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Streszczenie. Sprawne i efektywne przygotowanie produkcji nowych wyroboéw jest waznym
warunkiem funkcjonowania oraz rozwoju matych i $rednich przedsigbiorstw. Jedng z metod
wspomagajacych spetnienie tego warunku jest zarzadzanie projektami. W publikacji
przedstawiono modele przygotowania produkcji nowego wyrobu z wykorzystaniem metody
zarzadzania projektami, dostosowane do specyfiki matych 1 $rednich przedsiebiorstw.
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WPROWADZENIE

Obecnie ws$rdd waznych zrodet rozwoju oraz przewagi konkurencyjnej matych i
$rednich przedsigbiorstw (MSP) wyrdznia si¢ ich aktywno$¢ innowacyjng i uzyskiwanie
dzieki niej odpowiedniej efektywnosci prowadzonej dzialalnosci gospodarczej. Taki poglad
prezentujg autorzy wielu prac [2, 3, 9, 12]. Z kolei z raportow o stanie sektora matych 1
srednich przedsigbiorstw publikowanych przez Polska Agencje Rozwoju Przedsigbiorczos$ci
wynika, ze w ostatnich latach aktywno$¢ innowacyjna MSP koncentruje sic gléwnie na
innowacjach produktowych oraz procesowych. W pierwszym przypadku wazne znaczenie ma
wprowadzenie na rynek nowego wyrobu, ktérego cechy konstrukcyjne lub technologiczne
znaczaco 1r6znig si¢ od wyrobow uprzednio wytwarzanych. Natomiast w drugim — istotne jest
wprowadzanie nowych lub ulepszonych metod dla poprawy skutecznosci 1 efektywnosci
procesow realizowanych w MSP. Wsrod tych procesow nalezy podkresli¢ role przygotowania
produkcji nowego wyrobu, bedacego obszarem ,,bitwy o produkt”, ktory decyduje o jego
przysztym losie [1, 10]. Wynika stad, ze MSP, ktore chca osiagnaé sukces, musza
przywigzywac¢ duzg uwage do sprawnosci 1 efektywnos$ci przygotowania produkcji nowego
wyrobu. Skuteczno$¢ powinno si¢ ocenia¢ w odniesieniu do oczekiwan klienta, ktore
najczesciej sa zwigzane ze spetnieniem przez wyrdb okreslonych wymagan jakosciowych i
technicznych, a takze z przygotowaniem jego produkcji w ustalonym i mozliwie najkrotszym
czasie. Z kolei efektywno$¢ nalezy ocenia¢ w odniesieniu do oczekiwan klienta i
przedsiebiorcy. Efektywno$¢ dla klienta wigze si¢ z nieprzekroczeniem ustalonego budzetu, a
dla przedsigbiorcy — z optacalnosciag wydatkowania naktadéw finansowych (na przygotowanie
produkcji wyrobu, jego produkcje oraz ewentualng likwidacje produkcji), mierzong
odpowiednim kryterium oceny efektywnosci ekonomicznej [4].

Zorientowanie przygotowania produkcji nowego wyrobu na skuteczno$¢ 1 efektywnos¢
powoduje, ze dla jego wspomagania nalezy stosowa¢ metody zorientowane na czas, jakos¢,
koszty, efektywno$¢ ekonomiczng i ryzyko. Jedng z nich jest zarzadzanie projektami. Metoda
ta od poczatku swego istnienia byla tgczona z rozwojem nowych wyroboéw, a w definicjach
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projektu czesto podaje si¢, ze — co do zasady — jest on podejmowany w celu wytworzenia
unikalnego wyrobu [11, 14]. Nalezy jednak zauwazy¢, ze cho¢ w literaturze duzo miejsca
poswiecono kwestiom zwigzanym z zarzadzaniem projektami, zadna z prac nie dotyczy
przygotowania produkcji nowego wyrobu, a tylko kilka z nich odnosi si¢ do rozwoju
wyrobow [14]. Ponadto prezentowane w tych pracach rozwazania dotycza duzych
przedsigbiorstw, ktore roznia sie specyfika (cechami jakosciowymi) od MSP, co ma wptyw na
przygotowanie produkcji nowego wyrobu [7].

