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operatoréw maszyn uwaza,
ze tatwiej wykry¢ usterki,
gdy maszyna jest czysta

»Poprawe mozna uzyska¢ w nieoczekiwanych miejscach”
— Jonas Svanang, ekspert ds. kaizen

Mate zmiany moga w znaczacy sposéb doskonali¢ produktywnos$¢. Stworzony w oparciu
o zatozenia filozofii kaizen, przewodnik ,,Popraw produktywnos$¢” wyjasnia sposoby

na uzyskanie dodatkowych efektéw poprzez wybdr wiasciwych srodkéw czyszczacych.
Ich obecnos¢ w hali produkcyjnej przynosi duze korzysci, angazuje operatoréw maszyn
w prace konserwacyjne oraz pozwala oszczedzaé czas i pienigdze.

Pobierz przewodnik:
www.tork.pl/twoja-branza/rozwiazania/przeglad/produkcja/wyzwania-produkcyjne/
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Tork, marka firmy Essity Think ahead.
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Coraz czesciej jestem w kropce wypowiadajac rozmaite
mysli. Ten wewnetrzny niepokéj wynika z obawy czy je-
stem w petni zrozumiany. Nie miatem nigdy probleméw

z formutowaniem wypowiedzi, a jezyk stanowi w moim
przekonaniu wytrawne narzedzie komunikacji. Skad zatem
te watpliwosci, skoro wszyscy méwig w ojczystym jezy-

ku, od kiedy wypowiedzieli pierwsze swoje stowo na Swie-
cie? Otdz to jest wtasnie putapka, w ktérg niepostrzezenie
mozna wpasc. Znajomosc¢ jezyka polskiego, jako syste-
mu znakow i zasad ich taczenia w zdania, zwanego grama-
tyka, daje rzeczywiscie podstawy. Ale przeciez jest wiele
pozostatych dziedzin jezykowych, ktére budujg nasz po-
tencjat jezykowy i barwnos¢ komunikacji. Gdzie erudycja?
Stowotwarstwo, frazeologia, fleksja, fonetyka to rudymenty
sprawnego wtadania polskim. Warto wiedzie¢, ze istnieja

i konstytuujg jakos¢ wypowiedzi. To podstawa i repertuar
mozliwosci, ktére wspieraja purystycznos¢ mowy. Trzeba
miec tego $wiadomos¢, poniewaz w innym przypadku be-
dziemy uzywac wcigz czasownika ,jest” jako najprostszej
jego formy. A to moze budzi¢ zaktopotanie w drugim czto-
wieku. Bo jak w takich okolicznosciach przejs¢ do méwie-
nia o imponderabiliach. | znowu mam to samo odczucie
zaniepokojenia. ,Rudymenty”, ,imponderabilia”- czy moj
kolega z naprzeciwka uzna to ponownie za wyraz megalo-
manii redaktora?

Ale miato by¢ o kaizenie. No i w rzeczy samej jest. Ten
krotki wywdd ma na celu zwrécic uwage na tekst Adama
Jaworskiego pt. ,PDCA’ (s. 30), ktéry rozpoczyna cykl pu-
blikacji o podstawowych pojeciach i narzedziach lean.
Trudno bowiem odchudza¢ cokolwiek, skoro mozemy
miec problem z definiowaniem i rozréznieniem podstawo-
wych pojec. Aby cokolwiek zrozumieé w kaizenie, nalezy
poznac jezyk i jego zasady, ktérymi postuguja sie inni.

Serdecznie polecam
Krzysztof Pograniczny
Redaktor naczelny
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Marzenia o wysokiej jakosci

Z Hanna Gotas, Prezes firmy ALCO-MOT, Agnieszkg Magdziarz, Liderem
projektu 5S w ALCO-MOT, i Katarzyna Albin, Renatg Koszczyriska, Adriang
Kaminska, Anna Krotecka, pracownicami Dziatu Pakowania — o tym, jak
wprowadzano 5S w Zaktadach Elektrochemicznych ALCO-MOT, rozmawiata
Klaudia Kobytecka, Senior Konsultant KAIZEN Institute Poland.

Klaudia Kobytecka: Jak to zazwyczaj w wywiadach bywa,
prosze o kilka stéw wprowadzenia o firmie.

Hanna Gotas: Zaktady Elektrochemiczne ALCO-MOT sp.

Z 0.0. 1o polska firma specjalizujgca sie w produkcji elemen-
téw metalowych oraz otowianych do akumulatoréw trak-
cyjnych i przemystowych. To jeden z nielicznych zaktadéw
w Polsce i Europie, ktéry specjalizuje sie w odlewaniu oto-
Klaudia Kobytecka wiu metoda grawitacyjna. Klientom oferujemy produkcje
Senior Konsultant form odlewniczych, produkcje wyrobéw z otowiu, obrébke
KAIZEN Institute Poland miedzi i mosigdzu, obrébke metali czarnych. ALCO-MOT ofe-
ruje nie tylko wieloletnie doswiadczenie, znajomosc¢ bran-
zy odlewania otowiu i obrébki metalowej, ale takze petne
wsparcie technologiczne w tym zakresie.

— Bardzo sie ciesze, ze zgodzilicie sie podzieli¢

z Czytelnikami swoimi doswiadczeniami w dziedzinie
Ciggtego Doskonalenia. Jak ta przygoda sie zaczeta?
Agnieszka Magdziarz: Nasza przygoda z Ciggtym
Doskonaleniem rozpoczeta sie we wrzesniu 2019 r., kie-

dy Zarzad uruchomit projekt ,Dobrze zorganizowane stano-
wiska z 5S”, a ja zostatam wyznaczona na Lidera projektu.
Préby wprowadzenia 5S w naszej firmie byty juz podejmo-
wane wczesniej. Niestety zabrakto zaangazowania pracow-
nikéw i samodyscypliny, ktéra zamyka koto 5S i napedza
do dalszych dziatan doskonalgcych. Nauczeni doswiadcze-
niem wynikajgcym z tej nauki podeszliSmy do tego syste-
mowo i projektowo, szczegdlnie ze z sukcesem od 2015 r.
dziata w naszej firmie System Sugestii Pracowniczych, kt6-
rego celem jest wdrazanie matych usprawnien w obszarze
produkcji.

