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Algorytmizacja procesu wdrazania nowego produktu
w warunkach wielkoseryjnej produkcji
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Rys. 1. Model wdrozenia nowego produktu wg AAIG [8]

The paper presents the concept of algorith-

mization of the new product process imple-

mentation under the conditions of mass production. There was de-
scribed the algorithm of project management process of production
preparation and implementation processes of production. The article
defines methods and management techniques to ensure minimizing
the deviation of the project target costs. The analysis of the possibility
of applying the course of proceedings according to developed algo-
rithm and evaluated its impact on the outcome target cost.
KEYWORDS: project management tools, target costing, mass pro-
duction

Proces wdrazania nowego produktu

Proces wdrazania nowego wyrobu jest ztozony, przebie-
ga w okreslonym z gory czasie i sktada sie z wielu etapdw.
W zaleznosci od rodzaju i zZtozonosci wyrobow, seryjnosci pro-
dukgciji oraz przygotowania organizacyjno-technicznego stoso-
wane sg rézne metody zarzgdzania projektami przygotowania
i wdrazania nowych technologii i produktow do praktyki pro-
dukcyjnej. W produkgji wielkoseryjnej, zwtaszcza w przemysle
motoryzacyjnym, uruchomienie produkcji nowych wyrobow
charakteryzuje sie specyficznymi wymogami. Ze wzgledu na
wielkoseryjnos¢ produkcji, narzucone krotkie terminy, powig-
zania czasowe z innymi przedsiebiorstwami, scisle okreslony
budzet, projekt i jego planowane efekty wdrozenia powinny
by¢ zrealizowane z minimalng odchytkg kosztu docelowego
w okreslonym czasie. W opracowaniu wykorzystano model
zarzadzania projektem wdrazania nowego wyrobu zapropono-
wany przez AAIG (Automotive Action Industry Group — stowa-
rzyszenie producentéw samochodoéw), opisany w podreczniku
APQP — Advanced Product Quality Planning [8]. Model ten
jest wykorzystywany przez wiekszosc¢ firm z branzy produkgiji
samochodow i komponentéw samochodowych w wersji orygi-
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nalnej lub nieznacznie zmodyfikowanej w celu dostosowania
go do warunkow produkcyjnych danego przedsiebiorstwa.

Na podstawie tego modelu w pracy podjeto probe przed-
stawienia algorytmu stuzgcego do stworzenia programu po-
stepowania wspomagajgcego dziatania kierownictw przed-
siebiorstw. Zaproponowany tok postepowania w postaci
algorytmizacji zastosowania zestawu metod i technik poste-
powania ma na celu wsparcie procesu wdrazania nowego
produktu w taki sposéb, aby zminimalizowa¢ odchyiki kosztu
docelowego i jak najbardziej zblizy¢ sie do okreslonego na
etapie przygotowania projektu kosztu docelowego w budzecie
wskazanego tego projektu. Aby wybraé¢ odpowiedni zestaw
narzedzi MOKD (minimalizacji odchyiki kosztu docelowego)
kluczowe jest ustalenie czynnikow wptywajgcych na proces
wdrazania nowego produktu oraz okre$lenie, jaki wptyw dane
czynniki majg na koszt docelowy, a nastepnie zestawienie
algorytmu postepowania na poszczegolnych etapach. Model
procesu wdrazania nowych wyrobow stosowany w branzy mo-
toryzacyjnej proponowany przez AAIG przedstawiono na rys.
1. Proces sktada sie z pigciu faz: planowania, projektowania
i rozwoju wyrobu, projektowania i rozwoju procesu, walidacji
wyrobu i procesu, produkcji.

Pojecie kosztu docelowego

Koszt docelowy (KD, ang. Target Costing) jest metodg
stosowang w celu uzyskania maksymalnej redukcji kosztow
wiasnych produkcji w obrebie catego cyklu zycia produktu.
Target Costing koncentruje sie na fazach zwigzanych z przy-
gotowaniem produkcji nowego wyrobu (fazy od 1 do 4). Po
uruchomieniu produkcji (faza 5) przeksztatca sie w dziatania
majgce na celu minimalizacje kosztéw na drodze ciggtego
doskonalenia przebiegajgcej produkcji Kaizen Costing).

