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KLASYFIKACJA PRZEDSIEBIORSTW
W KONTEKSCIE MASOWEJ INDYWIDUALIZACJI

Streszczenie: Celem niniejszego opracowania jest proba sklasyfikowania przedsigbiorstw
produkcyjnych pod wzgledem mozliwosci wykorzystywania strategii masowej indywidu-
alizacji. Na wstepie przedstawiono analiz¢ pojgcia ,,masowa indywidualizacja” oraz gene-
z¢ idefinicje tej strategii. Nastepnie wyrdzniono najwazniejsze typy przedsigbiorstw oraz
okreslono, w jakim stopniu sg one predysponowane do dostarczania klientom zindywidu-
alizowanych produktow. Wskazano réwniez najwazniejsze kierunki zmian przy wdrazaniu
omawianej strategii dla dwoch skrajnych typow producentow, tj. masowego oraz wytworcy
produktoéw jednostkowych.

Slowa kluczowe: masowa indywidualizacja, produkcja masowa, produkcja jednostkowa,
klasyfikacja przedsigbiorstw.

1. Wstep

Samochod Ford T stat sig symbolem produkcji masowej, lecz jednoczesnie jest przy-
ktadem negatywnych efektow oferowania klientowi tylko jednego wzoru produktu.
Model T byt produkowany w latach 1908-1927, a liczba sprzedanych egzemplarzy
siegneta 17 min! sztuk [The Biographical Dictionary ... 2001, s. 316]. H. Ford byt
przeswiadczony o waznosci trzymania si¢ jednego modelu, twierdzac wrecz, ze ,,gdy
wiekszo$¢ producentdow szybciej wprowadza zmiany w produkcie niz w metodach
wytwarzania — my postepujemy doktadnie przeciwna droga” [Wilson 1995, s. 63].
Stanowisko takie wynikato z przekonania o zaprojektowaniu samochodu idealnego
dla kazdego odbiorcy, a wigc prawdziwego produktu masowego, ktory spetnia ocze-
kiwania szerokiej rzeszy odbiorcOw oraz nie zestarzeje si¢ nawet w dtugim okresie.
Model T stat si¢ dla H. Forda nie tyle produktem, ile fundamentem, na ktérym zostat
stworzony caly wytwarzajacy go system [Wilson 1995, s. 62]. Przyjeta przez H. For-
da strategia oferowania samochodu ,,dla mas” w perspektywie dlugiego czasu nie
sprawdzita si¢, niemalze doprowadzajac firme¢ do upadku, a konkurentom umozli-
wiajac przejecie duzej czesci rynku. Historia modelu T dobitnie §wiadczy o koniecz-
nosci ciagglego dostosowywania produktu do wymagan klienta.

'W zaleznos$ci od zrodta podawana jest liczba 15-17 mln egzemplarzy.
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Celem niniejszego opracowania jest dokonanie klasyfikacji przedsigbiorstw
z punktu wiedzenia mozliwo$ci zastosowania strategii masowej indywidualizacji
1 zwigzanym z tg strategig lepszym dostosowaniem oferty do wymagan poszczegol-
nych klientow. Opracowanie zostato oparte na literaturze przedmiotu.

2. Geneza i znaczenie pojecia masowej indywidualizacji

W okresie produkcji rzemies$lniczej drobni wytworcy przyjmowali zaméwienia
wprost od klientéw, a nastepnie realizowali je zgodnie z sugestiami otrzymanymi
od zamawiajgcego. Dobry, niejednokrotnie bezposredni kontakt pomiedzy kupuja-
cym arealizujgcym zamowienie oraz produkcja jednostkowa umozliwity daleko
idace dopasowanie powstajacego wyrobu do indywidualnych potrzeb klienta. Z cza-
sem rozwoj technicznych srodkéw wytwoérczych oraz ich koncentracja w duzych
kompleksach produkcyjnych znacznie poprawity wydajnos$¢ pracy. Nastata era pro-
dukcji masowej, w ktorej dominowato wytwarzanie duzych ilosci jednakowych wy-
robow. W efekcie ceny staty si¢ przystepne dla przecigtnego kupujacego, musiat si¢
on jednak godzi¢ z ograniczonym wyborem (przyktad Forda model T). Pomigdzy
tymi dwoma skrajnymi podejsciami znajduje si¢ rozwigzanie posrednie, okreslane
mianem masowej indywidualizacji. Zwrot masowa indywidualizacja brzmi para-
doksalnie, poniewaz laczy w sobie dwa, z pozoru sprzeczne znaczeniowo, slowa:
masowy i indywidualny.

