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NOWE MODELE W ZARZADZANIU PRODUKCJA -
KONFIGUROWANIE NA ZAMOWIENIE I WYTWARZANIE NA
DOSTEPNOSC

Streszczenie: W procesie zarzadzania produkcja powszechnie stosuje si¢ cztery strategie
planowania i sterowania produkcja: produkcja na zapas, produkcja na zamdwienie,
projektowanie na zamdéwienie 1 montaz na zaméwienie. W odpowiedzi na rozwdj rynku,
rosngce wymagania klientéw i tendencje do minimalizowania kosztéw na wielu ptaszczyznach
w przedsigbiorstwach produkcyjnych, powstaja coraz to nowsze odmiany modeli zarzadzania
produkcja. Celem niniejszego opracowania jest przedstawienie strategii produkcji na
dostgpno$¢ oraz konfigurowania i kompletowania na zamdwienie.
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NEW MODELS IN PRODUCTION MANAGEMENT - CONFIGURE
TO ORDER AND MAKE TO AVAILABILITY

Summary: In the production management process it is common to use four models of
manufacturing: Make To Stock, Make To Order, Engineer To Order and Assemble To Order.
In response to market developments, increasing customer demands and the tendencies to
minimize costs on many levels in manufacturing companies, newer and newer varieties of
production management are being created. The purpose of this paper is to present new
production strategies like Make To Availability and also Configure To Order.
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1. Wprowadzenie

Kluczowym elementem kazdego systemu zarzadzania produkcjg jest proces
planowania, ktérego istota jest stworzenie wlasciwej hierarchii zadan wedtug ich
wazno$ci oraz odpowiednie roztozenie ich w czasie w taki sposéb, zeby mozliwe byto
osiggniecie sformutowanych celéw produkcyjnych. Srodowisko produkcyjne jest
jednak dynamiczne, a czynniki produkcyjne charakteryzuja si¢ duza zmiennoscia,
w zwigzku z czym plany czesto przestaja by¢ aktualne, co niesie za sobg konieczno$¢
sterowania produkcja, tak aby méc osiagna¢ zatozone wczesniej efekty.

Literatura przedmiotu wyrdznia rézne strategie organizacji procesdw planowania
i sterowania produkcja, z ktérych najpopularniejsze to strategie produkcji na magazyn
(MTS - ang. Make To Stock), produkcji na zaméwienie (MTO - ang. Make To Order),
projektowania na zamoéwienie (ETO - ang. Engineer To Order) oraz montazu na
zamOwienie (ATO - ang. Assemble To Order). Celem artykutu jest przedstawienie
nowych odmian wyzej wymienionych modeli planowania i sterowania produkcjg -
produkcja na dostgpno$¢ (MTA - ang. Make To Availability) i konfigurowanie na
zamo6wienie (CTO - ang. Configure To Order).

2. Modele wytwarzania MTS oraz MTO

Z biegiem lat nastgpita ewolucja systemdw produkcyjnych, a rynek dostawcéw
przeistoczyt si¢ w rynek nabywcow. Z tego wzgledu przedsigbiorcy coraz czesciej
staraja si¢ wdraza¢ strategi¢ tancuchéw dostaw na zaméwienie (MTO). Strategia ta,
okreslana jest jako produkcja na zamdwienie i jest realizowana w taki sposdb, ze
przedsigbiorstwo rozpoczyna produkcje wtedy, gdy otrzyma zamdwienie od klienta
na dany produkt. Proces planowania produkcji oraz caly proces produkcyjny jest
dostosowany do indywidualnych potrzeb klienta (wyboér charakterystyk z folderu
producenta), by wszelkie parametry spetnialy wymagania zlecenia. MTO znajduje
zastosowanie przede wszystkim w produkcji jednostkowej, cechujacej si¢ wyrobami
unikalnymi, niepowtarzalnymi lub matoseryjnej, ktéra charakteryzuje si¢ jako
produkcje nieustabilizowang, o r6znej wielkos$ci i réznym typie, a czas wykonywania
operacji nie jest $cisle okreslony [1]. Strategia MTO sprawia, ze przedsi¢biorstwo jest
elastyczne i wrazliwe na zmienno$¢ popytu, co powoduje, ze zmienny jest rOwniez
produkt. Rosngce zainteresowanie tym modelem wywodzi si¢ z bardzo szerokich
wymagan klientdw i checi otrzymania spersonalizowanego produktu czy ustugi.

