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1. Wstep

Wyzwaniem, przed jakim staje wiele przedsigbiorstw, jest oferowanie nie tylko
szerokiego asortymentu towarow, ale takze na masowa skal¢ indywidualizowanie
produktéw do specyficznych preferencji poszczegélnych klientéw [Bednarz 2004].
Wymaga to wprowadzenia radykalnych zmian w calym faincuchu dostaw obejmu-
jacym projektowanie, zaopatrzenie, produkcje i dystrybucje. Istotne znaczenie od-
grywa odchodzenie od masowej produkcji i dystrybucji, polegajacej na oferowaniu
standardowych produktdw i uzupetnianiu zapaséw w kolejnych ogniwach tancucha
dostaw w oparciu na prognozach popytu. Ze wzgledu na dywersyfikacje i indywi-
dualizacj¢ oferowanych produktow wykonywanie dziatan z wykorzystaniem pro-
gnoz staje si¢ coraz trudniejsze oraz obarczone jest ryzykiem wykonania czegos, na
co nie bgdzie zapotrzebowania. Ryzyko to mozna zmniejszy¢ poprzez wstrzymy-
wanie si¢ od okreslonych operacji produkcyjnych i logistycznych w taficuchu
dostaw, dopoki nie zostang sprecyzowane potrzeby klienta, odnosnie do cech pro-
duktu, miejsca i czasu odbioru. Dzialania z tym zwiazane okresla si¢ w literaturze
przedmiotu terminem odroczonego réznicowania produktéw (delayed product
differentiation) lub w skrécie — odraczaniem (postponement) [Lee, Tang 1997; van
Hoek 1998].

Wedtug badan ankietowych przeprowadzonych w 2003 r., firmy amerykan-
skie, ktore wprowadzity rézne formy odroczonego réznicowania produktéw, uzys-
kaly zmniejszenie ogélnych kosztéw przechowywania zapaséw o 40%, przy zacho-
waniu konkurencyjnego poziomu obstugi klienta. Oszczgdnosci te wynikaly gtow-
nie z redukcji zapaséw wyrobdw finalnych [Matthews 2004, s. 29].

Znaczace efekty uzyskane przez przodujace firmy stanowia impuls do coraz
wigkszego zainteresowania koncepcja odraczania zaréwno w aspekcie praktycz-
nym, jak i teoretycznym.
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Celem artykutu jest przedstawienie istoty i form wystgpowania tej koncepcji
odroczonego rdznicowania produktow w praktyce oraz wskazanie czynnikéw,
jakie nalezy bra¢ pod uwage przy jej wdrazaniu zaréwno o charakterze ekono-
micznym, jak i techniczno-organizacyjnym. W Polsce wystgpuja nieliczne wdro-
zenia niektérych form koncepcji odroczonego roznicowania. Z tego wzgledu
artykul oparty jest na literaturowych opracowaniach na temat koncepcji odro-
czonego réznicowania produktow, konfrontowanych z opisami wdrozef w kon-
kretnych firmach.

2. Formy i strategie odraczania w lancuchu dostaw

W ogdlnym rozumieniu odraczanie polega na powstrzymywaniu si¢ od pew-
nych operacji w tancuchu dostaw, dopdki nie zostanie otrzymane zamdwienie
klienta, zawierajace konkretyzacj¢ potrzeb klienta odnosnie do zaréwno postaci
samego produktu, jak i miejsca i czasu dostawy. Takie postgpowanie zmniejsza
ryzyko i koszty zwiazane dziataniami zmieniajacymi fizyczne lub przestrzenno-
-czasowe cechy produktéw. Od wprowadzenia tego pojecia w latach pigcdzie-
sigtych, wielu autoréw podejmowato proby wyjasniania istoty tej koncepcji oraz
klasyfikowania form jej wystgpowania na podstawie analizy coraz liczniejszych préb
jej stosowania w praktyce [Mikkola, Skjott-Larsen 2004; Yang, Bumns 2004].
Poczatkowo koncepcje te rozpatrywano w obszarze marketingu i dystrybucji [Zinn,
Bowersox 1989], stopniowo rozszerzajac jest stosowanie na caly lancuch dostaw,
wyrozniajac odraczanie produkcyjne i logistyczne [Waller, Dabholker, Gentry 2000].

