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Proces przygotowania produkcji nowych wyrobów
w małych przedsiębiorstwach — wyniki badań

Uwagi wstępne

Przygotowanie produkcji nowych wyrobów w ma³ych firmach przebiega odmien-
nie w porównaniu z du¿ymi organizacjami. Efektem koñcowym takiego procesu jest
nowy wyrób, który czêsto warunkuje utrzymanie siê na rynku, jest czynnikiem �prze-
¿ycia� wielu ma³ych wspó³czesnych firm. Tylko nielicznym firmom udaje siê osi¹gn¹æ
sukces, czyli stworzyæ takie wyroby, które doprowadz¹ do zwiêkszenia sprzeda¿y i udzia-
³u w rynku, w zwi¹zku z tym przyjête za³o¿enia projektowe musz¹ ten sukces gwa-
rantowaæ.

Zainteresowanie autorów procesem projektowania w ma³ych i �rednich przedsiêbior-
stwach wynika z transformacji systemu gospodarczego, zmian w strukturze gospodarki,
kryzysu efektywno�ci du¿ych organizacji.

Celem artyku³u by³o przybli¿enie procesu projektowania nowych wyrobów (jego od-
mienno�ci) w ma³ych firmach oraz wskazanie czynników wp³ywaj¹cych na ten proces.

1. Proces przygotowania produkcji nowego wyrobu

Projektowanie nowych wyrobów przebiega etapowo i uzale¿nione jest od rozwi¹zañ
uzyskanych w trakcie konstrukcyjnego i technologicznego przygotowania produkcji.
Konstrukcyjne przygotowanie powinno rozwi¹zaæ problemy: co i jak produkowaæ oraz
okre�liæ kszta³t i formy wyrobów. Technologiczne przygotowanie powinno rozwi¹zaæ pro-
blemy: w jaki sposób oraz jakimi metodami wytwarzaæ? Przez konstrukcjê wyrobu nale-
¿y rozumieæ zapis techniczny w formie rysunku wraz z charakterystykami i parametrami
konstrukcyjnymi. Technologia wyrobu to opis sposobu wytwarzania podaj¹cy: jakie operacje
w jakiej kolejno�ci i na jakich stanowiskach bêd¹ realizowane w procesie produkcji wyrobu.
W dzisiejszych warunkach rynkowych d¹¿y siê do szybkiego przygotowania wyrobu do pro-
dukcji poprzez tzw. wspó³bie¿no�æ realizacji prac (CE � Concurrent Engineering) [G. Soh-
lenius 1992]. Oznacza ono zintegrowane projektowanie wyrobów i procesów produkcyjnych
uwzglêdniaj¹ce wszystkie elementy zwi¹zane z procesem uruchamiania produkcji. Istotny
wp³yw ma tak¿e sam sposób zarz¹dzania procesem konstrukcyjnym i technologicznym
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wytwarzanego wyrobu. Organizacja procesów przygotowania produkcji zgodnie z CE
wymaga ich ujednolicenia i typizacji [Z. Mazur, M. Dudek, 2001].

Sekwencjê dzia³añ obecnie stosowan¹ w du¿ych firmach, prowadz¹c¹ do uruchomie-
nia produkcji nowego wyrobu przedstawia rysunek nr 1:

Projektowanie powinno byæ podporz¹dkowane dzia³aniom s³u¿b marketingowych
i in¿ynieryjnych, które to koncentrowaæ siê powinny na cechach technicznych produktu ta-
kich jak wygl¹d, estetyka oraz na cechach wykraczaj¹cych poza cechy techniczne, do któ-
rych zaliczyæ mo¿na: zdolno�æ u¿ytkow¹, oczekiwania odbiorców, itp. �wiadome
³¹czenie dzia³alno�ci badawczo�rozwojowych, marketingowych, produkcyjnych, socjologicz-
nych sprzyja koñcowemu sukcesowi, jakim mo¿e byæ np. wysoka sprzeda¿ nowego wyrobu.

2. Przebieg procesu w małych i średnich firmach

Proces projektowania nowych wyrobów w ma³ych i �rednich firmach, jak wykaza³y
badania autorów1, przebiega w odmienny sposób. Zdaniem autorów na odmienno�æ maj¹
wp³yw miêdzy innymi nastêpuj¹ce czynniki:

1 Badania przeprowadzono na kilkunastu obiektach województwa ma³opolskiego.

Rys. 1. Sekwencja dzia³añ projektowych [5]
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l strategia,
l struktura w³asno�ci,
l finanse,
l mo¿liwo�ci produkcyjne,
l organizacja pracy,
l potencja³ ludzki.

