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Artykut ma na celu przedyskutowanie czym faktycznie jest Project Management (PM) i jakie
sg nie zawsze stuszne przes$wiadczenia zwigzane z tym obszarem wiedzy biznesowej. Autorzy
chca zacheci¢ czytajgcego do gtebszej refleksji - stad stawianie wyzwania utartym i pozornie
niekwestionowanym pogladom jest celowe. Gteboko wierzymy, iz powtarzanie “utartych”
przekonan, unikanie dyskusji o analogiach powoduje niepotrzebne generowanie “nowych”
pojec i “nowych” metod. Artykut jest pozornie teoretyczny. Tak naprawde jest on zachetg dla
tych, ktérzy znajg planistyczne narzedzia logistyczne aby nie wstrzymywali sie od stosowanie
ich w obszarach PM. Tu naprawde warto zachowad otwartos¢ umystu.

Zacznijmy od pierwszego tematu. Z pewnoscig wielokrotnie styszeliSmy, iz projekty-
przedsiewziecia sg czym$ unikalnym, iz jest to podstawowa cecha rdznigca je od
powtarzalnego procesu. W zasadzie ta unikalnos¢ powinna by¢ nawet atrakcyjna. W koncu
to sytuacja tak odmienna do powtarzalnych proceséw logistycznych. Spdjrzmy zatem przez
chwile na faktyczng definicje czym jest projekt. Przedsiewziecie to: “temporary endeavor
undertaken to create a unique product, service or result.” (PMI, 2008: 442). Niestety
obojetnie, jak nie prébowac analizowad definicji okazuje sie, ze cecha projektu nie jest jego
unikalnosé. Unikalne jest to co projekt dostarcza. Pozornie to zaden problem? Otéz jednak
jest to istotny ktopot. To jedno zdanie z definicji moze sugerowaé, iz PM nie musi by¢ skrajnie
roznym do logistyki obszarem wiedzy i ze wbrew pozorom nie musi tu byé daleko do logistyki
produkcyjnej. Przyktadowo do procesu wytwdérczego opartego o model Engineer To Order
(ETO). Przeciez metody ETO stosuje sie przy matych wolumenach i duzej réznorodnosci.
Woystarczy zastgpié¢ stowo réznorodnos¢, stowem unikalny (unique) i juz prawie jesteSmy w
definicji PM. Czyz PM podobnie, jak ETO nie chciatby by¢ wspierany powtarzalnymi i
przewidywalnymi procesami logistycznymi? Oczywiscie, ze tak. Unikalnosé projektu jest tak
naprawde , przeklernistwem” dotyczacym probleméw z budzetowaniem, szacowaniem czasu,
pracochtonnosci itd. Nikt tej unikalnosci (poczynajac od definicji) nie wymagat ani nie
oczekuje. To wtasnie logistyka, jej standaryzacja procesdow, promocja powtarzalnosci
powoduje, ze mozna budowa¢ bardziej przewidywalne budzety, harmonogramy, rejestrowac
mniejszy margines btedu w szacowaniu.

Podsumowujgc — doskonalgc zarzadzanie procesami logistycznymi prowadzimy do
mniejszego btedu w szacowaniu projektow, jak i w konsekwencji do podniesienia poziomu
przewidywalnosci ich faktycznej realizacji. Produkty, ustugi, rezultaty uzyskiwane z tych
wspartch mocno powtarzalnymi procesami przedsiewzie¢ pozostajg caty czas unikalne.
Definicja nie jest naruszona.

Czy to koniec analogii? Absolutnie nie. ChcielibySmy spojrzeé¢ teraz na tematy dotyczace
planowania, szacowania, obcigzania zdolnosci i wykaza¢ obiektywne powody, ktére
powodujg wyodrebnienie PM, jako ,odrebnego” do proceséw logistycznych obszaru wiedzy.



Zacznijmy od zbudowania prostego modelu. Spdjrz prosze na swoje dtonie. Wyobraz sobie,
ze prawa dton reprezentuje materiaty, informacje, ktére przetwarzasz lub analizujesz.
WyobraZz sobie, ze lewa to ludzie, maszyny, $rodki transportu, ktére uzywasz do
przetwarzania, przemieszczania, analiz. Inaczej mowigc lewa dton reprezentuje zdolnosci.
Zetknij ze sobg teraz kciuki obu dtoni — wtasnie widzisz odpowiedz na pytanie ,na kiedy”,
element zwyczajowo przyjmowany, jako wyznacznik wskaznika poziomu obstugi klienta.

