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Streszczenie Koncepcja masowej kastomizacjiMgss Customizatign oferowania
produktéw dostosowanych do wymagaklientéw na masow skak po cenach
poréwnywalnych z produktami standardowymbudzi w ostatnich latach de
zainteresowanie w teorii i praktyce. W artykule gagtawiono ist@t strategii masowej
kastomizacji jako kolejnego etapu rozwoju strateffirzdzania procesami dziataléw
produkcyjnej. Szczegddnuwag: zwrdcono na przedstawienie jej form oraz koniechny
zmian w realizowanych procesach, aby masowa kaztmjai speiniala oczekiwania
zaréwno klientéw, jak i przedgdiorcow.

Stowa kluczowe strategia produkcji, masowa kastomizacja.

1. Wprowadzenie

Wraz z rozwojem gospodarczym i wzrostem ogolnegdralmytu zmniejsza si
atrakcyjnd¢ produktdéw standardowych nawet w oczach masowy@ntdw. Badania
rynkowe potwierdzaj wystpowanie zjawiska spadku atrakcyjabokreslonego produktu,
gdy posiada go coraz yaej klientdbw. Powoduje toze coraz wjcej klientow oczekuje
produktéw dostosowanych do ich indywidualnych peltxz po atrakcyjnych cenach
poréwnywalnych z produktami standardowymi. Wyzwamieprzed jakim stajecoraz
wiece] przedsibiorstw, jest sprostanie zgkiszonym wymaganiom klientéw odsrie
dostosowania produktéw do ich indywidualnych pdirpezy relatywnie niskich kosztach.
Dziatania majce na celu sprostanie tym wyzwaniom dlaesi ogélnym pogciem
masowej kastomizacjiMass Customizatign Strategia masowej kastomizacji wedtug
prekursorow tej koncepcji stwarza szanse na uzyskprzewagi konkurencyjnej di
zaoferowaniu klientowi czegowiecej niz daje standardowy produktaczy w pewnym
stopniu strategie konkurowania opad koszty ze strategiopart na r&nicowaniu , tzn.
oferowania dodatkowych atrybutéw zmanych z produktem [2].

W praktyce wdraanie strategii masowej kastomizacji okazale Budniejsze ni
wczesniej sk spodziewano, a wiele firm musiato zrezygnéveaambitnych planéw. W
kregach kierownictw firm zacg pojawia® sie poghd, ze strategia ta nie daje w pemi
spodziewanych wynikéw, a wymaga olbrzymiego wyshikiansowego i organizacyjnego i
moze znalé¢ zastosowanie jedynie w specyficznych przypadk&é.potwierdzenie tej
tezy podaje si spektakularne pozhi i sukcesy tej koncepcji w praktyce gospodard2gj
Jako klasyczny przyktad udanego wzinia podaje gifirme Dell, ktéra zacgta stosowa
ta strategt na pocatku lat 90-tych, dostarczgj konfigurowane przez Internet komputery
w ciaggu kilku dni.

Wyniki ostatnio opublikowanych bafdaprzeprowadzonych na dej grupie firm
zachodnich, amerykakich i japdiskich wskazuj, ze masowa kastomizacja nie stanowi
jakiegd egzotycznego podgia maliwego do zastosowania w aakiej grupie brai
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Woprost przeciwnie stanowi bardzo istotny mechangtrategiczny, mdiwy do stosowania
w wielu sferach dzialalgi produkcyjnej i ustugowej, pod warunkiem vtavego
zrozumienia jej istoty w walce konkurencyjnej ovalasciwej operacjonalizacji [11].

Celem artykutu jest przedstawianie koncepcji magdwstomizacii, jako kolejnego etapu
rozwoju strategii zarmlzania procesami dziatalém produkcyjnej . Szczegdlna uwaga
zwrécona zostanie na przedstawienie jej form omuidcznych zmian w realizowanych
procesach operacyjnych, aby masowa kastomizacjdniaf@e oczekiwania zaréwno
klientéw, jak przedsbiorcéw.