Odraczanie produkcyjne (production postponement) oznacza wstrzymywanie
dziatan, ktére powoduja zmiany w fizycznej postaci lub funkcji produktu, do mo-
mentu otrzymania zamdwienia klienta. Odraczanie zmian w postaci produktu moze
dotyczy¢ roznych faz procesu, poczawszy od projektowania, wstepnych faz prze-
twarzania, montazu koncowego, a takze pakowania i znakowania produktow.

Odraczanie logistyczne (logistics postponement) wiaze si¢ z jednej strony ze
wstrzymywaniem zakupu materiatéw i potproduktow, z drugiej strony ze wstrzy-
mywaniem przekazywania produktdw z centralnych magazynow w dét fancucha
dostaw, dopoki nie zostang dokladnie sprecyzowane potrzeby klienta odnosnie do
rodzaju produktu, miejsca i czasu dostawy.

Przeciwienstwem odraczania jest spekulowanie, tzn. wykonywanie pewnych
dziataf o charakterze produkcyjnym lub logistycznym na podstawie prognoz zapo-
trzebowania. Zakres odraczania mozna zmierzy¢ w oparciu na liczbie etapéw pro-
dukcyjnych i logistycznych w fancuchu dostaw nie wykonywanych, dopdki nie
zostanie otrzymane zaméwienie od klienta. W zaleznosci od tego, w jakim stopniu
dzialania produkcyjne i logistyczne realizowane sa na podstawie odraczania i spe-
kulowania, Pagh i Cooper wyro6znili cztery skrajne strategie odraczania: petnej spe-
kulacji, logistycznego odraczania, produkcyjnego odraczania i pelnego odraczania
{Pagh, Cooper 1998, s. 14].
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Tabela 1. Ogdlne strategie odraczania i spekulacji w taricuchu dostaw

Logistyka

Spekulacja Odraczanie

Zdecentralizowane zapasy Scentralizowane zapasy
Spekulacja Strategia petnej spekulacji Strategia odraczania
Wytwarzanie na zapas logistycznego

Produkcja | Odraczanie Strategia odraczania Strategia pefnego odraczania

Wytwarzanie produkcyjnego
na zaméwienie

Zrédto: [Pagh, Cooper 1998, s. 15].

Strategia oparta na petnej spekulacji dominuje w tradycyjnej produkcji maso-
wej. Z wykorzystaniem prognozy popytu realizowane sa wszystkie dziatania pro-
dukcyjne i logistyczne. Produkty wytwarzane sq na zapas i przekazywane w dét
poprzez zdecentralizowany wieloszczeblowy system dystrybucji, aby produkt znaj-
dowat si¢ jak najblizej klienta. Takie postgpowanie pozwala na uzyskanie korzysci
duzej skali dziatania zarowno w produkcji, jak i w dystrybucji. Konkurencyjny
poziom obstugi klienta uzyskuje si¢ poprzez wysokie stany zapaséw produktow
finalnych utrzymywanych w bezposredniej bliskosci skupisk klientow. Dzigki
temu czas oczekiwania klienta na realizacj¢ zaméwienia jest bardzo krotki, ale
oferta obejmuje ograniczong game standardowych produktow. W przypadku rézni-
cowania i indywidualizacji oferty asortymentowej stosowanie tej strategii staje si¢
coraz mniej efektywne.

W strategii opartej na odraczaniu produkcyjnym konficowe etapy procesu wy-
twarzania, w szczegdlnosci montazu koncowego oraz konfekcjonowania (pako-
wania, znakowania), wykonuje si¢, gdy w pewnym zakresie nastapila zamiana
w logistycznym zdeterminowaniu produktu, tzn. znajduje si¢ on w systemie dystry-
bucji. Przykladem zastosowania tej strategii jest system produkcji i dystrybucji
sprzedazy farb stosowany réwniez w Polsce. Zamiast przechowywa¢ na zapas
konkretne kolory farb, detalisci przechowuja bazowe skfadniki farb. Dopiero po
otrzymaniu zamoéwienia z tych skfadnikéw otrzymuje si¢ konkretny kolor farby,
zgodny z indywidualnymi potrzebami klienta. Stosowanie tej strategii powoduje
zmniejszenie poziomu zapaséw przy jednoczesnej mozliwosci oferowania klien-
tom szerokiej gamy produktéw w krétkim czasie i po konkurencyjnej cenie.