— Kaizen ciagle jeszcze kojarzy sie przede wszystkim z du-
zymi, miedzynarodowymi koncernami i branza motoryza-
cyjna. Jak ALCO-MOT odnajduje sie w tej metodyce? Co
Was przekonato, zeby japonskie podejscie do doskonale-
nia organizacji zacza¢ stosowac u siebie?

Hanna Gotas: Przekonaty nas wizyty w réznych fabrykach.
Pracownicy uczestniczyli w wyjazdach benchmarkingowych
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i mogli obserwowac rozwigzania, kto-

re sg stosowane z powodzeniem w zakta-
dach o bardziej skomplikowanym procesie
niz nasz. MieliSmy okazje odwiedzi¢ fa-
bryke Lamborghini we Wtoszech, Porsche

w Niemczech, Lexusa w Japonii, Toyota
Motor Manufacturing Poland Sp. z o.0.

w Watbrzychu, Jaguara i Land Rovera

w Liverpoolu. Kazda z wizyt pozostawia-

ta niezapomniane wrazenia organizacji pra-
¢y, porzadku, przejrzystosci, tadu i prostych
rozwigzan utatwiajgcych codzienng prace.
Po kazdym z wyjazddw przychodzity do gto-
wy rézne pomysty, co chcemy zmieni¢ u nas,
aby byto tez tak przyjemnie.

— Nasz Instytut zawsze zacheca do ben-
chmarkoéw, sami sporo ich organizujemy.
Niemniej jednak lista wizyt Waszej firmy na-
prawde robi wrazenie. Odwiedzenie chocby
jednego z wymienionych zaktadéw to ma-
rzenie kazdego leanowca, a u Was to diu-
ga lista. Skad wybér az tak prestizowych
marek?

Hanna Gotas: Zalezy mi, zeby pokazac naj-
lepsze praktyki. Chce podzieli¢ sie z pracow-
nikami ideg, a szczegdlnie z osobami, ktére
wspierajg mnie w zarzadzaniu ALCO-MOT-
em, ze marzenia o Swietnie dziatajgcej firmie

Renata: Dla mnie najwazniej-
szy jest wzrost bezpieczenstwa
pracy — mamy teraz lepszg or-
ganizacje, oddzielilismy przestrze-
nie, gdzie wjezdza wozek lub pa-
leciak; pracuje sie spokojnie).

jest mozliwe do spetnienia — przez codzien-
ne drobne kroki, konsekwencje, systema-

tycznosc. Takie wyjazdy to nagroda za zaan-
gazowanie pracownikéw w System Sugestii
Pracowniczych oraz cze$¢ naszego systemu
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motywacji i budowania zespotu. Cieszy mnie,
ze wyréznieni pracownicy doceniaja wyjat-
kowos$¢ takich wyjazdéw. Oderwani od co-
dziennosci, w innych realiach, mamy tez oka-
Zje lepiej sie poznac, snuc plany o zmianach
w naszej firmie. Latwiej jest przekonac do
zmian, pokazujac, ze najlepsi z najlepszych
faktycznie krocza droga KAIZEN.

— Powiedz nam, prosze, wiecej o samym
projekcie 5S — jaki wybrali$cie obszar i dla-
czego? Jak przebiegaty prace?

Agnieszka Magdziarz: Dziatania zwigzane

z wprowadzeniem 5S rozpoczelismy od wy-
brania obszaru pilotazowego. Takiego, kté-
ry bedzie naszym wzorem i przyktadem.
Obszaru ,pokazowego”, ktérym bedziemy

mogli sie pochwali¢ przed pracownikami in-
nych dziatéw, aby zobaczyli zmiany i mieli
poréwnanie, jak byto przed, a jak wyglada po
wprowadzeniu udoskonalen 5S.

Wybralismy obszar Hali Pakowania. Dzieki
wspotpracy z KAIZEN Institute zaczelismy od
wstepnych szkolen wprowadzajgcych do te-
matyki 5S. Przez szkolenia teoretyczne pra-
cownice Hali Pakowania poznaty etapy wdro-
zenia systemu. Kolejnym ,matym krokiem”
byty praktyczne dziatania na hali od segrega-
Cji na stanowiskach pracy, przez systematy-
ke przyrzaddw, po sprzatanie miejsca pracy.
W ten sposéb metoda préb i bteddw wspdl-
nie z pracownicami wypracowaliSmy rozwia-
zania usprawniajgce stanowiska pracy.

HANNA GOLAS
Prezes ALCO-MOT

— Zalezy mi, zeby pokazac najlepsze praktyki.

Chce podzieli¢ sie z pracownikami idea, a szczegdl-
nie z osobami, ktére wspierajg mnie w zarzadzaniu
ALCO-MOT-em, ze marzenia o Swietnie dziatajacej
firmie jest mozliwe do spetnienia — przez codzienne
drobne kroki, konsekwencje, systematycznosc.

fot.: Instytut Kaizen
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— Jak w nawale prac i sporej ilosci zlecen
znalezliscie czas na optymalizacje miejsc
pracy?

Agnieszka Magdziarz: Uwazam, ze produk-
Cja jest zawsze na pierwszym miejscu. Nie
mozna wprowadzac dziatan usprawniajgcych
i lekcewazy¢ planu produkcji. Dlatego mu-
sieliSmy wygospodarowac czas na dziatania
5S na pakowaniu w taki sposéb, aby nie za-
grazato to terminowym dostawom do klienta.
Najczesciej kierownik produkcji przesuwat
pracownikéw z innych dziatéw, aby plan byt
zrealizowany i pozostali pracownicy mogli sie
skupi¢ na wprowadzaniu usprawnien.

— Jak na zmiany reagowali pracownicy? Na
ile udato sie ich zainteresowa¢ tematem
zmian na stanowisku pracy?

Agnieszka Magdziarz: Wiadomo, nikt nie
lubi zmian. Ludzie sg przyzwyczajeni do
tego, co jest, i boja sie tego, co bedzie.