2. Ewolucja strategii zaradzania produkcja

Na przestrzeni lat strategie prowadzenia dziatainprodukcyjnej ulegaly ewolucji na
skutek zmieniagicych sé potrzeb i wymaga klientbw oraz wprowadzania coraz
nowoczéniejszych urzdzeh produkcyjnych, srodkdw przetwarzania i przekazywania
informacji. Przydatnym nagdlziem opisu przeobfan zachodzcych w okrélonym
obszarze smodele fazowe. Znajdupne zastosowanie rowniev sferze produkcji, gdzie z
biegiem czasu obowzujace zasady ulegagwoluciji.

Kluczowe znaczenie miato przeje z fazy produkcji rzemétniczej do przemystowej,
ktére umaliwito wytwarzanie na masow skak standardowych produktow w
hierarchicznym systemie opartym na podziale #adunkcji. Teoretyczne uzasadnienie
takiego sposobu produkcji opracowat F. Taylor w depcji naukowego zagdzania.
Wzorcowym przyktadem produkcji masowej byly zakladgmochodowe H. Forda.
Strategia masowej produkcji oparta jest na paradyigrekonomii skali ( rys.1).

» Sposobnéci oshgnigcia standaryzacii
i wprowadzania automatyzacji

Wzrost skali

N Podziat pracy, specjalizacja, hierarchiczng
produkcji

organizacja, pionowa integracja

Zmniejszone
koszty
produkcji

Wzrost udziatu w
rynku

Nizsze i bardziej
konkurencyjne

Rys.1. Zalenaosci przyczynowo- skutkowe w ekonomii skali [5]

Standaryzacja i automatyzacja pozwala na reduk@vépsztow i cen, co utatwia
dalszy wzrost udzialu w rynku, i toruje deoglalszemu zwkszaniu skali produkcji,
warunkupcemu optacalni standaryzacji i automatyzacji.

Pomimo krytyki, system zagdzania produkegj oparty zasadach Taylora byt przez caty XX
wiek rozwijany, obejmujc coraz wgksz liczbe brarz i przedsgbiorstw. Systemy
zarzdzania dominujce we wspélczesnych przeglsiorstwach nadal w dym stopniu
oparte § na klasycznych zasadach zatzania i paradygmacie ekonomii skali, dotyczy to
réwniez zintegrowanych systeméw zadzania klasy ERPHnterprise Resource Planning
Nowe podejcie do prowadzenia dziatalém produkcyjnej, majce zastpi¢ dominupce
nadal zasady charakterystyczne dla fazy indusajabiopiero si ksztaltuje. Pojawito si
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wiele nowych koncepcji w oparciu o ktore prébujezstpowanie pardygamatu ekonomii
skali paradygmatem ekonomii zakresu i czasoofiomy of scope and timeN tym
przypadku, co obrazuje rys. 3., zaleici przyczynowo-skutkowegdhardziej ziaone.

Rozwijanie ciglego usprawniania w ce
zmniejszania zioNACI

- Wiecej integracji

Redukcja kosztow,
podwyzszanie

L i jakaosci i elastycznéci
Wiecej operacyjnych danych

Wzrost udziatu w rynku
Wiecej programowalny: poprzez szybkie reagowani
inteligentnych technol6gii i indywidualizacg produktow

|

Wiekszy popyt na zrinicowane i
indywidualizowane produk

Mniejsze wielkdci serii
i produkcja na

Rys. 2. Zalenosci przyczynowo- skutkowe w ekonomii zakresu i czEgu

Wystepuje kilka mechanizméw zaleosci miedzy poszczegdlnymi etapami cyklu. Koszty
produkcji nie stanowijedynego kryterium konkurowania. Rola techniki jest tak jasna,
jak to byto w przypadku ekonomii skali. Réica medzy systemami obu faz nie wynikag
przestanek czysto technicznych. W obu fazachzemby wykorzystywana ta sama
technologia (np. CAD, CAM. MRPII/ERP), lecz wykostywana w inny sposob. Rdica
bedzie wynikata z innego podgja do trzech fundamentdéw przyszlych systemow
produkcyjnych: technologii produkcyjnych i informgakznych, systemu zagdzania i
czynnika ludzkiego.