Przymiotnikiem ,,masowa” okres$la si¢ jeden z typow organizacji produkcji, cha-
rakteryzujacy si¢ wykonywaniem tylko jednej, $cisle okreslonej czgsci i operacji
na rozpatrywanym stanowisku pracy [Durlik 2000, s. 116]. Omawiany typ produk-
cji jest stosowany w warunkach produkcji jednakowych wyrobow przez dhugi czas,
trwajacy najczesciej kilka lat, na stanowiskach o najwyzszym stopniu specjalizacji.
Warunkiem optacalnosci wdrozenia omawianego typu produkcji jest niezmienne
obcigzenie stanowisk roboczych tg sama pracg oraz odpowiednio wysokie i stabil-
ne zapotrzebowanie na wytwarzane wyroby [Organizacja i sterowanie produkcjg...
2002, s. 97]. Pojecie procesu masowego oznacza z kolei ,,wielokrotne wystepowa-
nie tego samego ciggu czynnosci lub zdarzen, wzglednie jednoczesne wystepowanie
wielu towarzyszacych sobie systematycznie tancuchdéw czynnosci i zdarzen, prowa-
dzacych w sposob powtarzalny do osiggniecia takich samych stanéw lub wynikow”
[Glowezyk 2000, s. 279].

Przymiotnik ,,indywidualny” nalezy traktowac¢ jako przeciwienstwo okreslenia
,masowy”. Stowo indywidualizacja oznacza ,,proces ksztaltowania si¢ cech osobni-
czych, swoistych jednostki lub zbiorowosci; uwzglednianie odrgbnosci jednostek™
[Stownik wyrazow obcych 1980, s. 304]. Na podstawie powyzszej analizy mozna
podja¢ probe ogdlnego zdefiniowania pojecia ,,masowa indywidualizacja”, przez
ktore nalezy rozumie¢ proces nadania cech indywidualnych produktom oferowanym
szerokiej rzeszy odbiorcow.
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Genezy omawianego pojecia nalezy dopatrywac si¢ w latach siedemdziesigtych
XX w., kiedy to A. Toffler w ksiazce Szok przyszlosci wskazywat na koniecznos$¢
dostarczania klientom dobr dostosowanych do ich wymagan z efektywnoscig 1 przy
kosztach osigganych dotychczas w produkcji masowej [Aurandi in. 2004, s. 50].
Jednak powstanie samego okreslenia ,,masowa indywidualizacja” i wprowadzenie
go do literatury z zakresu zarzadzania przypisuje si¢ S.M. Davisowi, ktory zdefinio-
wat je jako sytuacja, kiedy ,,moze zosta¢ osiggnicta tak samo duza liczba klientow
jak na rynkach masowych epoki ekonomii przemystowej, przy jednoczesnym trak-
towaniu ich w sposob zindywidualizowany, charakterystyczny dla rynkow ekonomii
przedprzemystowej” [Haug, Ladeby, Edwards 2009, s. 635]. Masowg indywiduali-
zacj¢ okresla si¢ rowniez mianem ,,strategii dziatania przedsigbiorstwa, polegaja-
cg na dostarczaniu indywidualnemu klientowi produktow i/lub ustug o unikalnych
cechach, ktore zaspokajaja jego specyficzne potrzeby w cenie nie odbiegajacej
od ceny podobnych wyroboéw produkowanych masowo, w akceptowanym czasie”
[Jabtonska 2004a, s. 5]. Posiadanie zdolno$ci charakterystycznych dla masowej in-
dywidualizacji umozliwia przedsigbiorstwu projektowanie, produkcje i dostarcza-
nie klientom wielu zréznicowanych produktow, dostosowanych do specyficznych
potrzeb klientow w czasie icenie, ktore sg zblizone do producentéw masowych
[Tu, Vonderembse, Ragu-Nathan 2004, s. 375]. A zatem masowa indywidualizacja
ma taczy¢ najlepsze cechy produkeji jednostkowej z zaletami produkcji masowe;j,
a jej osiggniecie umozliwi¢ przedsigbiorstwom zdobycie przewagi konkurencyjne;j.

