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WYBRANE ASPEKTY ZARZADZANIA INFORMACJA W
SYSTEMACH KLASY ERP DLA WYROBOW
PROJEKTOWANYCH NA ZAMOWIENIE

Streszczenie: W artykule zaproponowano oryginalne podejscie do zarzadzania informacja
w Zintegrowanych informatycznych systemach zarzadzania zwigzana z tworzeniem oferty na
wyréb, obstuga jego zaméwienia i procesu konstruowania, dla warunkéw produkcji
projektowanej na zamoéwienie. Ponadto w cze$ci teoretycznej omdwiono ewolucje
zintegrowanych systeméw MRP/ERP oraz klasyfikacj¢ przedsigbiorstw ze wzgledu na punkt
rozdzialu zaméwienia klienta.
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SELECTED ASPECTS OF INFORMATION MANAGEMENT IN
ERP CLASS SYSTEMS FOR ENGINEER-TO-ORDER PRODUCTS

Summary: In this paper, original concept for managing production design and order
information in Integrated Management Information Systems of Engineer-to-order companies
was presented. Moreover, in theoretical part of paper evolution of integrated MRP/ERP systems
was discussed as well as classification of enterprises in terms of customer order decoupling
point.
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1. Wprowadzenie

Zintegrowane systemy do zarzadzania przedsi¢biorstwem klasy ERP (ang. Enterprise
Resource Planning) sa uniwersalnymi strukturami pozwalajagcymi na elastyczny
dobdr poszczegdlnych funkcjonalnosci zgodnie z potrzebami firmy. W zalezno$ci od
stopnia ztozonosci wewnetrznych i zewnetrznych proceséw i procedur dzialania,
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przedsigbiorstwa korzystaja z zestawow bazowych obejmujacych gospodarke
magazynowa oraz finanse i ksiggowos¢, az po kompleksowe rozwigzania integrujace
wszystkie obszary dziatalno$ci, tacznie z gospodarka remontowa czy obstuga relacji
z klientami i partnerami biznesowymi [1]. Ich rozw6j, poczawszy od pierwszej wersji
w latach 50-tych XX wieku po dzien dzisiejszy, zwigzany byt z ewolucjg mysli
i strategii zarzadzania oraz postgpem technologicznym. Najbardziej znaczace skoki
w ewolucji zintegrowanych systeméw do zarzadzania, osiggane byly wraz
z pojawieniem si¢ przelomowych wynalazkéw takich jak Internet, a przede
wszystkim komputer osobisty (ang. personal computer — PC), ktérego prekursorem
byt model IBM 5150 wyprodukowany w 1981 roku.

Przedsigbiorstwa produkujace wysoce zindywidualizowane wyroby, projektowane na
specjalne zamowienie klientow czgsto przybierajg forme organizacji funkcjonujacej
w grupie matych i $rednich przedsigbiorstw (MSP) [2], a nawet mikro-manufaktury.
Wynika to z faktu, iz taka forma organizacji posiada wysokie zdolno$ci systemowe
do zarzadzania zmienno$cig popytu i dynamiki wytwarzania produkcji jednostkowej
i matoseryjnej [3]. Takie systemy produkcyjne, wzgledem oprogramowania klasy
ERP, maja odmienne wymagania niz klienci korporacyjni. Méwigc doktadniej,
oczekuja wysokiego stopnia elastycznosci funkcjonalnej i dostosowania do
istniejacych w firmie procedur. W zwiazku z powyzszym, firmy z sektora MSP
produkujace na zamdwienie, ktére oczekuja od systemu do zarzadzania
przedsigbiorstwem integracji wielu obszaréw dziatalnosci, decyduja si¢ na
wspotprace z dostawcami oferujacymi bardzo zindywidualizowane podejscie do
potrzeb klienta na etapie koncepcyjnym i wdrozeniowym [1] oraz relatywnie tanig
obstuge zmian i usprawnien w pdzniejszym okresie uzytkowania. Nie mniej istotnym
czynnikiem jest czas realizacji zmian, ktéry w przypadku nawet drobnych raportéw
w produktach korporacyjnych moze si¢gac¢ lat. Wybor producenta ERP posiadajacego
elastyczny produkt niesie ze soba dodatkowe mozliwos$ci personalizacji
i przeksztalcenia istniejacych rozwian w niekonwencjonalne narzedzia informatyczne
do zarzadzania wiedza. Dotyczy to w szczegdlnosci firm projektujacych na
zamoOwienie, ktére maja problemy z archiwizacja przebiegu wilasnych proceséw
projektowych oraz catej dokumentacji i korespondencji otrzymanej od klienta na
poszczegblnych etapach konstruowania. Moga one przy uzyciu istniejacych
w elastycznych systemach ERP procedur zarzadza¢ informacja na kazdym etapie
cyklu zycia produktu, tzn. od momentu ztoZenia zapytania ofertowego, az po sprzedaz
i serwis. Celem artykutu jest zaproponowanie ram takiej koncepcji na podstawie
dos$wiadczen autor6w wynikajacych ze wsp6tpracy z przemystem.

