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PRZYGOTOWANIE | URUCHAMIANIE PRODUKCJI NOWYCH
WYROBOW

Streszczenie. W artykule przedstawiono problematyke powstawania i
wprowadzania do produkcji nowych wyrobéw. Omoéwiono procedure wprowadzania
zmian w wyrobach bedacych obecnie w produkcji. Procedury przedstawione zostaty w
uktadzie przedmiotu procedury, celu i opisu procesu, systemu wejs¢ i wyjs¢ oraz
parametréow procesu. Procedury wprowadzania innowacji pokazano na przyktadzie
przedsiebiorstwa produkujgcego samochody. Firmy motoryzacyjne sa szczegOlnie
silnie poddawane presji rynku, tzn. zmiennym wymaganiom klientéw, dziataniom
konkurentéw, itp., a przy tym ich dziataniu towarzyszy konieczno$¢ umiejetnego
skoordynowania dziatan dostawcoéw, poddostawcow itp.

PREPARATION AND INITIATING OF NEW PRODUCTS
MANUFACTURING

Summary. The paper presents the grounds of coming and putting into being new
products making. Besides it has been shown the procedure of leading in modification
of actually making products. The procedures have been shown in the following
scheme: subject of procedure, aim of process, description of systems input and output
and process’s parameters. Procedures of innovations leading are given in the example
of cars factory, which are sensitive on variable customer’s needs, competition
influence, etc., but theirs activity are dependent on coordination of suppliers activities.

1. Wprowadzenie

Analizujac i oceniajgc obecng sytuacje na rynku mozna bardzo tatwo zauwazy¢ i dojs¢ do
wniosku, ze charakteryzuje sie on duzg dynamikg i ogromng burzliwos$cig, zarbwno w

procesach rozwoju, jak i w procesach zachodzacych zmian. Przedsiebiorstwa podlegajg ze
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strony otoczenia wptywowi wielu réznorodnych czynnikéw, ktérych ksztattowanie trudno
jednoznacznie okreslic. Konkurencje na rynkach silnie zwieksza postepujacy proces
globalizacji, a przy tym wyraznie obserwowany wzrost znaczenia koncernéw ponad-
narodowych. Nieustannie wiec muszg by¢ dokonywane zmiany, aby dostosowac sie do nowo
zaistniatych warunkéw. Zmiany te maja rézny charakter, jednak wymogi rynku powoduja, ze
muszg to by¢ zmiany szybkie, czesto o kompleksowym charakterze. Jest to w wielu
przypadkach trudne, zwazywszy na fakt, ze decyzje o charakterze strategicznym czesto
wymagajg dtugiej perspektywy czasowej, a realia funkcjonowania zmuszajg do
podejmowania szybkich decyzji. Stad tez niezwykle wazne sie staje w zarzadzaniu
przedsiebiorstwem tworzenie mechanizméw umozliwiajacych sprawne prowadzenie
proceséw szeroko rozumianych zmian. Problem ten jest szczegdlnie widoczny w przypadku
podejmowania decyzji dotyczacych uruchamiania nowej produkcji, dotyczy bowiem
wykreowania nowego produktu (proces ten najcze$ciej przebiega z duzym wyprzedzeniem
czasowym), opanowania procesu jego wytwarzania przy uwzglednieniu najnowszych
aktualnie technologii oraz najnowocze$niejszych maszyn i urzadzen. NajczeSciej cato$é
uzupetniana jest o wdrozenia najnowszych rozwigzan z zakresu organizacji produkcji i metod
zarzgdzania. Cato$¢ dziatan musi byé wspomagana odpowiednimi dziataniami z obszaru
marketingu (wprowadzenie produktu na rynek). Najczesciej wiec marny do czynienia z
sytuacja, gdzie mozemy wyrézni¢ innowacje produktowe, Kktére generujg innowacje
procesowe, a te z kolei pociggaja za soba zmiany w organizacji produkcji.

W czasach, w ktorych jedynym pewnikiem jest to, ze wszystko ciaggle sie zmienia,
innowacje sa niezbednym czynnikiem warunkujagcym przetrwanie i rozwdj, a wiec
powodzenie przedsiebiorstwa na rynku. Tylko umiejetne przygotowanie, uruchomienie,
wdrozenie i praktyczne wykorzystanie w praktyce nowego rozwigzania moze dostarczy¢
firmie wymiernych korzysci. Dlatego tez bardzo duza uwage przywigzuje sie dzisiaj do
wypracowania odpowiednich procedur prowadzenia prac rozwojowych oraz do tworzenia w
strukturze przedsigbiorstwa zespotdw projektowych zdolnych do operatywnego i skutecznego
dziatania. Mozna bez wiekszego btedu stwierdzié, ze innowacje nie sg dzisiaj wyborem, ale
koniecznoscig. Utozsamia sie je najcze$ciej ze zmianami, jednoczes$nie z szansg na przyszty
sukces.