W odniesieniu do sfery zagdzania nowe systemy magtanowd antidotum na problemy
wynikajace z fragmentaryzacji realizowanych kolejno dzialarzez petne wprowadzenie
takich rozwizan jak réwnolegte realizowanie zatléconcurent engineerinyy odchudzanie
produkcji (ean productioi, czy podejcie procesowepfocess managemént

Drugi kluczowy problem stanowi koordynacja dzigtgdzie jak pokazyjdotychczasowe
doswiadczenia integracja nie stanowi ostatecznego izamia. Szczegdlne znaczenie
odgrywa nierozwgzany konflikt mgdzy zachowaniem zasad autonomii i wspotdziatania,
centralizacji i decentralizacji, nie tylko w ramaglojedynczych przedshiorstw, ale w
ramach catego tacucha dostaws{pply chaih. Wzorcem rozwjzah w tym obszarze maj
by¢ zjawiska zachodre w organizmach biologicznych i spotecznych [5].

W odniesieniu do technologii informatycznych wychbdic z zalaenia opartego na
prawie Paretoze 80% probleméw wyspujacych w zargdzaniu procesami gospodarczymi
jest dobrze strukturalizowanych i do ich rogeéania wystarczgjkonwencjonalne systemy.
Pozostale 20% probleméw ma charakterzaiy, rozmyty, chaotyczny i onecdy
wymagaty ludzkiej inteligencji wspomaganej odpowiidi narzdziami informatycznymi

. W otwartej architekturze systeméw informatycznytchdycyjne aplikacje, shkace do
rozwigzywania dobrze ustrukturalizowanych problemowgczbne § systemami
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niezawieragcymi w petni zautomatyzowanej logiki. W strategiiasowej kastomizaciji
probuje s¢ stosowd te zasady.

3. Istota i cechy strategii masowej kastomizacji

Strategia masowej kastomizacji stawia sobie za@glco udawato si osihgat tylko w
okreslonych typach produkcji: dostosowanie produktu daywidualnych wymaga
konkretnego klienta charakterystyczne dla trady&yjprodukcji rzemiéniczej i jej
wspotczesnej formy okétanej jako produkcji projektowanej na zaméwiergéadineering
to ordel , z niskimi cenami i krétkimi cyklami dostaw cla&terystycznymi dla produkcji
masowej. Pozwala ona na jednoczesne spetnienigdtyébh przeciwstawnych wymaga
Pierwsi autorzy zajmagy sk problemami masowej kastomizacji tworzyli projekcje
systemu produkcyjnego zdolnego do wytwarzania prtigu spetniagcych indywidualne
wymagania kadego klienta [5,8], co w wizji Nissana oklanej skrétem 5A gnybody,
anything, any volume, any time, anywbharealo oznaczaoferowanie kademu klientowi,
dowolnego produktu, w kalej ilosci, w dowolnym czasie, w dowolnym miejscu. W
wezszym, bardziej pragmatycznym pogisji, koncepcje masowe] kastomizacji definiuje
sie, jako system wykorzystay technologie informatyczne, elastyczne procestyuktury
organizacyjne umdiwiajagce dostarczanie szerokiej gamy produktow spejodn|
specyficzne wymagania klienta ésto poprzez wybér z ok§lwnego zestawu opcji) po
kosztach poréwnywalnych z wygstujsgcymi w produkcji masowej. O masowej
kastomizacji mena mowt wtedy, kiedy cena takiego produktu nie przekrasigej niz
10- 15 % ceny artykutu standardowego [1] .W takigtiu strategia masowej kastomizacji
ma zastpi¢ dominupce poczawszy od XX wieku zasady produkcji masowe;.

4. Typologie form masowej kastomizacji

W oparciu o studia przypadkéw oraz badania spomte wielu autoréw probowato
zidentyfikow& oraz uporzdkowas dziatania podejmowane przezzng firmy prébugce
stosowa koncepat masowe]j kastomizacji [2 ,7]. Najogdlniejstypologie zaproponowali
Gillmore J.H oraz Pine Il B.J , ktérzy upgdkowali r&zne formy masowej kastomizacji z
punktu widzenia zmian w samym produkcie oraz w sgeganiu produktu przez klienta .
Z tego punktu widzenia wysdili cztery jej formy: adaptacyly kosmetyczg,
transparentsni kolaboracyjn (rys. 3).