Nalezy podkresli¢, iz masowa indywidualizacja znalazta zastosowanie w licz-
nych obszarach funkcjonowania przedsiebiorstw. Wykorzystuje si¢ ja zwlaszcza
w marketingu, $wiadczeniu ustug czy tez obstudze klienta. Jednak w odniesieniu
do dziatan o charakterze produkcyjnym nadal wystepuja liczne problemy z zaadap-
towaniem masowej indywidualizacji jako strategii zapewniajacej osiggnigcie statej
przewagi konkurencyjnej [Kumar 2007, s. 626].

3. Zdolnos¢ dostarczania klientom
zindywidualizowanych produktéow
a charakter procesow realizowanych w przedsi¢biorstwie

W literaturze przedmiotu przewazaja opracowania dotyczace przechodzenia przed-
sicbiorstw ze strategii produkcji masowej w kierunku masowej indywidualizacji.
Jednak nie jest to jedyny mozliwy kierunek transformacji. Omawiana strategia moze
by¢ réwniez atrakcyjna dla producentéw realizujacych zamowienia Scisle dostoso-
wane do indywidualnych potrzeb klientow, doktadnie realizujace zamoéwienia
od fazy rozpoznania potrzeb, poprzez opracowanie projektu, az do wykonania pro-
duktu (najczesciej w jednym egzemplarzu). Dlatego tez podejscie przedsigbiorstw
produkcyjnych do zaspokajania potrzeb klientow nalezy réznicowaé z punktu wi-
dzenia momentu, w ktdérym zostaje uwzgledniona specyfika zamowienia w procesie
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wytwarzania oferowanych produktow?. Im wczesniej w tancuchu tworzenia warto-
sci sg uwzgledniane indywidualne wymagania klienta, tym produkt moze by¢
w szerszym zakresie dostosowany do jego potrzeb. Z punktu widzenia tego kryte-
rium przedsi¢biorstwa klasyfikuje si¢ na cztery podstawowe kategorie [Haug, Lade-
by, Edwards 2009, s. 634]:
ETO (engineer-to-order) — projektowanie i realizacja/wykonanie produktu
na zamoOwienie klienta,
—  MTO (make-to-order) — wykonanie produktu na zamowienie klienta,
—  ATO (assemble-to-order) — montaz produktu na zamowienie klienta,
—  MTS (make-to-stock) — produkcja z przeznaczeniem ,,na magazyn’.

Roéznice w omawianych kategoriach przedsiebiorstw obrazuje rys. 1.

| Spekulacje > @
| Spekulacje > | Zobowigzania >
| Spekulacje > | Zobowigzania >
| Zobowigzania >

Materiaty Przeplyw warto$ci dodanej Z)};:)bz
Wi

Klienci

Dostawcy

Rys. 1. Podziat przedsigbiorstw ze wzgledu na moment poddania produktu indywidualizacji

Zrédto: [Haug, Ladeby, Edwards 2009, s. 634].