Celem niniejszej publikacji jest wskazanie mozliwosci stosowania metody zarzadzania
projektami w przygotowaniu produkcji nowego wyrobu w MSP, dla wspomagania jego
skuteczno$ci 1 efektywnosci. W szczegdlnosci przedstawiono modele przygotowania
produkcji nowego wyrobu w MSP, oparte na podejsciu stosowanym w zarzadzaniu
projektami. Ich opracowanie wymagato przeprowadzenia badan w zakresie przebiegu
przygotowania produkcji nowego wyrobu oraz warunkow stosowania metody zarzadzania
projektem w MSP.

PRZEBIEG PRZYGOTOWANIA PRODUKCJI NOWEGO WYROBU W MALYCH
ORAZ W SREDNICH PRZEDSIEBIORSTWACH

Dotychczasowa literatura, m.in. [5, 8, 10], przedstawia rozwazania w zakresie przebiegu
przygotowania produkcji nowego wyrobu w duzych przedsigbiorstwach, natomiast brak w
niej odniesienia do sektora MSP. Tymczasem uzasadnione jest stwierdzenie, ze na przebieg
przygotowania produkcji, a w szczegdlnosci na jego zakres i uczestnikéw, wptywaja cechy
jakosciowe zwigzane z wielkoscig przedsiebiorstw [7].

Dla okreslenia zakresu i uczestnikow przygotowania produkcji nowego wyrobu w MSP
przeprowadzono badania, ktorymi objgto przedsigbiorstwa przetworstwa przemyslowego
prowadzace dziatalno$¢ w wojewddztwie $laskim. Ze wzgledu na wymagania objgtosciowe
publikacji przedstawiono jedynie wybrane wyniki badan, ktére mialy znaczenie dla
opracowania modelu zarzadzania projektem przygotowania produkcji nowego wyrobu w MSP.

Podstawa przeprowadzenia badan byla ankieta dotyczaca zakresu czynno$ci oraz
uczestnikow przygotowania produkcji nowego wyrobu. W ankiecie przyjeto, ze
przygotowanie produkcji obejmuje fazy wstepng 1 wilasciwa, ktore sa zrdznicowane pod
wzgledem czynno$ci 1 uczestnikow [4]. Uogdlniajac przyjeto, ze w zakresie fazy wstepnego
przygotowania produkcji moze by¢ realizowanych 11 czynno$ci, zwigzanych z pracami
badawczymi w aspekcie nowych koncepcji konstrukeyjnych i1 technologicznych. Z kolei w
fazie wlasciwego przygotowania produkcji przyjeto mozliwos$¢ realizacji 28 czynnosci,
zwigzanych z konstrukcyjnym oraz technologicznym opracowaniem dokumentacji,
przygotowaniem prototypu wyrobu, jego serii probnej oraz produkcji seryjnej. Przyjeto takze,
ze w wykonywaniu, kontrolowaniu 1 zatwierdzaniu wynikow wyroznionych czynnosci moze
bra¢ udziat 12 oséb i komorek organizacyjnych. W ankiecie istniata mozliwo$¢ wskazania
przez respondentow innych czynnosci 1 uczestnikow.

Ankiete przestano do 700 $laskich MSP. W wynikach badan uwzgledniono 173
poprawnie wypetnione ankiety, z ktoérych 127 otrzymano od matych, a 46 od Srednich
przedsigbiorstw. Przyjeta wielko$¢ proby statystycznej (173) byla reprezentatywna przy
zatozeniu: wielko$ci badanej populacji MSP (20766), poziomu ufnosci (0,95), szacowanej
wielkos$¢ frakcji (0,5), btedu maksymalnego (0,05).
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Wskazane przez respondentéw odpowiedzi charakteryzowaly si¢ wysokim stopniem
zgodnosci. Wynikato z nich, ze przygotowanie produkcji nowego wyrobu w malych oraz w
srednich przedsigbiorstwach rézni si¢ liczba czynnosci, a takze liczbg uczestnikow.