Omawiany problem jest udziatem catej branzy motoryzacyjnej, bowiem opracowanie
projektéw nowych samochod6w, zabezpieczenie odpowiedniego tancucha dostaw, wdrozenie
nowego rozwigzania do praktyki, a nastepnie dojScie do planowanych zdolnosci
produkcyjnych to proces niezwykle ztozony, diugotrwaty, wymagajacy wielu réznorodnych
ustalen i decyzji. Trzeba przy tym pamietaé, ze dokonujacy sie postep techniczny moze
korygowaé wiele wypracowanych wczesniej rozwigzan, a wiec przyjete rozwigzania i podjete

decyzje musza by¢ modyfikowane.
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Problemy te przedstawiono w sposéb ogélny wykorzystujac rozwigzania stosowane przy

uruchamianiu produkcji przezjedna z duzych firm samochodowych.

2. Dziatalnosé innowacyjna przedsiebiorstwa

W literaturze spotka¢ mozna szereg r6znorodnych rozwazan na temat pojecia innowacji.
Za klasyczne ujecie tego pojecia przyjmuje sie okreslenie J. Schumpetera, ktéry definiuje
innowacje jako nieciggte przeprowadzanie nowych kombinacji w pieciu nastepujacych
przypadkach:

* wprowadzenie nowego towaru,

« wprowadzenie nowej metody produkcji,

e otwarcie nowego rynku,

e zdobycie nowego zrodta surowcéw lub potfabrykatow,

« wdrozenie nowej organizacji jakiego$ przemystu.1l

Z definicji tej wynika techniczny, ekonomiczny i organizacyjny charakter innowacji,
przedmiotem za$ innowacji moga by¢ produkt, proces produkcyjny, organizacja, pod
warunkiem ze sg one nowe i zastosowane.

Przyktadowo, jedno z podej$¢, nazywane ogoélnym, utozsamiane jest z kazda nowoscig
dotyczacg produktu, procesu lub organizacji. Do tej grupy nalezy zaliczy¢ definicje
zaproponowang np. przez P.R. Whitfielda2. Stwierdza on, Zze innowacja stanowi ciag
skomplikowanych dziatan polegajacych na rozwigzywaniu probleméw. Z kolei Ph. Kotler3
uwaza, ze pojecie innowacji odnosi sie do kazdego dobra, ktdre jest postrzegane jako nowe.
Natomiast P. F. Drucker4 twierdzi, ze innowacja jest specyficzng funkcjg przedsiebiorczosci
czy tez narzedziem przedsiebiorcy wykorzystywanym w celu kreowania zmiany w
ekonomicznym ispotecznym potencjale przedsiebiorstw.

Cechg charakterystyczng innego podejscia jest zatozenie, ze innowacjg moze by¢ tylko
taka nowo$¢, ktora znajduje pierwsze handlowe zastosowanie. Na przykiad, wedtug
Ch. Freemana5 innowacje stanowi pierwsze handlowe wprowadzenie nowego produktu,

procesu, systemu lub urzadzenia, a E. Hofmeister6 przez innowacje rozumie Swiadoma,

1 J. Schumpeter: Teoria rozwoju gospodarczego, PWN, Warszawa 1960.

2 P. R. Whitfield: Innowacje w przemysle, PWE, Warszawa 1979.

3 Ph. Kotler: Marketing Management. Analysis, Planning and Control, Prentice-Hall, New Jersey 1978.

4 P. F. Drucker: Innovation and Enterpreneurship, Pan Brooks Ltd. Cavaye Place, London 1986.
Ch. Freeman: The Economics of Industrial Innovation, F. Pinter, London 1982.

6 E. Hofmeister: Innovationsbarrieren [w.] Von der Bereitschaft zum technischen W'andel, Siemens
Aktiengesellschaft. Berlin und Minchen 1981.
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nakierowang na osiggniecie okre$lonego celu wole przetworzenia wynalazku w okres$lony
proces albo metode lub umiejetne wprowadzenie wyrobu na rynek.

Poglady na pojecie innowacji, ktére mozna znalezé w bogatej literaturze przedmiotu,
wskazuja, ze w definicjach tych zawarte sg wspolne cechy, takie jak:

1) innowacjajest celowga i korzystna zmiana,

2) innowacje sg srodkiem realizacji celéw rozwojowych organizacji gospodarczych,

3) wprowadzana zmiana musi znalez¢ praktyczne zastosowanie,

4) przedmiotem zmian sg wyroby, procesy, organizacja,

5) nastepstwem zmian majg by¢ okre$lone korzys$ci techniczne, ekonomiczne, spoteczne,
innowacje sg bowiem z reguly nos$nikiem postepu technicznego i prowadza do
wzrostu efektywnosci.