Strategia stosowana w przypadku ma³ych firm jest zupe³nie inna ni¿ w przypadku
du¿ych przedsiêbiorstw. Pod pojêciem strategii autorzy rozumiej¹ zbiór podejmowanych
decyzji s³u¿¹cych stworzeniu przewagi konkurencyjnej. Istnienie procesów ukrytych, nie-
formalnych, brak dokumentacji, ba³agan organizacyjny, brak systemów informacyjnych
zarz¹dzania wp³ywa na odmienno�æ stosowanej strategii. Sk³onno�æ ma³ych i �rednich
przedsiêbiorstw do wiêkszej penetracji rynku, do budowania lub poszukiwania niszy ryn-
kowej kosztem strategii konfrontacji konkurencyjnej, do oferowania produktów bardziej
luksusowych o wysokiej jako�ci oraz do bliskiego kontaktu z klientami [K. Mazur-£ukom-
ska 2001] wymusza stosowanie strategii mieszanej jako najbardziej odpowiedniej. Oznacza
ona po³¹czenie koncepcji �sprzedaj, co potrafisz wyprodukowaæ� oraz �produkuj wszystko,
co mo¿esz sprzedaæ�.

W wiêkszo�ci ma³ych i �rednich przedsiêbiorstw jednoosobowo podejmowane s¹ de-
cyzje (wynika to ze struktury w³asno�ci tych przedsiêbiorstw) o uruchomieniu  produkcji
nowych wyrobów i nie zawsze s¹ one najkorzystniejsze i najw³a�ciwsze (brak odpowied-
niego przygotowania i wsparcia). Olbrzymie zaanga¿owanie w sprawy firmy i ogrom
podejmowanych decyzji przez w³a�ciciela niekorzystnie wp³ywa na jako�æ tych decyzji.

Zasoby finansowe odgrywaj¹ znacz¹c¹ rolê w procesie projektowania nowych wyro-
bów. Jest to szczególnie widoczne w fazach badañ testowych, w tworzeniu prototypu oraz
badaniach marketingowych. Na etapie badañ testowych istnieje konieczno�æ sprawdzania
otrzymanego rozwi¹zania z za³o¿onymi na etapie koncepcji parametrami technicznymi
i u¿ytkowymi nowego wyrobu. Brak nale¿ytych funduszy zmusza do pobie¿nego trakto-
wania problemu oraz do zaniechania rozpatrzenia wszystkich mo¿liwych rozwi¹zañ. Do-
tyczy to te¿ wyboru alternatywnych technologii wytwarzania mog¹cych niejednokrotnie
ograniczaæ pó�niejsze koszty wytwarzania. Brak �rodków na badania marketingowe nie sprzyja
trafno�ci podejmowanych decyzji w zakresie np. koncepcji nowego wyrobu, a przecie¿ pod-
jêcie w³a�ciwej decyzji na tym etapie warunkuje niejednokrotnie przetrwanie firmy.

Zdolno�ci produkcyjne oraz posiadany park maszynowy limituj¹ mo¿liwo�ci w zakre-
sie wprowadzania nowych rozwi¹zañ. Nawet najlepszy projekt mo¿e okazaæ siê nieprzy-
datny, gdy firma nie bêdzie w stanie go przekszta³ciæ w gotowy wyrób. Wprowadzenie
nowej koncepcji jest utrudnione, gdy¿ ³atwiej du¿ej firmie pozyskaæ ewentualne �rodki na
zakup urz¹dzeñ, modyfikacjê technologii, zakup materia³ów, itp. Z tego wzglêdu bardzo
wa¿ne jest uwzglêdnianie na etapie projektowania nowych wyrobów posiadanych mo¿li-
wo�ci produkcyjnych, niejednokrotnie ograniczaj¹cych twórczo�æ konstruktorów.

Organizacja procesu przygotowania nowego wyrobu w ma³ej firmie jest bardzo uproszczona.
Nie uczestnicz¹ w procesie specjalne komórki (bo ich brak) lecz powo³any specjalny
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zespó³ do wykonania konkretnego zadania. Jest on z regu³y niewielki i dzia³a pod nadzo-
rem kierownika zak³adu. Cechuje go szybko�æ, sprawno�æ i co najwa¿niejsze jest
w stanie dzia³aæ stosunkowo tanio. Zespó³ taki stosuje uproszczone procedury dzia³ania
bez tworzenia niepotrzebnej dokumentacji, przy wykorzystaniu najprostszych narzêdzi.

Potencja³ ludzki uwzglêdniony przy projektowaniu nowych wyrobów jest nieporów-
nywalny z potencja³em wykorzystywanym w du¿ych firmach. Niejednokrotnie zespo³y
projektowe tworz¹ ludzie na co dzieñ wykonuj¹cy zupe³nie inne zadania. Zajmuj¹ siê
ca³ym cyklem projektowania produktu od koncepcji do uruchomienia produkcji i korzy-
staj¹ z najprostszego wspomagania komputerowego.

