hợp lý nhằm làm giảm tính đơn điệu của sản xuất. Để quá trình sản xuất được diễn ra suôn sẻ không có tình trạng phải chờ nguyên vật liệu ở một số khâu đầu của quá trình sản xuất luôn được bố trí làm sớm, như khâu hoà đường, nấu nhân, nấu kẹo để bộ phận gói khi đến làm việc là có việc để làm tránh thời gian chờ đợi nguyên vật liệu.

     

Ở những bước công việc đòi hỏi phải có trình độ thì bố trí lao động thích hợp bố trí lao đông theo chức năng , mức độ phức tạp của máy móc thiết bị. Phân công lao động như vậy sẽ làm cho người lao động không bị lúng túng, bỡ ngỡ khi tiến hành sản xuất đồng thời làm tăng mức độ thành thạo trong công việc làm cho khả năng hoàn thành mức cao hơn. Đảm bảo sản xuất được liên tục không bị gián đoạn do người lao đông không được bố trí đúng năng lực sở trường của mình.


3.2. Hoàn thiện tổ chức phục vụ nơi làm việc.
     

Nhiệm vụ chủ yếu của tổ chức phục vụ nơi làm việc là đảm bảo trang bị, bố trí sắp xếp hợp lý các yếu tố vật chất kĩ thuật tại nơi làm việc tạo điều kiện thuận lợi cho người lao động khi tiến hành công việc, giúp họ làm việc an toàn, giảm bớt thời gian lãng phí không cần thiết để đạt hiệu quả cao trong sản xuất. Như vậy, tổ chức phục vụ trong Công ty nên được tiến hành như sau:

 
+ Mọi trang thiết bị phải được cung cấp tại nơi làm việc như: đường, bột mì, bơ nhằm làm giảm thời gian cho công nhân do phải tự đi lấy về để làm việc.

 
+ Quét dọn vệ sinh nên được tiến hành 3 lần/ca, vào lúc đầu ca, giữa ca, cuối ca vừa tận dụng được thời gian nghỉ ngơi của công nhân chính vừa đảm bảo nơi làm việc sạch sẽ an toàn.

 

+ Công nhân sửa chữa kĩ thuật phải thường xuyên có mạt trong ca sản xuất để khi có sự cố thì khắc phục kịp thời giảm thời gian lãng phí do tổ chức, kĩ thuật gây ra.

 

+ Lao động vận chuyển được bố trí khoa học hơn để làm việc liên tục trong ca để đưa hết lượng kẹo đã nấu xong đi bao gói không để cho sản phẩm bị dồn nhiều làm thu hẹp không gian sản xuất.

 

+ Việc phục vụ nước uống căng tin, nhà vệ sinh gần nơi làm việc để giảm thời gian đi lại không ảnh hưởng đến việc vào muộn đảm bảo người lao động thoả mãn nhu cầu của mình.



3.3. Cải tiến và thay đổi máy móc thiết bị nhằm tăng năng suất lao động.

    
 
- Hầu hết các loại máy móc thiết bị ở xưởng kẹo cứng đều có tuổi đời hơn 40 năm nên cho đến nay bộc lộ không còn phù hợp với tình hình sản xuất hiện tại cụ thể máy hay hỏng trong thời gian làm việc lãng phí thời gian sản xuất hoặc do máy quá cũ nên công suất cuả máy không cao. Do vậy, nhu cầu đổi mới máy móc thiết bị là hết sức cần thiết. Mặt khác, sản lư​ợng làm của công nhân ở bộ phận nấu, gói máy chủ yếu phụ thuộc vào máy móc thiết bị nên nếu máy hỏng quá lâu thì sẽ ảnh h​ởng tới tiền lư​ơng tháng của họ. Do đó, Công ty cần cải thiện máy móc lạc hậu  hiện nay  qua thực tế quan sát từ ngày 25/1 đến ngày 5/2/2010 máy gói kẹo cứng hỏng làm ảnh hưởng tới sản lượng của khâu nấu vì nấu quá nhiều không gói hết, hỏng kẹo nên sản lư​ợng những ngày máy hỏng là rất thấp. Tuy nhiên để đổi mới, cải tiến máy móc thiết bị sản xuất Công ty càng tập trung nghiên cứu ba vấn đề sau:

 
+ Phải dự đoán nhu cầu thị trường tính chất cạnh tranh các điều kiện cần thiết phải có liên quan đến sản phẩm công ty sẽ đầu tư.