W matych przedsigbiorstwach respondenci wyréznili tacznie 11 czynnosci faz
wstepnego i wlasciwego przygotowania konstrukcyjnego i technologicznego'. W fazie
wstepnej sg to: opracowanie koncepcji nowego wyrobu, studia nad zakupem licencji oraz
zlecenie wykonania wyrobu na podstawie wymagan dostarczonych przez klienta (wskazane
przez respondentow). Z kolei w fazie wlasciwej sg to: projektowanie procesu
technologicznego, opracowanie zatozen techniczno — ekonomicznych (ZTE), wykonanie serii
probnej, badanie serii probnej, odbidr serii probnej, rozruch produkceji seryjnej, nadzor
konstrukcyjny i1 technologiczny nad rozruchem produkcji seryjnej, odbioér koncowy. W
czynnosciach tych uczestnicza: wiasciciel, konstruktor, technolog, dzial produkcji, a takze
klient.

W $rednich przedsigbiorstwach respondenci wyréznili 15 czynno$ci. W fazie wstgpne;j
nalezg do nich: opracowanie koncepcji nowego wyrobu, a takze studia nad zakupem licencji
oraz zlecenie wykonania wyrobu na podstawie wymagan dostarczonych przez klienta lub
przedstawienie pomystu na nowy wyréb przez wiasciciela przedsigbiorstwa (wskazane przez
respondentéw). W fazie wlasciwej sa to: opracowanie ZTE, projektowanie procesu
technologicznego, wykonanie prototypu, badanie prototypu, odbiér prototypu, wykonanie
serii probnej, badanie serii probnej, odbidr serii probnej, rozruch produkcji seryjnej, nadzor
konstrukcyjny i technologiczny nad rozruchem produkcji seryjnej oraz odbidr koncowy. W
czynnosciach tych uczestnicza: wiasciciel, zarzad, gléwny konstruktor, dziat konstrukcyjny,
glowny technolog, dziat technologiczny, dziat produkcji, a takze klient.

Na podstawie uzyskanych wynikow badan okreslono przebieg przygotowania produkcji
nowego wyrobu w matych oraz w $rednich przedsigbiorstwach [4], z wyrdéznieniem 5 etapow:
okreslenie koncepcji nowego wyrobu, opracowanie dokumentacji konstrukcyjnej 1
technologicznej, konstrukcyjne 1 technologiczne przygotowanie prototypu (rzadko wystepuje
w matych przedsigbiorstwach), konstrukcyjne i technologiczne przygotowanie serii probnej
oraz konstrukcyjne 1 technologiczne przygotowanie produkcji seryjne;.

WARUNKI STOSOWANIA METODY ZARZADZANIA PROJEKTAMI W MALYCH
ORAZ W SREDNICH PRZEDSIEBIORSTWACH

Dla wskazania warunkow stosowania metody zarzadzania projektami w przygotowaniu
produkcji nowego wyrobu w MSP przeprowadzono wywiady i obserwacje w 9 MSP.
Przedsigbiorstwa te podczas badan ankietowych (pkt 1) zadeklarowaly wykorzystywanie
metody zarzadzania projektami w przygotowaniu produkcji nowego wyrobu 1 wyrazity zgode
na udziat w dalszych badaniach.

Wywiady zostaly oparte na kwestionariuszu o mniejszym stopniu standaryzacji, ktory
opracowano przy uwzglednieniu rozwazan opublikowanych w literaturze [14].

