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DECYZJE W PRZYGOTOWANIU PRODUKCJI NOWEGO
WYROBU W MALYCH I W SREDNICH PRZEDSIEBIORSTWACH

Streszczenie. W artykule przedstawiono organizacyjne aspekty procesu
przygotowania produkcji nowego wyrobu w matych oraz w S$rednich przedsie-
biorstwach, ze szczegdlnym uwzglednieniem kluczowych decyzji. Stanowia one
podstawe kontynuowania prac konstrukcyjnych itechnologicznych, a takze
determinuja ich skutecznos$¢ i efektywnos¢é. Wskazano takze decydentow oraz zakres
czynnosci 1 informacji, ktére stanowig podstawe podjecia odpowiednich decyzji.

Stowa kluczowe: proces przygotowania produkcji nowego wyrobu, decyzje, mate
i $rednie przedsiebiorstwa

DECISIONS IN PRODUCTION PREPARATION OF NEW PRODUCT
IN SMALL- AND MEDIUM-SIZED ENTERPRISES

Summary. In the publication presents organizational aspects of process of
production preparation of new product in small- and medium-sized enterprises, with
the particular emphasis on key decisions. These decisions are the basis for
continuation construction and technology works, as well as determine their
effectiveness and efficiency. It also identified decision makers and scope of actions
and informations, which are the basis for taking proper decisions.

Keywords: process of production preparation of new product, decisions, small-
and medium-sized enterprises
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1. Wprowadzenie

Proces przygotowania produkcji nowego wyrobu, ktory odnosi si¢ do prac
poprzedzajacych uruchomienie produkcji seryjnej, ma bardzo wazne znaczenie, poniewaz
przesadza o przysztym losie wyrobu!, moze wplynaé na sukces przedsiebiorstwa oraz jego
pozycje konkurencyjng. Aby tak si¢ stato, nalezy zadbaé, aby szybko przygotowa¢ nowy
wyréb. ,,Ten kto wejdzie na rynek szybciej, ten uzyska najwicksze korzysci”?. Istotne jest
rowniez, aby przygotowanie produkcji speiniato okre§lone przez klienta wymagania
jakosciowe 1 techniczne, a przedsigbiorcy zapewniato odpowiednie korzysci,
m.in. ekonomiczne. Z tych powodéw powinno si¢ ono charakteryzowa¢ silng koncentracja
prac iich uporzadkowaniem, co wymaga sprawnego organizacyjnego przygotowania
produkcji.

W praktyce organizacyjne przygotowanie produkcji nie jest tatwe, gdyz wymaga
skoordynowania wielu, wzajemnie ze sobg powiazanych czynnosci, ktore s3 realizowane
wramach faz wstepnego 1 wihasciwego przygotowania produkcji, obejmujacego
przygotowanie konstrukcyjne i technologiczne’. Wazne jest, aby zapewnié odpowiedni
przebieg tych czynnosci, a takze przeptyw zasobow, w tym odpowiednich informacji.
Informacje te powinny stanowi¢ podstawe decyzji zatwierdzajagcych wyniki realizacji
poszczegbdlnych czynno$ci przygotowania produkcji, w aspekcie wymagan jakosciowych,
technicznych oraz ekonomicznych, ktore stawiane s3 nowemu wyrobowi.

W artykule przedstawiono wyniki rozwazan w zakresie organizacyjnych aspektow
przygotowania produkcji nowego wyrobu w matych i $rednich przedsigbiorstwach (MSP),
ukierunkowanych na okreslenie czynnosci realizowanych w ramach tego procesu i wskazanie
kluczowych decyzji zarzadczych, determinujacych jego skuteczno$¢ 1 efektywnosc.
Przedstawiono takze zakres informacji, bedacych podstawa tych decyzji oraz osoby, ktore
powinny je podejmowac.