W strategii opartej na odraczaniu logistycznym podstawa dziatan produk-
cyjnych sa prognozy potrzeb, a dzialan w sferze dystrybucji — odraczanie. Gotowe
produkty finalne z magazynéw fabrycznych lub centréw dystrybucyjnych przeka-
zywane s3 bezposrednio do detalistéw (klientéw). Decyzje o uruchomieniu pro-
dukcji podejmuje si¢ na podstawie poziomu zapasow wyrobow gotowych. Dzia-
tania logistyczne sa inicjowane przez zamowienia klientéw. Wprowadzenie tej
strategii ogranicza znaczenie prognozowania potrzeb w sferze logistyki, poniewaz
produkty przekazywane sa bezposrednio do koncowych odbiorcow. Centralizacja
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zapasOw umozliwia zapewnienie okreslonego poziomu dostgpnosci przy nizszym
poziomie zapasow. W sferze produkcji uzyskuje si¢ korzysci duzej skali dzialania.

W strategii opartej na pelnym odraczaniu (full postponement strategy) wigk-
szo$¢ dziatan w sferze produkcji (i wszystkie w sferze logistyki) jest inicjowana
zaméwieniami klientéw. W celu redukcji cyklu realizacja zaméwienia oraz uzyska-
nia korzysci duzej skali dziatania wstgpne fazy wytwarzania wykonuje sig, antycy-
pujac przyszty popyt.

W praktyce, oprocz tych czterech podstawowych skrajnych strategii, mozna
spotkaé¢ wiele strategii hybrydowych, w zaleznosci od usytuowania na osi konti-
nuum odraczania logistycznego i produkcyjnego. Wyréznienie strategii skrajnych
pozwala na ustalenie konsekwencji kosztowych zwiazanych z ich stosowaniem
oraz ulatwia wybdr odpowiedniej strategii w konkretnym przedsigbiorstwie.

3. Ekonomiczne aspekty odroczonego réznicowania produktéow

Wprowadzajac koncepcj¢ odroczonego réznicowania produktéw, mozna sig¢
spodziewaé wzrostu jednych kosztéw i spadku innych. Pozadanym efektem tych
zmian powinien by¢ spadek kosztow globainych. Za istotne dla analizowanego
problemu uznaje si¢ nastgpujace kategorie kosztow:

e laczne koszty przetwarzania lub koszty zwiazane z poszczegélnymi fazami
produkcji (obrébki wstgpnej, montazu, znakowania, pakowania),
e koszty przechowywania zapaséw — zardwno materialow, polproduktéw, jak

i wyrobéw gotowych,

koszty transportu w sferze produkcji i w sieci dystrybucji,

koszty utraconej sprzedazy wynikajace z obnizonego poziomu obstugi klienta

(dtuzszego czasu oczekiwania na realizacj¢ zamoéwienia).

W literaturze prezentowanych jest wiele analitycznych modeli, przy wykorzy-
staniu ktorych probuje si¢ ustali¢ wplyw odraczania na wymienione kategorie
kosztéw [Lee, Tang 1997; Waller, Dabholker, Gentry 2000; Zinn, Bawersox 1988].
Analizujac ksztaltowanie si¢ poszczegolnych kategorii kosztow czastkowych, nale-
zy zdawa¢ sobie sprawe, ze ich poziom zalezy od wielu réznych czynnikéw, m.in.
od stopnia elastyczno$ci systemu wytwodrczego oraz poziomu oferowanej klientom
indywidualizacji produktow. Konwencjonalne systemy produkcji charakteryzuja
sie duzg sztywnoscia oraz oferowaniem standardowych produktéw. Koncepcje od-
roczonego réznicowania produktow wiaza si¢ z systemami wytwarzania okresla-
nymi jako zwinne (agile manufacturing), ktore charakteryzuja si¢ duza elastycz-
noscia oraz mozliwoscia indywidualizowania produktéw na masowa skalg (mass
customization) [Bednarz 2004].