Jak w kazdej firmie, rébwniez w naszej sa
pracownicy z nastawieniem typu ,nie da
sie” i ,przyda sie” (Smiech). Matymi krokami
(m.in. przez szkolenia motywacyjne) przeko-
nywalismy ich do zmiany podejscia i pozy-
tywnego nastawienia do ciggtego dosko-
nalenia 5S. Ludzie potrzebujg czasu, jedni
mniej, inni wiecej, zeby sie przekonac i za-
cza¢ wspotpracowad.

— Macie sporo pracownikéw z wieloletnim
doswiadczeniem, jak na dzisiejsze czasy za-
toga jest nadzwyczaj stabilna. Jak sobie po-
radziliscie z opiniami w rodzaju ,jest do-
brze, jak jest, po co to zmienia¢”? A moze
sie nie pojawiaty?

Agnieszka Magdziarz: Ludzie sg oporni na
zmiany i potrzebujg czasu, zeby sie przeko-
na¢ do czego$ nowego. Bardzo czesto pa-
daty takie i podobne stowa: ,po co mito?”,
Lyle lat byto dobrze, a teraz chcg cos zmie-
nia¢”. Na szczescie nie wszyscy tak mysla.
Niektdrzy pracownicy zauwazajg problem

i wykazujg checi zmiany, ulepszen i likwidacji
marnotrawstwa. | to jest motywujgce. Ciesze
sie, ze powoli do ludzi dociera, ze wprowa-
dzane zmiany sa dla nich. Dla poprawy ja-

Kasia: Ciesze sie z podniesienia
standardow jakosci pracy. Ograniczy-
lismy reczne podnoszenie, dzwiganie.

kosci, bezpieczeristwa i komfortu ich pracy.
Dodatkowo zostaty zorganizowane szkole-
nia motywujace do zmian dla wszystkich pra-
cownikow i one tez byty matym krokiem ku
zmianie nastawienia do 5S.

— O zdanie na temat 5S zapytaliSmy row-
niez pracownikéw. Co sadzicie o wdro-
zonych zmianach? Jakie pomysty zgta-
szaliScie? Na ile Wasze gtosy zostaty
wystuchane?

Panie z Dziatu Pakowania: Uwazamy, ze
dzieki usprawnieniom wprowadzonym na
Hali Pakowania pracuje nam sie lepigj i bez-
pieczniej. Mamy przydzielone stanowiska
pracy, na ktérych jest wiecej miejsca, narze-
dzia do pracy s opisane i znajduja sie ,pod

AGNIESZKA MAGDZIARZ
Lider projektu 5S w ALCO-MOT

— 5S to prosta metoda, ale trudna do wdrozenia, po-
niewaz trzeba sie zmierzy¢ z wieloletnimi przyzwycza-
jeniami pracownikow. Ale warto jg wprowadzac, ponie-
waz daje mnostwo korzysci zaréwno dla pracownikdw,
jakidla firmy.

:1]_:
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reka”. Wyroby do pakowania ustawiane sg
na regatach. Mamy ,miejsce na wszystko

i wszystko na miejscu”. JesteSmy bardzo za-
dowolone z efektéw wprowadzenia 5S na
Hali Pakowania.

ZgtaszatysSmy pomysty, ktére miaty ulep-
szy¢ i usprawnic nasza prace. Wdrozone po-
mysty to m.in.: rozne pojemniki, piérniczki na
przyrzady do pracy, mniejszy regat na kar-
tony, tablica planistyczna utatwiajaca prze-
ptyw komunikacji, przestrzennie rozmiesz-
czone stanowiska pracy. Wszystkie nasze
pomysty usprawniajgce byty akceptowane

i wprowadzane na naszym obszarze pako-
wania. Nadal zgtaszamy pomysty doskonala-
ce i ulepszajgce nasza prace.

— W Kaizen czesto méwimy o tzw. ,lessons
learned” — czego nauczyt Was ten pilotazo-
wy projekt na Pakowaniu?

Agnieszka Magdziarz: Czego nas nauczyt?
Mysle, ze cierpliwosci i stuchania innych.
Czasami jest tak, ze chciatoby sie szybko
wprowadzi¢ zmiany 5S i i$¢ dalej. Ale ,co na-
gle, to po diable”, na wszystko musimy sobie
dac czas i wszystko wymaga czasu. Decyzje
podejmowane w pospiechu, nieprzemyslane,
sg zwykle btedne, ale z nich tez sie czegos
uczymy. Kazde doswiadczenie jest dla nas
krokiem do lepszego rozwigzania. Wiemy
juz, ze lepiej jest zrobi¢ na poczatku cos$ pro-
wizorycznie, nie na state, ale na zasadzie te-
stowania rozwigzania, i w tym czasie go do-
skonali¢. Wtasciwe rozwigzanie przychodzi
najczesciej po pewnym czasie, kiedy jest
uzywane w codziennej pracy. Po takim testo-
waniu przyjmujemy rozwigzania ,na state”.

— Jak sobie radzicie z utrzymaniem rezulta-
téw wdrozenia 5S?

Agnieszka Magdziarz: Po wprowadzeniu
zmian na Obszarze Pakowania przyszedt
czas na audyty kontrolne: systematyczna
ocene obszaru, wykrywanie odstepstw i nie-
doskonatosci oraz ich poprawe. Nie frustru-
jemy sie, ze wszystko nie jest jeszcze ide-
alne. Cieszy nas postep, nie perfekcja. Tak
naprawde caty czas potrzebujemy i chcemy
wprowadzac ulepszenia. Kazdy zgtoszony

4 KAIZEN"
TU

INSTI T

przez pracownika pomyst jest dla nas wazny.
Zmiany sg ciagte, a my dzieki temu sie rozwi-
jamy, uczymy i idziemy do przodu.