Ten prosty model jednoczesnie funkcjonuje i dla proceséw powtarzalnych, jak i dla dziatan
realizowanych w ramach przedsiewzieé. Jednoczesénie tez ttumaczy podstawowe rdznice i
stawia wyzwania na przysztos¢ jezeli chodzi o skuteczne planowanie projektéw. W procesach
wytwoérczych mozna prawg dtod (materiaty) przeliczy¢ przez lewa (zdolnosci) i uzyskac
odpowiedz ,,na kiedy”. Oczywiscie uwzglednimy tu wspdfczynniki korekcyjne, wydajnosciowe
itd. Nie jest teraz to tak istotne. Najwazniejszym jest to zeby zdac¢ sobie sprawe, iz mamy tu
do dyspozycji opis technologii lub technologii alternatywnych, ktére to raczej jednoznaczanie
wpierajg nasze obliczenia w procesach powtarzalnych.

Project management funkcjonuje w sumie analogicznie. Zndéw ,przeliczamy” prawa dton (np.
informacje) przez lewg (np. wykonawca pracy). Tym razem natrafiamy na powazny problem
zwigzany ze stowem ,technologia” i odpowiedzig na pytanie ,na kiedy”. Dtonie pozostaje te
same jednak stowo technologia zostato w PM zastgpione stowem estymacja. Czy
chcielibySmy aby ta estymacja byta unikalna? Raczej nie. WolelibySmy oczekiwaé tu wrecz
analogicznej do wyznaczone] technologia przewidywalnosci. Uczac sie z procesow
logistycznych wiemy, iz sukces polega miedzy innymi na dobraniu narzedzia, pracownika,
profilu kompetencji do wykonywanej operacji. Sukces w stabilnych, pozbawionych btedu
dziataniach polega tez na redukcji czynnikédw generujgcych zmiennosé. Co w obszarze
podniesienia stabilnosci oferuje Project Management? Jest wiele narzedzi do dyspozycji
obecnych w metodykach PM. Miedzy innymi nastepujace:

1. Rozwdj zespotu i uzyskanie wtasciwego profilu kompetencji
Zarzadzanie ryzykiem
Zarzadzanie zmiang
Bilansowanie zasobow
Standaryzacja metod pracy dla podniesienia poziomu powtarzalnosci
Prowadzenie audytéw i szkolen dla podtrzymania stabilnosci procesow

oA wWN

Czy s3 nowe pomysty mogace skuteczniej wesprzec¢ planowanie i realizacje predsiewzie¢?
Wprowadzajac do przedsiewzie¢ wiecej ,procesowosci”. W tym momencie proponujemy aby
skupi¢ sie pojeciu technologii alternatywnej. Mozna zazartowaé, iz jest ich w PM mndstwo,
czesto az za duzo. W koricu wiele oséb moze wykonac to samo dziatanie w przedsiewzieciu —
jednak ich wydajnos¢ moze by¢ skrajnie rdézna. Czy to nie brzmi, jak alternatywna
technologia dostarczajgca wyrdb/operacje z rézng wydajnoscig? Wrdémy do naszych dtoni.
Wobrazmy sobie teraz, ze palce w prawej dtoni to potrzeby wzgledem narzedzi, kompetenciji,
umiejetnosci. Przyjmijmy rowniez iz palce w lewe] dfoni to oferowane przez nosniki zdolnosci
narzedzia, kompetencje, umiejetnosci. Czy palce prawej i lewej dtoni do siebie pasujg? W
jednej technologii tak, w innej nie. W przypadku PM, przy jednym wykonawcy pracy tak, a
przy innym nie. Technologie alternatywne w procesie wytwdrczym sg zazwyczaj opisane. Czy
tak jest w PM? Raczej nie. Wystarczy zapytaé czy w kazdej firmie profile oferowanych przez
pracownikdéw kompetencji sg transparentne? Oczywiscie przetozony powie, iz zna swoich
pracownikéw jednak transparentnos¢ kompetencji w tym temacie oznacza znacznie wiece;j ...