 

+ Phân tích đánh giá lựa chọn công nghệ thích hợp với năng lực sản xuất hiện có và tránh nhập công nghệ quá cũ lỗi thời  làm giảm năng suất và gây ô nhiễm môi trường làm việc. 

 

+ Phải có giải pháp và huy động vốn đầu tư đúng đắn  tính thời gian khấu hao máy móc và chi phí sản xuất để thu hồi vốn.

     

Các hướng chủ yếu nhằm đổi mới và phát huy trong điều kiện sản xuất kinh doanh hiện nay là:

 

+ Nâng cao chất lượng quản trị công nghệ kỹ thuật từng bước quản trị định hướng chất lượng theo tiêu chuẩn ISO 9001.


+ Nghiên cứu đánh để có thể chuyển giao công nghệ một cách có hiệu quả để làm chủ công nghệ và có thể phát huy khả năng sáng tạo ra công nghệ mới. 



+ Nghiên cứu đánh giá việc nhập các loại máy móc thiết bị phải phù hợp với trình độ kỹ thuật, điều kiện về vốn nhằm quản lý có hiệu quả.

 

+ Nghiên cứu ứng dụng công nghệ tin học trong các lĩnh vực quản trị kỹ thuật và quản lý kinh doanh.

     

Cần ưu tiên tập trung đổi mới máy móc thiết bị ở các khâu có máy móc lạc hậu trước. Trong đó, ở xưởng kẹo cứng cần đầu tư hệ thống nồi nấu hiện đại hơn, giảm tiếng ồn, đầu tư máy gói kẹo khắc phục tình trạng hỏng hóc thường xuyên, đầu tư máy sản xuất giấy vì hàng năm Công ty phải nhập một lượng lớn giấy gói kẹo làm chi phi tăng đôi khi làm cho sản xuất gặp nhiều khó khăn do không cung cấp giấy gói kẹo kịp thời. 



Sử dụng có hiệu quả máy móc thiết bị. Hầu hết máy móc thiết bị sản xuất của Công ty đều không sử dụng hết công suất trung bình đạt từ 70- 80% công suất. Muốn sử dụng triệt để công suất năng suất lao động lên cao thì Bộ Công nghiệp phải có biện pháp bảo trợ thị trường bánh kẹo hiện nay. Tăng cường quản lý bánh kẹo nhập khẩu, chống hàng giả hàng nhái mẫu.



Bản thân Công ty cũng cần phải đẩy mạnh nghiên cứu thị trường xúc tiến tiêu thụ sản phẩm để đẩy mạnh sản suất cải thiện tình hình thu nhập của người lao động.


3.4. Cải thiện điều kiện làm việc 

     
Điều kiện làm việc có ảnh hư​ởng trực tiếp đến khả năng lao động, đến sức khoẻ, trạng thái tâm lí của ng​ười lao động  và ảnh hưởng trực tiếp đến thực hiện công việc. Do đó, để hạn chế những ảnh hưởng này thì Công ty cần có kế hoạch sau:

 
+ Bảo dư​ỡng thay thế hệ thống quạt gió cho các x​ưởng kẹo nhằm giảm bớt tiếng ồn tại các khu vực chứa nó xuống mức tiêu chuẩn vệ sinh cho phép.