— Wiem, ze sukces na Pakowaniu zache-
cit Was do dziatan w innych obszarach.
Czy powiesz nam co$ wiecej na ten temat?
Agnieszka Magdziarz: Po wprowadzonych
ulepszeniach 5S na Hali Pakowania przy-
szedt czas na inne dziaty. Wytypowalismy
mniejsze obszary, zeby byto tatwiej przejs¢
przez zmiany. Obecnie mamy wprowadzo-
ne 5S na dziewieciu obszarach m.in. na
Obszarze Toczenia, gdzie stosujac segre-
gacje, wyeliminowaliSmy zbedne i nieuzy-
wane maszyny. Dzieki temu zyskaliSmy wie-
cej miejsca i zwiekszyliSmy bezpieczenstwo
i komfort pracy pracownikéw. Przed nami

Adriana: /miany dzieki 5S bardzo
korzystnie wptynety na organizacje
I komfort mojej pracy. Cieszy mnie ta-
blica ze zleceniami — kazda z nas
wie, co | kiedy mamy pakowac, plan
jest jasny i aktualizowany na biezaco.

bardzo duze wyzwanie doskonalace na Hali
Odlewni. Jest to bardzo duzy obszar, na kté-
rym pracuja panowie odlewnicy w systemie
trzyzmianowym. Zatoga jest duza, mnigj lub
bardziej nastawiona na zmiany i wprowadza-
ne ulepszenia proponowane przez kolegow.
Do biezacej komunikacji wprowadzilismy
réwniez cykl PDCA, ktéry ulepsza wspot-
prace miedzy kierownictwem a zespotem.
Oprocz tego, pracownicy widza etapy wdra-
zania zgtaszanych pomystow.

— Agnieszko, jak to sie dzieje, ze mtoda,
energiczna osoba tak sprawnie sobie ra-
dzi z gronem sporo starszych (stazem i wie-
kiem) pracownikéw?

Agnieszka Magdziarz: Powiem krotko —

NIE JEST LtATWO. Musiatam pokonac wiele

:]_2:
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Pracownice Dziatu Pakowania

swoich barier wewnetrznych. Przekonac Iu-
dzi, ze jestem po ich stronie i chce dla nich
dobrze. Pokazac, ze potrafie wystuchac za-
réwno ich pomystéw, jak i narzekan. | co naj-
wazniejsze, chwali¢ pracownikdéw za zaan-
gazowanie i realizacje zadan. Nie wszyscy
pracownicy sg przychylnie nastawieni, ale
mam nadzieje, ze to sie zmieni. Jestem opty-
mistka i wierze, ze to sie uda. Bardzo duza
motywacja dla mnie, jak réwniez pracowni-
kéw jest wsparcie i bezposrednie zaanga-
zowanie kierownictwa firmy, poczawszy od
Zarzadu, poprzez dyrektora zaktadu, a na
kierowniku produkgji i brygadzistach kon-
czac. Regularne, wspélne zebrania, rozmowy,
szukanie rozwigzan pomagaja w dojsciu do
wspoélnego celu, jakim jest porzadek, bezpie-
czenstwo oraz dyscyplina w miejscu pracy.

— Znamy juz opinie pracownikéw i Lidera
projektu. Z czego Wy, kierownictwo firmy
ALCO-MOT, jestescie najbardziej zadowo-
leni? Jakie widzicie przetozenie wtozonych
nakfadéw na efekty biznesowe?

Hanna Gotas: Efektem biznesowym na pew-
no jest to, ze poprzez wdrozenie standary-
zacji na stanowiskach, zapewnienie porzad-
ku i fadu, nie ma koniecznosci dublowania

narzedzi czy kupowania ,bo nie ma”. Teraz
wszystko widac: co i gdzie jest lub powinno
by¢. Swietnie sprawdzaja sie do tego celu ta-
blice cieni, ktére spowodowaty, ze pracowni-
cy dbaja o wyposazenie stanowisk oraz ich
dostepnosc¢ dla siebie i kolejnych zmian.
Niewymiernym efektem jest poprawa komu-
nikacji i integracji pracownikéw. Ludzie uczg
sie razem czego$ nowego i razem wdraza-
ja swoje pomysty. Odkrywamy réwniez zdol-
nosci i talenty naszych pracownikéw, o kto-
rych nigdy bysmy nie wiedzieli, gdyby nie
wspolna praca w projekcie 5S. Mysle, ze oni
nas, jako kierownictwo, tez odkrywaja i wi-
dza juz nasza inng strone — rozumiejac choc-
by koniecznos¢ rozsadnego gospodarowa-
nia zasobami. Prostym przyktadem moze
by¢ chocby system Kanban dla tekturowych
przektadek. Wczesniej przektadki byty do-
wozone ,na oko”, co powodowato ich wysy-
chanie, tamanie sie w cieptej hali. Dzieki wy-
liczeniu, ile jakich przektadek potrzebne jest
na zmiane, zmniejszyliSmy o potowe obszar
sktadowania i zapewniamy odpowiednia ja-
kos¢ tektury. Nie bez znaczenia jest row-
niez uwolniony czas osoby dowozacej mate-
riaty produkcyjne — z chaosu i dziatania ,na
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Ania: Wdrozenie 5S na Pako-
waniu pomogto zwiekszyc ob-
szar stanowisk pracy — wczesnie)
byto dosc ciasno, nasze stanowi-
ska nie byty ustawione optymal-
nie. Teraz jest duzo wygodnie;.

zawotanie” przeszedt na cykliczng petle za-
opatrywania hali.

— Co byscie poradzili innym przedsiebior-
com, ktérzy jeszcze wahajq sie z rozpocze-
ciem 5S w swoich zaktadach?

Agnieszka Magdziarz: 5S to prosta metoda,
ale trudna do wdrozenia, poniewaz trzeba
sie zmierzy¢ z wieloletnimi przyzwyczajenia-
mi pracownikéw. Ale warto jg wprowadzad,
poniewaz daje mndstwo korzysci zaréwno
dla pracownikéw, jak i dla firmy. Nie mozna

-
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fot.: KAIZEN Institute Poland

sie zniechecad poczatkowa niechecia pra-
cownikdw, warto doceniac pierwsze drob-
ne wysitki, chwali¢ osoby, ktére sg odwazne
i daja dobry przyktad innym.