Nalezy zaakcentowaé, ze dotychczasowa literatura poruszajaca zagadnienie przebiegu
przygotowania produkcji nie obejmuje MSP. Tymczasem przedsicbiorstwa te charakteryzuja
si¢ specyficznymi cechami jako$ciowymi, ktére odrozniaja je od duzych przedsiebiorstw
imaja wplyw na proces przygotowania produkcji nowego wyrobu®. Z tego wzgledu
podstawg rozwazan podjetych w publikacji byly wyniki badan dotyczacych procesu
przygotowania produkcji nowego wyrobu w MSP, w aspekcie jego zakresu oraz

uczestnikow.

! Pajgk E., Klimkiewicz M., Kosieradzka A.: Zarzadzanie produkcja i ustugami. PWE, Warszawa 2014,

2 Matuszek J.: Inzynieria produkgcji. Politechnika ¥.0dzka, Bielsko-Biata 2000.

3 Szatkowski K.: Przygotowanie produkcji. PWN, Warszawa 2008.

4Wojcik J.: Wybrane problemy w przygotowaniu produkcji nowego wyrobu w malych i $rednich
przedsigbiorstwach. Zeszyty Naukowe, s. Organizacja i Zarzadzanie, z. 83. Politechnika Slaska, Gliwice 2015.
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2. Zakres i uczestnicy procesu przygotowania produkcji nowego wyrobu
w malych i Srednich przedsi¢biorstwach

Dla okreslenia zakresu i1 uczestnikOw procesu przygotowania produkcji nowego wyrobu
w MSP zostaly przeprowadzone badania ankietowe, ktorymi objeto przedsigbiorstwa
przetworstwa przemystowego, prowadzace dziatalno$¢ na terenie wojewodztwa §laskiego.
Ze wzgledu na wymagania objetosciowe artykutu syntetycznie przedstawiono jedynie
wybrane wyniki tych badan, stanowigce istote niniejszej publikacji.

Dla przeprowadzenia badan obliczono wielko$¢ proby statystycznej, ktora wyniosta 161
MSP. W tym celu wykorzystano wzor na wielko$é proby dla populacji skonczonej®, przy
zatozeniu wielko$ci populacji (20 766)°, a takze poziomu ufnosci (0,95), szacowane;
wielko$¢ frakeji (0,5) 1 bledu maksymalnego (0,05).

Podstawa przeprowadzenia badan byla opracowana ankieta, w ktorej zawarto pytania
zwigzane z rodzajem dziatalnosci przedsiebiorstwa, jego okresem funkcjonowania na rynku,
wielko$cig oraz liczbg nowych wyrobow wprowadzonych na rynek w 2014 r., a takze
z zakresem czynno$ci i osobami lub komoérkami organizacyjnymi, ktore w nich uczestnicza
w ramach konstrukcyjnego i technologicznego przygotowania produkcji. Mozliwy zakres
czynnosci oraz osoby lub komorki organizacyjne, ktore je wykonuja lub zatwierdzaja,
okreslono na podstawie studium literatury dotyczacej przebiegu przygotowania produkcji
nowego wyrobu w duzych przedsigbiorstwach’. W szczegdlnosci w ankiecie przyjeto, Ze:

I. Zakres fazy wstgpnego przygotowania produkcji moze zawierac:

— czynnosci przygotowania konstrukcyjnego, ktore moga obejmowac: studia wstepne,
prace naukowo-badawcze, marketingowe badania rynku, badania patentowe, studia
nad zakupem licencji, opracowanie koncepcji wyrobu, inne* (*do uzupetnienia przez
respondentow),

— czynnosci przygotowania technologicznego, ktore moga obejmowac: studia wstepne,
analizy poréwnawcze, analizy ekonomiczne, opracowanie planu prac badawczych,
studia nad zakupem licencji, inne*.

II. Zakres fazy wlasciwego przygotowania produkcji moze zawieraé:

— czynnosci przygotowania konstrukcyjnego, ktore moga obejmowac:

3 http://cem.pl/pl/analizy/wielkosc-proby.

¢ Calkowita populacja badanych przedsigbiorstw wedtug danych GUS-u: Podmioty gospodarcze wedtug
rodzajow i miejsc prowadzenia dziatalnosci w 2013 r. GUS, Warszawa 17.10.2014; Dziatalno$¢ gospodarcza
przedsigbiorstw o liczbie pracujacych do 9 osob w 2013 r. GUS, Warszawa 17.10.2014.