Przebieg procesu uruchomienia produkcji nowych wyrobów w ma³ych i �rednich fir-
mach przedstawia poni¿szy schemat rysunek nr 2:

Etap koncepcji obejmuje wszystkie dzia³ania zwi¹zane z tworzeniem idei, ich selek-
cj¹, opisem charakterystyk oraz szkicami przysz³ych wyrobów.

Etap tworzenia modelu obejmuje klasycznie pojêt¹ konstrukcjê i technologiê ³¹cznie ze
specyfik¹ materia³ów oraz wykorzystaniem oprzyrz¹dowania i okre�leniem procesu produkcji.

Uruchomienie produkcji jest ³¹czone z nanoszeniem poprawek, usuwaniem b³êdów
i testowaniem procesu produkcji w celu jak najefektywniejszego wytworzenia.

Wymienione etapy przebiegaj¹ równolegle, co daje w efekcie mo¿liwie najkrótszy
cykl wdro¿enia.

Taka sekwencja projektowa jest prosta i nie ma w niej miejsca na liczne testy, badania
i oceny otrzymanych rozwi¹zañ. Z regu³y generuje ona jeden model, który jest wprowa-
dzany na rynek jako nowy wyrób (brak ewentualnych alternatywnych rozwi¹zañ).

Podsumowanie

Analiza przebiegu procesu uruchamiania nowych wyrobów w ma³ych i �rednich
firmach wykaza³a wiele poprawnych dzia³añ zwi¹zanych z jego organizacj¹ i struktur¹,

Rys. 2. Schemat procesu uruchomienia produkcji
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które cechuje szybko�æ i konsekwencja dzia³ania. W procesie uczestniczy przewa¿nie
ma³y zespó³ osób, dzia³aj¹cy szybko, sprawnie, systemowo i kompleksowo. Dzia³a on
skutecznie, osi¹gaj¹c za³o¿ony cel (uruchomienie produkcji nowego wyrobu), nie two-
rz¹c zbêdnej dokumentacji. Procedury dzia³ania zespo³u s¹ logiczne i ekonomicznie uza-
sadnione, odpowiednie s¹ równie¿ przyjmowane strategie.

Stwierdzono równie¿, ¿e nale¿y wspomagaæ proces uruchamiania produkcji o ele-
menty, bez których nie mo¿liwe jest efektywne dzia³anie, a które nie s¹ w stanie firmy
stworzyæ same. Projektowanie nowych wyrobów jest dzia³aniem skomplikowanym, wy-
magaj¹cym okre�lonego do�wiadczenia i wiedzy. Istotny jest równie¿ czas opracowywa-
nia projektu nowego wyrobu, gdy¿ na potrzeby rynku nale¿y odpowiadaæ szybko.

Projektowanie wyrobu powinno byæ wspó³bie¿ne z projektowaniem procesu wytwa-
rzania. Aby to zapewniæ, nale¿y zastosowaæ procesowe podej�cie do projektowania
[Z. Martyniak, B. Moszoro, 2001], gdy¿ daje ono mo¿liwo�æ skrócenia cyklu uruchomie-
nia i prowadzi do zmniejszenia jego kosztów.

Zdaniem autorów powinny powstaæ centra us³ugowe zajmuj¹ce siê procesami przygo-
towania produkcji, które to powinny �wiadczyæ us³ugi dla grupy ma³ych i �rednich firm
w zakresie np.:
l doradztwa fachowego (zespo³y ekspertów),
l badañ testowych i laboratoryjnych,
l badañ i analiz rynku,
l pomocy i wsparcia kredytowego.

Centra te powinny bazowaæ na metodyce nadzorowania projektu PDCA (plan, do,
check, act) prowadz¹cej do wzrostu jako�ci oferowanego wyrobu (lepsza jako�æ = lepsza
wydajno�æ = obni¿enie kosztów = konkurencyjne ceny = udzia³ w rynku = zwrot nak³a-
dów i zyski) [W. E. Deming 1982]. Z punktu widzenia takiego centrum istotna jest mini-
malizacja ilo�ci wykonanych serii próbnych wyrobów, testów, kosztów, eliminacja ewen-
tualnych usterek, itp. Mo¿liwe jest to dziêki stosowaniu odpowiednich technik analiz ja-
ko�ciowych np. QFD (Quality Function Deployment), FMEA (Failure Mode and Effect
Analysis) itp. oraz odpowiedniej organizacji procesu.
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