Kwestionariusz zawieral pytania dotyczace warunkow stosowania metody zarzadzania
projektami w przygotowaniu produkcji nowego wyrobu, ktére ujeto w 4 obszarach
zarzadzania projektami:

! Przedstawione czynnosci charakteryzujg si¢ silng koncentracja statystyczng mierzong indeksem Giniego.
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1) metod 1 narzedzi,
2) zasobow ludzkich,
3) srodowiska projektowego,
4) zarzadzania wiedzg projektowa.
W publikacji przedstawiono jedynie wyniki badan, ktére mialy znaczenie dla
opracowania modelu zarzadzania projektem przygotowania produkcji.

Zdaniem respondentéw do warunkow stosowania metody zarzadzania projektami w MSP:

= w obszarze metod i narzedzi nalezy:

— opieranie si¢ na wybranej metodyce zarzadzania projektami — najlepiej PRINCE2
(respondenci wskazywali, ze przydatne byloby opracowanie modelu przygotowania
produkcji nowego wyrobu, dostosowanego do specyfiki MSP i opartego na
standardach PRINCE2 ze wzgledu na wiedze pracownikéw w tym zakresie),

— wykorzystywanie dokumentéw 1 technik dla okre§lenia uzasadnienia biznesowego
projektu, zarzadzania czasem, kosztami i ryzykiem,

— uwzglednianie potrzeb klienta, dla ksztattowania prawidlowych relacji i komunikacji
w zakresie wymagan jako§ciowych wyrobu,

— stosowanie ujednoliconego podzialu realizacji projektu na okreslone etapy
przygotowania produkcji nowego wyrobu,

=  w obszarze zasobow ludzkich nalezy:

— okreslenie przeptywu informacji i dokumentéw miedzy uczestnikami projektu, z
uwzglednieniem momentéw podejmowania decyzji, w celu ksztattowania prawidlowej
komunikacji 1 wspotpracy miedzy uczestnikami projektu oraz klientem,

— rozdzielenie rol oraz zadan poszczegdlnych uczestnikow projektu,

= w obszarze Srodowiska projektowego nalezy:

— zarzadzanie interesariuszami, m.in. dostawcami, podwykonawcami,

= w obszarze zarzadzania wiedzg nalezy:

— archiwizowanie dokumentow, tj. wiedzy o zrealizowanych projektach, dla jej
wykorzystywania w kolejnych projektach.

MODELE PRZYGOTOWANIA PRODUKCJI NOWEGO WYROBU W MALYCH 1
W SREDNICH PRZEDSIEBIORSTWACH Z WYKORZYSTANIEM METODY
ZARZADZANIA PROJEKTAMI
Ze wzgledu na stwierdzone roznice w przebiegu przygotowania produkcji (pkt 1)
opracowano odrebny model dla malego oraz dla sredniego przedsiebiorstwa (rys. 11 2).
Podstawowym celem opracowania tych modeli jest wskazanie sposobu postgpowania w
przygotowaniu produkcji nowego wyrobu, ukierunkowanego na spetnienie okreslonych
wymagan skutecznosci i efektywnosci, dzigki przyjeciu podejscia stosowanego w zarzadzaniu
projektami, w szczegdlnosci w metodyce PRINCE2? [11, 13]. Istota tego podejscia jest:
= przyjecie ujednoliconego podziatu realizacji przygotowania produkcji nowego wyrobu na
etapy zarzadzania projektem,
= rozdziat i zdefiniowanie zadan osob bioracych udziat w tych etapach, z uwzglednieniem
ich wiedzy, kwalifikacji, dos§wiadczenia,

> Wyboru metodyki dokonano na podstawie informacji pozyskanych w toku wywiadéw i obserwacji kt 2)
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= okreSlenie sposobu motywowania, sprzyjajagcego angazowaniu si¢ uczestnikow
przygotowania produkcji,

= wskazanie dla poszczegélnych etapow zarzadzania projektem sposobu postgpowania,
technik 1 dokumentéw, ktérych stosowanie wptywa na redukcje strat z przekroczenia
budzetu, termindéw i z pogorszenia relacji biznesowych z klientami i z interesariuszami, a
takze na zwigkszenie zyskow w wyniku racjonalnego wykorzystania zasobow.