7 M.in.: Szatkowski K.: Przygotowanie produkcji. PWN, Warszawa 2008; Lewandowski J., Skotud B., Plinta
D.: Organizacja systemow produkcyjnych. PWE, Warszawa 2014; Matuszek J.: Inzynieria produkcji.
Politechnika t.6dzka, Bielsko-Biata 2000; Dudek M., Mazur G., Mazur Z., Obrzud J.: Projektowanie
produktu. AGH, Krakéw 2004.
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v’ przygotowanie dokumentacji Kkonstrukcyjnej, w tym opracowanie: zatozen
techniczno-ekonomicznych (ZTE), projektu technicznego wstepnego, projektu
technicznego roboczego, inne*,

v’ konstrukcyjne przygotowanie prototypu, w tym: wykonanie prototypu wyrobu,
badanie prototypu wyrobu, odbior prototypu wyrobu, inne*,

v’ konstrukcyjne przygotowanie serii probnej, w tym: opracowanie dokumentacji
serii probnej, wykonanie 1 badanie serii probnej, odbidr serii probnej, inne*,

v konstrukcyjne przygotowanie produkcji seryjnej, w tym: opracowanie
dokumentacji technicznej, rozruch produkcji, nadzér konstrukcyjny nad
rozruchem, odbiér koncowy, inne*,

— czynnosci przygotowania technologicznego, ktore moga obejmowac:

v’ opracowanie dokumentacji technologicznej, w tym: projektowanie procesu
technologicznego, opracowanie dokumentacji podstawowej, opracowanie
dokumentacji zwigzanej, inne*,

v" technologiczne przygotowanie prototypu, w tym: wykonanie prototypu wyrobu,
badanie prototypu wyrobu, odbior prototypu wyrobu, inne*,

v’ technologiczne przygotowanie serii probnej, w tym: opracowanie dokumentacji
serii probnej, wykonanie serii probnej, badanie serii probnej, odbior serii probne;,
inne*,

v' technologiczne przygotowanie produkcji seryjnej, w tym: sprawdzenie procesow
technologicznych, produkcja serii pilotazowej, rozruch produkeji seryjnej, nadzor
technologiczny nad rozruchem, odbior koncowy, inne*.

Przyjeto, ze w wykonywaniu, kontrolowaniu lub zatwierdzaniu wynikow wyrdznionych
czynno$ci mogg bra¢ udziat nastgpujace osoby lub komorki organizacyjne: wiasciciel
przedsigbiorstwa, gtowny konstruktor, gtowny technolog, dzial produkcji, dziat przygoto-
wania produkcji, dzial konstrukcyjny, dziat technologiczny, dziat kontroli jakosci, dziat
marketingu 1 sprzedazy, zarzad, dzial ekonomiczno-finansowy, inne osoby lub komorki
organizacyjne*.

Ankiete przestano do 700 MSP, dzialajacych na terenie wojewodztwa $laskiego.
Otrzymano zwrot 197 ankiet. Sposrod nich w dalszych badaniach uwzgledniono 173
poprawnie wypeltnione, z ktorych 127 otrzymano od matych, a 46 od $rednich przedsigbiorstw.
Przyjeta wielko$é proby statystycznej (173) byta reprezentatywna dla badanej populacji MSP.

Na podstawie uzyskanych wynikow badan stwierdzono, ze w procesie przygotowania
produkcji nowego wyrobu istniejg znaczne roznice mi¢dzy matymi oraz $rednimi
przedsigbiorstwami, zwigzane z zakresem prac, tj. liczbg czynno$ci, a takze z liczbg oséb lub

komorek organizacyjnych, ktére w nich uczestnicza.
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Analiza wynikow badan w matych przedsigbiorstwach pozwolita na wyrdznienie 11
czynnos$ci faz wstegpnego 1 wlasciwego przygotowania produkcji nowego wyrobu, a takze ich