2. Zintegrowane informatyczne systemy zarzgdzania (ZISZ)

2.1. Ogoélna charakterystyka ZISZ

ZISZ (ang. Integrated Management Information Systems) sa to systemy
informatyczne zorganizowane w sposéb modutowy, stuzace do obstugi niemal
wszystkich obszaréw dziatalno$ci przedsigbiorstwa. Poszczegélne moduly
odpowiadajag za dziatania na poziomie operacyjnym i zarzadczym z zakresu
marketingu i handlu, planowania i zaopatrzenia, inZynierii produktéw, wytwarzania,
utrzymania ruchy, zasoboéw ludzkich, finanséw i ksiggowosci [4]. Techniczne
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rozwigzania zastosowane w zintegrowanych systemach zarzadzania powoduja, ze

w systemach tych [5]:

- uzytkownik korzystajac z wlasnej stacji roboczej jest w stanie skorzysta¢
z dowolnej funkcji systemu,

- w obrebie catego systemu uzytkownicy korzystaja z jednakowego interfejsu,

- dane s3 wprowadzane do systemu tylko jeden raz i automatycznie uaktualniaja
stan systemu oraz sg widoczne dla wszystkich jego uzytkownikow.

2.2. Ewolucja ZISZ

Rozwdj systemé6w informatycznych klasy ERP rozpoczal si¢ w latach 60-tych.
Pierwsza wersja byto MRP I — Planowanie Potrzeb Materialowych (ang. Material
Requirements Planning). System ten pozwala obliczy¢ doktadng ilo§¢ materialow
iterminarz dostaw tak, aby sprosta¢ ciagle zmieniajgcemu si¢ popytowi na
poszczegdlne wyroby. Przeksztalca on plan produkcji wyrobdéw w plan
zapotrzebowania na cz¢éci sktadowe i materialy, z podaniem, dla kazdego sktadnika,
doktadnej ilo$ci i terminu wystapienia potrzeby.