zmieniony
- TRANSPARENTNA KOLABORACYJNA
E
o
o ADAPTACYJNA KOSMETYCZNA
nie-
Zmieniony ] , .
bez zmian Spostrzeganie produktu Zmienione

Rys. 3. Cztery podégia do kastomizaciji [4]
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Whprowadzili pogcie wyrzeczenia klientacgstomer sacrificg ktére jest definiowane
jako , réznica medzy tym co klient akceptuje, a tym co rzeczigie potrzebuje, nawet
jezeli klient nie wie co to jest lub nie me tego wyartykutowd (5, s. 78). W celu
reagowania na wyrzeczenia klienta , firmaze@oda¢ decyzje w jakim zakresie zmiéni
funkcjonaln@g¢ samego produktu, jak i spostrzeganie produktuazavie z takimi
elementami otoczenia produktu jak nazwa, opakowignie

W podefciu okrglanym jako adaptacyjneadaptive, klient po nabyciu produktu ma
mozliwos¢ samodzielnego dostosowania go, zgodnie ze swoingywidualnymi
preferencjami. W tym przypadku kilka alternatywnyelymaga klienta mae spetnt
jeden produkt, bez konieczéw zmiany samego produktu, jak i jego spostrzegaha
forma kastomizacji ma uchraniklienta przed konieczroig wybierania sp&rdéd duzej
gamy produktéw finalnych, co me by dla klienta ktopotliwe i zmusZado pewnych
wyrzeczé. Przykladem takiego podeja do indywidualizacji mize by system
oswietlenia, ktére klient samodzielnie atafe zgodnie z osobistymi potrzebami, lulz te
sam produkt dostosowuje¢sdo klienta, jak w przypadku specjalnego rodzajuwvaia
sportowego oferowanego przez fgrAddidas, ktore dostosowgpic do rozmiarow stopy
uzytkownika [1].

W kastomizacji okrdanej jako kosmetycznacdsmetig, w standardowym produkcie
zmienia s¢ jedynie cechy decydage o spostrzeganiu tego produktu przez poszczegidlny
klientow. Gltéwnym celem jest w tym przypadku unil@rwyrzeczenia zwizanego z
prezentowaniem standardowego produktu wieluznyén klientom, np. poprzez
umieszczenie nazwyzytkownika na produkcie, specjalne opakowanie, itp.

W indywidualizacji okrélanej jako transparentna, producent sam wprowadmngiany
w produkcie w oparciu o obserwacje zachawareferencji klienta ustalonych w trakcie
wczesniejszych kontaktow z nim. Ta forma kastomizacji ma celu eliminowanie
powtarzagcych s¢ niedogodnéci (wyrzeczaé) zwigzanych z konieczrigi powtarzajcego
si¢ procesu dokonywania wyboru.

W czwartym podsdgiu, okr&lanym jako kolaboracyjne, zmiany przeprowadzanevs
porozumieniu z klientem, dotygsamego produktu rzeczywistego lub elementéw prinduk
rozszerzonego, dodatkowych kosely jakie uzyskuje klient nabywai dany produkt.
Gtéwnym celem tej formy kastomizaciji jest to, abiekt nie musiat pono&iwyrzeczenia
polegajcego na nieuzyskiwaniu tego, co rzeczpia potrzebuje. Zatformg kastomizacji
taczy sk najwiecej oczekiwa, ale jednoczaie jest ona najtrudniejsza do qggiiecia.