5 uczestnikow®

. Otrzymane wyniki charakteryzuja si¢ silng koncentracjg statystyczna,
wyznaczong na podstawie wspotczynnika Giniego®. W fazie wstepnego przygotowania
produkcji do wyrdznionych czynno$ci naleza: opracowanie koncepcji nowego wyrobu, studia
nad zakupem licencji, a takze (wskazane przez respondentéw) zlecenie wykonania wyrobu na
podstawie dostarczonych przez klienta wymagan. Z kolei w fazie wlasciwego przygotowania
produkcji sg to: projektowanie procesu technologicznego, opracowanie ZTE, wykonanie serii
probnej, badanie serii probnej, odbior serii probnej, rozruch produkcji seryjnej, nadzory
konstrukcyjny i technologiczny nad rozruchem produkcji seryjnej, a takze odbiér koncowy.
W wykonywaniu, kontrolowaniu lub zatwierdzaniu tych czynnosci najczesciej uczestniczg:
wlasciciel, konstruktor, technolog, dziat produkc;ji oraz klient.

W S$rednich przedsigbiorstwach wyrdzniono 15 czynnos$ci faz wstgpnego 1 wlasciwego
przygotowania produkcji nowego wyrobu, a takze ich 8 uczestnikow!'®. W fazie wstepnego
przygotowania produkcji do czynnosci tych nalezg: opracowanie koncepcji nowego wyrobu,
studia nad zakupem licencji, a takze (wskazane przez respondentow) zlecenie wykonania
wyrobu na podstawie dostarczonych przez klienta wymagan lub wskazanie pomystu na nowy
wyrob przez wilasciciela przedsiebiorstwa (np. zainspirowanego targami czy wystawami).
Z kolei w fazie wlasciwego przygotowania produkcji sg to: opracowanie ZTE, projektowanie
procesu technologicznego, wykonanie prototypu, badanie prototypu, odbior prototypu,
wykonanie serii probnej, badanie serii probnej, odbior serii probnej, rozruch produkcji
seryjnej, nadzory konstrukcyjny i technologiczny nad rozruchem produkcji seryjnej, a takze
odbior koncowy. Z badan wynika, ze w wykonywaniu, kontrolowaniu lub zatwierdzaniu tych
czynnoS$ci najczesciej uczestnicza: wilasciciel, zarzad, glowny konstruktor, dziat
konstrukcyjny, gtowny technolog, dziat technologiczny, dziat produkcji oraz klient.

Na podstawie uzyskanych wynikow badan okre§lono proces przygotowania produkcji
nowego wyrobu w matych oraz w $rednich przedsi¢biorstwach, z uwzglednieniem oséb lub
komorek organizacyjnych, ktore najczesciej w nim uczestnicza (rys. 1 12). Analiza czynnos$ci
przygotowania produkcji, najczeéciej wskazywanych przez respondentéw, pozwolita na ich
zakwalifikowanie do kilku gléwnych etapéw (5 w Srednim 1 4 w matym przedsiebiorstwie —
gdzie nie wystepuje konstrukcyjne i1 technologiczne przygotowanie prototypu). Rozpoczecie
kolejnego etapu musi by¢ poprzedzone podjeciem decyzji zatwierdzajacej wyniki realizacji

etapu poprzedniego.

8 Wyrdznione czynno$ci oraz ich uczestnikow respondenci wskazali wiecej niz 165 razy.

® Wspotczynnik Giniego jest miarg koncentracji (nierdwnomiernosci) rozkladu zmiennej losowej i stuzy do
okreslenia skali koncentracji danego zjawiska.