Rozszerzeniem modelu MRP I bylo wprowadzenie petli sprz¢zenia zwrotnego Closed
Loop MRP (MRP w zamknigtej petli - model planowania potrzeb materialowych
o zamknigtej petli). Dzigki zamknigtej petli sprzgzenia zwrotnego mozna bylo na
biezaco reagowac¢ na zmieniajace si¢ parametry produkcji. W przypadku tego modelu
oprécz aspektu planowania (materialowego, zdolnosci produkcyjnych, procesu
produkcyjnego, zamdéwien zakupowych, harmonogramowania produkcji) po raz
pierwszy pojawit si¢ aspekt kontroli (procesu produkcyjnego, realizacji zamdéwien
zakupowych, sptywu: materiatéw, poifabrykatdw, wyrobéw gotowych do
magazynu). Informacja dostarczana przez te kontrolne elementy modelu trafiata
zwrotnie do centralnego elementu planowania potrzeb materialowych (a posrednio do
elementu planowania zdolno$ci produkcyjnych), pozwalajac na uwzglednienie
rzeczywistego stanu i ewentualne biezgce korygowanie wygenerowanych planéw.
Ten zwrotny obieg informacji powodowat zamknigcie si¢ petli informacyjnej. MRP
o zamknigetej petli zostat takze rozszerzony w stosunku do MRP I o planowanie
zapotrzebowania na pozostale zasoby (pracownikdéw, maszyny, urzadzenia,
narzedzia, $rodki transportu itp.) niezbedne do wykonania planowanych zadan.
Kolejny model — MRP 1I, czyli Manufacturing Resource Planning (Planowanie
Zasob6w Produkcyjnych) w catosci wechtonal model Closed Loop MRP, ktéry zostat
uzupelniony o elementy zwigzane ze sferg sprzedazy oraz wspomagajace
podejmowanie decyzji na wyzszych niz operacyjne zarzgdzanie produkcja,
szczeblach  zarzgdzania  przedsigbiorstwem  produkcyjnym  (planowanie
marketingowe, planowanie strategiczne, planowanie finansowe). Standard MRP 11
zostal zdefiniowany i opublikowany w 1989 roku przez APICS (The Association for
Operations Management — Stowarzyszenie dla zarzadzania operacyjnego, dawniej:
American Production and Inventory Control Society — Amerykanskie Stowarzyszenie
Sterowania Produkcja i Zapasami). Oprécz kontroli poziomu zapaséw, MRP II
planuje rozlozenie w czasie i przydziela do zasobéw kolejne operacje proceséw
wytwarzania poszczegblnych elementéw sktadowych wyrobow
(harmonogramowanie  produkcji) 1  kontroluje  wykorzystanie  zdolnosci
produkcyjnych poszczegélnych odcinkéw produkcyjnych.
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Kolejnym krokiem w rozwoju modeli klasy MRP jest model Enterprise Resource
Planning - ERP (Planowanie Zasob6éw Przedsi¢biorstwa) nazywany czasami MRP III
- Money Resource Planning (Planowanie Zasobdw Finansowych). Termin ERP zostat
wprowadzony w 1990 roku przez korporacje analityczno-doradcza Gartner Group.
Systemy te stanowia rozwini¢cie modelu MRP II o odpowiednio rozbudowane
procedury wspomagajace procesy decyzyjne, procedury wykorzystujace bazy wiedzy
(know-how) przedsigbiorstwa oraz realizujace ide¢ sztucznej inteligencji. Zadaniem
tych systeméw jest pelna integracja wszystkich obszaréw dzialalnos$ci
przedsigbiorstwa: produkcji, marketingu, finanséw, strategicznego zarzadzania
przedsigbiorstwem itd. Ponadto pozwalaja one na stosowanie mechanizméw
umozliwiajacych symulowanie r6znorodnych posuni¢¢ i analize ich skutkéw, takze
finansowych [6][7]. Rozwdj ZISZ w odniesieniu do okresow rewolucji
przemystowych zostat przedstawiony na Rys. 1.
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Rysunek 1. Rozwdj ZISZ. Zrédto: opracowanie wiasne.