Druga powszechnie stosowang w przedsiebiorstwach produkcyjnych strategia jest
produkcja na magazyn, w skrdcie okreslana jako MTS, ktéra charakteryzuje si¢
statym produktem i procesem produkcyjnym. Realizacja zaméwien jest wykonywana
z zapasOw utrzymywanych stale na magazynie, a powstanie zlecenia na dang
produkcje powoduje konieczno$¢ uzupelnienia magazynu. Model opisuje rodzaj
zlecenia, ktéry nie jest zwigzany z klientem, lecz uwarunkowany jest czasowym
i ilo§ciowym porzadkiem wytwoérczym generowanym na podstawie przewidywanych
prognoz popytu na dane dobro. Zatem jesli mozliwe jest okreslenie przyszitego popytu
na dany produkt, strategia MTS moze okaza¢ si¢ dobrym wyborem. Przedsigbiorstwo
produkcyjne bazujace na MTS ma mozliwo$¢ oszacowania liczby zaméwien, dzigki
czemu w planowanym czasie mozna dostarczy¢ odpowiednig ilo$¢ zapasoéw tak, aby
moc zrealizowaé pojawiajace si¢ zamowienia. W przypadku, gdy przedsigbiorstwo
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poprawnie zaprognozuje popyt, produkt moze by¢ gotowy na magazynie zanim klient
zleci jego produkcje. Powoduje to redukcje czasu realizacji zamdwienia, jednakze
generuje koszty zwigzane z utrzymywaniem zapasOw na magazynie. Strategia ta moze
powodowac takze straty finansowe w sektorach preznie si¢ rozwijajacych, jak np.
informatyka czy elektronika, gdzie posiadanie zbyt duzych stanéw magazynowych
moze doprowadzi¢ do tego, iz wyroby stang si¢ przestarzate ze wzgledu na rozwdj
technologiczny [6]. Strategia MTS w szczeg6lnosci sprawdzi si¢ w firmach, ktére
wytwarzaja duza ilo§¢ podobnych produktéw iktérym zalezy na krétkim czasie
realizacji zaméwienia.

3. Strategie ATO i ETO

Przedsigbiorstwa produkcyjne nierzadko majg problem z dostosowaniem swoich
technologii czy rdéznego rodzaju innowacji do zmieniajacego si¢ otoczenia.
Spowodowato to powstanie kolejnych modeli zarzadzania produkcja, do ktérych
zaliczy¢ mozna tak zwane projektowanie na zamoéwienia (ETO) oraz montaz na
zamOwienie (ATO).

ETO to model wytwarzania, ktéry opiera si¢ na indywidualizacji projektu produktu
ijego wdrozenie w produkcj¢ na zaméwienie klienta. To proces zazwyczaj
dlugotrwaty, niepowtarzajacy si¢ i wymagajacy specjalnego systemu zarzadzania
i planowania. Kazdy podjety projekt wymaga stworzenia indywidualnego wsparcia
technicznego, zarzadczego i finansowego. Ze wzgledu na taki charakter strategii, ETO
jest zazwyczaj stosowane w przypadku wyrobdw o stosunkowo dtugim i ztozonym
periodzie wytwarzania [7]. W trakcie realizacji zamOwienia od samego poczatku
wystepuje bardzo czesty kontakt na poziomie klient — przedsigbiorstwo. Oznacza to,
ze dochodzi do precyzowania wymagan, parametrow czy konkretnych cech produktu,
ktore sg podstawa do realizacji zamdwienia [3]. Podstawowa zaletg tej strategii jest
elastyczno$¢, lecz wymaga to ogromnej pracy, indywidualizacji i wiedzy
pracownikow.