Pojecie Target Costing zostato po raz pierwszy zastosowa-
ne przez firme Toyota w latach 50. ubiegtego wieku [7]. Presja
finansowa oraz dazenie do skracania cyklu produkcyjnego
miaty zasadniczy wptyw na udziat kosztow w fazie planowania
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procesu wdrazania. Kolejnymi czynnikami majgcymi wptyw na
rozwoj Target Costing byty rosngca gwattownie konkurencja
i wymagania jakosciowe realizowanego procesu. Zastosowa-
nie Target Costing stanowi instrument zarzadzania kosztami
produktu, umozliwia wprowadzenie na rynek produktu cechu-
jacego sie pozadang jakoscig, ceng oraz funkcjonalnoscia,
przy jednoczesnym zagwarantowaniu oczekiwanego zysku.
Ogolng istote rachunku kosztéw docelowych mozna przed-
stawi¢ za pomoca ponizszych formut:

derojektu - Bprojektu (1)

gdzie: Kaprojeku — koszt docelowy projektu; Bprojexiu — budzet
projektu.

derodukcji =C-Z (2)

gdzie: Kaprodukej — KOszt docelowy produkcji; C — cena; Z —
oczekiwany zysk.

Mozna zatem przyjaé, ze koszt docelowy projektu to okre-
Slony budzet projektu, a koszt docelowy produkcji to maksy-
malny dopuszczalny koszt wtasny produkcji (koszt wiasny
jednostkowy produktu) [5], umozliwiajgcy uzyskanie oczeki-
wanej marzy zysku przy cenie obowigzujgcej na rynku. Na
podstawie tych wzoréw definicje kosztu dopuszczalnego sto-
sowang przez firme Toyota Motor okreslajg wzory:

ledprojektu = derojektu (3)

gdzie: Kwidprojektu — Maksymalny dopuszczalny koszt wiasny
projektu.

Kw’fdprodukcji = derodukcji (4)

gdzie: Kwidprodukeji — maksymalny dopusz-
czalny koszt wtasny produkgciji.
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Przebieg procesu przygotowania produkcji

Program wdrozenia nowego produktu zostat podzielony na
dwie fazy: faze przygotowania i wdrozenia oraz faze produkcji
seryjnej — rys. 2. Podziat wprowadzono ze wzgledu na dzia-
tania Target Costing zwigzane z fazg wdrozeniowg i Kaizen
Costing zwigzang z fazg realizacji procesu produkcyjnego.
Obie fazy cechujg sie podobienstwami, jednakze réznig sie
rodzajem i zakresem oddziatywania réznych czynnikow.

Ogolng klasyfikacje czynnikéw przedstawiono na rys. 3.
Czynniki wynikowe sg okreslone w celach wdrozenia projektu.
Czynniki wejsciowe — takie jak harmonogram i budzet — nie
powinny podlegaé zmianom, a zatem w mniejszy sposéb wpty-
wajg na odchylenie kosztéw docelowych. Zatozenie to opiera
sie na zasadach zarzadzania, ktére zakiadajg, ze ustalony
budzet nie moze podlega¢ modyfikacjom i koncowe rozliczenie
powinno sie odnosic¢ do okreslonego budzetu.

Dokumentacja projektu jako czynnik jest powigzana z ce-
lami wynikajacymi z VOC (voice of customer — oczekiwania
klienta) oraz analiz DFA (design for assembly — projektowanie
zorientowane na technologicznos¢ wytwarzania, np. na mon-
towalnos¢). Jednymi z najwazniejszych zmiennych czynnikow
majgcych wptyw na Target Costing sg oczekiwania klienta i ich
przetozenie na zatozenia projektowe produktu.

Do oceny wptywu tych oczekiwan na zatozenia projektu
produktu stosuje sie rozne metody. W artykule przedstawiono
trzy metody, ktdre cechujg sie réznymi stopniami ztozonosci:
o CEM — matryca przyczyn i skutkéw (Cause and Effect Ma-
trix),

e QFD - ttumaczone jako rozwiniecie funkcji jakosci (Quality
Function Deployment),

e QFD z dodatkowo wykonywanym Taguchi DOE (Design of
Experiments — projektowanie eksperymentu).