3. Klasyfikacja przedsiebiorstw pod wzgledem stopnia indywidualizacji
produktu

Przedsigbiorstwa produkcyjne mozna podzieli¢ ze wzgledu na moment, w ktérym
zostaje uwzgledniona specyfika zaméwienia klienta w procesie produkcyjnym.
W jezyku angielskim moment ten okresla si¢ jako ,,customer order decoupling point
— CODP” [8], co dostownie oznacza ,,punkt rozdzielenia zaméwienia klienta”. Pojgcie
to jest bezpo$rednio zwiagzane z potozeniem odcinka tancucha wartodci na ktérym
zostaje zainicjowana interakcja z klientem. Z punktu widzenia tego kryterium,
przedsigbiorstwa klasyfikuje si¢ na cztery podstawowe kategorie [9][10]:

- ETO (engineer-to-order) — projektowanie i realizacja/wykonanie produktu na

zamOwienie klienta,

- MTO (make-to-order) — wykonanie produktu na zaméwienie klienta,

- ATO (assemble-to-order) — montaz produktu na zaméwienie klienta,

- MTS (make-to-stock) — produkcja z przeznaczeniem ,,na magazyn”.
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W przedmiotowym artykule oméwiono rozwigzanie dedykowane dla przedsigbiorstw
z produkujacych w systemie ETO lub kombinacji ETO i MTO. Nalezy zauwazy¢, ze
w celu stabilizacji obcigzenia produkcji, przedsi¢biorstwa takie decyduja si¢ czasem
na wprowadzenie elementdw strategii ATO i rozpoczynaja produkcj¢ ,,na magazyn”
zunifikowanych modutéw o potencjale zastosowania w  konstrukcjach
projektowanych na zamoéwienie.

4. Koncepcja kompleksowego zarzadzania informacja przy
projektowaniu i realizacji produkcji na zaméwienie

Produkcja typu ETO jest tozsama z realizacja ztozonego projektu lub kilku ztozonych
projektoéw w tym samym czasie. W trakcie procesu wyceny ma miejsce intensywny
przeptyw informacji pomi¢dzy dziatami inzynieryjnym klienta i wykonawcy, bardzo
czgsto za posrednictwem dzialéw handlowych i zaopatrzenia/logistyki. Duza rolg
w tej wymianie odrywaja indywidualne cechu jej uczestnikéw, a w szczegdlnosci ich
systematyczno$¢ oraz transparentno$¢ i jednoznaczno$¢ tworzonej przez nich
informacji. W wyniku tego procesu powstaje wstepna koncepcja wyrobu, opisana
podstawowymi parametrami, materialami i wtasciwo$ciami. Na tej podstawie zespoty
specjalistow dokonujg wyceny i szacuja osiggalny termin realizacji. Z obserwacji
autora wynika, ze zarzadzanie cala dostepng dokumentacja na tym etapie dzialania
jest bardzo rozproszone. Odbywa si¢ ono gtéwnie za posrednictwem skrzynek poczty
elektronicznej oraz dyskéw sieciowych, na ktérych pod foldery tworzone sa bez
odgdrnie przemyslanej konsekwencji. Tytuly wiadomo$ci elektronicznych nie sa
tworzone w oparciu o racjonalne schematy, nastgpstwem czego jest konieczno$é
przeszukiwania licznych watkéw i konwersacji. Programy klasy ERP umozliwiaja
zarzadzanie dokumentacjg juz na wczesnym poziomie ofertowania w celu utrzymania
jej przejrzystosci i dostgpnosci. Przy racjonalnie zaprojektowanym procesie w ERP,
zgodnym z tancuchem wartosci, mozliwe staje si¢ utworzenie logicznego ciagu
powigzan pomiedzy faza ofertowania i projektowania wstgpnego, wytwarzania
i sprzedazy, az do fazy serwisu i obstugi posprzedazowe;.