Idea metodyki PRINCE2 opiera si¢ na 4 etapach zarzadzania projektem: ,,Etap przed
projektem”, ,,Etap inicjowania projektu”, ,,Etap realizacyjny”, ,,Ostatni etap realizacyjny”. W
ich toku przebiegajg procesy:

1) Przygotowanie projektu,

2) Zarzadzanie strategiczne projektem,

3) Inicjowanie projektu,

4) Sterowanie etapem,

5) Zarzadzanie koncem etapu,

6) Zarzadzanie dostarczaniem produktow,
7) Zamykanie projektu.

W opracowanych modelach do wyr6znionych (w pkt 1) faz, etapow i czynnosci
przygotowania produkcji odniesiono 4 etapy zarzadzania projektem. Dla kazdego etapu
okreslono zadania uczestnikdw przygotowania produkcji, ktorych realizacj¢ powigzano z
systemem premiowania. Ponadto wskazano sposob postepowania, techniki i najwazniejsze
dokumenty. Przyjeto, ze rozpoczecie kolejnego etapu musi byé poprzedzone podjeciem
decyzji zatwierdzajacej wyniki realizacji etapu poprzedniego. Pozwoli to na sukcesywne
kontrolowanie okreslonych wymagan skuteczno$ci 1 efektywnosci, a w konsekwencji
umozliwi szybkie wykrycie nieprawidlowosci 1 zminimalizuje ryzyko zwigzane z
wyprodukowaniem wyrobu niespelniajacego tych wymagan oraz z nieefektywnym
wydatkowaniem nakladéw finansowych.

W modelach przyjeto, ze faza wstgpnego przygotowania produkcji, etap 1. — okreslanie
koncepcji nowego wyrobu, stanowi ,,Etap przed projektem”, a zadania tu realizowane
wchodzg w zakres procesu przygotowania projektu. Proces ten rozpoczyna si¢ od zlecenia
przez klienta przygotowania produkcji nowego wyrobu lub od studiow technologéw na
zakupem licencji lub od przedstawiania pomystu na nowy wyrdb przez wilasciciela.
Nastepnie, na podstawie wynikow wstgpnej analizy technicznej wykonalnosci oraz
ekonomicznej zasadnoS$ci przygotowania produkcji nowego wyrobu, zadaniem konstruktoréw
jest opracowanie koncepcji nowego wyrobu, ktorej opis nalezy przygotowaé¢ w formie
dokumentu ,,Zatozenia do projektu przygotowania produkcji nowego wyrobu”. Dokument ten
stanowi wstepne uzasadnienie biznesowe. Informacje w nim zawarte sg podstawa decyzji
o rozpoczeciu projektu oraz przygotowania ,.Dokumentu inicjujgcego projekt”, w ktorym
powotluje si¢ kierownika, cztonkéw zespotu projektowego (np. konstruktor, technolog,
pracownik dzialu produkcji), a takze okresla ich zadania.