Hanna Gotas: Tak jak wczesniej wspomina-
tam, nam pomaga obserwowanie innych firm,
wizyty benchmarkingowe. To inwestycja, kto-
ra pomaga docenic¢ pracownikéw i podzie-
li¢ sie mojg wizjg wysokiej jakosci. Mysle

tez, ze wazne jest, aby droge Ciagtego
Doskonalenia wytyczy¢ z szacunkiem wobec
kultury organizacyjnej swojej firmy — cier-
pliwie ttumaczac osobom, ktére sg fachow-
cami w swojej dziedzinie, ale na poczatku
zmian majg obawy. Staramy sie tez jako kie-
rownictwo podkreslac i regularnie przypomi-
naé, ze utrzymywane 5S to wygoda dla pra-
cownika, sprawniejsze procesy, ale takze (co
najwazniejsze) wyzsza jakosc dla naszych
klientéw. Mniej szukania, czekania, pomytek,
a przez to szybszy czas realizacji zlecen bez
uszczerbku na jakosci. K
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Pozytywny btad

Organizacja uczaca sie ma zdolnosc adaptacii
do zmiennych warunkow funkcjonowania

CNEW WAY

Grzegorz Petal

Konsultant KAIZEN
Institute Poland.

Praktyk zarzadzania, certyfikowany
trener, coach i menadzer z ponad-
dwudziestoletnim doswiadczeniem
zdobytym w miedzynarodowych

organizacjach z sektora automotive,

energetyki i finansow.

OLD WAY |

.Nie trzeba sie zmieniad, przetrwanie nie jest
obowigzkowe”. Takiej wtasnie odpowiedzi
udzielit W.E Deming, kiedy podczas jednego
z wyktaddéw zadano mu pytanie ,,Czy musi-
my sie zmieniac?” (my: oznacza przedsiebior-
stwo). Jezeli nie chcesz przetrwad na rynku,
jezeli nie chcesz kontynuowac biznesu, to nie
musisz nic zmieniaé, nie trzeba doskonalié
proceséw, nie trzeba doskonali¢ kompetencji
pracownikéw itp.

:]_0:
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onsekwencjg niepodejmowania dzia-
K+ah rozwojowych jest oczywiste pietrze-

nie sie tego, co w metodyce Kaizen na-
zywamy Muda (marnotrawstwa). Standard, jak
wiemy, méwi, ze jest 7 takich obszaréw: ocze-
kiwanie, zbedny transport, zbedny ruch itd.
Konsekwencjg wystepowania tych nega-
tywnych dla organizacji zjawisk jest rowniez
utrata kompetencji pracownikdw, niewtasci-
wie wykorzystany potencjat ludzi. Tak wiec
skala wystepowania obszaréw marnotraw-
stwa i sposoéb radzenia sobie z problema-
mi daja obraz zdolnosci organizacji do sa-
modoskonalenia. Méwigc wprost, to, w jaki
sposoéb radzimy sobie z obszarami naszych
nieefektywnosci, pozwala odpowiedzie¢ na
pytanie, czy jesteSmy organizacja uczaca
sie, czy nie.
Bez watpienia znalezlibysmy przyktady
znakomitych marek z réznych branz, kto-
re w ostatnich 10, 20 latach zniknety z ryn-
ku w wyniku btednych decyzji biznesowych,
wyrazonych miedzy innymi zaniedbaniami
na polu szeroko rozumianego doskonale-
nia. Jednak znakomita wiekszos¢ firm w naj-
rézniejszy sposob zmienia te elementy swej
dziatalnosci, ktére pozwalaja jej w lepszy lub
czasem gorszy sposob realizowac swoje sta-
tutowe cele.
No witasnie — tu nalezy postawié pytanie
0 sposoéb. Czy sposéb wprowadzania zmian
oparty jest o metodyczne dziatania, czy sta-
nowi akcyjne dziatanie, spowodowane nagta
sytuacjg rynkowa?
Przystepujac do pracy nad niniejszym arty-
kutem, chciatem sprawdzi¢, jak bardzo po-
pularne sa te najbardziej podstawowe fra-
7y rozwdj osobisty, ciggte doskonalenie,
organizacja uczaca sie. Zwrécitem sie za-
tem z zapytaniem do najbardziej popular-
nej przegladarki i otrzymatem nastepuja-
ce wyniki: rozwdj osobisty — 17 mIn postow,
ciggte doskonalenie — 10,5 min postéw, or-
ganizacja uczaca — 650 tys. postéw. Wyniki
zawierajg oczywiscie nie tylko materia-
ty dydaktyczne, ale tez oferty handlowe na

Swiadczenie ustug doradczo-szkoleniowych,

niemniej trzeba przyznac, ze skala jest
ogromna, a méwimy zaledwie o 3 wybra-
nych zagadnieniach. Zapewne od momen-
tu napisania niniejszego artykutu do czasu
jego opublikowania wynik ten ulegnie zmia-
nie, oczywiscie in plus.

Zastanawiajace jest zatem, dlaczego powyz-
sze tematy od wielu lat ciesza sie bardzo du-
zym i wrecz nieustajgcym zainteresowaniem.
OdpowiedzZ wydaje sie by¢ relatywnie pro-
sta. Wcigz szukamy (lub wydaje sie nam, ze
szukamy) jasnej i prostej odpowiedzi na fun-
damentalne pytania, np. jak efektywniej za-
rzadzad, jak szybciej produkowad, jak sie
rozwija¢, aby zintensyfikowac zysk, ktéry

w sposdb oczywisty wptynie na pozycje ryn-
kowa firmy. Od czego zaczgc?

Przede wszystkim trzeba sobie uczciwie od-
powiedziec na pytanie, czy nasza organiza-
cja jest organizacjg uczaca sie.

W naszej kulturze btad ozna-
cza w wielu wypadkach sankcje.
Mniej lub bardziej dotkliwe, ale jed-
nak sankcje. Dlatego tez nie chwa-
limy sie naszymi porazkami. Jakie
sg tego konsekwencje? Obok wie-
lu, ktore moglibysmy wymieniac, jest
ta jedna fundamentalna: przesta-
jemy byc organizacja uczacg sie.