YWyréznione czynnos$ci oraz ich uczestnikéw respondenci wskazali wigcej niz 127 razy.
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Rys. 1. Proces przygotowania produkcji nowego wyrobu w matym przedsigbiorstwie
Fig. 1. Process of production preparation of new product in small enterprise
Zrédto: Opracowanie wlasne.
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Rys. 2. Proces przygotowania produkcji nowego wyrobu w srednim przedsigbiorstwie
Fig. 2. Process of production preparation of new product in medium-sized enterprise
Zrodto: Opracowanie wlasne.
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3. Decyzje determinujgce skutecznos¢ i efektywnos¢ przygotowania
produkcji nowego wyrobu

Aby przygotowanie produkcji nowego wyrobu miato sens, musi charakteryzowac si¢
skutecznos$cig 1 efektywnoscia. Skuteczno$¢ tego procesu powinno si¢ ocenia¢ w odniesieniu
do oczekiwan klienta, ktore najczesciej sa zwigzane ze spetnieniem przez wyrdb okreslonych
wymagan jakosciowych 1 technicznych, a takze z przygotowaniem jego produkcji
w ustalonym 1 mozliwie najkrotszym czasie. Z kolei efektywno$¢ nalezy oceniaé
w odniesieniu do oczekiwan klienta i przedsigbiorcy. Efektywnos¢ dla klienta wigze si¢
z nieprzekroczeniem ustalonego budzetu. Natomiast dla przedsigbiorcy z optacalnoscia
wydatkowania nakladow finansowych (na przygotowanie produkcji, produkcje oraz jej
likwidacje), mierzong odpowiednim kryterium oceny efektywnos$ci ekonomiczne;.

Dla spelienia wymienionych wymogéw skutecznosci 1 efektywnosci przyjeto,
ze rozpoczecie kolejnego etapu przygotowania produkcji musi by¢ poprzedzone podjeciem
decyzji, w ktoérej wilasciciel i/lub zarzad zatwierdza wyniki realizacji etapu poprzedniego
i zezwala na kontynuowanie prac. Pozwoli to na sukcesywne kontrolowanie, czy przyjete
wymagania skutecznosci i ekonomicznej efektywno$ci sg spelniane, a w konsekwencji
umozliwi szybkie wykrycie nieprawidtlowosci 1 zminimalizuje ryzyko zwigzane
z wyprodukowaniem wyrobu niespelniajagcego okreslone wymagania oraz z nieefektywnym
wydatkowaniem naktadéw finansowych.

Podstawa podjecia wymienionych decyzji powinny by¢ informacje wynikajace ze
zrealizowania czynnosci w poszczegolnych etapach przygotowania produkcji nowego wyrobu.

W etapie okreslania koncepcji nowego wyrobu (rys. 1 1 2) informacje te opracowuje
gtowny konstruktor w formie koncepcji nowego wyrobu. Powinna ona zawiera¢: ogdlny opis
nowego wyrobu i jego przeznaczenia, wstepng specyfikacje techniczng wyrobu i oceng
technologicznych mozliwosci jego produkcji, wymagania jakoSciowe 1 techniczne,
harmonogram wraz z terminami realizacji poszczegolnych etapow przygotowania produkcji,
budzet dla tych etapow oraz wstgpnie oszacowane efekty ekonomiczne. Na podstawie
pozytywnej oceny wymienionych informacji, przede wszystkim w aspekcie wykonalnos$ci
(przy uwzglednieniu przyjetych wymagan jakosciowych 1 technicznych), a takze
ekonomicznej zasadnosci, przez wtasciciela i/lub zarzad przedsigbiorstwa podejmowana jest
decyzja o rozpoczeciu przygotowania produkcji nowego wyrobu. Jej konsekwencja jest
zlecenie rozpoczecia kolejnego etapu procesu przygotowania produkc;ji.

W etapie opracowania dokumentacji konstrukcyjnej i technologicznej (rys. 1 1 2)
odpowiednie osoby lub komorki organizacyjne realizuja czynnosci dla zaprojektowania
procesu technologicznego, a nast¢pnie dla opracowania ZTE, za ktére odpowiedzialny jest