W zaleznosci od klienta i jego wymagaf, w procesach planowania i sterowania
produkcja rozréznia si¢ réwniez metod¢ montazu na zaméwienie (ATO - ang.
assemble to order). GIéwnym zatozeniem tejze metody jest magazynowanie zapasow
réznego rodzaju cze¢sci, komponentdw czy elementéw, aby po przyjeciu zamdwienia
od klienta, méc w jak najszybszym czasie zmontowa¢ gotowy wyréb. Sytuacja,
w ktorej przedsigbiorstwo posiada wytworzone czg¢$ci na stanie i pozostaje jedynie
ich montaz wedlug zalecen klienta, powoduje pewna plynno$¢ zadan bez
koniecznosci szczeg6towej indywidualizacji projektu. Zatem Srodowisko ATO
mozna rozumie¢ jako polaczenie elementdw produkcji na magazyn (MTS) oraz
produkcji na zaméwienie (MTO) w jedng i nieodiaczng catos¢. Firma, ktoéra
rozpoczyna swoja dziatalno$¢ jako MTO, moze zdecydowa¢ si¢ na produkcje ATO
ze wzgledu na rosngcy wolumen wydajnosci oraz podobiefistwo niektérych procesow,
a przede wszystkim produktéw. Zmiana systemu na ATO pozwala wykorzystaé
zwickszajacy si¢ popyt na dane dobro przy réwnoczesnym skrdceniu czasu
dostarczenia do klienta [7]. Ponadto czgsto system ten pozwala na rozwdj, ktory
polega na réznicowaniu produktu przez inne jego wykonczenie. Przedsigbiorstwo
produkcyjne realizujace zlecenia na bazie ATO zazwyczaj wykorzystuje cze$é
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projektdéw z poprzednich realizacji, co pozwala na oferowanie nowych mozliwosci
i lepszych, innowacyjnych technologii produktu [4].

Obok podstawowych modeli opisanych powyzej pojawiaja si¢ rowniez ich odmiany.
W dalszej cze¢sci artykutu zaprezentowane zostang nowe strategie, ktore zyskuja coraz
wigksza popularno$¢ w planowaniu i sterowaniu produkcja.

4. Model wytwarzania na dostepnos¢ MTA

Strategia wytwarzania na dostepnos¢ (MTA) powstala jako odmiana modelu MTS,
przy zatozeniu, ze dostgpnos$¢ produktéw dla klientdw stanowi rzecz nadrzg¢dng.
Produkcja na dostgpnos$¢ jest Sci§le zwigzana z koncepcja teorii ograniczen (TOC -
ang. Theory Of Constraints), ktéra dotyczy usprawniania proceséw, a jej
fundamentalnym zatozeniem jest to, Ze ograniczenie stanowi wszystko to, co
ogranicza osigganie przez system lepszych rezultatow w stosunku do zatozonych
celow. Model MTA stworzony zostat przez dwéoch badaczy TOC: Johna Scheiera
iJamesa Coxa, ktorzy stwierdzili, ze cecha wsp6lng modeli produkcji na zapas
i produkcji na dostgpno$¢ jest utrzymywanie zdefiniowanego poziomu zapaséw.
Okreslenie tej liczby wyrobéw w magazynie w modelu MTA odbywa si¢ jednak
zupelnie w odmienny sposdb niz w modelu MTS. Do podstawowych zatozen strategii
wytwarzania na dostepnos¢ zalicza si¢ [1]:

- stala obserwacja sytuacji rynkowej i umozliwienie nabycia wyrobéw kazdemu
odbiorcy,

- tworzenie zlecen produkcyjnych poprzez poréwnywanie posiadanych w danym
momencie zdolnosci produkcyjnych z zapotrzebowaniem, ktére determinowane
jest biezacym stanem magazynowym,

- okredlanie liczby i asortymentu wytwarzanych produktéw na podstawie
monitorowania wielko$ci sprzedazy produktéw kazdego dnia,

- utrzymywanie minimalnego stanu zapaséw w magazynie,

- postugiwanie si¢ parametrami ,status buforu” oraz zasobu ograniczajacego
zdolnos$¢ produkcyjng celem ustalania priorytetéw zlecen produkcyjnych.

Do bazowych parametréw w planowaniu produkcji strategia wytwarzania na
dostepno$¢ zalicza si¢: calkowity poziom zapaséw, czas uzupelniania zapaséw oraz
minimalna wielko§¢ partii produkcyjnej. Wartosci tych parametréw nalezy
dostosowywaé do zapotrzebowania od klientdéw oraz do jednodniowego okresu
planistycznego. W MTA zapas calkowity powinien by¢ okreSlany bazujac na
jednorazowym zapotrzebowaniu odbiorcy, a dodatkowo uwzglednia¢ S$rednie
wartosci sprzedawanych sztuk w stali tygodnia i miesigca. Jednorazowe
zapotrzebowanie klienta stanowi $rednig wielko$¢ pojedynczych zaméwien od
odbiorcéw na dany produkt w danym okresie czasu i jednocze$nie stanowi minimalng
wielkos¢ partii w modelu MTA. Dzi¢ki takiemu podejs$ciu na podstawie codziennego
zuzycia zapasOw w magazynie, tworzy si¢ zlecenia produkcyjne w liczbie nie
wigkszej niz wielko$¢ sprzedazy danego produktu danego dnia. To podejscie
prowadzi do utrzymywania calkowitego poziomu zapaséw na mozliwie minimalnym
poziomie, co z kolei ogranicza koszty zwigzane z zamrozeniem kapitatu oraz
eliminuje straty wynikajace z przeterminowaniem si¢ produktéw o relatywnie
krétkim okresie przydatno$ci. R6znice migdzy MTS i MTA przedstawia rysunek 1.
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zapas rotujgcy zapas
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Rysunek 1. Roznice pomigdzy modelami MTS i MTA [1]