Co67 za pytanie? oczywiscie, ze tak. Mamy
Swietnie funkcjonujacy dziat szkoleh, mamy
treneréw i coachdéw, zespdt Lean. Caty czas
szkolimy ludzi i podnosimy swoje kompe-
tencje, zmieniamy procesy itd. Wielokrotnie
styszatem takie odpowiedzi z ust moich
klientéw. | w zdecydowanej wiekszosci in-
formacje te znajdowaty potwierdzenie na
tzw. Gemba (miejsce pracy), a jednak osta-
tecznie, zawsze mieliSmy duzo ciekawej
pracy do wykonania, aby poméc klientowi

:]_7:
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w bardziej efektywny sposéb realizowac
jego cele biznesowe.

Pojecie organizacji uczacej sie nie jest oczy-
wiscie niczym nowym, niemniej z uwagi na
jej, jak by sie wydawato, oczywiste atrybuty,

proponuje raz jeszcze przyjrzec sie mechani-

zmom, jakie musi spetniac organizacja, ktéra
chce wejs¢ na droge ciggtej zmiany, zacho-
wujac wiasnie pryncypia organizacji ucza-
cej sie.

Mozna znalez¢ przyktady znakomi-
tych marek z roznych branz, kto-
re w ostatnich 10, 20 latach znikne-
ty z rynku w wyniku btednych decyzji
biznesowych, wyrazonych miedzy in-
nymi zaniedbaniami na polu szeroko
rozumianego doskonalenia. Jednak
znakomita wiekszosc firm w najroz-
niejszy sposob zmienia te elemen-
ty swej dziatalnosci, ktore pozwalajg

jej w lepszy lub czasem gorszy spo-
S0b realizowaC swoje statutowe cele.

Pierwszym i fundamentalnym zatozeniem
jest umiejetnos$¢ patrzenia na organizacje
i jej otoczenie biznesowe z dalszej perspek-

tyw. Ta oczywista kompetencja musi by¢ roz-
wijana wsrdd kluczowych grup pracownikow,

ktérzy beda ponosi¢ odpowiedzialnos¢ za
realizacje strategii, za budowanie jej zdolno-
Sci do konkurowania na coraz bardziej wy-

magajacych rynkach i w coraz bardziej dyna-

micznym Srodowisku.

Peter M. Senge w ksigzce ,Piata dyscyplina”
przedstawia, jak poprzez mechanizmy ucze-
nia sie, i to uczenia sie ciggtego, mozemy
budowac trwata przewage konkurencyjna.
Definicja organizacji uczacej sie, zapropo-
nowana przez Petera Senge’a w tej ksigzce,

4 KAIZEN"
TU

INSTI T

traktuje organizacje uczaca sie jako taka,

ktéra jest:

® zdolna do uczenia sie,

= ma zdolnos$¢ adaptacji do zmiennych wa-
runkéw funkcjonowania.

Tak wiec koncepcja organizacji ucza-

cej sie prezentowana przez Petera

Senge’a opiera sie na budowaniu swojej

przewagi konkurencyjnej poprzez ciggte

ksztattowania wtasnej przysztosci ekono-

miczniej, w ktérej ramach cztonkowie tej

organizacji nieustannie rozwijajg swe zdol-

nosci do osiggania celdw, do ktérych fak-

tycznie zdazaja. Zdaniem Senge’a w orga-

nizacji uczacej sie ludzie wcigz poszukuja

nowych mozliwosci osiggania pozadanych

efektow, tworzg nowe wzorce niestereo-

typowego myslenia, rozwijaja sie w pra-

cy zespotowej, stale sie ucza. Organizacja

uczaca sie jest organizacja biegta w re-

alizacji zadan tworzenia, pozyskiwania

i przekazywania wiedzy oraz w modyfi-

kowaniu swoich zachowan w reakcji na

nowe doswiadczenia’.

Cechy wyrdzniajgce organizacje uczace sie:

® yczenie sie na btedach,

= otwartos¢ na przyjmowanie informacji
zwrotnych o sobie,

= ciggty trening personelu oraz realizowanie
zaplanowanych szkolen,

= stymulowany przez kierownictwo rozwdj
personelu,

= delegowanie uprawnien i decentralizacja
osrodkdéw decyzyjnych,

= podejmowanie ryzyka, zachecanie do
eksperymentowania,

= otwartos¢ na podejmowanie ryzyka, nowe
sposoby dziatania (zrobie to inaczej),

= czeste przeglady krytyczne obowigzuja-
cych procedur dziatania,

= poszukiwanie sposobéw zwiekszenia sku-
tecznosci pracy,

= podejmowanie decyzji na podstawie
faktow.

1. Izabela Kazimierska, Indira Lachowicz, Laura Piotrowska,
Idea organizacji uczacej sie. Kluczowe zatozenia
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Te cechy, to bez watpienia réwniez atrybu-
ty organizacji przysztosci. Poziom ich organi-
zacyjnej asymilacji bedzie swiadczy¢ o inteli-
gencji organizacji ery Przemystu 4.0.
Zdaniem Anny Adamik? organizacja in-
teligentna rozumnie nawiguje w otocze-

niu, unikajac porazek i odnoszac sukce-

sy. Uzyskanie zatozonych celéw odbywa

sie poprzez generowanie i selekcjonowa-
nie informacji ptynacych z wtasnego (oraz in-
nych podmiotéw) doswiadczenia, ktére ulega
przetworzeniu na profesjonalng wiedze oraz
umiejetnosci sprawnego jej wykorzystania.
To podmiot uczacy sie, ktéry posiada umie-
jetnosci w zakresie tworzenia, pozyskania,
organizowania i dzielenia sie wiedzg oraz jej
wykorzystania dla modyfikowania swych za-
chowan organizacyjnych. Oprécz proceséw
uczenia sie, systematycznego gromadzenia