Mozna wiec stwierdzi¢, ze innowacje to celowo zaprojektowane zmiany dotyczace
produktu (wprowadzenie produktéw nowych Ilub ulepszonych), metod wytwarzania
(zastosowanie nowych lub ulepszonych technologii, metod wytwarzania), organizacji
produkcji (nowe rozwigzania organizacyjne w zakresie proceséw produkcyjnych i proceséw
pracy), zastosowane po raz pierwszy w danych warunkach dla osiggniecia okre$lonych
korzysci. Innowacje utozsamia sie z szansami, jakie daja one firmie. Chodzi o szanse na
rozwdéj, a co najmniej utrzymanie dotychczasowej pozycji na rynku.

W wezszym znaczeniu - innowacja, rozumiana jako innowacja naukowo-techniczna, to
wprowadzenie do praktyki przemystowej nowych wynalazkéw technicznych lub usprawnien,
ktore umozliwiajg radykalny wzrost ilosci i jakosci wyprodukowanych débr, wzrost
wydajnosci pracy oraz poziomu inwestycji, stworzenie lepszej technologii i organizacji
produkcji.

Trzeba zauwazy¢, ze wszystkie przedsiebiorstwa branzy motoryzacyjnej cechuje
podejscie innowacyjne, charakteryzuje je bowiem szeroki zakres prac badawczo-
rozwojowych, na ktére asygnowane sg znaczne naktady finansowe. Przedsiebiorstwa te w
sposdb systematyczny wdrazajg nowe rozwigzania naukowe itechniczne, co wymusza rynek.
Caty szereg firm, ktére odnoszg sukcesy rynkowe, cechuje sie tym, ze wprowadzajg nowosci
we wszystkich obszarach swojej dziatalno$ci, majg zdolno$¢ do statego generowania tych
nowosci, prognozowania kierunkdéw przysztego rozwoju, a przy tym posiadajg umiejetnosé
praktycznego wykorzystywania potencjatu innowacyjnego firmy.

Literatura przedstawia rozne kryteria klasyfikacji innowacji. Ma to istotne znaczenie dla
proceséw rozwojowych. 1tak na przyktad, mozemy wyrdznié [7]:

ez punktu widzenia oryginalno$ci wprowadzanych zmian:

0 innowacje kreatywne

0 innowacje odtwarzajace (imitujace);
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ez punktu widzenia stopnia ztozonosci i ilosci twdrcow:

0 innowacje niesprzezone (samotny, pojedynczy twaérca),

0 innowacje sprzezone (najczesciej spotykane, co wynika ze stopnia ztozonosci
obecnie rozwigzywanych problemdw, kumulujacych ré6znorodne zapotrzebowanie
na wiedze);

e z punktu widzenia powodowanych skutkéw:

0 innowacje strategiczne (czesto odnoszone do przedsigbiorstw przemystu
samochodowego),

0 innowacje biezace (dotycza realizowanych réznego rodzaju zmian o charakterze
krétkookresowym);

ez punktu widzenia przedmiotu innowacji:

o innowacje produktowe (wprowadzanie do produkcji nowych wyrobow,
modyfikowanie obecnie produkowanych),

0 innowacje procesowe (wprowadzanie nowych technologii i metod wytwarzania a
w $lad za tym nowych maszyn i urzadzen),

0 innowacje organizacyjne (wdrazanie zmian o charakterze strukturalnym i
funkcjonalnym);

¢ z punktu widzenia przyczyn inicjujgcych zmiany:
0 innowacje podazowe stymulowane przez postep techniczny,
0 innowacje popytowe inicjowane przez wymogi rynku;

ez punktu widzenia przynoszonych korzysci:

0 innowacje przyczyniajace sie do poprawy jakosci,

o innowacje pozwalajgce zwiekszy¢ wielko$¢ produkciji,

0 innowacje powodujace obnizke kosztéw,

0 innowacje umozliwiajgce poprawe warunkéw pracy,

0 innowacje pozwalajace minimalizowac ucigzliwo$¢ dla srodowiska.

