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Proces przygotowania produkcji nowych wyrobow
w malych przedsiebiorstwach — wyniki badan

Uwagi wstepne

Przygotowanie produkcji nowych wyrobow w matych firmach przebiega odmien-
nie w poréwnaniu z duzymi organizacjami. Efektem koncowym takiego procesu jest
nowy wyrdb, ktory czgsto warunkuje utrzymanie si¢ na rynku, jest czynnikiem ,,prze-
zycia” wielu matych wspétczesnych firm. Tylko nielicznym firmom udaje si¢ osiagnac
sukces, czyli stworzy¢ takie wyroby, ktore doprowadza do zwigkszenia sprzedazy i udzia-
hu w rynku, w zwiazku z tym przyjete zatozenia projektowe musza ten sukces gwa-
rantowac.

Zainteresowanie autorow procesem projektowania w matych i srednich przedsigbior-
stwach wynika z transformacji systemu gospodarczego, zmian w strukturze gospodarki,
kryzysu efektywnos$ci duzych organizacji.

Celem artykutu bylto przyblizenie procesu projektowania nowych wyrobow (jego od-
miennosci) w matych firmach oraz wskazanie czynnikoéw wpltywajacych na ten proces.

1. Proces przygotowania produkcji nowego wyrobu

Projektowanie nowych wyrobow przebiega etapowo 1 uzaleznione jest od rozwiazan
uzyskanych w trakcie konstrukcyjnego i technologicznego przygotowania produkcji.
Konstrukcyjne przygotowanie powinno rozwiagzac problemy: co i jak produkowac oraz
okresli¢ ksztalt i formy wyrobdw. Technologiczne przygotowanie powinno rozwigzaé pro-
blemy: w jaki sposob oraz jakimi metodami wytwarza¢? Przez konstrukcj¢ wyrobu nale-
zy rozumie¢ zapis techniczny w formie rysunku wraz z charakterystykami i parametrami
konstrukcyjnymi. Technologia wyrobu to opis sposobu wytwarzania podajacy: jakie operacje
w jakiej kolejnosci i na jakich stanowiskach beda realizowane w procesie produkcji wyrobu.
W dzisiejszych warunkach rynkowych dazy si¢ do szybkiego przygotowania wyrobu do pro-
dukcji poprzez tzw. wspotbieznos¢ realizacji prac (CE — Concurrent Engineering) [G. Soh-
lenius 1992]. Oznacza ono zintegrowane projektowanie wyrobow i procesow produkcyjnych
uwzgledniajace wszystkie elementy zwiazane z procesem uruchamiania produkcji. Istotny
wplyw ma takze sam sposdb zarzadzania procesem konstrukcyjnym i technologicznym
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wytwarzanego wyrobu. Organizacja procesow przygotowania produkcji zgodnie z CE
wymaga ich ujednolicenia i typizacji [Z. Mazur, M. Dudek, 2001].

Sekwencje¢ dziatan obecnie stosowana w duzych firmach, prowadzaca do uruchomie-
nia produkcji nowego wyrobu przedstawia rysunek nr 1:
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Rys. 1. Sekwencja dziatan projektowych [5]
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Projektowanie powinno by¢ podporzadkowane dziataniom stuzb marketingowych
1 inzynieryjnych, ktdre to koncentrowac si¢ powinny na cechach technicznych produktu ta-
kich jak wyglad, estetyka oraz na cechach wykraczajacych poza cechy techniczne, do kto-
rych zaliczy¢ mozna: zdolnosé uzytkowa, oczekiwania odbiorcow, itp. Swiadome
laczenie dziatalnosci badawczo—rozwojowych, marketingowych, produkcyjnych, socjologicz-
nych sprzyja koncowemu sukcesowi, jakim moze by¢ np. wysoka sprzedaz nowego wyrobu.

2. Przebieg procesu w matych i érednich firmach

Proces projektowania nowych wyrobéw w matych i srednich firmach, jak wykazaty
badania autor6w', przebiega w odmienny sposob. Zdaniem autoréw na odmienno$¢ maja
wplyw miedzy innymi nastgpujace czynniki:

! Badania przeprowadzono na kilkunastu obiektach wojewddztwa matopolskiego.
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® strategia,

® struktura wlasnosci,

® finanse,

® mozliwosci produkceyijne,
@® organizacja pracy,

® potencjal ludzki.