Koszty zwiazane z przetwarzaniem rosna wraz ze zwigkszaniem zakresu odra-
czania z powodu utraty korzysci duzej skali dziatania uzyskiwane w produkcji
opartej na prognozie. Wzrost ten moze by¢ znaczny w przypadku stosowania kon-
wencjonalnych systeméw produkcyjnych. Zwigkszenie elastycznosci systemu pro-
dukcyjnego pozwala na ograniczenie wzrostu tych kosztéw.
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Roéwniez rosng koszty zwiazane z utrata sprzedazy powodowane wydtuzeniem
cyklu realizacji zamdéwienia. Czg$¢ klientdéw moze w takim przypadku zrezygno-
wac z zakupu. Jednakze koszty utraconej sprzedazy moga by¢ réwniez powodo-
wane niedostatecznym dostosowaniem produktu do wymagan klienta. Z tego
wzgledu zaleca si¢ zastapienie kosztow utraconej sprzedazy kosztami wydtuzonego
cyklu realizacji zaméwienia [Waller, Dabholker, Gentry 2000]. Zwigkszenie roz-
norodnosci oferowanych produktéow i dostosowanie ich do specyficznych wyma-
gan klienta, dzigki zwigkszeniu zakresu odraczania, moze przyczynic si¢ do reduk-
cji kosztéw powodowanych wydtuzeniem cyklu realizacji zaméwienia.

Dodatkowe koszty zwiazane z oddziatywaniem tych dwéch czynnikéw musza
by¢ zrownowazone spadkiem innych kategorii kosztow. Koszty zwiazane z utrzy-
mywaniem zapaséw maleja wraz ze wzrostem zakresu odraczania z powodu zmia-
ny struktury utrzymywanych zapaséw. W odraczaniu produkcyjnym przechowy-
wanie drogich wyrobow finalnych zastgpuje si¢ zapasami polproduktow, ktore
moga by¢ wykorzystywane w wielu produktach. Odraczanie winno rozpoczynaé
si¢ od koficowych faz procesu, gdzie wartosé produktu jest najwigksza, stad tez na
poczatku spadek kosztow przechowywania zapasow jest najwigkszy. W odraczaniu
logistycznym spadek kosztow przechowywania zapaséw wynika z zastapienia
wielu magazynéw lokalnych w sieci dystrybucji ograniczona liczba magazynow
centralnych, co powoduje obnizenie ogdlnego poziom zapaséw w catym tancuchu
dostaw. Na poziom kosztéw przechowywania zapaséw wplywa zakres indywidua-
lizacji, sa one wyzsze w przypadku duzego zakresu indywidualizacji. Stad tez,
zwigkszajac zakres odraczania, przy wyzszym poziomie indywidualizacji nalezy
liczy¢ sig¢ z relatywnie wigkszym spadkiem tej kategorii kosztow.

Koszty transportu przy odraczaniu produkcyjnym maleja, przy logistycznym na
ogof rosna. Skala spadku lub wzrostu uzalezniona jest od wagi i objgtosci produktu
oraz stosowanych srodkow transportu [Matthews 2004, s. 438].

4. Rynkowe, techniczne i organizacyjne
aspekty odroczonego roznicowania produktow

Przy podejmowaniu decyzji o stosowaniu tej koncepcji, wyborze formy i za-
kresu odraczania winno si¢ bra¢ pod uwage szereg czynnikow zwigzanych
z cechami rynku, rodzajem i struktura produktu, konfiguracja systemu produkcji
i dystrybucji. Analiza czynnikéw w tych czterech obszarach pozwala na ustalenie
przydatnosci tej koncepcji, mozliwosci jej zastosowania oraz skali spodziewanych
efektow.

Przed podj¢ciem decyzji odnosnie do wdrozenia odroczonego réznicowania na-
lezy zidentyfikowaé i zrozumie¢ wymagania konficowych klientow, jak i posred-
nikow wystepujacych w tancuchu dostaw. Najwazniejszym czynnikiem wymagaja-
cym wnikliwej analizy jest stopien niepewnosci dotyczacy ksztaltowania sie
popytu uzalezniony od rodzaju oferowanych produktéw. W przypadku produktéw
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funkcjonalnych, zaspokajajacych podstawowe potrzeby klientéw, charakteryzuja-
cych si¢ dlugim cyklem zycia i w miarg stabilnym popytem, koncepcja odraczania
nie wykazuje zbyt wielkiej przydatnosci. Produkty funkcjonalne oferowane sa
przez wielu konkurentéw i zazwyczaj przynosza raczej niskie marze zysku, z tego
wzgledu system produkcji i dystrybucji ukierunkowany jest na duza skal¢ dzia-
fania, gwarantujaca niskie koszty.