Prowadzona przez przedsiebiorstwa wiasna polityka innowacyjna moze by¢é
opracowywana, odnoszona i oceniana w kontek$cie wyzej wymienionych kryteriéw. Praktyka
pokazuje, ze najwazniejsza jest oryginalno$¢ rozwigzan (pomystéw, idei), tylko wéwczas
bowiem mozliwe jest skuteczne konkurowanie, w warunkach niezwykle wymagajgcego
rynku, z innymi firmami obstugujagcymi te same segmenty klientow. Gtownymi celami, ktore
rzadzg motywami angazowania sie¢ przedsiebiorstw w dziatalno$¢ innowacyjng, sg m.in.
opracowanie projektéw nowych wyrobéw, wymiana wyrobdw przestarzatych na nowe,
unowocze$nione, rozszerzenie asortymentu oferowanych na rynkach wyrob6éw, zastepowanie
przestarzatych, energochtonnych i materiatochtonnych technologii nowymi, obnizanie

kosztow produkcji, itp.
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3. Wprowadzanie do produkcji nowych wyrobow

Rynek motoryzacyjny cechuje sie duza dynamika. Wynika to z faktu, ze koncerny
samochodowe przescigaja sie w rozszerzaniu linii produktowych, zwiekszaniu liczby modeli,
opracowywaniu i wprowadzaniu na rynek nowych marek. Aby byto to mozliwe, konieczne
jest posiadanie odpowiedniego w#tasnego zaplecza generujgcego innowacje, jak i
wypracowany system wspoOtpracy z réznymi jednostkami badawczo-rozwojowymi,
projektowymi itp. Przyktadowo, wtoski koncern samochodowy FIAT posiada jednostke
organizacyjng pod nazwg Centro Stile Fiat Auto, ktéra na poczatku 2003 roku zatrudniata
okoto 120 oséb pracujgcych nad stylistyka Fiata, Lancii, Advanced Design oraz w dziatach
obrobki. W dziale stylistyki Fiata pracowato woéwczas 20 stylistdw i 7 tzw. Chief Design
pojazdéw, a w dziale Lancii 10 stylistow i 3 Chief Design pojazdéw. Obydwa te osrodki
majg zapewni¢ odrebng osobowo$¢ kazdej marki. Celem dziatlu Advanced Design (gdzie
pracuje 8 stylistdw ijeden Chief Design) jest natomiast poszukiwanie nowych pomystéw, na
bazie ktérych mogag by¢ opracowywane rozwigzania alternatywne do propozycji dwoéch
poprzednio wymienionych dziatéw. Pracownicy tego dziatu maja generowaé przysztosciowe
rozwigzania, na bazie ktorych tworzy sie modele studyjne wyrob6éw o bardzo nowoczesnych
rozwigzaniach. Ponadto Centro Stile Fiat Auto zatrudniat okoto 40 wysoko wyspecjalizo-
wanych pracownikéw fizycznych, pracujacych przy wykonywaniu réznorodnych prac
technicznych. Proces tworzenia nowego pojazdu rozpoczyna sie od opracowania przez
projektanta (car designer) szkicu nowego produktu. Unika sie w tej fazie projektowania w
oparciu o dostepny program komputerowy. Kiedy zostang przyjete wstepne dane wyjsciowe
dla nowego modelu, ktére zawieraja najistotniejsze cechy przysztego produktu, stylista
Centrum projektuje przyszty ksztatt pojazdu. Czesto prace te zlecane sg jednostkom
zewnetrznym zajmujacym sie wzornictwem przemystowym lub indywidualnym uznanym
projektantom. Rysunki uznane za najbardziej interesujace, szczeg6lnie pod wzgledem
wygladu zewnetrznego, jak i projektu wnetrza, wprowadzane sg do komputera. Po
dopracowaniu i ostatecznym zaakceptowaniu wybranego projektu rysunek staje sie swoistego
rodzaju wzorcem i na tym konczy sie faza tworcza, stanowigca przygotowanie do dalszych
prac. Na tym etapie prac model nowego wyrobu jeszcze w rzeczywistosci nie istnieje, istnieje
jednak mozliwo$¢, ktérag daje nowoczesny sprzet komputerowy i oprogramowanie na
ogladanie zaprojektowanego wyrobu na ekranie w tzw. wirtualnej wersji. Takie mozliwosci
pozwalajg na ostateczne dopracowanie wygladu przysztego samochodu. Prace projektowe
nad modelem w wersji wirtualnej pozwalajg na znaczna redukcje kosztow, oszczednos$é czasu
i eliminacje ewentualnych btedow. Nastepnie rozpoczyna sie faza wykonawcza, polegajgca w

pierwszym okresie na wykonaniu z materiatdw syntetycznych modeli w skali Jeden do
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jeden”, gdzie probuje sie odda¢ najdrobniejsze szczeg6ty nowego produktu. W pdzniejszym
okresie wykonywana jest tzw. presera, tj. pierwsza, probna seria, ktéra produkowana jest na
oprzyrzadowaniu docelowym w warunkach produkcyjnych. Otrzymane w tym procesie
samochody poddawane sg wszechstronnym badaniom i réznorodnym testom oraz
homologowane.