Oprécz ogolnej typologii form opracowano szeregyaoin bardziej szczegétowych
klasyfikacji i typologii form masowej kastomizacgzczegoélnie w odniesieniu do formy
okreslanej jako kolaboracyjna [2]. Podstawowym kryteriomyrézniania ré@nych form
masowej kastomizacji byt zakres wptywu klienta rstateczn postg produktu, w diaym
stopniu zaleny od lokalizacji miejsca w strumieniu tworzenia riedci, w ktérym
nastpuje przyporadkowanie produktu do zamowienia konkretnego klieRtaez strumie
wartasci (value stream rozumie s¢ wszystkie dziatania, pogwszy od opracowania
projektu produktu, poprzez kolejne fazy przetwaraarobrébki materiatéw, dystrybugi
uzytkowanie produktu. Jeli punkt przyporzdkowania produktu klientowi Gustomer
Order Decoupling Pointznajduje s§ we wczesnych fazach strumienia wécip zakres
wplywu klienta mae by bardzo day i dotyczy cech fizycznych produktu rzeczywistego
(funkcji, rozmiaru). Wraz z przesuwaniem tego punkt dét strumienia wartei, zakres
wplywu klienta jest coraz mniejszy. W kowych fazach strumienia zmiany wekszym
stopniu dotycz cech produktu poszerzonego, wplys@jch na obraz produktu w oczach
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potencjalnego klienta. Cechami tymi #eo by¢ opakowanie, oznakowanie, warunki
dostawy, warunki ptatrigi.

W wigkszaici prezentowanych w literaturze typologiach kastauji, nie uwzgldnia
si¢ istotnego aspektu tej koncepcji, a mianowicie Wi jsposob osigat dostosowanie
produktu, aby uzyskaefektywnd¢ porownywalma z produkci masowd. Dla ustalenia
réznych form masowej kastomizacji w aspekcie operagyjrewracano uwagna r@ne
cechy sytemu systemu wytwarzania. R. Duray jakawsieza przy identyfikacji form
kastomizacji wskazata na tpkistotry ceclk, jakg jest modularn@ zar6wno samego
produktu, jak i systemu wytwarzania, ktéra stanklwez uzyskania niskich kosztow [3].
W proponowanej typologii, ktéra stanowi dalsze usgdlowienie kastomizacji
kolaboracyjnej, wyrénia st dwa wymiary: punkt zaangawania klienta oraz typ
modularndgci. Te dwa wymiary ganalizowane w odniesieniu do cyklu strumienia oot
obejmupcego fazy projektowania, fabrykacji, momtia i uwzytkowania. Wymiar
zaangaowania klienta jest wskaikiem poziomu przystosowania produktuzele klient
jest zaangaowany na etapie projektowania i fabrykacji , wowspaziom kastomizacji jest
wysoki. Drugi wymiar , ktéry odnosi gido typu modularngi, odgrywa zasadnicze
znaczenie poniewaon umaliwia firmie uzyskanie takiej skali dziatania , alyrzyma
koszty na racjonalnym poziomie.

W zaproponowanej klasyfikacji wykorzystano typokgiorm modularnéci, ktére
mozna zastosowaw réznych fazach strumienia tworzenia wadio W fazie projektowania
i wstepnych faz wytwarzania istnieje ridavosé nie tylko dowolnego dobierania modutéw
wspdlnych, ale tate projektowania i wytwarzania sktadnikéw specyfipam, zgodnie z
wymaganiami klienta. W trakcie mouta i wytkowania produktu istnieje jedynie
mozliwo$¢ dodania lub zamiany pewnych modutéw standardowyehpdnie ze
specyfikacy klienta. Podstawowa konstrukcja produktu nie ulemaianie i nie &
projektowane i wytwarzane specyficzne skladniki. rddpadzenie tego wyedika, w
powigzaniu ze stopniem zaarigmvania klienta pozwala bardziej precyzyjnie usgtadi
jakim stopniu dany system spelnia wymagania masdasjomizacji. Uwzgidniajac te
dwa wyr@niki, a mianowicie wptyw klienta i modularéé mozna wyr&ni¢ cztery grupy
firm stosujcych koncepcje masowej kastomizacji (rys. 4).

Punkt Typ modularnéci

przyporadkowania | Projektowanie Fabrykacja Morita | Uzytkowanie
produktu klientowi

Projektowanie Grupa 1 Grupa 2

Fabrykacja Fabrications Involvers

Montaz Grupa 3 Grupa 4

Dostawa Modularizers Assemblers

Rys.4. Operacjonalizacja konfiguracji modeli maspkestomizacii [3]

W pierwszej odmianie, okfmnej jako Fabrications, klient ma wplyw na posta
produktu ju fazie projektowania i wytwarzania sktadnikéw, akcie ktorej wykorzystuje
sig pierwszy typ modularrigi, co umaliwia duzy wptyw klienta na ostatecznposta
produktu, a jednoczaie pozwala uzyskaefekty powtarzalngi.