Autor proponuje, aby w tym celu tworzy¢ specjalne kategorie zlecen produkcyjnych
przeznaczonych dla inzynieréw produktéw, poprzez ktére dziaty handlowe beda
prowadzily wymiang informacji pomi¢dzy klientem a konstruktorem wyrobu. Dzi¢ki
takiemu podej$ciu powstaje wygodny do $ledzenia i analizy zapis historii obstugi
zapytania ofertowego, ktéry w kolejnym etapie moze sta¢ si¢ swoistym pomostem
informacyjnym pomig¢dzy oferta a zleceniem produkcyjnym. Takie podejscie do
procesu ofertowania, pozwala réwniez na jednoznaczng rejestracje lub przypisanie
czasu pracy inzynier6w, dzigki czemu wigksza cze$¢ kosztdw posrednich moze zostaé
racjonalnie przypisana do projektu jako koszty bezposrednie. Kolejng zaleta
rozwigzania jest tworzenie ogélnodostepnej bazy danych dla projektu jak réwniez
bazy relacji z klientem. Jezeli poszczegdlne informacje bgda wprowadzane wraz
zdanymi odpowiedzialnych za nie pracownikoéw zleceniodawcy, wtedy
przedsigbiorstwo bedzie w stanie odnowi¢ po czasie kontakty handlowe bez udziatu
6wczesnego specjalisty-handlowca prowadzacego. Wazng korzy$cia proponowanego
rozwigzania jest réwniez mozliwo$¢ harmonogramowania prac ofertowych za
pomoca wbudowanych w system ERP procedur, dzigki czemu dziat handlowy
dysponuje obcigzeniem dziatéw projektowych, jak rowniez przyblizonym czasem
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oczekiwania na opracowanie zapytania. Umozliwia to przejrzyste zarzadzanie
zapytaniami ofertowymi i narzucanie priorytetow przez Kierownikéw/Dyrektoréw
handlowych.

W kolejnym etapie obstugi projektu, jezeli klient ztozy zaméwienie w odpowiedzi na
przedstawiong oferte, w oprogramowaniu ERP zostanie stworzone zamdwienie obce.
Znamienita wigkszo$¢ ZISZ pozwala na generowanie zaméwien obcych na podstawie
wczesniej przygotowanej oferty co umozliwia zachowanie ciagglo$ci przeptywu
informacji. Inzynierowie produktu ktérzy bede¢ opracowywali dokumentacje
wykonawczg wyrobu, uzyskaja dostep do calosci dostgpnej informacji, bez
dodatkowej pracy ze strony handlowcéw. Wyeliminowane tym samym zostaje ryzyko
utraty informacji zwigzane z rotacja kadr czy dluzsza absencja pracownikéw badz
zwyczajnym niedbalstwem lub stabg organizacjg pracy. Raz zapisana w systemie ERP
informacja pozostanie tam ,na zawsze”, odpowiednio sklasyfikowana i opisana
odwotaniem do projektu. Co wigcej, przy utrzymaniu cigglo$ci powigzania zlecen
serwisowych ze zleceniem produkcyjnym, cata posiadana przez przedsigbiorstwo
informacja o projekcie moze by¢ dostgpna dla technika serwisu. Podobnie
w przypadku Kierownika Kontroli Jakosci, ktéry niejednokrotnie musi przygotowac
obszerng dokumentacj¢ jakoSciowa, co wigze si¢ z atestami materialéw uzytych
w produkcie, a przede wszystkim wymogami stawianymi przez odbiorce, ktére
dostepne sg zazwyczaj w ramach informacji ofertowej. Na Rys. 2 zaprezentowano
obieg informacji na etapie ofertowania, projektowania i zamawiania. Podwé6jnymi
strzalkami zaznaczono przeptywy danych wystepujace pomiedzy etapami
niechronologicznymi w realizacji projektu.
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Rysunek 2. Obieg informacji na etapie ofertowania, projektowania i zamawiania.
Zrodlo: opracowanie wlasne.
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5. Zmiana procesu biznesowego przygotowania zapytania ofertowego