Praktyka pokazuje, ze taki sposéb realizacji prac rozwojowych umozliwia skrécenie cykli
prac projektowych i realizacyjnych do okoto 30 - 32 miesiecy. Jest to czasookres dla wielu
firm motoryzacyjnych bardzo zblizony. W p6zniejszych pracach projektowych zwraca sie
duzg uwage na informacje ptynace z komdrek marketingowych oraz z dziatow sprzedazy,
ktére prezentujg oczekiwania przysztych klientéw, wskazujg na elementy, ktére dla
potencjalnych nabywcow sg w procesie decyzyjnym zakupu najistotniejsze. Cato$¢ dziatan
zwigzanych z wprowadzeniem nowego produktu na rynek jest odpowiednio wczesniej

przygotowywana przez stuzby marketingowe.

Procedura uruchomienia produkcji nowego modelu

Przedmiotem procedury sa dziatania zapewniajace jako$¢ oraz niezawodno$¢ nowego
wyrobu na etapie projektowania i uruchomienia produkcji oraz udziat Fiata Auto Poland w
uruchomieniu produkcji nowego modelu z uwzglednieniem:

¢ innowacyjnosci wyrobu,

¢ reakcji natendencje rynkowe,

 modyfikacji wynikajagcych z analiz modelu odniesienia oraz prototypéw nowego
modelu,

e technologiczno$ci wyrobu (konstrukcji) w jednostce produkcyjnej.

Do podstawowych celéw procesu zalicza sie:

1) ciggly wzrost niezawodnosci i poziomu jakos$ci projektu w wyniku racjonalnego
opracowania i wdrazania zmian konstrukcyjnych wynikajacych z analiz prototypow i
optymalizacji przewidywanych proceséw technologicznych,

2) poprawe konkurencyjnosci wyrobu na rynku poprzez ciggta analize rezultatow testow
prototypow,

3) zapewnienie zgodnoSci projektu z aktualnie obowiazujgcymi aktami nonnatywnymi i
legislacyjnymi,

4) eliminowanie niezgodnos$ci w zespotach przejetych z modeli odniesienia, a przyjetych
do zastosowania w nowym projekcie —modelu,

5) terminowe i peine wdrozenie nowego projektu.
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Wymienione powyzej cele procesu w konsekwencji powinny zapewni¢ firmie uzyskanie
optacalnosci produkcji, do czego przyczynic sie powinny:

e wzrost ogélnej sprawnoséci procesu produkcyjnego wyrobu poprzez racjonalny dobér
metod wytworczych ioprzyrzadowania,

e optymalizacja kosztdw ponoszonych w ramach prac rozwojowych, préb i badan
specjalistycznych (standaryzacja, unifikacja itypizacja),

« wzrost zadowolenia klienta poprzez usytuowanie wizerunku modelu jako wiodgcego
w segmencie,

¢ powiekszenie (utrzymanie) przewagi nad konkurencja.

Na proces przygotowania i uruchomienia produkcji nowego produktu (modelu
samochodu) sktada sie wiele czynnosci. Szczeg6towo przedstawiono to na tzw. schemacie
drzewa procesow - rys. 1. W celu uporzagdkowania prac sporzadza sie ponadto szczeg6towy

diagram procesu "Uruchomienie produkcji”.

Rys. 1. Drzewo procesu uruchamiania projektu nowego wyrobu
Fig. 1. Process tree of new product’s project starting
Zrédto: Opracowanie wiasne na podstawie materiatébw FAP S.A.

Procedura uruchomienia projektu jest wzajemnie powigzana z innymi procedurami oraz
procesami. Rysunek 2 przedstawia procesy wspomagajace oraz system wejs¢ i wyjs¢, ktdre sg

bezposrednio zwigzane z projektem.
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Rys. 2. System wej$¢ i wyj$¢ oraz procesy wspomagajace w procesach uruchomienia

produkcji

Fig. 2. Input-output system and aiding processes in processes of production starting
Zrédto: Opracowanie wiasne na podstawie materiatdbw FAP S.A.

Input, czyli elementy wejsciowe procesu, stanowiag m.in.:

e zarzadzenia Dyrekcji FAP S.A.,

« informacje i zalecenia dostarczone przez rézne stuzby przedsiebiorstwa,

¢ informacje izalecenia sptywajace z pozazaktadowych struktur Fiat Auto Poland,

¢ whnioski z narad i spotkan jakosSciowych,
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e propozycje zmian z ptynace z wewnetrznych komérek FAP S.A. i od dostawcow,

« sygnaty dotyczace problemow jakosciowych.

Elementami wyjsciowymi (output) sg natomiast:
e dokumentacja zwolnienia do produkcji nowego wyrobu,
¢ nowy produkt,

e seria produkcyjna.

Dokumentacja zwolnienia do produkcji nowego produktu jest przechowywana w FIAT
AUTO (w odpowiedniej Strukturze Technicznej F.A.) oraz w FAP S.A. przez zarzadzajacego
modelem przez okres 3 lat liczagc od momentu zakonczenia produkcji danego modelu.