Faza wlasciwego przygotowania produkcji, etap 2. — opracowanie dokumentacji
konstrukcyjnej i technologicznej, stanowi ,Etap inicjowania projektu”. W tym etapie
kierownik projektu, na podstawie ,,Dokumentu inicjujacego projekt ” oraz ,.Zatozen do
projektu”, powinien opracowac ,,Plan etapu inicjowania projektu”. Jest on podstawa procesu
sterowania etapem inicjowania projektu, ktory obejmuje przydzielanie zadan w zakresie
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opracowania ZTE oraz projektowania procesu technologicznego, a takze monitorowanie
wykonania przydzielonych zadan i pomoc w rozwigzywaniu problemow. Etap inicjowania
finalizuje proces zarzadzania koncem etapu, w ramach ktérego kierownik projektu zbiera
przygotowane przez zespdt projektowy informacje konstrukcyjne i technologiczne (w tym
m.in. dokumentacj¢ techniczng wyrobu, obliczenia funkcjonalne i wytrzymatos$ciowe,
warunki techniczne, odbioru jakosci i eksploatacji wyrobu, niezbedny zakres badan serii
probnej, analize mozliwosci produkcyjnych przedsiebiorstwa odnosnie do nowego wyrobu,
ustalenie wielko$ci produkcji nowego wyrobu, zakres niezbednych inwestycji, zmian
organizacji produkcji 1 kontroli jakosci). Ponadto, w ramach tego procesu kierownik powinien
przygotowa¢ plan projektu, obejmujacy: harmonogram jego realizacji, budzet, plan
zarzadzania ryzykiem, komunikacja i interesariuszami — opracowane przy wykorzystaniu
technik zarzadzania projektami [11], a takze wyniki oceny ekonomicznej efektywnosci
projektu [6]. Zbiorcze zestawienie informacji konstrukcyjnych i technologicznych oraz planu
projektu w ZTE stanowi podstawe ich akceptacji w toku procesu zarzadzania strategicznego.
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Rys. 1 Model przygotowania produkcji nowego wyrobu w malym przedsiebiorstwie, oparty na podejsciu stosowanym w metodyce PRINCE2
Zrédto: Opracowanie wiasne
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Faza wlasciwego przygotowania produkcji, etap 3. — konstrukcyjne i technologiczne
przygotowanie prototypu (wystepujace w $rednich przedsiebiorstwach), a takze etap 4. —
konstrukcyjne i1 technologiczne przygotowanie serii probnej, stanowi ,,Etap realizacyjny”.
Jego podstawa jest proces sterowania etapem, obejmujacy opracowanie ,,Planu przygotowania
prototypu”, a nastgpnie ,,Planu przygotowania serii probnej, a takze monitorowania ich
realizacji w zakresie badania, wykonania 1 odbioru prototypu oraz serii probnej. Proces ten
jest realizowany przez kierownika projektu, ktoérego zadaniem jest tez wspoOtpraca z
podwykonawcami i dostawcami — szczegolnie w zakresie procesu dostarczania produktow.
Wyroéznia si¢ dwa rodzaje produktow. Pierwszy to produkty, ktére powinny by¢ dostarczone
dla przygotowania prototypu i serii probnej, np. potabrykaty, materialy, narzedzia. Drugi — to
wyniki podjetych w tych etapach czynnosci, np. prototyp, seria probna, czy raporty dotyczace
ich wykonania. W odbiorze prototypu 1 serii probnej moze uczestniczy¢ klient
(nieobowigzkowo i tylko gdy przygotowanie produkcji wynika z jego zlecenia). W tym etapie
wazne znaczenie ma rdwniez proces zarzadzania koncem etapu, w ktérym kierownik projektu
opracowuje ,,Raport dotyczacy wykonania prototypu” i/lub ,,Raport dotyczacy wykonania
serii probne;j”.

Faza wilasciwego przygotowania produkeji, etap 5. — konstrukcyjne i technologiczne
przygotowanie produkcji seryjnej, stanowi ,,Ostatni etap realizacyjny”. Podobnie jak
w poprzednim etapie, jego podstawa sa procesy sterowania etapem oraz dostarczania
produktéw niezbednych dla przygotowania produkcji seryjnej, stanowigcej podstawowy
produkt koncowy tego etapu. W odbiorze rozruchu produkcji seryjnej moze uczestniczy¢
klient (jesli przygotowanie produkcji wynika z jego zlecenia). Waznym procesem tego etapu
jest zamykanie projektu, ktorego istota jest opracowanie ,Raportu dotyczacego
przygotowania produkcji seryjne;j”. Jego akceptacja pozwala na zakonczenie projektu.