Przedsiebiorstwa ETO charakteryzuja si¢ najnizszym poziomem spekulacji
w odniesieniu do potrzeb klientdw oraz zgtaszanego przez nich popytu na okreslony
produkt. Sytuacja catkowicie odmienna wystepuje w MTS, w ktorym prognozuje
si¢ wielkos$¢ popytu oraz zaktada zgode klientow na dostarczanie im jednakowych
produktow. Jezeli zatozy sig, ze ETO jest w petni zindywidualizowanym podej$ciem
do klienta, a MTS to typowa produkcja masowa, oba rozwigzania posrednie, czyli

2W jezyku angielskim funkcjonuje okreslenie: the concept of customer order de-coupling point,
w skrocie CODP.
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MTO i ATO, beda strategiami posiadajagcymi cechy charakterystyczne dla masowej
indywidualizacji (rys. 2).

Produkcja posiadajaca cechy
masowej indywidualizacji | ATO | | MTO |
Brakcech MTS ETO
masowej indywidualizacji
produkt produkt czesciowo uwzgledniajacy ~ produkt
masowy wymagania klienta ,»ha miare”

Poziom dostosowania produktu do indywidualnych wymagan klienta

Rys. 2. Podzial przedsigbiorstw z punktu widzenia masowej indywidualizacji

Zrodto: opracowanie wlasne.

J. Winkler i M. Rudberg rozwingli powyzsza klasyfikacje 1 zaproponowali, aby
wprowadzi¢ dodatkowe rozréznienie: na przedsiebiorstwa typowo produkcyjne
(PD)? oraz projektowe (inzynieryjne) (ED)*, czyli oferujace jedynie projektowanie
produktu zgodnego z wymaganiami klienta [Haug, Ladeby, Edwards 2009, s. 634].
Dodatkowe kryterium umozliwia przeprowadzenie bardziej szczegétowego podzia-
tu 1 w efekcie wyodrebnienie nastepujacych klas:

1. Przedsigbiorstwa projektowe (inzynieryjne):

- ETO,, - projektowanie na zamowienie,

— ATO,, (adapt to order) — adaptowanie istniejgcych projektow do specyficznych
wymagan klienta,

— ETS,, (engineer to stock) — projektowanie z przeznaczeniem ,,na magazyn”

(projekty wykonywane z mysla o potencjalnych przysztych zamowieniach).

2. Przedsigbiorstwa produkcyjne:

—  MTO,, - produkcja zgodnie z otrzymanym projektem,

— ATO,, — adaptowanie produktu do potrzeb klienta zgodnie z otrzymanym pro-
jektem,

—  MTS,, — produkcja wedtug otrzymanego projektu z przeznaczeniem na maga-
zyn.

Jezeli klasyfikacja na MTS, MTO, ATO i ETO zostanie zestawiona z podzialem
uwzgledniajgcym rozgraniczenie na organizacje produkcyjne i projektowe, to roz-
patrywane przedsi¢biorstwa przyjmga strukture jak w tab. 1.

3PD — production dimension.
*ED — engineering dimension.
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Tabela 1. Rozwini¢ta klasyfikacja przedsigbiorstw

Ogolna klasyfikacja przedsigbiorstw 1(31(:5 ;f?ﬁ:gl:lﬁr;;zz;igﬁta
ETO ETO., + MTO,,
MTO ETS,, + MTO,,
ATO ETS,, +ATO,,
MTS ETS_, + MTS, |

Zrédto: opracowanie wlasne na podstawie: [Haug, Ladeby, Edwards 2009, s. 635].

Ponadto kombinacja ATO,_ + MTO,, lub ATO_, + ATO, bedzie tworzyta
przedsigbiorstwa posrednie pomigdzy ATO 1 MTO (rys. 3).

Produkcja posiadajaca cechy | ETSgo + ATOpp | | ATOpp + ATOpp | | ATOwp + MTOpp | | ETSup + MTOpp |
masowej indywidualizacji

S
masowej indywidualizacji
produkt produkt czgsciowo uwzgledniajacy produkt
masowy wymagania klienta ,,na miarg”

Poziom dostosowania produktu do indywidualnych wymagan klienta

Rys. 3. Podziat przedsigbiorstw uwzgledniajacy perspektywe ED 1 PD
Zrédlo: opracowanie wlasne na podstawie: [Haug, Ladeby, Edwards 2009, s. 635].