Wsrod procesOw wspomagajacych istotng role odgrywaja procesy dotyczace przegladu i
aktualizacji zintegrowanego systemu zarzgdzania informacjami (ZSZ1) oraz procesy
ostatecznego odbioru - benestare (detal przyjety pod wzgledem jako$ciowym do produkcji).

Proces "Uruchomienie Projektu" nie jest mierzalny w sposéb obiektywny i
sparametryzowany. Efektywnos$¢ dziataniajest mozliwa jednak do sprawdzenia poprzez:

e analize skuteczno$ci wprowadzanych rozwigzan probleméw jakoSciowych,

mierzonych stopniem zadowolenia klienta,

¢ terminowo$¢ wdrozenia do produkcji,

e analize poprawnos$ci opracowanych proceséw produkcyjnych o zminimalizowanym

poziomie krytycznosci,

e sprawno$¢ systemu aktualizacji i dystrybucji dokumentacji konstrukcyjnej zwigzanej z

nowym projektem.

Sa to tzw. parametry procesu, a informacje o samym procesie sg na biezaco
przekazywane w czasie narad i spotkan roboczych (praca zespotow projektowych), ktore sg

organizowane w ramach przygotowywania oraz uruchamiania produkcji.

Doskonalenie procesu zwigzanego z uruchamianiem nowej produkcji mozna uzyskac¢ poprzez:

» zapewnienie systematycznej analizy wskaznikéw jakosciowych,

¢ stosowanie nowoczesnych metod dostarczania i przetwarzania informacji -
dokumentacja elektroniczna, tgcznos¢ internetowa itp.,

« racjonalne rozwigzywanie problemoéw droga pomijanie elementéw drugorzednych,

e Scisty nadzor nad terminowga realizacjg dziatah i préb wynikajagcych z przyjetych
wczes$niej harmonogramow,

e biezacg korekte dziatan dostosowywanych do napotkanych trudnosci oraz

niezgodnosci,
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e mozliwo$¢ podejmowania dziatan zapobiegawczych, dostosowanych do skutkéw
potencjalnych problemdéw,
¢ ciaggte podwyzszanie poziomu wiedzy i wyszkolenia personelu.
Przedstawione problemy i procesy wskazujg na ich réznorodnos$¢ i ztozono$¢, a tym
samym wskazujg na wieloptaszczyznowos$¢ problematyki, jakag jest przygotowanie, a

nastepnie uruchomienie produkcji nowego wyrobu.

4. Wprowadzanie zmian w produkcji

Przedmiotem procedury jest poprawa wyrobu bedacego aktualnie w produkcji, poprzez
proces wprowadzania zmian w projekcie i w wyrobie.

Zmiany w produkowanym wyrobie dzielg si¢ na zmiany zwigzane z:

e poprawagjakosci,

¢ redukcjg kosztu wyrobu,

e wymaganiami technologicznymi,

e organizacjg i standaryzacja,

« legislacjg wyrobu.

System informatyczny CODEP (Configurazione e Descrittore di Prodotto) okres$la wedtug
tabel numery przyczyn zmian. Jest to swoistego rodzaju wykaz konstrukcyjny produktu.

Proces przygotowania propozycji zmiany w Fiat Auto Poland obejmuje:

e zdefiniowanie problemu,

« diagnoze stanu,

¢ zdefiniowanie propozycji zmiany,

e opracowanie prototypu,

e proby montowalnosci i funkcjonalnosci dla potwierdzenia przewidywanych efektow,

« akceptacje propozycji zmiany przez FAP S.A,,

e wprowadzenie propozycji zmiany do systemu SIMP (Sistema Informativo

Modifiche Prodotto), ktéry jest systemem informacyjnym modyfikacji produktu.

Proces ten odbywa sie pod nadzorem Rezydenta odpowiedniej struktury Fiat Auto -
Direzzione Piattaforme Veicolo e Componenti. Jest to tzw. Dyrekcja Platformy.

Proces tworzenia zmiany konstrukcyjnej, jak rowniez propozycje zmiany sa
wprowadzane do systemu SIMP przez Dyrekcje Platformy. Opracowywane jest tzw.