2. Anna Adamik, Kolegium Zarzadzania i Finansow, SGH
w Warszawie, Oficyna Wydawnicza SGH, 161/2018

i przetwarzania danych oraz informacji w uzy-
teczna wiedze, potrafi réwniez, poprzez zde-
finiowanie i implementacje odpowiednich
struktur wewnetrznych, stworzy¢ warun-
ki wtasciwe do upowszechniania i wykorzy-
stania wiedzy. ,Organizacja inteligentna” jest
pewna metafora i niekonczaca sie forma or-
ganizacyjnego doskonalenia struktury oraz
sposobéw funkcjonowania realizowang po-
przez systematyczny proces uczenia sie i wy-
korzystywania wiedzy dla przetrwania oraz
dalszego rozwoju.
Powréémy jednak do P. Senge’a, ktory de-
finiuje, co nalezy zrobi¢, aby przeksztatci¢
przedsiebiorstwo w organizacje uczacg sie¥:
1. Myslenie systemowe — umiejetnosc po-
strzegania organizacji w sposéb cato-
Sciowy, uwzgledniajac jednoczesnie

3. Kaczmarek B. (2012). Organizacja uczaca sie jako
nowa wartos¢ firmy. ,Zeszyt naukowy Uniwersytetu
Szczecinskiego”, Nr 737
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poszczegdlne czesci sktadowe oraz za-
chodzace pomiedzy nimi zaleznosci.

. Mistrzostwo osobiste — state samodosko-
nalenie pracownikéw organizacji w obsza-
rze pozyskiwanej wiedzy i sposobdw jej
spozytkowania, a takze dazenie cztonkdéw
organizacji do rozumienia wizji przysztosci
organizacji, rozumienia samej organizacji
oraz branie odpowiedzialnosci za podej-
mowanie dziatan majacych na celu reali-
zacje tej wizji.

. Modele myslowe — ukryte i niecat-
kowicie uswiadomione zatozenia,
majace wptyw na rozumienie oraz

interpretacje otaczajacej przedsiebior-
stwo rzeczywistosci, ktérych zrozumie-
nie, analiza i zdolnos¢ do doskonale-
nia oddziatuja na efektywnos¢ dziatan
jednostek oraz funkcjonowanie catego
przedsiebiorstwa.

. Budowa wspdlnej wizji przysztosci — umie-

jetnosc wzajemnego zrozumienia sie pra-
cownikdw, sygnalizowania ich wtasnych
oczekiwan i mozliwosci oraz wyznaczenie
wspdélnego dla wszystkich pracownikéw
kierunku rozwoju organizacji, co stano-

wi warunek efektywnosci podejmowanych
przedsiewzied.
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5. Zespotowe uczenie sie — prowadzenie
wspoétpracy i wymiany pogladéw po-mie-
dzy cztonkami zespotdw, co prowadzi do
szybszego rozwoju poszczegdlnych pra-
cownikéw i catej organizacji.

To zaledwie 5 obszaréw, ktérych wdroze-

nie, utrzymywanie i doskonalenie moze

wptynac na to, w jaki sposéb bedzie rozwi-
jac sie dana organizacja. Ich petne wdro-
zenie zaleze¢ bedzie od naszej motywa-
cji, pozytywnego nastawienia, dlatego — jak
pisza J. Miller, M. Wroblewski, J. Villafuerte

w ksigzce ,Kultura Kaizen, budowanie

i utrzymanie kultury ciagtego doskonalenia”

— wazne jest postawienie sobie kilku zasad-

niczych pytan:

1. Jak silne jest poczucie palgcej konieczno-
$ci zmian?

2. Jak silne jest przywigzanie do stosowa-
nych metod pracy?

3. Jak zareagowalismy na zmiany
w przesztosci?

4. Czy jesteSmy chetni, by z pokorg uczyé
sie od innych?

5. Czy jestesmy gotowi ponies¢ porazke, wy-

niesc¢ z niej nauke, zndéw zaliczy¢ upadek
i ponownie sie czego$ nauczy¢??
Pytania wydaja sie by¢ oczywiste, ale co
z odpowiedziami?
Czy nie jest tak, ze potrzeba palacej zmia-
ny idzie w kontrze do myslenia systemo-
wego? Wiedzac, ze myslenie systemowe
zaktada badanie i prognozowanie zacho-
wan dynamiki proceséw, a nie pojedyn-
czych zdarzen i dziatan, jak bardzo jeste-
$my otwarci na zmiane sposobu myslenia
z tzw. silosowego (obszar jednego dziatu,
procesu) na podejscie holistyczne? Aby or-
ganizacja byta w stanie sie rozwijac i spraw-
nie kreowac swojg przysztosé, jej czton-
kowie muszg byc¢ Swiadomi wtasnego
sposobu myslenia. Musza sie nauczy¢ od-
krywac przyjmowane nieswiadomie zato-ze-
nia. Uswiadomienie sobie przez cztonkéw

4. J. Miller, M. Wroblewski, J. Villafuerte, Kultura Kaizen,
budowanie i utrzymanie kultury ciagtego doskonalenia

organizacji kolejnych schematéw myslo-
wych zbliza do porozumienia, a ukrywanie
ich utrudnia porozumienie. Dopiero bowiem,
gdy zostang uswiadomione i ujawnione mo-
dele myslowe, mozliwa stanie sie skuteczna
komunikacja (wymiana mysli)®.

A co z mistrzostwem osobistym? State do-
skonalenie dla wielu pracownikéw brzmi jak
ponury zart.

Po co? Dlaczego?

Czesto popetniany jest btad celowosci.
Doskonalenie kompetencji jest procesem,

i to procesem ciggtym, ktéry musi mie¢ swoje
oparcie w strategii i celach firmy. Czy zawsze

Pojecie organizacji uczacej sie nie
jest oczywiscie niczym nowym, nie-
mniej z uwagi na jej, jakby sie wy-
dawato, oczywiste atrybuty, warto
raz jeszcze przyjrzec sie mechani-
zmom, jakie musi spetniac organi-
zacja, ktora chce wejsc na droge cig-
gtej zmiany, zachowujac wtasnie
pryncypia organizacji uczacej sie.

tak jest? Czy zawsze witasciwa osoba rozwi-
ja swoje kompetencje we witasciwym czasie,
we wiasciwym kierunku?