W drugiej odmianie, ok&tanej jakolnvolvers przyporadkowanie produktu do klienta
nastpuje w fazie projektowania i realizacji wphych faz wytwarzania, ale wykorzystuje
sie jedynie drugi typ modulardoi. W tym przypadku pomimoze ingerencja klienta
nastpuje we wczesnych fazach strumienia w&otonie wytwarza s specyficznych
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skladnikéw produktu. W trzeciej grupie, okienej jako Assemblersgrzyporadkowanie
produktu do klienta nagtuje w fazie montau lub wytkowania, a wykorzystuje sidrugi
typ modularnéci. Z kolei w ostatniej odmianie, okilanej jakoModularizerspomimo,ze
przyporadkowanie produktu do klienta naptije w fazie montau i wytkowania,
wykorzystuje sj pierwszy typ modularrigi.

Jezeli klient ma wplyw na ostatecgrpost@ produktu, ale nie wykorzystuje wadnej
fazie strumienia tworzenia waém modularndci, wéwczas firma stosuje konwencjongaln
produkcg na zamoéwienie. Z kolei, feli firma stosuje modularié, ale klient nie ma
wplywu na posta produktu, wéwczas mamy do czynienia z prodgktq zapas. W obu
przypadkach niegsspetnione wymagania masowej kastomizacji. Rday tymi formami
skrajnymi wys¢puje wiele form pérednich, charakteryzagych sé réznym poziomem
zaangaowania klienta i rénymi formami stosowanej modulaggo.

O ile klasyfikacje i typologie posrkuja rozne formy masowej kastomizacji z jakimi
mamy do czynienia, nie dgjodpowiedzi jakimi drogami nmima je osigat, a w
szczegolnéci jakie zmiany koniecznegsw procesach operacyjnych, aby skutecznie
dostarczé& kastomizowane produkty w efektywny sposob. Te dagmia leda
przedmiotem dalszych rozwen.

5. Zmiany w procesach niezkdne dla efektywnej i skutecznej kastomizacji

W celu identyfikacji zmian koniecznych dla ggniccia skutecznej i efektywnej
kastomizacji w aspekcie operacyjnym konieczne jestodrebnienie podstawowych
proceséw wysipujacych w strumieniu wartei oraz ustalenie istotnych cechznicujacych

je w poréwnaniu z konwencjonalnymi systemami pragiusrojektowanej na zamowienie i
produkcji masowej. Ogoinmapg; procesOw systemu masowej kastomizacji przestawiono

narys. 5.
Proces projektowania
roduktu

p X

Proces projektowania

procesu

Proces realizacji
zamowieni

Rys. 5. Procesy operacyjne w systemie masowe] kezsaaji [9]

Proces przyjmowania
i koordynacji zamdéwienia

<

Klient

Proces zarglzania
realizacj zamowienia

Proces przyjmowania i koordynacji zamoéwienia obejmuje dziatania mgje na celu
zbieranie, interpretowanie i weryfikowanie wymag&lienta, a nasgpnie szukanie
sposobow na ich zaspokojenie poprzez generowacregatowej specyfikacji zaméwienia
w uzgodnieniu z klientem. Proces ten powinien zapatv pozyskiwanie nie tylko
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podstawowych informacji dotygze zamodwienia (co, ile, kiedy, komu ), alezakawiera
trzy dodatkowe natzizia pozwalajce na [ 9]:

«  wybor opcji produktu,

e dokonywania pomiaréw,

« badania reakcji na prototyp produktu.

Do pozyskiwania ogélnych informacji oraz wyboru ppstosuje s coraz szerzej
odpowiednie systemy komunikacyjne (Internet) oraforimacyjne (np. CRM). Pagi
technologiczny pozwala na szybkie i tanie pozyski@aych informacji. Jednak sam
proces wyboru jest dla wielu klientéw trudny z uwag konieczné¢ dokonywania diej
liczby wyboréw, co mee prowadz do zaniechania zakupu.