Wyniki procesu zarzadzania poszczegdlnymi etapami, a w szczegolnosci ZTE, plany
wykonania kolejnych etapow, raporty zakonczenia poszczegdlnych etapow oraz calego
projektu, a takze pozostale dokumenty nalezy zarchiwizowa¢ w celu ewentualnego
wykorzystania w innych projektach.

ZAKONCZENIE
Przedstawione modele zastosowano w wybranych MSP do zarzadzania projektami
przygotowania produkcji nowego wyrobu. Na podstawie zrealizowanych z sukcesem 5
projektow mozna stwierdzi¢, ze wdrozenie modeli:
= zwigkszylo skuteczno$¢ w osigganiu zatozonych celow projektu przygotowania produkcji
nowego wyrobu, ktore nalezy odnies¢ do:
- zadowolenia wlasciciela przedsiebiorstwa ze sprawnosci przebiegu oraz efektywnosci
ekonomicznej projektu 1 ograniczenia jego ryzyka,
- zadowolenia pracownikow w wyniku precyzyjnego okreslenia zakresu 1 czasu
realizacji zadan 1 ich powigzania z systemem premiowania,
- zadowolenia dostawcoOw oraz podwykonawcow z prawidtowej wspotpracy,
- zadowolenia klienta w wyniku spetnienia okre$lonych wymagan jako$ciowych i
technicznych wyrobu, jego dostarczenia w wyznaczonym, mozliwie najkrotszym
czasie oraz prawidtowej komunikacji,
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= pozwolito na skrdcenie czasu przygotowania produkcji nowego wyrobu o potowe w
odniesieniu do czasu tradycyjnej realizacji podobnych projektow,

=  wplynegto na racjonalizacj¢ wykorzystania zasobow ludzkich, rzeczowych i finansowych
w wyniku precyzyjnego okres$lenia niezbednych do realizacji projektu oséb, maszyn i
materialdéw oraz budzetu,

= ograniczylo ryzyko niepowodzenia dzigki przyjeciu 1 zrealizowaniu dzialan
zapobiegajacych jego wystgpieniu.

Nalezy podkresli¢, ze przedstawione modele maja pogladowy charakter, cho¢ zostaty
opracowane na podstawie badan ankietowych w zakresie przygotowania produkcji nowego
wyrobu w MSP. W niektorych MSP przygotowanie produkcji moze nie obejmowaé
wszystkich wskazanych etapow i1 czynno$ci lub moga je realizowa¢ inne niz wskazano osoby
czy komorki organizacyjne. Przyktadowo, w matych przedsigbiorstwach niektorzy uczestnicy
przygotowania produkcji moga laczy¢ kilka funkcji (np. wilasciciel moze by¢ rownoczesnie
konstruktorem). Brak wystepowania niektorych etapow i czynnos$ci lub wystepowanie innych
stanowisk, czy komorek organizacyjnych nie oznacza, Ze opracowane modele s3
nieprzydatne. Nalezy podkresli¢, Zze celem ich opracowania nie bylo odwzorowanie
najczesciej wystepujacych w MSP czynnoséci przygotowania produkcji oraz osob i komorek
organizacyjnych, ktore je realizujg. Istota tych modeli jest wykorzystanie podejs$cia
stosowanego w zarzadzaniu projektami, a w szczeg6lnosci w metodyce PRINCE2, ktore
wspiera spelnienie okreslonych wymogéw skutecznosci 1 efektywnosci przygotowania
produkcji. Biorgc to pod uwage, wsrdd rekomendacji dotyczacych wykorzystania modeli
nalezy podkresli¢ potrzebe ich dostosowania do konkretnego przedsigbiorstwa, m.in. jego
struktury organizacyjnej, specyfiki przygotowania produkcji i wyrobow, a takze kwalifikacji
pracownikow. Wazne znaczenie ma usuni¢cie rozwigzan nieprzydatnych dla przedsigbiorstwa
1 skoncentrowanie si¢ na szansach, ktore stwarza metoda zarzadzania projektami.
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