Istnienie dwoch skrajnych podej$¢ w zakresie dostarczania klientom produktow,
tzn. MTS 1 ETO, oznacza konieczno$¢ zastosowania, przy przechodzeniu ma ma-
sowg indywidualizacj¢, odmiennego toku postepowania. Producent masowy bedzie
dazyt do zwigkszenia zréznicowania produkeji, natomiast przedsigbiorstwo specja-
lizujace si¢ w dostarczaniu produktow na zaméwienie (ETO), przechodzac na ma-
sowa indywidualizacje, ograniczy zakres mozliwego dostosowania produktu do po-
trzeb klientow.

4. Implementacja masowej indywidualizacji
w przedsiebiorstwiach MTS i ETO

Praktyczna realizacja strategii masowej indywidualizacji moze odbywac si¢ na r6z-
ne sposoby. W zakresie komunikacji z klientem mozliwe jest wyrdznienie czterech
podstawowych podej$¢ podczas wdrazania omawianej strategii. Tabela 2 przedsta-
wia krotka charakterystyke poszczegdlnych podej$¢ wraz z przestankami ich wyboru.
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Tabela 2. Podzial podej$¢ w zakresie stosowania masowej indywidualizacji

Podejscie Charakterystyka Przestanki wyboru
Adaptacyjne Przedsigbiorstwo  wszystkim swoim |— istnieje mozliwos¢ zaprojektowania
(adaptive) klientom oferuje standardowy produkt,| produktu, ktory klient jest w stanie

ktory tatwo moze zosta¢ dostosowany | samodzielnie dostosowac¢ do swoich
do indywidualnych potrzeb przez sa-| indywidualnych potrzeb
mych uzytkownikow — nabywcy chca wykorzystywa¢ pro-
dukt w sposob uzalezniony od sytu-
acji
Kosmetyczne Wszyscy klienci otrzymuja ten sam |— klienci w rdzny sposob reaguja na re-
(cosmetic) standardowy produkt, réznice dotycza| klame
prowadzenia kampanii reklamowej, spo- | — klienci posiadaja specyficzne wyma-
sobu dystrybucji, opakowania, umiesz-| gania dotyczace opakowan, indywi-
czenia znakow firmowych itp. dualnych oznaczen produktow itp.
Wspolpracujace |Podstawowym dziataniem podejmowa- |— klienci maja problem z precyzyjnym
(collaborative) | nym przez przedsigbiorstwo jest rozwoj | okre$leniem swoich potrzeb
komunikacji z klientami. Dialog pomig- | — zbyt wiele dostgpnych opcji utrudnia
dzy producentem a klientem umozliwia| dokonanie wyboru
zidentyfikowanie potrzeb tego drugie-
g0, przygotowanie oferty zaspokajajacej
rozpoznane potrzeby i wytworzenie zin-
dywidualizowanego produktu
Przezroczyste Produkt zostaje dostosowany do specy- |— producent jest w stanie okresli¢ po-
(transparent) ficznych potrzeb na podstawie wiedzy| trzeby klienta, rozpozna¢ funkcje,
o kliencie. Klient nie musi posiada¢ in-| ktoére majg by¢ zrealizowane przez
formacji o zakresie zmian, jezeli produkt| produkt
realizuje pozadane przez niego funkcje |— klient nie jest zainteresowany sprecy-
zowaniem swoich potrzeb lub angazo-
waniem si¢ w dialog z producentem

Zrédto: opracowanie wlasne na podstawie: [Jablofiska 2004a, s. 5-6].