Wiece] probleméw stwarza pozyskiwanie informacji gzeinych z fizycznymi
pomiarami koniecznymi do dostosowania wymiaréw pfkdd do wymaga klienta, np.
odngnie rozmiar6w odzigy. Podejmuje s préby wprowadzania automatycznych
systemOw pomiaru i przekazywania danych bémmnio z punktu sprzeda do
producenta, jednak nadal sne na etapie eksperymentu.

Gdy potrzeby zostanzidentyfikowane i zrozumiate, firma musi okii€¢ przestrzé
rozwigzan, jasno prezenty¢ co mae zaoferowa klientowi, a czego nie nmie. Z uwagi na
duzg liczbe wariantéw ktére mogby¢ wygenerowane proces ten meatrudny. Do badania
reakcji klienta na prototyp produktu préobuje stosowd system informatyczny, ktére
poprzez wizualizagj produktu ufatwiagg ocer i wybdr. W przestrzeni rozwian
uwzgkdnia st preferencje nie tylko obecnych i potencjalnychektdw, ale korzysta ze
wszystkich maliwych zrédet. Poprzez systematyczne analizowanie inforimpaigjektanci
mog dowiedzi€ si¢c wiele na temat preferenciji klientow.

Proces projektowania produktu, obejmuje wszystkie dzialania pagszy od
opracowania koncepcji produktu, do szczegétowegmegtu produktu uwzgbniajgc z
jednej strony wymagania klientactg w specyfikacji, z drugiej uwarunkowania wynikag
z cech dysponowanych zasob6w. Kastomizacja produittaaga bardzo wyrafinowanych
systeméw typu CAD pozwakggych na radzenie sobie zzriorodndcia wymaga oraz
wyroznieniu podzespotéw wspolnych i specyficznych w mathej konstrukcji produktu.
Elementy wspolne magby¢ wykorzystywane przy monta réznych produktéw finalnych,
uzupetnianych elementami specyficznymi zgodnie zrzebami klienta. Modularré
konstrukcji oraz jak najszersze wykorzystywanie faomalnych elementéw, pozwala na
uzyskiwanie efektdw skali dziatania charakterystyezh dla produkcji masowej z efektami
zakresu charakterystycznymi dla produkcji jednostijo Jeeli firma wykorzystuje
wspalne czsci lub moduty do produkcji rinych produktéw finalnych , uzyskuje szereg
korzysci: zmniejsza koszty dgki ekonomii skali, redukuje zapasy i ulatwia progowanie
zapotrzebowania. Stosowanie konstrukcji modutoywegwala na réwnolegle wytwarzanie
wielu komponentow, dzki czemu skraca eicykl realizacji zaméwienia oraz utatwia
diagnozowanie probleméw zgzanych z jakécia.

Proces zatwierdzania produktu i projektowanie techmlogii ma na celu ustalenie
mozliwosci wykonania produktuzagdanego przez klienta oraz opracowanie marszruty i
szczegOtowych sposobow realizacji poszczegoélnyodrampi technologicznych. Rowrie
ten proces wymaga znacznych zmian, aby spehnikksmbne wymagania, odfme
réznorodndci i efektywnagci. Warunkiem wsfpnym osigniecia tych celéw projektowania
procesu jest takie uksztattowanie struktury systgmadukcyjnego, aby sktadateson z
niezalenych modutow produkcyjnych (pojedynczych stanowigik gniazd linii). W sktad
kazdego modutu wchodz pracownicy o wysokich kwalifikacjach i dym zakresie
autonomii, specjalizapy sie w realizacji okrélonej czsci procesu. Dziki standaryzacji i
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powtarzalnéci realizowanych zadamog oshgnaé¢ wysoky efektywndé. Jednoczanie
mozliwos¢ ich szybkiej zmiany struktury systemu produkcyjpedoez koniecznwi
ponoszenia diych nakladow, pozwala na eghigciu duzego poziomu elastyczgo
aparatu wytworczego.

Projektowanie procesu wie sk z ustalaniem rodzaju i kolejpd modutéw
produkcyjnych niezédnych do wykonania okénego produktu. Podziat procesu
technologicznego na niezatee moduty, pozwala w pewnych przypadkach zmigenia
kolejnas¢ operacji w procesie, a przez to utatwia stosowaéznionego rénicowania
produktéw, okrélanego jako postponement.