glowny konstruktor. ZTE zawieraja informacje techniczne, obejmujace: wyniki obliczen
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funkcjonalnych 1 wytrzymatosciowych wyrobu, opis warunkéw technicznych jego
wykonania, odbioru jako$ci i eksploatacji, opis wykonania iniezbednego zakresu badan
prototypu 1 serii probnej, wyniki analizy mozliwosci produkcyjnych, zakres niezbednych
inwestycji oraz zmian organizacyjnych, atakze szczegotowy harmonogram przebiegu
poszczeg6lnych etapodw przygotowania produkcji. Ponadto w ramach ZTE wazne znaczenie
maja informacje ekonomiczne, ktore dotycza budzetu, zrodet finansowania, harmonogramu
spodziewanych wydatkow 1 wptywoéw finansowych oraz wynikdw oceny ekonomicznej
efektywnosci przygotowania produkcji, produkcji 1 jej likwidacji, dokonanej przy
wykorzystaniu odpowiednich metod!!. Na podstawie pozytywnej oceny informacji zawartych
w ZTE przez wiasciciela i/lub zarzad podejmowana jest decyzja o przygotowaniu
prototypu nowego wyrobu. Jej konsekwencja jest zlecenie rozpoczecia kolejnego etapu
procesu przygotowania produkcji nowego wyrobu.

W etapie konstrukcyjnego i technologicznego przygotowania prototypu (rys. 2), ktory —
jak wynika z badan — wystgpuje zazwyczaj w $rednich przedsigbiorstwach, odpowiednie
osoby lub komorki organizacyjne realizuja czynno$ci zwigzane z wykonaniem, badaniem
oraz odbiorem prototypu. W wyniku zrealizowania tych czynnosci mozliwe jest
przygotowanie informacji, ktore pozwalaja na ocen¢ prototypu nowego wyrobu pod
wzgledem przyjetych wymagan jakosciowych i technicznych, a takze pod wzgledem
okreslonych w harmonogramie terminéw oraz budzetu. Na podstawie pozytywnej
oceny prototypu przez wiasciciela i/lub zarzad, a takze (niecobowigzkowo) przez
klienta podejmowana jest decyzja o przygotowaniu serii probnej nowego wyrobu.
Jej konsekwencja jest zlecenie rozpoczecia kolejnego etapu procesu przygotowania
produkc;ji.

W etapie konstrukcyjnego i technologicznego przygotowania serii probnej (rys. 1 1 2)
odpowiednie osoby lub komdrki organizacyjne realizujg czynnos$ci zwigzane z wykonaniem,
badaniem oraz odbiorem serii probnej nowego wyrobu. Podobnie jak w poprzednim etapie,
w wyniku zrealizowania tych czynno$ci mozliwe jest przygotowanie informacji, ktore
pozwalajag na ocen¢ serii probnej nowego wyrobu pod wzgledem przyjetych wymagan
jakosciowych 1 technicznych, a takze pod wzgledem okreslonych w harmonogramie
termindOw oraz budzetu. Na podstawie pozytywne] oceny wyprodukowanej serii probnej
przez wiasciciela i/lub zarzad, a takze (nieobowigzkowo) przez klienta podejmowana jest
decyzja o przygotowaniu produkcji seryjnej nowego wyrobu. Jej konsekwencja jest
zlecenie rozpoczgcia ostatniego etapu przygotowania produkcji.

W etapie konstrukcyjnego i technologicznego przygotowania produkcji seryjnej

(rys. 1 12) odpowiednie osoby lub komorki organizacyjne realizuja czynno$ci zwigzane

' Metody te przedstawiono w publikacji: Wéjcik J., Bijafiska J., Wodarski K.: Economic aspects of preparing
the production of a new produkt. Management Systems in Production Engineering. ,,Scientific and Technical
Quarterly”, No. 4(20), 2015.
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z rozruchem produkcji seryjnej, nadzorem konstrukcyjnym i technologicznym nad tym
rozruchem oraz odbiorem produkcji seryjnej nowego wyrobu. Podobnie jak w poprzednim
etapie, w wyniku zrealizowania tych czynno$ci mozliwe jest przygotowanie informacji, ktore
pozwalaja na ocen¢ serii probnej nowego wyrobu pod wzgledem przyjetych wymagan
jakosciowych i technicznych, atakze pod wzglgdem okreslonych w harmonogramie
termindOw oraz budzetu. Na podstawie pozytywnej oceny wyprodukowanej serii probnej
przez wiasciciela i/lub zarzad, a takze (nieobowigzkowo) przez klienta, podejmowana jest
decyzja o uruchomieniu produkcji seryjnej nowego wyrobu, ktora konczy proces

przygotowania produkcji.