Podejscia adaptacyjne i kosmetyczne wymagaja przede wszystkim zmian w ob-

szarze projektowania produktu, jego dystrybucji i marketingu. Natomiast podej$cia
wspotpracujace 1 przezroczyste obejma rowniez pozostate ogniwa tancucha tworze-
nia wartosci, w tym system produkcyjny przedsigbiorstwa.

Istnienie czterech podej$¢ (adaptacyjnego, kosmetycznego, wspolpracujacego
1 przezroczystego) oraz dwoch klas organizacji (MTS, ETO) ° w zasadzie uniemozli-
wia stworzenie jednego, uniwersalnego toku postepowania przy wdrazaniu masowe;j
indywidualizacji. Zestawienie zasadniczych réznic w plaszczyznach: zréznicowa-
nia produktu, perspektywy klienta, kosztow produkcji, zamierzen biznesowych oraz
wyzwan w zakresie konfigurowania produktéw dla wspomnianych klas organizacji
przedstawiono w tab. 3.

SPrzedsiebiorstwa MTO i ATO ze wzgledu na posiadanie cech typowych dla masowej indywidu-
alizacji zostang pominigte w dalszych rozwazaniach.
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Tabela 3. Roznice w przechodzeniu na masowa indywidualizacj¢ przez przedsigbiorstwa typu

MTSiETO
Kryterium poréwnania Producent MTS Producent ETO
Zrdznicowanie produktu Zwigkszenie zréznicowania pro- | Ograniczenie zréznicowania

duktow — umozliwienie klientom
wyboru réznych sktadnikéw lub
wlasciwosci produktu przed jego
dostarczeniem

produktéw — ograniczenie opcji
oferowanych klientom do $cisle
zdefiniowanego zbioru

Perspektywa klienta

Tworzenie roznorodno$ci nio-
sacej dodatkowa wartos¢ dla
klienta — rozszerzony wybor musi
nies$¢ ze sobg dodatkowa wartos¢,
W przeciwnym razie wielo$¢ opcji
do wyboru wzbudzi u klienta po-
czucie irytacji

Ograniczenie wyboru w sposob
adekwatny do potrzeb klienta —
zawezony wybor niesie ryzyko,
ze nie wszyscy klienci w $cisle
zdefiniowanym zbiorze dostep-
nych opcji odnajda rozwigzanie
najlepiej dopasowane do swoich
potrzeb

Koszty dostarczenia produktu
(wszystkie koszty zwigzane

z realizacja zamowienia,
wlacznie z kosztami projek-
towania)

Nieznaczny wzrost kosztow —
bardziej skomplikowane niz do-
tychczas planowanie produkcji
oraz konieczno$¢ poprawy ela-
stycznosci procesoOw spowoduje
wzrost kosztow

Redukcja kosztow — uproszcze-
nie procesow  produkcyjnych
i w efekcie obnizenie kosztow

Zamierzenia biznesowe

Zwickszenie poziomu sprzeda-
zy —produkty poddane masowej
indywidualizacji zgodnie z defi-
nicjami powinny by¢ oferowane
w cenach zblizonych do produk-
tow pochodzacych z produkcji
masowej, W zwiazku zpowyz-
szym celem staje si¢ zwickszenie
atrakcyjnosci oferty, a w efekcie
wzrost liczby sprzedanych pro-
duktow

Optymalizacja procesow w przed-
sigbiorstwie — uproszczenie oraz
automatyzacja niektorych proce-
sow wewnetrznych w celu osiag-
nigcia np. krotszych terminéw re-
alizacji zlecen, mniejszego zaan-
gazowania klientow w czynnosci
projektowe, nizszej czasochton-
nosci produkcji; tego typu zmiany
w procesach moga stymulowac
wzrost poziomu sprzedazy

Konfiguracja produktow

Utworzenie interfejsu sieciowe-
go umozliwiajacego konfiguracje
produktu — zwigkszona, lecz nadal
nieduza swoboda w modyfikacji
produktéw umozliwia stworzenie
sieciowego konfiguratora udo-
stepnianego klientom