Wydzielanie modutéwsglczy st z odraczaniem, standaryzaeystpnych faz procesu
oraz analiz mazliwosci zmian w kolejnéci realizacji procesu, w celu przenoszenia
operacji r@nicujacych produkt do kicowych faz tacucha dostaw.

Odraczanie produkcyjnepfoduction postponemenbznacza wstrzymywanie dziata
ktore powody zmiany w fizycznej postaci lub funkcji produktup dhomentu otrzymania
zamoOwienia klienta. Odraczanie zmian w postaci pkad maze dotyczy réznych faz
procesu pocgnszy od projektowania, wginych faz przetwarzania, mogatekoncowego, a
takze pakowania i znakowania produktow.

Przykladem standaryzacji ro® by rozwigzanie zastosowane przez firntHewlett-
Packard w procesie produkcji dyskéw twardych, ktpoeldawano kontroli dopiero po
wmontowaniu obwodu drukowanego zgodnie ze speasjfikeokrelonego klienta.
Podzielenie procesu kontroli na dwie fazy: standardrealizowan przed wmontowaniem
obwodu i specyficznpo zamontowaniu obwodu, pozwolito na zastnie magazynowania
specyficznych wyrobow finalnych, poiproduktem, ktémaozna byto zaoferowa
dowolnemu klientowi.

Drugie z kolei poddfie polegaice na zmianie kolejsgi operacji, zastosowano w
firmie Benetton w procesie wykonania swetréw. W wencjonalnym procesie najpierw
farbowano predze, z ktérej tkano swetry ozdych kolorach, co utrudniato dostosowanie
asortymentu do zmienigjego s popytu. Dz¢ki wprowadzeniu zmiany w kolejsoi
operacji, polegacej na przeniesieniu farbowania na koniec procesiajo s¢ op&nié¢
punkt r&nicowania produktéw, a dgii temu zmniejszono ryzyko wykonania produktu w
kolorze, na kt6re nie ma zapotrzebowania.

Proces zaradzania realizach zamowieniawigze skt z przeptywami informacyjnymi
w trakcie planowania i sterowania wszystkimi dziédeni w strumieniu tworzenia
wartaici. Obejmuj one dziatania poemvszy od fazy przyjcia zamOwienia, poprzez
projektowanie, zaopatrzenie, produkcflo momentu dostawy wyrobu klientowi, a zak
dziatania zwizane z serwisem po transakcji sprzgdaDziatania te stanowidomer
logistyki, ktéra powinna umdiwia¢ sledzenie kadej pozycji w powazaniu z konkretnym
klientem, w catym strumieniu lub jegogzi. Im wcze&niej nas¢puje przyporgdkowanie
produktu z klientowi, tym wikszym zakresem danych najeoperowdé. W poréwnaniu z
logistyka w produkcji masowej wymagane g sbardziej rozbudowane systemy
komunikacyjne i informacyjne.

Proces fizycznej realizacji zaméwieniaobejmuje wszystkie dziatania zawane z
przeptywem materiatéw i transformgcprzedmiotéw w strumieniu tworzenia waito
obejmujcym zaopatrzenie, kolejne fazy produkcji oraz dgmicje. Aby uzyska
wymagan elastyczné¢ aparatu wytwdérczego konieczne jest stosowanie mgganych
informatycznie urgdzen produkcyjnych pocgvszy od urzdzea  sterowanych
numerycznie, poprzez roboty, automatyczne systemgnsportowo -magazynowe,
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skonczywszy na elastycznych systemach wytwarzania. Réwamieniony musi by caty
tancuch dostaw, ukierunkowany nie na masowego, akpithialnego klienta.

Masowa kastomizacja wygtuje w wielu formach, rfne g réwniez drogi jej osagania,
aby jako strategia prowadzenia dziatakioprodukcyjnej byta skuteczna i efektywna
wymaga istotnych zmian w procesach operacyjnychkygposowania ich do wymafa
rynku. Zmiany te musgby¢ mozliwe do przeprowadzenia, a wyniki tych zmian mysz
dotyczy¢ aspektow najbardziej istotnych dla klientéw.
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