Dzigki oszacowanym parametrom modelu (catkowitego poziomu zapasdw, czasie
uzupetniania i minimalnej wielko$ci partii produkcyjnej) ustalany jest harmonogram
produkcyjny na dany dzien [1]. Utworzonym zleceniom produkcyjnym w MTA
nadawany jest priorytet. Odbywa si¢ to po uprzednim pordwnaniu obecnego
catkowitego poziomu zapaséw w magazynie z zasobami, ktére s3 w danym momencie
dostgpne. W celu nadania priorytetu zleceniom w MTA, w odr6znieniu od MTS,
nadaje si¢ parametr statusu buforu, ktéry informuje, jaki procent wygenerowanych
zlecen jest w drodze lub znajduje si¢ w magazynie [1]. Status buforu sktada sig¢
z trzech poziomoéw (rysunek 2) [2]:

- strefa zielona - stanowi jedng trzecig lub mniej poziomu bufora, oznacza poziom
zapasu, ktéry nie znajduje si¢ w magazynie wyrobéw gotowych, lecz stanowi
poziom produkcji w toku, pozostata czg$¢ zapaséw (dwie trzecie lub wiegcej)
stanowi poziom zapas6w wyroboéw gotowych,

- strefa z6lta - stanowi poziom zapasu wyrobo6w gotowych pomig¢dzy jedna trzecia
a dwoma trzecimi docelowego poziomu zapaséw,

- strefa czerwona - gdy poziom zapaséw wyrobéw gotowych na magazynie
stanowi mniej niz jedna trzeciag poziomu docelowego.

Poziom zapasu
produkeji w toku

Przenikanie
do bufora

Poziom dostepnych

Strefa zolty zapasow

Calkowity poziom
zapasow

Poziom
ostrzegawczy

Rysunek 2. Status buforu [ Opracowanie wtasne na podstawie [2]]
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W kazdym momencie bufor zapasu moze by¢ podzielony na czg$¢, ktéra stanowi
zapas wyrobow gotowych, dostgpnych do sprzedazy oraz na czg$¢ zapasu, ktdry
uzupetnia stan do poziomu docelowego. Wielko$¢ zapasu produkcji w toku okres§lony
zostal jako cze$¢ zapasow ,,przenikajacych do bufora” [2].

Kazda produkcja na dostgpno§¢ wymaga produkcji na magazyn, jednakze nie kazdy
przypadek produkcji na magazyn stanowi jednoczes$nie produkcje na dostepnosc.
Przyktadem produkcji MTS, ktéra nie stanowi MTA jest produkcja unikalnych,
pojedynczych egzemplarzy wyrobéw dla konkretnych klientéw. W tego typu
przypadkach nie istnieje zobowigzanie do zapewnienia dostgpnosci [2].