W przypadku drugiej kategorii produktow, okreslanych jako innowacyjne,
firmy dywersyfikuja i modernizuja asortyment, a nawet stwarzaja mozliwosci indy-
widualizowania produktu. Produkty innowacyjne przynosza wigksze marze zysku,
ale stwarzaja wigcej probleméw zaréwno w produkeji, jak i dystrybucji ze wzglgdu
na krotki cykl zycia oraz mniej przewidywalny popyt. W tym przypadku system
produkcji i dystrybucji ukierunkowany jest na elastycznos¢ i szybkie reagowanie,
koncepcja odraczania moze przynies¢ efekty.

Przy ustalaniu konkretnej formy odraczania produktéw innowacyjnych nalezy
bra¢ pod uwagg znaczenie, jakie klienci przywiazuja do réznicowania i indywidua-
lizacji oferty, oraz dlugos¢ akceptowanego przez rynek cyklu realizacji zamowie-
nia. Im wymagania odno$nie do indywidualizacji produktéow rosna, a klienci sa
sktonni dtuzej czeka¢ na produkt specyficzny, tym zakres odraczania moze by¢
wiekszy. Po analizie czynnikow zwiazanych z oddzialywaniem rynku konieczne
jest ustalenie, jakie fazy fancucha dostaw musza by¢ realizowane w oparciu na
prognozie, a jakie powinny by¢ odraczane. Dla danych uwarunkowan rynkowych
mozliwosci efektywnego odraczania zaleza od struktury produktu, konfiguracji
systemu produkcji i fizycznej dystrybucji.

W obszarze czynnikéw zwiazanych z produktem zasadnicze znaczenie od-
grywa wartos¢ produktu w powiazaniu z objgtoscia lub waga oraz mozliwos¢ po-
dziatu produktu na niezalezne moduly. Wartos¢ produktu, jego waga lub objgtosé
determinuje poziom kosztéw transportu i magazynowania, ktore maja istotny
wptyw na efektywnos$¢ odraczania, szczegdlnie logistycznego. Pod uwage bierze
sie zarowno wartos¢ tych parametrow dla danego produktu, jak i zmiany w kolej-
nych fazach procesu. Najwigkszy przyrost wartosci wystgpuje najczgsciej w ostat-
nich fazach procesu produkcyjnego. Odraczajac wytwarzanie wyrobéw lub skfad-
nikéw charakteryzujacych si¢ duza wartoscia oraz koncowych faz procesu, gdzie
przyrost wartosci jest najwigkszy, mozna spodziewac si¢ znaczacych efektéw z ob-
nizki kosztow przechowywania zapasow. Z kolei najwigksze efekty z tytutu kosz-
tow transportu mozna uzyskac przy produktach o duzej wadze lub objgtosci.

Nastepnym bardzo istotnym czynnikiem warunkujacym mozliwosci stosowania
odraczania jest modutowa konstrukcja produktu. Modulamos$¢ produktéw oznacza,
ze projektowanie i wytwarzanie produktow oparte jest na odpowiedniej kombinacji
roznych komponentéw lub podzespotéw, okreslanych jako moduty, z ktérych mon-
towany jest produkt, zgodnie z wymaganiami konkretnego klienta. Pewne moduty
moga by¢ wspolne dla wszystkich, inne za$ — specyficzne dla konkretnych odmian
produktu. Modulowa struktura produktu pozwala na [Feitzinger, Lee 1997, s. 117]
uzyskanie nastgpujacych korzysci:
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e maksymalizowanie liczby standardowych skladnikow wykorzystywanych w
réznych produktach, wprowadzanie sktadnikéw wspdlnych we wstgpnych fa-
zach produkcji, a specyficznych, réznicujacych produkt, w koncowych fazach
procesu,

e wytwarzanie moduléw oddzielnie, w tym samym czasie, co skraca ogdlny cykl
produkcji.