Strategia stosowana w przypadku matych firm jest zupeknie inna niz w przypadku
duzych przedsiebiorstw. Pod pojgciem strategii autorzy rozumiejg zbior podejmowanych
decyzji stuzacych stworzeniu przewagi konkurencyjnej. Istnienie procesow ukrytych, nie-
formalnych, brak dokumentacji, batagan organizacyjny, brak systemdéw informacyjnych
zarzadzania wplywa na odmienno$¢ stosowanej strategii. Sktonno§¢ matych i §rednich
przedsigbiorstw do wigkszej penetracji rynku, do budowania lub poszukiwania niszy ryn-
kowej kosztem strategii konfrontacji konkurencyjnej, do oferowania produktéw bardziej
luksusowych o wysokiej jakosci oraz do bliskiego kontaktu z klientami [K. Mazur-Lukom-
ska 2001] wymusza stosowanie strategii mieszanej jako najbardziej odpowiedniej. Oznacza
ona potaczenie koncepcji ,,sprzedaj, co potrafisz wyprodukowac” oraz ,,produkuj wszystko,
co mozesz sprzedac”.

W wigkszo$ci matych i srednich przedsigbiorstw jednoosobowo podejmowane sa de-
cyzje (wynika to ze struktury wlasnosci tych przedsigbiorstw) o uruchomieniu produkcji
nowych wyrobow i nie zawsze sa one najkorzystniejsze i najwtasciwsze (brak odpowied-
niego przygotowania i wsparcia). Olbrzymie zaangazowanie w sprawy firmy i ogrom
podejmowanych decyzji przez wtasciciela niekorzystnie wplywa na jako$¢ tych decyzji.

Zasoby finansowe odgrywaja znaczaca rolg w procesie projektowania nowych wyro-
bow. Jest to szczegdlnie widoczne w fazach badan testowych, w tworzeniu prototypu oraz
badaniach marketingowych. Na etapie badan testowych istnieje koniecznos$¢ sprawdzania
otrzymanego rozwigzania z zatozonymi na etapie koncepcji parametrami technicznymi
1 uzytkowymi nowego wyrobu. Brak nalezytych funduszy zmusza do pobieznego trakto-
wania problemu oraz do zaniechania rozpatrzenia wszystkich mozliwych rozwiazan. Do-
tyczy to tez wyboru alternatywnych technologii wytwarzania mogacych niejednokrotnie
ogranicza¢ pdzniejsze koszty wytwarzania. Brak srodkéw na badania marketingowe nie sprzyja
trafnosci podejmowanych decyzji w zakresie np. koncepcji nowego wyrobu, a przeciez pod-
jecie wlasciwej decyzji na tym etapie warunkuje niejednokrotnie przetrwanie firmy.

Zdolnosci produkcyjne oraz posiadany park maszynowy limituja mozliwosci w zakre-
sie wprowadzania nowych rozwiazan. Nawet najlepszy projekt moze okazac sie nieprzy-
datny, gdy firma nie bedzie w stanie go przeksztalci¢ w gotowy wyrdb. Wprowadzenie
nowej koncepcji jest utrudnione, gdyz tatwiej duzej firmie pozyska¢ ewentualne $rodki na
zakup urzadzen, modyfikacj¢ technologii, zakup materiatow, itp. Z tego wzgledu bardzo
wazne jest uwzglednianie na etapie projektowania nowych wyrobdéw posiadanych mozli-
wosci produkcyjnych, niejednokrotnie ograniczajacych tworczos¢ konstruktordw.

Organizacja procesu przygotowania nowego wyrobu w matej firmie jest bardzo uproszczona.
Nie uczestnicza w procesie specjalne komorki (bo ich brak) lecz powotany specjalny
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zespot do wykonania konkretnego zadania. Jest on z reguty niewielki i1 dziata pod nadzo-
rem kierownika zaktadu. Cechuje go szybkos¢, sprawnos$¢ i co najwazniejsze jest
w stanie dziata¢ stosunkowo tanio. Zespot taki stosuje uproszczone procedury dziatania
bez tworzenia niepotrzebnej dokumentacji, przy wykorzystaniu najprostszych narzedzi.

Potencjat ludzki uwzgledniony przy projektowaniu nowych wyrobow jest nieporow-
nywalny z potencjatem wykorzystywanym w duzych firmach. Niejednokrotnie zespoty
projektowe tworza ludzie na co dzien wykonujacy zupeinie inne zadania. Zajmuja si¢
catym cyklem projektowania produktu od koncepcji do uruchomienia produkc;ji i korzy-
staja z najprostszego wspomagania komputerowego.