Utworzenie bazy wiedzy bedacej
podstawg dziatania konfigurato-
ra produktow — wcigz zbyt duza
réznorodnos$¢ produktow wyma-
ga, aby ich konfiguracja wedle
zyczen klientow odbywata si¢
z zastosowaniem narzedzi wyko-
rzystujacych bazy wiedzy

Zrédlo: opracowanie wlasne na podstawie: [Haug, Ladeby, Edwards 2009, s. 639-640].
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5. Zakonczenie

Charakterystyka masowej indywidualizacji nasuwa pytanie: czym strategia ta ro6zni
si¢ od znanych juz koncepcji, takich jak zarzadzanie odchudzone (lean management)
lub przedsiebiorstwo zwinne (agile enterprise)? W porownaniu z odchudzonym wy-
twarzaniem, masowa indywidualizacja cechuje si¢ znacznie wigkszym zréznicowa-
niem produktu. Pod wzgledem zaspokajania rozmaitych potrzeb klientow strategia
masowej indywidualizacji jest natomiast podobna do wytwarzania zwinnego. Jed-
nak wytworcy zwinni posiadaja lepiej rozwinigta zdolno$¢ szybkiego reagowania
na szerokie spektrum zmian pojawiajgcych si¢ w otoczeniu, takich jak np. nowe re-
gulacje prawne lub wprowadzenie innych, nowoczesniejszych technologii, ktore nie
beda mogty rownie szybko by¢ uwzglednione w przypadku masowej indywidualiza-
cji [Krishnamurthy, Yauch 2007, s. 591].

Natomiast z punktu widzenia wykorzystywanych narzedzi wystepuja wyrazne
podobienstwa pomigdzy masowa indywidualizacjg a przedsi¢biorstwem szczuptym
czy nawet zwinnym. Mozna zalozy¢, ze przedsigbiorstwo, w ktorym przeprowadzo-
no dziatania odchudzajace, a pracownicy w codziennym funkcjonowaniu wykorzy-
stuja narzedzia charakterystyczne dla lean management, posiada solidny fundament
dla udanego zastosowania masowej indywidualizacji. Ponadto przejscie przez faze
odchudzania w przedsiebiorstwach wywodzacych si¢ z okresu dominacji produkcji
masowej nalezy uzna¢ nawet za warunek podstawowy, aby moc podjac probe osiag-
nigcia masowej indywidualizacji. Zwigzane jest to z faktem, ze w razie silnej kon-
kurencji rynkowej typowa produkcja ,,na magazyn”, przy bardzo duzym zréznico-
waniu wymagan klientow oraz koniecznosci szybkiej realizacji sktadanych
zamoOwien, staje si¢ ekonomicznie nieefektywna.

Prawidlowe rozpoznanie charakteru (przewaga dziatan charakterystycznych dla
MTS lub ETO) oraz okreslenie stopnia implementacji takich wspotczesnych kon-
cepcji zarzadzania, jak zarzadzanie odchudzone czy zwinne, powinny stac si¢ pierw-
szymi krokami w budowaniu planu wdrozenia masowej indywidualizacji w przed-
sigbiorstwie. Charakter przedsigbiorstwa determinuje kierunki zmian, natomiast
np. odchudzone zarzadzanie nalezy traktowaé jako etap posredni przy osigganiu
omawianej strategii.
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ENTERPRISES CLASSIFICATION
FROM THE POINT OF VIEW OF MASS CUSTOMIZATION

Summary: The aim of the paper is to present an attempt of classification of production
enterprises from the point of view of implementing mass customization strategy. At the
beginning the analysis of the term “mass customization”, its origin and definitions are given.
Next, the most important types of enterprises are distinguished and the scope of their potential
ability to provide individualized products to their customers are discussed. Additionally,
the most important directions of changes are described associating two different types of
enterprises, i.e. mass and individual producers.

Key words: mass customization, mass production, piece production, enterprises
classification.