+ Che chắn chống tiếng ồn cách ly khu vực máy lăn côn, định hình kẹo cứng với bộ phận khác. 

 

+ Giảm hiện tượng đọng nước gây trơn trượt tại khu vực nấu kẹo mềm bằng cách làm lại nền, cải tiến quy trình công nghệ làm giảm bớt hơi nước thoát ra. 

 

+ Ở xưởng bánh cần nâng cao hệ thống thông gió, làm mát do ở đây có dây truyền sản xuất bánh Ý, bánh Đan Mạch lớn nên lượng nhiệt sản sinh ra môi trường cao. 

 

+ Công ty cần xây dựng hệ thống sử lý nước phải đạt tiêu chuẩn trước khi thải ra môi trường tránh tình trạng ứ đọng ách tắc chất thải làm ô nhiễm môi trường nước và môi trường xung quanh.

     
Điều kiện làm việc nếu được Công ty quan tâm, hỗ trợ thì nó sẽ giảm sự ảnh hưởng xấu đến sức khoẻ người lao động, nhằm tạo ra môi trường làm việc lành mạnh, văn minh khuyến khích tâm lý người lao động để họ thực hiện mức đầy đủ nhằm nâng cao hiệu quả việc trả lương theo sản phẩm.



3.5. Nâng cao năng lực trình độ kỹ thuật chuyên môn đối với người lao động. Tăng cường công tác đào tạo.
     

Đây là biện pháp có tác dụng lâu dài nó ảnh hưởng tới sự thực hiện mức của người lao động. Tay nghề của người lao động càng cao thì mức cũng đòi hỏi ở trình độ tương đương nghĩa là nó có thể giảm bớt được số lao động nếu thực hiện mức cũ  hoặc mức có thể được nâng cao hơn. Tuy nhiên, để đào tạo đúng đối tượng thì cán bộ quản lý lao động phải phân loại đối tượng lao động và với từng đối tượng có nhu càu đào tạo khác nhau và hình thức đào tạo cũng không giống nhau nhằm tránh đào tạo thừa gây lãng phí thời gian và tiền bạc. Muốn nâng cao năng lực trình độ của người lao động thì có thể theo hướng sau:

 

+ Từ khâu tuyển chọn đầu vào : đưa ra tiêu chuẩn để làm căn cứ tuyển chọn sát với thực tế yêu cầu công việc. 

 
+ Xây dựng bảng hỏi phỏng vấn nhằm tìm ra người nhanh nhẹn có năng lực, việc này sẽ giúp cho việc đào tạo trong Công ty sau này được tiến hành nhanh chóng.

     

Hình thức đào tạo phải phù hợp với thực tế sản xuất của Công ty. Với lao động thời vụ tính chất công việc dễ dàng không đòi hỏi trình độ chuyên môn kỹ thuật cao thì chỉ cần một số buổi nghe, quan sát đặc điểm sản xuất, các quy định của Công ty và nên được đào tạo dưới hình thức kèm cặp. 

     

Với lao động công nghệ, lao động quản lý, thì phải được Công ty giới thiệu cử đi học, tại các lớp các khoá học thêm, ở các trung tâm hoặc trường chuyên ngành . Hình thức này sẽ tốn kinh phí hơn vì thế để có hiệu quả thì phải lựa chon cán bộ đi học chính xác tránh tình trạng thân quen mà cử người đi học không đúng sẽ gây lãng phí. Mặt khác, vì trong Công ty trả lương theo sản phẩm nên sẽ không ít trường hợp chạy theo sản lượng mà làm ẩu. Cán bộ chấm công, thống kê sản lượng phải khách quan không được gian lận. Do đó phải nhấn mạnh tinh thần thái độ làm việc của họ. 

3.6. Nâng cao hiệu quả quản lý lao động, quản lý kỹ thuật, quản lý vật tư.

 
a. Quản lý có hiệu quả lao động.