4. Podsumowanie

Z przeprowadzonych badan wynika, Ze proces przygotowania produkcji nowego wyrobu
w MSP obejmuje wiele czynnosci konstrukcyjnych i technologicznych, ktére mozna
zaklasyfikowa¢ do kilku gltéwnych etapéw. Zdaniem autoréw artykutu, aby przygotowanie
produkcji nowego wyrobu zakonczyto si¢ sukcesem dla przedsigbiorcy i klienta, niezbedne
jest dokonywanie oceny wynikoéw tych etapow pod wzgledem skutecznosci i efektywnosci.
Oceny skutecznosci nalezy dokonywac¢ w odniesieniu do oczekiwan klienta, ktore najczesciej
sg zwigzane ze spetnieniem przez wyrdb okreslonych wymagan jako$ciowych i technicznych,
a takze z przygotowaniem jego produkcji w ustalonym i mozliwie najkrotszym czasie. Z kolei
efektywnos$¢ nalezy ocenia¢ w odniesieniu do oczekiwan klienta i przedsi¢biorcy. Efektywnos¢
dla klienta wigze si¢ z nieprzekroczeniem ustalonego budzetu, a dla przedsigbiorcy —
z optacalnos$cig wydatkowania naktadow finansowych na przygotowanie produkeji, produkcije
1jej likwidacjeg.

Przyjete w artykule podejscie, w ktérym wyltacznie pozytywna ocena zrealizowanego
etapu przygotowania produkcji jest warunkiem podjecia decyzji o rozpoczeciu etapu
kolejnego, pozwala na szybkie wykrycie nieprawidlowosci, a w konsekwencji minimalizuje
ryzyko niepowodzenia zwigzane z wyprodukowaniem wyrobu niespetniajacego okre§lonych
wymagan oraz z nieefektywnym wydatkowaniem naktadoéw finansowych.

Nalezy zaznaczy¢, ze proces przygotowania produkcji nowego wyrobu w matych oraz
w §rednich przedsiebiorstwach ma uogélniony charakter, cho¢ zostat okreslony na podstawie
przeprowadzonych badan ankietowych. Mozliwe jest, ze przygotowanie produkcji w wielu
MSP nie obejmuje wszystkich wskazanych etapéw i czynnosci lub, ze realizuja je inne niz
wskazano osoby i1 komorki organizacyjne. Moze si¢ tez zdarzy¢, gldwnie w malych
przedsigbiorstwach, ze ze wzgledu na niewielkg liczbe zatrudnionych osob, niektorzy

uczestnicy tacza kilka funkcji — przyktadowo wiasciciel przedsigbiorstwa moze by¢
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konstruktorem lub technologiem. Brak wystepowania niektorych etapow czy czynnosci albo
wystepowanie innych uczestnikOw procesu przygotowania produkcji nie oznacza,
ze opracowane podejscie jest nieprzydatne. Jego istotg jest bowiem wskazanie konieczno$ci
dokonywania oceny wystepujacych w przedsigbiorstwie etapow przygotowania produkcji
pod wzgledem skutecznosci i efektywnosci, a na tej podstawie podejmowanie decyzji

o kontynuowaniu prac konstrukcyjnych i technologicznych.
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Abstract

The article presents the results of research, conducted to determine the actions which are
carried out as part of the process of production preparation of new product in small- and
medium-sized enterprises. It was assumed that these actions are carried out in several main

stages. Beginning of next stage must be preceded by decision approving the results of the
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implementation of the previous stage. These decisions are called key and determining the
effectiveness and efficiency of production preparation. This effectiveness is evaluated in
relation to the results given by the customer, which are: production preparation of new
product in accordance with quality and technical requirements, in established, possible
shortest time. In turn, the efficiency should be evaluated in relation to the expectation of the
customer and business owner. Efficiency for the customer means, production preparation of
new product in established budget. And for the business owner, efficiency means that the
financial effects cover financial expenses, not only for production preparation, but also

production and its liquidation.
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