Ponizsze pomysty wspieracje planowanie w PM wymagatyby rozwiniecia wydajnego i
dedykowanego oprogramowania. Mozna przyjgé, iz udatoby sie uzyskac sytuacje w ktorej
planowanie, jak i przeplanowanie wykonywane w trakcie realizacji przedsiewziecia
prowadzitoby do wyzszej stabilnosci. Ponizsze pomysty majg charakter koncepcyjny i
powinny by¢ traktowane, jako nierozdzielna, wymagajaca dalszego opracowania lista.
Zaproponowanie lub aktualizacja ponizszych narzedzi wynika ze zrozumienia analogii miedzy
metodami logistycznymi i PM. Wynika rowniez ze swiadomosci konsekwencji zwigzanych z
btednymi szacunkami. Jak zatem skutecznie stosowac ,technologie alternatywne” w PM? :

1. Zasoby wykonujace dziatania w projekcie powinny mie¢ znane i transparentne profile
kompetencji. Mozna tu przedyskutowaé poziom szczegdtowosci lub istotnosci takich
Hlist”. Wspodtczesnie rozwigzanie to jest zaréwno wsparte w wielu systemach klasy
ERP, jak i w wielu przedsiebiorstwach obstugiwane innymi metodami.

2. Kluczowe dziatania w projekcie np. bedgce czescig tancucha krytycznego (sekwencji
prac opartej o biezgce gtdwne ograniczenie — ,waskie gardto”) powinny mieé
mozliwos$¢ przypisania jednoznacznie wymaganych rol, kompetencji co umozliwi
dopasowywania zasobdéw do dziatan. Algorytm obstugujacy te funkcjonalnos¢ musi
zostac¢ rozwiniety. Mozna powiedzie¢, iz w tym momencie palce lewej i prawej dfoni,
czyli oferowane i wymagane kompetencje sie ,,spotkajg”. Uzyskamy substytut pojecia
technologii alternatywne;.

3. Przy kazdym wariancie dopasowania palcéw czyli oczekiwanych i wymaganych
kompetencji musi nastepowac weryfikacja dostepnosc zasobu oferujgcego konkretng
role - profil kompetencji.

4. Ze wzgledu na to, iz jestesmy przekonani, iz catkowita eliminacja problemu btednych
szacunkéw (,alternatywne technologie” oferujq alternatywne czasy wykonania
dziatan) nie jest mozliwa - nalezy wprowadzi¢ zarzagdzanie buforami. Nie mozna sie tu
jednak opiera¢ tylko o zatozenie nadmiarowe] estymacji (Goldratt, 1997). Zaréwno
Rand (1998) czy Trietsch (2005) krytykuja koncepcje Goldratt’a z réznych perspektyw.
Majac na uwadze biezgce prace badawcze w temacie warto tu wypracowa¢é narzedzie
obstugujgce zaréwno przeszacowania, jak i niedoszacowania — przez to zarzadzaé
doktadniej oszacowanym buforem.

5. Ze wzgledu na mozliwos¢ pracy w $Srodowisku wielu przedsiewzieé realizowanych
rownolegle celem powinno by¢ uzyskanie rozwigzania planistycznego (wspartego
informatyczne) spetfniajgce nastepujacy wydajnosciowy warunek: mozliwa
czestotliwos¢ przeliczenia planu powinna by¢ wyzsza niz czestotliwo$¢ naptywania
zmian. Pytaniem pozostaje tu tylko, ktérg ,zmiane” uznawac za zmiane w sensie PM.

Powyzsze opracowanie pokazato, jak wiele mozna sie nauczy¢ rozumiejgc Swiat procesow
logistycznych i przekfadajac to na obszar Project Management. Poprzez analogie mozna
wytyczy¢ kierunki rozwoju narzedzi planistycznych i wskaza¢ sposoby ustabilizowania
zmiennos¢ w projektach, unikania ich ,unikalnosci”. Pamietajmy - to produkty, ustugi,
rezultaty zgodnie z definicja majg by¢ unikalne, nie przedsiewziecia. Autorzy proponujgc
kierunki rozwoju narzedzi dla Srodowiska PM absolutnie nie zakonczyli listy. Warto pamietac,
iz wspotczesne planistyczne rozwigzania poddawane sg krytycy szczegdlnie jezeli chodzi o
balans miedzy funkcjonalnosciami, a ergonomig ich uzytkowania (Seider, 2006).
Przedstawiony powyzej proces myslowy celowo balansowat miedzy $wiatem PM, a
powtarzalnym procesem aby przykué uwage osdb traktujacyh te pojecia czasami zbyt
dogmatycznie. Skrajne odseparowanie tematéw moze prowadzic do zaprzestania
poszukiwan podobieAstw w stosowaniu narzedzi. Nawet Goldratt testowat wpierw swoje



koncepcje w obszarzy logistyki powtarzalnej (Mabin i Balderstone, 2003) co potwierdza tez
Trietsch (2005). Pamietajmy o tym i korzystajmy z analogii.
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