     
Quản lý có hiệu quả lao động là phải nấm vững số người lao động trong ca, bảo đảm số gìơ làm việc thực tế trong ca, không để cho sự vắng mặt của người lao động trong tổ vì những lí do khong cần thiết làm ảnh hưởng đến sản xuất. Khi có người vắng mặt phải kịp thời bố trí không để sản xuất bị gián đoạn. Để quản lý được tình hình đi muộn về sớn của người lao động trong Công ty, Công ty nên giao cho các phân xưởng, các tổ, đội sản xuất thực hiện việc chấm công rõ ràng. Tránh tình trạng khai man trong việc chấm công như một số phân xưởng hiện nay.Và đặc biệt phải xây dựng được tác phong công nghiệp trong sản xuất, giảm tuyệt đối những thao tác thừa, hạn chế các thời gian hao phí không có lợi cho sản xuất như nói chuyện cười đùa v.v… Bằng các quy chế thưởng phạt nghiêm minh. Trong ca làm viẹc nên có người đôn đốc, kiểm tra việc thực hiện. Phần lớn lao động trong Công ty là nữ chính vì thế cần xây dựng chế độ nghỉ ngơi giữa giờ làm việc, chế độ thai sản, nuôi con ốm… sao cho hợp lý hơn. Trong quá trình xây dựng chú tới đặc điểm sinh học của nữ giới như nhanh mệt hơn cần nhiều hao phí riêng hơn

 
b. Quản lý kỹ thuật.

    
Đôn đốc việc thực hiện đầy đủ các thể lệ, chế độ giữ gìn, bảo dưỡng, tu sửa dụng cụ, máy móc, tôn trọng các thao tác kỹ thuật và các phương pháp sản xuất, quy trình công nghệ và chế độ kiểm tra chất lượng sản phẩm. Nếu như máy móc không được giữ gìn và sử dụng đúng chế độ kỹ thuật thì hay xẩy ra hư hỏng bất thường làm cho sản xuất gián đoạn, hoặc dụng cụ không tốt, máy chạy trục trặc, hiệu lực của dụng cụ kém, máy không làm việc được hết năng lực sản xuất làm ảnh hưởng đến việc thực hiện mức của người lao động. Tôn trọng chặt chẽ các thao tác kỹ thuật, các phương pháp sản xuất và quy trình công nghệ vừa để tránh những hư hỏng cho máy móc, công cụ, vừa làm ra sản phẩm đúng quy cách. Nhiều khi còn để tránh tai nạn lao động. Chính vì thế, trong ca làm việc cần quy trách nhiệm cụ thể, rõ ràng cho từng người lao động. Có như vậy người lao động sẽ cẩn thận thực hiện đúng các nội qui, quy chế tại nơi làm việc không gây hậu quả xấu cho quá trình sản xuất.

 
c. Quản lý vật tư

     
Cần đôn đốc thực hiện đúng về định mức tiêu hao nguyên vật liệu, điện nước… để làm ra một sản phẩm, tận dụng nguyên vật liệu giảm bớt tỷ lệ hao hụt, hư hỏng nguyên vật liệu. Trong sản xuất có biện pháp thưởng phạt hợp lý cho những người có sáng kiến trong việc sử dụng tiết kiệm nguyên vật liệu và những người vi phạm định mức nguyên vật liệu. 

     
Trong việc cất trữ, bảo quản nguyên vật liệu cần chú ý đến đặc điểm nguyên liệu của Công ty là những thứ ăn được như đường, sữa, bột mì để có biện pháp cất trữ, bảo quản phù hợp tránh tình trạng nguyên vật liệu bị ẩm mốc hay bị côn trùng làm hư hỏng.

     
Quản lý vật tư tốt không những góp phần làm giảm bớt khó khăn chung, mà còn là điều kiện đảm bảo có nguyên vật liệu để sản xuất vượt mức kế hoạch.