5. Konfigurowanie na zamowienie - CTO

Kolejna strategia tworzenia produktéw jest konfigurowanie na zaméwienie (CTO -
ang. Configure To Order). Model ten powstat ze wzgledu na ciagla presje stwarzang
przez klientéw w aspekcie indywidualizowania produktéw przez przedsigbiorstwa.
Strategia ta pozwala na prawdziwg personalizacje¢, w ktorej indywidualny klient moze
uczestniczy¢ w procesie projektowania produktu juz od poczatku proceséw
projektowania.  Rosnagcym  poziomem  réznicowania  produktéw  mozna
z powodzeniem zarzadza¢ stosujac strategic CTO. Podejécie to zapewnia spetnienie
wymagan klientéw, a co za tym idzie stworzenie réznych parametréw projektowych
niestandardowych produktéw. Proces konfiguracji stanowi sposéb interakcji
projektantdw z potencjalnymi klientami celem spetnienia okre§lonych wymagan [8].
Wymagania klientéw sg najczedciej zbierane poprzez wszelakie formy badan rynku.
Zebrane dane i informacje gromadzone sg w oprogramowaniu konfiguracyjnym,
w skrécie nazywanym konfiguratorem. Na ich podstawie projektanci tworza
koncepcje nowego produktu lub zmieniaja istniejacy produkt tak, by odpowiedzie¢ na
oczekiwania odbiorcow. W przypadku opracowywania nowych produktéw,
projektanci koncentruja si¢ na tym, aby komponenty, z ktérych tworzony bedzie
projekt charakteryzowaty si¢ duza powszechnoscia, co przyniesie korzysci pod katem
ekonomicznym [8]. Gdy zebrane zostang informacje na temat oczekiwan klientéw
wzgledem konkretnego wyrobu tworzona jest oferta cenowa, ktéra ma na wzgledzie
funkcjonalno§¢ wyrobu oraz zestawienie komponentéw uzytych do jego
wytworzenia. W koncowym etapie procesu konfiguracji planowane sa zasoby,
niezbe¢dne do produkcji wyrobu i tworzony jest harmonogram produkcji [8].

Proces konfiguracji inicjuje komunikacje¢ firmy z klientem celem tworzenia projektu
przy udziale klientdw, co z kolei pozwala przedstawi¢ ofert¢ firmy, poznaé potrzeby
klientéw, ale takze negocjowa¢ wybdr produktu czy wspomoéce klientdéw w procesie
podejmowania decyzji. Strategia CTO pozwala klientom zdefiniowaé swoje
wymagania, ale takze wizualizowa¢ opcje produktu i ocenia¢ dostgpne alternatywy.
Oprogramowanie konfiguracyjne uwzglednia istotne zaleznosci produkcyjne
i zasadniczo implementuje je w konteks$cie biznesowym dla konsumenta. Wdrozenie
réznych konfigurator6w ogranicza zadania dla projektantéw, sprzedawcow
i inzynier6w procesow, a takze usprawnia tworzenie platformy produktowej, z ktérej
mozna skutecznie i ekonomicznie opracowywaé strumien pochodnych produktéw

[8].
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6. Porownanie modeli

Modele zarzadzania MTS, MTO, ETO oraz ATO s3 bardzo szeroko omawiane
w literaturze, ale takze bardzo czgsto stosowane w przedsiebiorstwach. Zestawienie
cech charakterystycznych dla tych modeli przedstawia tabela 1.

Tabela 1. Poréwnanie cech charakterystycznych modeli MTS, MTO, ETO i ATO
[Opracowanie wtasne na podstawie [4]]

Cecha MTS MTO ETO ATO
Zinstytucjona- Klienci
. Klienci o lizowany o indywidualni,
Indywidualny, - . . p
. . réznorakich wysokich ktérych
Rodzaj staty, kupujacy . . .
. potrzebach, wymaganiach i wymagania
klienta szablonowe . .
rodukty gtéwnie wiedzy dotycza
p instytucjonalni dotyczacej ostatniego etapu
technologii produkcyjnego
Wysokie koszty .
. . . . . Koszty zwigzane
Zwiazane gtéwnie | Wysokie koszty projektowania 2 Drocesem
Z samym przygotowania wyrobow i p .
.. . magazynowania
procesem produkcji ze przygotowania AR
Koszty . . .. czesci i samym
produkcyjnym i wzgledu na produkc;ji ze ocesem
procesem personalizacjg wzgledu na p ..
. N produkcji
magazynowania produktu personalizacj¢ . :
1 montazu
produktu
Dostosowane do Oparte na
Procesy Metoda typowa, indywidualnych | Duza ztoZzono$é metodach
plano- ktérej waznym potrzeb klienta, prac, udziat klasycznych,
wania czynnikiem jest utrudnione ze zleceniodawcy | realizowane przez
produ- rytm i takt wzgledu na i jednostek wyspecjalizowa-
keji (systematyka) czgste zmiany i badawczych ne komorki
przezbrojenia organizacyjne
Bardzo duza ze .
. Duza ze wzgledu
Interakcje na wzgledu na .
Intera- . . . na konsultacje
. Tylko w zakresie etapie wyboru wplyw klienta -
kejaz sprzedaz roduktu i na projekt odnosnie
klientem P Y p . Projext, koncowych cech
sprzedazy liczne
. produktu
konsultacje
Sredni (zapasy
Poziom Wysoki Niski Niski ZWigzane z
zapasow magazynowaniem
czgsci)

Jako ze modele MTA i CTO stanowia odmiany modeli zestawionych powyzej,
w dalszej czgéci opracowania strategia MTA zostanie por6wnana ze strategia MTS,
natomiast CTO z modelem ATO.