Mozliwo$¢ wprowadzenia modulowej struktury produktu stanowi bardzo istot-
ne uwarunkowanie stosowania koncepcji odraczania. Znanym przykladem udanego
zastosowania modufowej konstrukcji jest samochéd SMART firmy Mercedes-
-Benz. Caty samochdd zostat podzielony na 4 gldwne modutly skladajace si¢ z ze-
spotéw i podzespotow, montowanych na wspolnej platformie. Modutowa konstruk-
cja samochodu pozwalata nie tylko na montowanie réznych wersji samochodéw ze
standardowych moduléw na podstawie zamoéwienia klienta, ale takze odraczanie
dostaw modutéw. Montaz samochodu z modutdéw trwa tylko 4,5 godziny [van
Hoek 1998, s. 512].

Nastepnym aspektem wymagajacym analizy jest konfiguracja systemu produk-
cyjnego. Zasadnicze znaczenie odgrywa mozliwos¢ podzialu systemu produk-
cyjnego na podsystemy (niezalezne jednostki produkcyjne), w ktorych moga by¢
realizowane poszczegélne sktadniki lub fazy procesu. Wydzielanie modutéw faczy
si¢ ze standaryzacja wstepnych faz procesu oraz analiza mozliwosci zmian w kolej-
nosci realizacji procesu w celu przenoszenia operacji réznicujacych produkt do
koncowych faz tancucha dostaw. Przykladem standaryzacji moze by¢ rozwiazanie
zastosowane przez firm¢ Hewlett-Packard w procesie produkcji dyskéw twardych,
ktére poddawano kontroli dopiero po wmontowaniu obwodu drukowanego zgodnie
ze specyfikacja okreslonego klienta. Podzielenie procesu kontroli na dwie fazy:
standardowa, realizowana przed wmontowaniem obwodu, i specyficzna po zamon-
towaniu obwodu, pozwolito na zastapienie magazynowania specyficznych wyro-
boéw finalnych poétproduktem, ktoéry mozna byto zaoferowaé dowolnemu klientowi
[Feitzinger, Lee 1997].

Drugie z kolei podejécie, polegajace na zmianie kolejnosci operacji, zastoso-
wano w firmie Benetton w procesie wykonania swetréw. W konwencjonalnym
procesie najpierw farbowano przedze, z ktorej tkano swetry o roznych kolorach, co
utrudniato dostosowanie asortymentu do zmieniajacego si¢ popytu. Wprowadzenie
zmiany w kolejnosci operacji, polegajace na przeniesieniu farbowania na koniec
procesu, pozwolito op6zni¢ punkt réznicowania produktéw, a dzigki temu zmniej-
szono ryzyko wykonania produktu w kolorze, na ktére nie ma zapotrzebowania
[Lee, Tang 1997, s. 48].

Ostatnim obszarem wymagajacym analizy jest konfiguracja systemu fizycznej
dystrybucji. Scentralizowany system dystrybucji, gdzie w jednym lub ograniczonej
liczbie centrow dystrybucyjnych przechowuje sie towar, pozwala zazwyczaj na
obnizke kosztow, szczegdlnie przechowywania zapasow. Jednakze decentralizacja
systemu dystrybucji i przechowywanie towaréw gotowych do sprzedazy w rozpro-
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szonych ogniwach dystrybucji, blisko klienta, stwarza przestanki poprawy poziomu
obstugi klienta. Przyjecie takiego rozwiazania moze by¢ bardzo kosztowne, jezeli
asortyment oferowanych produktéw jest bardzo szeroki, a rola tych ogniw ograni-
cza si¢ tylko do magazynowania i dystrybucji gotowych towardw. Sytuacja ulega
zmianie, jezeli zmiany w strukturze produktu i konfiguracji systemu produkcyj-
nego pozwalaja na realizacj¢ koncowych faz procesu w sieci dystrybucji, po otrzy-
maniu zaméwienia klienta. Pozwala to na dostosowanie produktu do specyficznych
wymagan klienta, w stosunkowo krétkim czasie i po konkurencyjnej cenie. Po-
dejscie takie z duzym powodzeniem zastosowat Hewlett-Packard, ktérego ogniwa
dystrybucyjne przejety zadania zwiazane z montazem koficowym komputerow
osobistych. Podobne podejscie zastosowano w dystrybucji samochodu SMART.
Z czterech centréw dystrybucji samochody, zgodne z wymaganiami klienta, sa
dostarczane w ciagu jednego dnia. Operacje zwiazane z koficowym wyposazaniem
i drobnym montazem wykonywane sa w centrach dystrybucyjnych [van Hoek
1998, s. 512].