3.7. Nâng cao vai trò hoạt động Công đoàn trong Công ty.
     
Định mức lao động là một hoạt động đòi hỏi phải có sự ủng hộ, tham gia nhiệt tình của đông đảo người lao động. Tổ chức Công đoàn là người đại diện cho tập thể người lao động nên Công đoàn có vai trò to lớn trong việc thu hút sự quan tâm và hưởng ứng của người lao động trong việc tham gia đóng góp ý kiến khi có một mức mới được đưa vào áp dụng trong sản xuất. Sự tham gia của ngươì lao động góp phần ngày càng hoàn thiện các mức và giúp cho việc xây dựng mức ngày càng có căn cứ khoa học. Do đó, Công đoàn trong Công ty cần phải làm tốt chức năng của mình là quan tâm tới đời sống cán bộ công nhân viên, động viên khuyến khích họ kịp thời, giải quyết thoả đáng những nhu cầu trong đời sống hàng ngày của công nhân viên.

Xây dựng các hoạt động tập thể như: Tổ chức đi thăm quan, sinh hoạt Đoàn nhằm tạo ra tinh thần đoàn kết trong Công ty và khích lệ tinh thần người lao động. Đây chính là cơ sở, là nền tảng tạo ra động lực lao động cho người lao động.

KẾT LUẬN



Định mức lao động là một hoạt động thực tiễn có vai trò quan trọng đối với tổ chức lao động. Nhờ có định mức lao động mà công tác tổ chức lao động trong các doanh nghiệp được cải thiện và ngày càng khoa học hơn. Trong Công ty Cổ phần Bánh kẹo Kinh Đô công tác định mức lao động còn có vai trò nền tảng để trả lương cho người lao động theo sản phẩm . Do vậy để nâng cao hiệu quả của việc trả lương này em đã mạnh dạn đi sâu tìm hiểu thực tế công tác định mức trong Công ty và đề xuất một số giải pháp để công tác định mức trong Công ty ngày càng được hoàn thiện và phản ánh đúng thực tế.

         
Do thời gian thực tập có hạn bài viết của em không thể tránh khỏi những thiếu sót. Em mong sẽ nhận được ý kiến đóng góp của thầy cô, và các bạn để đề tài này thêm phong phú và có thể áp dụng trong Công ty.

 
Cuối cùng em xin chân thành cảm ơn sự hướng dẫn nhiệt tình của Cô giáo giảng viên Đặng Thị Minh Ngọc và sự giúp đỡ nhiệt tình của các cô chú, các anh chị trong Văn phòng Công ty trong suốt thời gian thực tập vừa qua để em có thể hoàn thành Luận văn tốt nghiệp này.

Quá trình sản xuất





Quá trình bộ phận





Bước công vệc





Giai đoạn chuyển tiếp





Bước chuyển tiếp





Thao tác





Động tác





Cử động





Mặt lao động





Mặt công nghệ





Thời gian trong ca





Thời gian làm việc cần thiết





Thời gian lãng phí





Thời gian chính





Thời gian tác nghiệp





Thời gian phục vụ





T.gian nghỉ ngơi và nhu cầu cần thiết





Lãng phí do công nhân





Lãng phí do tổ chức





Lãng phí do kĩ thuật





Lãng phí không sản xuất





Thời     gian chuẩn kết





Thời gian phụ





Thời gian phục vụ tổ chức





Thời gian phục vụ kĩ thuật





    GIA NHIỆT





Đường kính + Nước + Mật tinh bột





Hoà tan, lọc





Nấu (quan trọng nhất)





Đánh trộn tạo xốp





Tạo hình





Làm nguội





Bao gói, đóng thành phẩm





Cho phụ liệu, phụ gia thành phẩm





Nước + đường + bột mì





Phụ liệu, phụ gia chất tạo xốp





Đánh trộn





Tạo hình





Nướng





Phun dầu hoặc không





Làm nguội





Đóng thành phẩm
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