polecenie wdrozenia zmiany (ordine di modifiche) ODM, ktére powinno sie odbywacé
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wedtug okredlonej wewnetrznej normy. Jest to procedura przygotowana dla potrzeb
opracowania zmian konstrukcyjnych w wyrobie i wprowadzenia tych zmian do wykazu
konstrukcyjnego wyrobu bedacego w produkcji.
Proces wdrozenia zmian wymaga wielu opracowan i aprobat. Zmiany te muszg wczes$niej
zosta¢ naniesione do systemu informatycznego.
Wdrozenie kazdej zmiany konstrukcyjnej w wyrobie bedacym w produkcji w Fiat Auto
Poland obejmuje:
e w zakresie podstawowego wykazu produkcyjnego:
o analize zatwierdzonego polecenia zmiany (ODM),
0 opracowanie Karty Wyrobu,
0 opracowanie Karty Czesci,
0 opracowanie listu zmianowego,
e dziatania w zakresie uruchomienia zmiany wyrobu u dostawcy,
e dziatania w zakresie zabezpieczenia detali do prob,
« wykonanie ostatecznego odbioru jakoSciowego wyrobu/elementu (BENESTARE),
e zabezpieczenie detali do produkcji,
e przygotowanie technologiczne do wdrozenia,
e dziatania w zakresie wdrozenia zmiany konstrukcyjnej w wyrobie:
0 wdrozenie zmiany w wyrobie,

o zamkniecie zmiany w systemach.

Podstawowe cele procesu wprowadzania zmian w wyrobie bedagcym w produkcji mozna
sprowadzié¢ do:

e zapewnienia zgodnosci produkcji z wykazem konstrukcyjnym CODEP,

e zagwarantowania terminowego wdrozenia zmian konstrukcyjnych,

e poprawy wyrobu bedacego w produkcji, tak aby spetnia¢ wymagania klientéw.

Syntetycznie proces wprowadzania zmian w wyrobie bedgcym w produkcji mozna
sprowadzi¢ do trzech blokéw:
e opracowanie propozycji zmiany w projekcie wyrobu i wprowadzenie go do systemu
informacyjnego modyfikacji produktu (SIMP),
e opracowanie zmian konstrukcyjnych w projekcie wyrobu,
e uruchomienie i wdrozenie zmiany w wyrobie.

Ogélny model procesu wprowadzania zmian do produkowanych wyrobow ilustruje rys. 3.
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INPUT PROCESY WSPOMAGAIJACE OUTPUT

Rys. 3. System wejs¢ i wyjs¢ oraz procesy wspomagajgce wprowadzanie zmian
w produkowanych wyrobach
Fig. 3. Input-output system and aiding processes changes’ introduction in manufactured

product’s
Zr6dio: Opracowanie wiasne na podstawie materiatow FAP S.A.
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Wejscie (Input) proceséw zwigzanych ze zmianami wyrobdw stanowig:
e opracowanie propozycji zmiany w systemie SIMP:
0 usuniecie nieprawidtowosci dotyczacych jakosci wyrobu poprzez wprowadzenie
zmian o charakterze poprawy jakosci,
0 propozycje oszczednosciowe modyfikacji wyrobu w zakresie zmian o charakterze
redukcji kosztow,
« opracowanie zmian konstrukcyjnych w projekcie wyrobu (ODM):
0 propozycja zmiany w systemie SIMP,
e« wdrozenie zmiany w wyrobie:

0 wprowadzenie zmian ODM do systemu CODEP (wykaz konstrukcyjny wyrobu).

Wyijscie (Output) proceséw to:
¢ dokumentacja:
0 opracowanie propozycji zmian w systemie SIMP; dokumenty te sa przechowywane
w systemie SIMP w sposo6b ciagty,
0 opracowanie ODM; dokumenty zmian konstrukcyjnych sa przechowywane w
systemie CODEP (system modyfikacji produktéw) w spos6b ciagty,
o wdrozenie zmiany w wyrobie; dokument List Zmianowy - informacja o
wdrozeniu, jest przechowywany przez komorke zarzadzajagcg wyrobem,

e czeSci/ zespoty / wyréb gotowy z wprowadzeniem zmian i numeru nadwozia.

Jednym z parametrdw w procesie tworzenia i wprowadzania zmian w wyrobie jest
wskaznik wdrozenia propozycji zmian w projekcie wyrobu, méwiacy o ilosci opracowanych
zmian na podstawie zgtoszonych do SIMP propozycji zmian.

Wskaznik ten dotyczy obszaru Dyrekcja Platformy i stanowi baze do kontroli czesci
procesu wprowadzania zmian, bedacych poza obszarem dziatania Fiat Auto Poland.

llosci wprowadzonych propozycji zmian oraz opracowanych dla nich ODM s3
wykazywane w czasie rzeczywistym w systemie SIMP. Wskaznik wdrozenia zmiany w
projekcie wyrobu jest opracowany do 10 kazdego miesigca przez zesp6t zajmujacy sie analizg
wartosci i przesytany do zainteresowanych stuzb zaktadu.