6.1. Poréownanie MTS i MTA

W przedstawionych w artykule modelach produkcyjnych mozna niekiedy znalezé
zbidér wspdlnych cech, jak na przyktad w przypadku modelu produkcji na zapas oraz
produkcji na dostgpnos¢. Poréwnujac modele MTS i MTA nalezy wzia¢ pod uwage
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rézne kryteria w zakresie sposobu planowania produkcji, wytwarzania oraz efektu
finalnego. Waznym aspektem jest, aby doktadnie zdefiniowa¢ czynniki ksztattujace
oba modele. Charakteryzujg si¢ one istotno$cig w zakresie catej produkcji, gdyz na
ich postawie szacuje si¢ zamierzone efekty. Podczas szerokiej analizy powyzszych
modeli nalezy wzig¢ pod uwage gtéwna zasadg, cel, jaki bedzie towarzyszyt podczas
calej produkcji. Powinien by¢ odwotaniem w momentach kryzysowych czy spornych.
Nalezy zwrdci¢ uwage na rame czasowg planowanego przedsigwzigcia, na elementy
bazowe (plan) produkcji i przedsigbiorstw, podstawe szacowanego asortymentu
potrzebnego do produkcji oraz narzedzia wspomagajace etapy planowania produkcji.
Ponadto analizie poréwnawczej winno si¢ podda¢ ewentualne ryzyko produkcyjne
zwigzane z przebiegiem planowania produkcji i wyborem modelu czy btedy
wynikajace z hipotez planowania [1]. Rozbiezno$ci miedzy MTS, a MTA, na
postawie powyzszych kryteriow obrazuje tabela 2.

Tabela 2. Porownanie modeli MTA i MTS [Opracowanie wiasne na podstawie [1]]

MTS MTA
Wielkos¢ produkcji Masowa, seryjna Srednioseryjna, wielkoseryjna
Rama czasowa Plan przewidujacy produkcje na
planowanego p Jacy p e Plan codzienny
Lo 12 miesigcy
przedsigwzigcia
Elementy bazowe Przewidywanie na podstawie Elementy ograniczajace
(plan) produkcji prognoz i symulacji potencjat produkcyjny
Podstawa Na podstawie danych z lat Na podstawie realnego
szacowanego ubiegtych; liczne prognozy i zapotrzebowania na produkcje
asortymentu symulacje (zuzycie zapaséw)
Narzgdzia o
. Regularno$¢ w pracach
wspomagajace Przyczynowo, skutkowo, .
. S . . zwigzanych z szacowanym
etapy planowania ilo$ciowe przewidywanie L
.. obcigzeniem
produkcji
Straty kapitalowe (inwestycja w
Ryzyko zapasy); brak terminowego Brak terminowego dostarczenia
produkcyjne dostarczenia wyrob6w wyrobdw gotowych
gotowych
Btedy hipotez Gdy zatozono brak rozwoju w Btedna analiza stanu zdolnosci
planowania przysziosci produkcyjnej

Pomimo podobienstw, modele MTA i MTS nie s3 identyczne, poniewaz r6znig si¢ od
siebie narzedziami wspomagajacymi, czasem planistycznym, czy chociazby celem
produkcji. Warto zaznaczy¢, ze wspdlna cechg analizowanych metod jest wielko$¢
produkcji oraz wielkos$¢ stanéw magazynowych.

6.2. Poréwnanie CTO z ATO i pozostalymi modelami

W strategii ATO produkt budowany jest zgodnie ze specyfikacja klienta z istniejacych
zapasOw komponentdéw. Zaktadana jest modutowa architektura wyrobu gotowego.
W modelu ATO zwykle istnieje wstepnie ustalony zestaw rodzajéw produktéw
koncowych, z ktérych odbiorcy musza wybra¢. Koncepcja CTO stanowi rozwinigcie
modelu ATO, gdyz pozwala klientowi na skonfigurowanie wlasnego produktu, pod
wzgledem wyboru spersonalizowanego zestawu komponentdw wchodzacych w skiad
produktu. Nie ma katalogu dost¢gpnych produktéw, a jedynym ograniczeniem jest
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sprawdzenie czy skonfigurowany w wybrany sposdb produkt jest mozliwy do
zrobienia. W praktyce CTO stanowi hybryde modeli MTS i MTO. Istnieje zestaw
podzespoldéw, ktére sg magazynowane, a produkty gotowe sg montowane na
zamoOwienie. Rysunek 3 przedstawia udziat klienta w tworzeniu specyfikacji wyrobu

w poszczegdlnych modelach zarzadzania produkcja.
Specyfikacje tworzone w fazie rozwoju produktu I