Efekty wdrozenia ERP to nie tylko proces automatyzacji dotychczasowych proceséw,
ale przede wszystkim okazja na ich zmian¢. Wynika ona z dostgpu do danych
i mozliwosci realizacji proceséw biznesowych w zintegrowanym $rodowisku pracy.
Nie mozna traktowa¢ ERP jako systeméw informatycznych wystgpujacych
samodzielnie w organizacji, ale jako warstwy gromadzacej wiarygodne dane,
umozliwiajacej powstanie nowej warto$ci dodanej. Niestety dla wielu firm mimo
wdrozenia kolejnych systeméw wiarygodnos$¢ danych jest nadal wyzwaniem. O ile
w sferze proceséw S$ciSle zwigzanych z wspomaganiem wymaganym przepisami
prawa, wiarygodno$¢ danych jest wystarczajaca, o tyle dla innych juz tak dobrze nie
jest. Ponizej przedstawiono przyklad uzupetnienia klasycznego ERP o integracje
z faza obliczen inzynierskich. Na jej podstawie przedstawiono reorganizacj¢ procesu
wiarygodnej (z doktadno$cia wymaganag na etapie zapytania ofertowego) odpowiedzi
na zapytanie ofertowe. Stan przed wdrozeniem procedury przedstawiono na Rys. 3.

Prosesy kiienta

Daiat handlowy

Odpowiedi na rapytanie ofertowe

Driat
Wonstrukcrjn | Iniynlerskich

.
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Rysunek 3. Przebieg procesu przed reorganizacjq. Zrédto: opracowanie wtasne.

Kluczowym zagadnieniem byla organizacja przeprowadzania procesu obliczen
inzynierskich. Ze wzglgdu na specyfike produkowanych wyrobdw i sposéb podejscia
do klienta, wymagane sa obliczenia inzynierskie. Firma realizowata wyroby
projektowane na zamdéwienie, a wigc klasyczne ETO. Przed wyslaniem odpowiedzi
na zapytania ofertowe kazde zapytanie bylo przekazywane do dzialu obliczen
inzynierskich. W dziale obliczen inzynierskich, kazdorazowo przeprowadzano
obliczenia charakterystyk i parametréw zalozen konstrukcyjnych. Takie obliczanie
trwalo ok. 1 tygodnia. Skorzystanie z dotychczasowej bazy obliczen byto utrudnione,
a w zasadzie niemozliwe. Dotychczasowe wyniki obliczen byly zapisywane w plikach
MS Excel i przechowywane w katalogach zatytulowanych nazwa klienta. Czas
potrzebny na znalezienie podobnych rozwigzan i ich wiarygodno$¢ budzity tyle
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watpliwosci, ze jedynym praktycznym rozwigzaniem okazalo si¢ wykonywanie
kazdorazowo dla zapytania ofertowego obliczef inzynierskich.
Przy okazji wdrozenia nowego systemu ERP, wprowadzono bazodanowy zapis

doboréw i ergonomiczng procedurg jej przeszukiwania (Rys. 4).
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Rysunek 4. Przeszukiwanie bazy parametrow. Zrodlo: opracowanie wiasne.

Liczba parametréw zapisywanych w bazie byla na tyle duza (ok. 200), ze tworzyta
catkiem dobra baz¢ do poszukiwania wyrobdw podobnych (Rys. 5).

& Formularz doboru 2 X
M <4 > b oA = C 4 A wids
Dane ogéine Obligatoryine  \Wymiary zbiomika Medium Paramety Kotnierz Naped Sink  Materiaty Obcigz. max kobnierza ¢ | *

Moc mieszadta [kW] [ 31

llo$é $migiet 1- wat 1 $mighowy v

Obroty watu [n/min] [ o 204,77

Rodzaj uszczelnienia G- uszczelnienie typu Garlock, Simering lub specialne v

Srednica pod Inieniem [mm] 50

Masa catkowita 195,56

Podparcie watu v

Wersja materiatowa watu BO- stal nierdzewna N
Wersja materiatowa $migta BO- stal nierdzewna v
Rodzaj wykonania mieszadta iog ‘

Wirniki a b c d e f g h i i

Srdric 0 ) ) o |

Rysunek 5. Dane obligatoryjne doboréw. Zrédto: opracowanie wiasne.