Doskonalenie przedstawionego procesu uzyska¢ mozna przez:

e« wprowadzenie systemu komputerowego dla wszystkich modeli samochodéw marki

FIAT, gwarantujagcego petng kontrole wszystkich etapéw procesu wdrozenia, zmian o

charakterze poprawy jakosci,
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« wprowadzanie nowych technologii w procesach wytwarzania zmodyfikowanych
wyrobow orazjuz produkowanych, a takze u dostawcéw Fiata w celu poprawy jakosci
wyrobow,

e prowadzenie dziatah zmierzajagcych do szybszej realizacji na wszystkich etapach

procesu wdrozenia zmian poprawy jakosci.

Przedstawiony krotko proces wprowadzania zmian w produktach bedacych aktualnie w
produkcji ma charakter porzadkujacy i stanowi zabezpieczenie przed podejmowaniem
realizacji zadan niedopracowanych badz nie zaakceptowanych przez kierownictwo firmy.
Kazda zmiana musi znalez¢ swoje odbicie w prowadzonej dokumentacji i moznajg doktadnie
zidentyfikowac. Istota problemu wynika z faktu, ze niezbedna jest petna identyfikacja
produkowanych czes$ci, podzespotow, zespotdw i ich jednoznaczne odniesienie do finalnego

wyrobu.

5. Zakonczenie

Przedstawione w artykule w bardzo syntetycznej formie problemy zwigzane z
podejmowaniem inicjatywy uruchomienia produkcji nowego produktu pokazuja wyraznie, ze
jest to proces bardzo ztozony. Od fazy projektowania do fazy wprowadzenia produktu na
rynek droga daleka, a przy tym petna niespodzianek i z reguty trudnosci.

Projekt nowego uruchomienia w o0golnej czesto poglagdowej wersji musi przejs¢ przez
fazy konstrukcyjnego i technologicznego przygotowania produkcji. Sa to etapy, na ktérych
bardzo szczegétowo trzeba analizowaé¢ zaréwno rozwiazania technologiczne wyrobu,
problemy jego jakosci, itp., ale jednocze$nie ciagglej analizie musi by¢é poddawany koszt
nowoséci, bowiem rzutuje on bezposrednio na cene, a tym samym na konkurencyjno$¢
rynkowag (atrakcyjnos¢ dla nabywecy).

Opracowana dokumentacja techniczna, stajac sie bazg dla wykonania preserii (a
wczesniej czesto prototypu), daje takze mozliwo$¢ oceny, na ile nowy produkt przenosi, badz
moze przenie$¢, poprzednio stosowane rozwigzania. Taka ocena stanowi obok analizy
wartosci zrodto informacji méwiace o mozliwosciach obnizki kosztéw z tytutu zmniejszenia
pracochtonnosci prac rozwojowych, wykorzystania juz stosowanych i opanowanych
technologii, oprzyrzadowania, czesci, podzespotdw, zespotdw, itp.

Kolejny obszar problemowy to proces testowania produktu, ktéry w duzej mierze
poszerzany jest o badania marketingowe.

Jak juz wczesniej wspomniano, procesy rozwojowe nakierowane na wprowadzanie

nowych produktéw cechujg sie tym, ze pomimo ciagtego ich doskonalenia i wdrazania
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nowoczesnych metod (koncepcji zarzadzania), np. zarzadzania projektem czy zarzadzania
przez projekt, ich czasookres trwania to przecietnie ok. 30-35 miesiecy. Ten przedziat
czasowy jest podobny dla wielu koncernéw samochodowych.

Odrebny problem, chociaz o réwnie duzym znaczeniu, stanowiag zmiany wprowadzane do
wyrobéw juz produkowanych. Wymog zachowania pozycji konkurencyjnej pokazuje, ze ilo$é
zmian, ich rodzaj i zakres sg w okresie pomiedzy wprowadzeniem dwoéch kolejnych modeli
podstawowymi problemami operatywnego zarzgdzania sferg produkcji. Praktyka bardzo
wyraznie pokazuje, ze proces ten wymaga duzego uporzadkowania. Stad tez poszczegdlne
etapy prac sg $cisle dokumentowane, istniejg do tego specjalnie opracowane komputerowe
systemy informacyjne.

Wszystkie propozycje zmian, projekty zmian sa doktadnie analizowane i oceniane.
Wynika to m.in. z faktu, ze zaakceptowana i wdrozona zmiana czesto generuje potrzebe
modyfikacji zasad wspoOtpracy z dostawcami, zmiane sposobdw produkcji, przygotowanie
nowego oprzyrzadowania (narzedzi, form, matryc, ttocznikéw itp.). Stad tez wydaje sie, ze
problem wprowadzania do praktyki przemystowej wszelkich nowos$ci (innowacji),
szczegdlnie o takim stopniu ztozonoS$ci jak samochdd, oraz procesy wprowadzania zmian w
juz produkowanych wyrobach beda w najblizszym czasie interesowaty zar6wno praktykow,
jak i teoretykéw zajmujacych sie problematyka zarzadzania innowacjami, zarzadzania

produkcja itp.
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