F-_—-__
__

Specyfikacje tworzone na podstawie zamowien klientow

Stopien ukoficzenia specyfikacji

Rysunek 3. Udziat klienta w tworzeniu specyfikacji wyrobu [ Opracowanie wiasne na

podstawie [5]]
Rysunek 4 przedstawia poréwnanie modelu CTO z pozostatymi modelami pod katem
wybranych kryteriow.
Czas dostawy Ryzyko bledu w projektowaniu
PO i niod PO b e il
B P cro
[\ e ——————— ALY e —
MO e ——— sro. |
NS ] s,
Koszty proceséw inzynieryjnych Wplyw zmian specyfikacji wyrobu na
produkcje
1D e ———————————
AL e —————]
cTo
cTo |-
ALl eme—
ATO |
e — e —
e S ————

Rysunek 4. Poréwnanie modelu CTO z modelami MTS, MTO, ATO i ETO
[Opracowanie wtasne na podstawie [5]]

Firmy stosujace model produkcji na zapas maja dostgpne zapasy wyrobéw gotowych
na magazynie, w zwiazku z czym sg w stanie odpowiada¢ na zaméwienia klientow
w spos6b natychmiastowy. Jednakze zmiana specyfikacji wyrobu wywiera bardzo
duzy wplyw na zmiany w procesie produkcyjnym, gdyz w MTS jest on $cisle
dostosowany do okreslonej z goéry specyfikacji produktu. W przypadku kryterium
czasu dostawy model ETO wypada najmniej korzystnie, gdyz jego koncepcja zaktada
rozpoczgcie projektowania wyrobu w momencie otrzymania zamoéwienia od klienta.
Dodatkowo zaleta modeli MTS oraz MTO jest to, ze koszt opracowania produktu
stanowi jednorazowa inwestycje. W przypadku modelu ETO koszty zwigzane
z procesami inzynieryjnymi sa ponoszone za kazdym razem, gdy wykonywany jest
projekt na zaméwienie. Koszt projektowania wyrobu w ATO i CTO stanowi
inwestycje wstepng, jednak po wplynigciu zamdwienia powstaja kolejne koszty
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zwigzane z dostosowaniem wyrobu do klienta. Niewatpliwg zaletg strategii ATO
i CTO jest to, ze zmiana specyfikacji wyrobu gotowego moze nastapi¢ bardzo szybko
i ma minimalny wptyw na zmiany w procesie produkcji. Strategia ETO niesie za soba
spore ryzyko popetnienia btgddw w projekcie wyrobu, gdyz wystepuje ono za kazdym
razem, gdy tworzony jest projekt, a kazdy projekt stanowi prototyp. W przypadku
MTS i MTO projekt jest szybko weryfikowany, a ewentualne bledy projektowe
eliminowane [5].

7. Podsumowanie

Aby sprosta¢ wymaganiom klientéw i rynku przy jednoczesnej maksymalizacji
produkcji i osigganiu zysku, przedsiebiorstwa produkcyjne sktaniajg si¢ ku wdrazaniu
coraz to nowszych i mniej popularnych modeli zarzadzania produkcja. Latwo
zauwazy¢, ze tradycyjne metody jak MTS, MTO, ATO, ETO r6znia si¢ od siebie i nie
zawsze calkowicie dopasuja si¢ do procesu produkcyjnego, dlatego tez
wykorzystywanie r6znych odmian modeli standardowych, typu MTA czy CTO
pozwala na doktadniejsze dziatania. Wspdtczesne metody zarzadzania produkcja nie
posiadaja szerokiego zakresu literaturowego, ze wzgledu na stosunkowo nowa
terminologi¢ i dzialania nieoparte badaniami, ani symulacjami procesowymi, dlatego
tez jest to ciekawy podmiot rozwazan.
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