Niejako ,,przy okazji” uzyskano dostep do dotychczasowych realizacji wyrobow
(konstrukcji, procesu wytwarzania, ustug zewnetrznych) czyli catego dobrodziejstwa
wynikajacego z wdrozenia ERP. Pracochlonno$¢, obcigzenie zasobéw, terminy
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realizacji czy tez koszty dotychczasowych realizacji byly ,,na wyciagniecie rgki”
dostepne wprost z ERP. Pozwala to na zmian¢ procedury realizacji zapytania
ofertowego (Rys. 6).

Dalat handiowy

Rysunek 6. Procedura realizacji zapytania ofertowego po reorganizacji procesu.
Zrodto: opracowanie wlasne.

Kluczowa role¢ w nowym podejsciu odgrywa uproszczenie procesu. Nie za kazdym
razem, kiedy naptywa zapytanie ofertowe wykonywane sg obliczenia inzynierskie. Co
wigcej nie decyduje o tym inzynier-projektant, ale osoba kompetentna w dziale
handlowym majaca dostep do systemu doboréw parametréw obliczen i systemu ERP.
Pierwszym etapem procesu jest przeszukiwanie bazy wyrobéw podobnych,
a w zasadzie parametréw, wg ktérych byly one wykonywane lub przynajmniej
ofertowane. Bazujac na wyrobach podobnych mozna bez angazowania zmudnych
przeliczen i stosunkowo szybko otrzymac¢ wiarygodne i dane, stanowigca podstawe
do sporzadzenia odpowiedzi. W przypadkach, gdy podobienstwo nie jest
wystarczajace nalezy wykona¢ obliczenia i zapisa¢ je do bazy. Rdwniez, jezeli oferta
zostanie zaakceptowana to tego rodzaju czynno$ci sa wykonywane. Poszerza to
istniejaca baz¢ wiedzy. Z czasem, daje to coraz wickszg skuteczno$¢ przy
ograniczonych kosztach i czasie realizacji procesu biznesowego. Odrebnym
zagadnieniem jest metoda poszukiwania wyrobéw (parametréw) podobnych. Mozna
poprzesta¢t na metodzie opartej o operatora lub tez positkowaé si¢ bardziej
zaawansowanymi metodami opartymi o uczenie maszynowe.

6. Podsumowanie i wnioski

Zarzadzanie produkcja projektowang i wytwarzang na zamOwienie klienta jest samo
w sobie procesem wymagajacym i skomplikowanym. Obligatoryjna elastycznos¢
organizacji realizujagcych taka strategi¢ produktowa jest na tyle wysoka, ze
niejednokrotnie determinuje ona maksymalne rozmiary przedsi¢biorstwa. Podmioty
te korzystaja czesto ze Zintegrowanych informatycznych systeméw zarzadzania, aby
sprawniej kierowa¢ wszystkimi podstawowymi procesami. Przemyslane
odzwierciedlenie realizowanego tancucha wartosci w oprogramowaniu ERP, pozwala
firma na innowacyjne zastosowanie istniejagcych rozwigzan informatycznych.
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Zaproponowana w artykule koncepcja, jest sposobem na osiagni¢cie przewagi
konkurencyjnej, przy niewielkim zaangazowaniu zasoboéw przedsi¢biorstwa. Zostata
ona zweryfikowana w praktyce produkcyjnej i dziata z powodzeniem od kilkunastu
miesigcy w $rodowisku ERP przedsicbiorstwa z sektora MSP, wytwarzajacego
urzadzenia mechaniczne o wysokiej klasie trwato$ci. Najwigksza trudnosé
w implementacji stanowi stworzenie jednoznacznych i intuicyjnych instrukcji
wewnetrznych oraz procedur, ktérych konieczno$¢ stosowania beda odczuwali
pracownicy firmy na wszystkich szczeblach fancucha wartosci.
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