Odchytka kosztu docelowego projek-
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dukcyjnego koszt wiasny biezacy pro-
dukgji nie powinien odbiegaé od kosztu
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Rys. 2. Model wdrozenia nowego produktu z podziatem na fazy programu wdrozenia nowego wyrobu

dopuszczalnego produkgiji.

Oxdprodukeji = Kwidprodukeji — Kwibprodukeji ~ (6)

gdzie: Okdprodukcii — 0dchytka kosztu do-
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Rys. 3. Czynniki wptywajgce na faze wdrozenia
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Rys. 4. Algorytm projektowania procesu wdrazania nowego projektu, okreslanie odchytki kosztu
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Rys. 5. Okreslanie odchytki kosztu dopuszczalnego produkcji

Zastosowanie tych metod polega na przenoszeniu oczeki-
wan klientdow na cechy i funkcje produktu przeksztatcane na-
stepnie na wskazniki technicznej wykonalnosci. Wskazniki sg
elementami wptywajgcymi bezposrednio na ksztatt produktu
i projekt, a co za tym idzie — na jego koszt.

Propozycja algorytmu postepowania

Zaproponowany algorytm postepowania przedstawiono na
rys. 4. W algorytmie kluczowe jest ustalenie wstepne celu
kosztu docelowego i okreslenie kosztu docelowego projektu
i produkgiji.

W zaproponowanym algorytmie MOKD okreslenie odchytki
kosztu dopuszczalnego projektu, maksymalnego dopuszczal-
nego kosztu wiasnego projektu, kosztu wtasnego biezgcego
produkcji,. odchytki kosztu dopuszczalnego produkcji, maksy-
malnego dopuszczalnego kosztu wtasnego produkcji, kosztu
wiasnego biezgcego produkcji powinno nastgpi¢ na podstawie
metody doliczeniowej wedtug miejsc powstawania kosztéw
[6, 9]. Przydatnos¢ algorytmu wynika z mozliwosci przepro-
wadzenia doktadnych obliczeh kosztéw na kazdym etapie
realizacji projektu. Zapewnia to z kolei przeprowadzenie sku-
tecznych analiz takimi metodami, jak: VOC — Matryca Przy-
czyn i Skutkéw (Cause and Effect Matrix) [2, 4], QFD — Quality
Function Deployment ttumaczone jako Metoda Rozwijajgca
Funkcje Jakosci, QFD z dodatkowg opcjg Taguchi DOE (Design
of Experiments — Projektowanie Eksperymentu), metodologia
DFA — umozliwia obiektywng ocene konstrukgcji pod wzgledem

Projekt procesu

kosztu docelowego produktu
demick!m Kmbpmickm.

Wyj

kosztu docelowego producji

Koprojaukeii, Kwibprodukeii,

nowos¢ ich realizaciji i nieprzekroczenie
przypisanych im budzetéw. Ze wzgledu
na ograniczony margines odstep od na-
rzuconych danych wejsciowych, genero-
wanie duzych strat wynikajgcych z ich
niedotrzymania, algorytmizacja procesu
zarzgdzania projektem, zastosowanie
odpowiednich analiz wykonywanych
dziatan sg nieodzownymi elementami
ich realizacji. Bazujgc na danych litera-
turowych [1] wskazujgcych na redukcje
kosztow przy zastosowaniu QFD i DFA
0 30+70% w poréwnaniu do projektow,
wobec ktoérych nie zastosowano oma-
wianych metodyk, proponowany algo-
rytm umozliwi kontrole realizacji budzetu
projektu i poziomu uzyskanych kosztow
wiasnych realizowanej produkcji. Po-
zwoli oceni¢ wysokos¢ odchytki kosz-
tu dopuszczalnego projektu i odchytke
kosztu dopuszczalnego produkcji.

Mozna zatem stwierdzi¢, ze zasto-
sowanie algorytmu MOKD zblizy koszt
biezgcy do kosztu dopuszczalnego, co
oznacza minimalizacje odchytki od kosz-
tu docelowego.
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