Przebieg procesu uruchomienia produkcji nowych wyrobéw w matych i §rednich fir-
mach przedstawia ponizszy schemat rysunek nr 2:
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Rys. 2. Schemat procesu uruchomienia produkcji

Etap koncepcji obejmuje wszystkie dziatania zwiazane z tworzeniem idei, ich selek-
cja, opisem charakterystyk oraz szkicami przysztych wyrobdw.

Etap tworzenia modelu obejmuje klasycznie pojeta konstrukcje i1 technologie tacznie ze
specyfika materialow oraz wykorzystaniem oprzyrzadowania i okresleniem procesu produkcji.

Uruchomienie produkcji jest taczone z nanoszeniem poprawek, usuwaniem btedow
1 testowaniem procesu produkcji w celu jak najefektywniejszego wytworzenia.

Wymienione etapy przebiegaja rownolegle, co daje w efekcie mozliwie najkrétszy
cykl wdrozenia.

Taka sekwencja projektowa jest prosta i nie ma w niej miejsca na liczne testy, badania
1 oceny otrzymanych rozwigzan. Z reguty generuje ona jeden model, ktdry jest wprowa-
dzany na rynek jako nowy wyrdb (brak ewentualnych alternatywnych rozwiazan).

Podsumowanie

Analiza przebiegu procesu uruchamiania nowych wyrobéw w matych i $rednich
firmach wykazata wiele poprawnych dziatan zwigzanych z jego organizacjq i struktura,
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ktore cechuje szybkos¢ i konsekwencja dziatania. W procesie uczestniczy przewaznie
maty zespdt osob, dziatajacy szybko, sprawnie, systemowo i kompleksowo. Dziata on
skutecznie, osiagajac zatozony cel (uruchomienie produkcji nowego wyrobu), nie two-
rzac zbednej dokumentacji. Procedury dziatania zespotu sa logiczne i ekonomicznie uza-
sadnione, odpowiednie sg rowniez przyjmowane strategie.

Stwierdzono réwniez, ze nalezy wspomagaé proces uruchamiania produkcji o ele-
menty, bez ktorych nie mozliwe jest efektywne dziatanie, a ktore nie sq w stanie firmy
stworzy¢ same. Projektowanie nowych wyrobow jest dziataniem skomplikowanym, wy-
magajacym okreslonego doswiadczenia i wiedzy. Istotny jest rowniez czas opracowywa-
nia projektu nowego wyrobu, gdyz na potrzeby rynku nalezy odpowiadaé szybko.

Projektowanie wyrobu powinno by¢ wspdtbiezne z projektowaniem procesu wytwa-
rzania. Aby to zapewnié, nalezy zastosowac procesowe podejscie do projektowania
[Z. Martyniak, B. Moszoro, 2001], gdyz daje ono mozliwo$¢ skrocenia cyklu uruchomie-
nia i prowadzi do zmniejszenia jego kosztow.

Zdaniem autoréw powinny powstac centra uslugowe zajmujace si¢ procesami przygo-
towania produkcji, ktore to powinny $wiadczy¢ ustugi dla grupy matych i §rednich firm
w zakresie np.:

® doradztwa fachowego (zespoty ekspertow),

® badan testowych i laboratoryjnych,

® badan i analiz rynku,

® pomocy i wsparcia kredytowego.

Centra te powinny bazowa¢ na metodyce nadzorowania projektu PDCA (plan, do,
check, act) prowadzacej do wzrostu jakosci oferowanego wyrobu (lepsza jako$¢ = lepsza
wydajnos¢ = obnizenie kosztéw = konkurencyjne ceny = udzial w rynku = zwrot nakta-
doéw i zyski) [W. E. Deming 1982]. Z punktu widzenia takiego centrum istotna jest mini-
malizacja ilo$ci wykonanych serii probnych wyrobdw, testéw, kosztow, eliminacja ewen-
tualnych usterek, itp. Mozliwe jest to dzigki stosowaniu odpowiednich technik analiz ja-
kosciowych np. QFD (Quality Function Deployment), FMEA (Failure Mode and Effect
Analysis) itp. oraz odpowiedniej organizacji procesu.
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