5. Podsumowanie

Wyzwania, przed jakim stajq przedsigbiorstwa, wymuszaja stosowanie innowa-
cyjnych strategii biznesowych odnoszacych si¢ do calego tancucha dostaw. W arty-
kule przedstawiono jeden z mozliwych kierunkéw usprawniania funkcjonowania
fancucha dostaw, polegajacy na odroczonym réznicowaniu produktow. Uwage
skoncentrowano na analizie form odroczonego rdéznicowania oraz czynnikow,
ktore nalezy bra¢ pod uwagg przy podejmowaniu decyzji o ich stosowaniu. Analiza
czynnikéw o charakterze technicznym, organizacyjnym i ekonomicznym pozwala
na ustalenie mozliwo$ci zastosowania tej koncepcji w konkretnym przedsigbior-
stwie oraz spodziewane efekty. Czgs¢ czynnikdw o charakterze rynkowym (pre-
ferencje klientéw, zmienno$¢ popytu) jest w duzym stopniu niezalezna od danego
przedsigbiorstwa. Zmiany zachodzace na rynku, a w szczegdlnosci rosnace wy-
magania klientéw odnosnie do indywidualizacji produktéw, bgda wymuszaly ko-
niecznos¢ stosowania koncepcji odroczonego réznicowania produktu jako sposobu
redukcji kosztéw przechowywania zapasow.

Aby koncepcja odroczonego réznicowania produktow w danych warunkach
rynkowych byfa mozliwa do wdrozenia i przyniosta efekty, konieczna jest reorga-
nizacja w kolejnych ogniwach fancucha dostaw, poczawszy od projektowania, po-
przez zaopatrzenie i produkcjg, a skonczywszy na dystrybucji. Gruntowne zmiany
powinny dotyczy¢ struktury produktu (konstrukcje modutowe i standaryzacja ele-
mentéw skiadowych), zmiany zasad wspolpracy z dostawcami, podziatu systemu
produkcyjnego na niezalezne segmenty oraz przejmowania przez dystrybucj¢ coraz
wigkszej liczby zadan zwiazanych z realizacja koncowych faz procesu (montaz
koncowy, pakowanie, znakowanie).
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Przyszto$¢ koncepcji odroczonego réznicowania produktu zaleze¢ bedzie z jed-
nej strony od stopnia zainteresowania klientéw zréznicowanymi i zindywidua-
lizowanymi produktami, z drugiej strony od mozliwoéci wprowadzania skutecz-
nych i efektywnych zmian w catlym tancuchu dostaw z zastosowaniem nowo-
czesnych technologii komunikacyjnych i informatycznych. Dla wigkszosci pol-
skich przedsiebiorstw wdrozenie koncepcji odroczonego réznicowania produktéw
moze by¢ przedsigwzigciem bardzo trudnym z powodu zakresu wymaganych
zmian zaréwno w wewngtrznym lancuchu dostaw, jak i w relacjach z dostawcami
i odbiorcami. Aby sprosta¢ tym wyzwaniom, konieczna jest szczegélowa analiza
uwarunkowan zewngtrznych i wewngtrznych oraz podj¢cie dtugofalowych zmian
w celu integracji i uelastycznienia calego fancucha dostaw we wspoélpracy z do-
stawcami i odbiorcami. Takie dlugofalowe, wspolne dzialania wszystkich uczest-
nikow tancucha dostaw stwarzaja przestanki uzyskania przewagi konkurencyjnej,
szczegdlnie w branzach oferujacych innowacyjne produkty.
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POSTPONEMENT
— CONCEPT OF DELAYED PRODUCT DIFFERENTIATION
IN SUPPLY CHAIN

Summary

Postponement — means to delay some production or logistical operations until customer order
have been received. This increases a company flexibility to respond to demand shiftswith minimal
inventory. The paper presents essence and different forms of postponement. Special attention is payed
to the analysis of economic, technical and organizational factors, that are crucial in implementing
delayed product differentiation in supply chain.

Leszek Bednarz — dr inz., starszy wykladowca w Katedrze Zarzadzania Produkcja i Pracg
Akademii Ekonomicznej we Wroclawiu.
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