Méwigc o mistrzostwie osobistym, kté-

re automatycznie staje sie sktadowa budo-
wy wspolnej wizji przysztosci, trudno nie
wspomniec o tym, czego nie lubimy najbar-
dziej, a mianowicie o btedach, porazkach.
Dlaczego?

W naszej kulturze btad oznacza w wielu wy-
padkach sankcje. Mnigj lub bardziej do-
tkliwe, ale jednak sankcje. Dlatego tez nie
chwalimy sie naszymi porazkami. Jakie sg

5. Izabela Kazimierska, Indira Lachowicz, Laura Piotrowska,
Idea organizacji uczacej sie. Kluczowe zatozenia, tamze
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tego konsekwencje? Obok wielu, ktére mo-
glibysmy wymieniad, jest ta jedna funda-
mentalna: przestajemy by¢ organizacja
uczaca sie.
Wspdtczesne koncepcje zarzadzania, np.
Kaizen, ktada bardzo duzy nacisk na tworze-
nie Srodowiska pracy, w ktérym pracownicy
beda aktywnie uczestniczy¢ w doskonaleniu
organizagji. Tworzymy programy sugestii, kto-
re w sposob jednoznaczny przynosza orga-
nizacji wymierne korzysci. Jest to oczywiste.
Niestety z obserwacji wynika, ze programy
sugestii po pierwszym, bardzo dynamicznym
okresie zgtaszania pomystéw maja tenden-
cje do zwalniania swojej dynamiki. Jakos¢
zgtaszanych pomystow tez pozostawia wie-
le do zyczenia. Organizacja nadal sie rozwi-
ja, ale czy nic wiecej nie da sie w tym zakre-
sie zrobic¢?
Chciatbym zainteresowac Panstwa teo-
rig, ktéra moim zdaniem stanowi brakuja-
cy element w definicji organizacji uczacej
sie. Chodzi o Teorie Zarzadzania Btedami.
Literatura tematu jest bardzo obszerna,
ja chciatbym odnies¢ sie tylko do kilku jej
elementow.
Wedtug profesora M. Fresego, zamiast sku-
piac sie wytgcznie na usuwaniu bteddw, or-
ganizacje powinny: ,...0osadzi¢ w swojej kul-
turze sposoby na ograniczenie negatywnych
konsekwengji bteddéw i zwiekszenie ich
pozytywnosci’.
= Btedy prowadza do eksploracji: zwiek-
szajg Swiadomos¢ ludzi o ich dziataniach
i sSrodowisku, co z kolei moze zainicjowac
eksploracje oraz prowadzi¢ do nowych ob-
szaréw badan i innowacji. Jednak wyma-
ga to otwartego i przygotowanego umystu.
Zamkniety umyst, ktéry postrzega btedy
jako negatywne, po prostu odrzuci wyniki
i przejdzie dalej.
= Btedy i kreatywnosc sa powigzane: nie-
ktére techniki kreatywnosci, takie jak bu-
rza mézgow, sg prekursorami zarzgdzania
btedami. Burza mézgéw (czy to w gru-
pach, czy w pojedynke) rozpoczyna sie
od fazy, w ktérej nalezy wypowiadac

4 KAIZEN"
TU

INSTI T

wszystko, co przychodzi na mysl — na-
wet jesli jest to zte. Dopiero w drugiej fa-
zie oceny sprawdzana jest skutecznosc¢
i uzytecznos¢ pomystéw. Takie techniki
kreatywnosci domyslnie rozrézniaja btedy
i ich konsekwencje, dopuszczajac i moz-
liwos¢ popetnienia bteddw, co jest tak
wazne dla kreatywnosci.

= Zarzadzanie btedami jest Scisle powig-
zane z wydajnoscia. Wymaga to jednak
kultury organizacyjnej otwartej na bte-
dy i przyjmujacej je. Uznaje, ze niepo-
wodzenia moga inicjowac¢ nowe pomysty
i zwiekszac site organizacji do ich realiza-
cji, generujac nowe produkty, ustugi i me-
todologie, ktére zwiekszajg wydajnosé
organizacji.

Potrzeba palgcej zmiany idzie w kon-
trze do myslenia systemowego.

Wykorzystanie potegi ww. teorii mozliwe jest

jednak tylko i wytacznie, gdy:

® w organizacji panuje dobra atmosfera,
dajgca pracownikom bezpieczenstwo
w zakresie eksperymentowania z bteda-
mi. To bezpieczenstwo musi mie¢ swo-
ja formalna legitymacje, ktérag jest kultura
organizacyjna. Kultura Kaizen wyma-
ga zarzadzania na podstawie faktow.
Oznacza to, ze decyzje wspiera sie fak-
tami, wyniki decyzji weryfikuje sie i po-
twierdza sie ich wtasciwe wykonanie,
a ponadto poswieca sie czas na refleksje
nad tymi wynikami, nawet wtedy, gdy sta-
wiajg pod znakiem zapytania dotychcza-
sowe przekonania®.

Liderzy zmian, bo tylko tak mozna mowic

0 osobach zarzadzajgcych w organizacjach,

ktére w sposéb swiadomy, tzn. metodyczny

wdrazajg koncepcje ciggtego doskonalenia,

6. J. Miller, M. Wroblewski, J. Villafuerte, Kultura Kaizen,
budowanie i utrzymanie kultury ciagtego doskonalenia
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posiadaja lub rozwijajg ponizsze kompe- 3. Wspdtpracowanie — budowanie oddane-
tencje (na podstawie ksigzki wydanej przez go, zgranego, scisle wspdtpracujacego ze
Instytut Gallupa w maju 2019 r. pod tytutem sobg zespotu.
,It's the Manager): 4. Analityczne myslenie — to dociekliwe
1. Motywowanie — czyli inspirowanie zespo- i wnikliwe podejscie lidera do budowa-
tu do wykonywania swoich zadan w wy- nia strategii i sposobu podejmowania wita-
jatkowy sposdb. Styl pracy — to stawianie Sciwych decyzji. To tutaj lider buduje swo-
celéw oraz zapewnianie Srodkdéw i warun- ja pozycje jako ekspert i zyskuje autorytet
kéw, aby zespdt mogt funkcjonowad na innych.
najwyzszych obrotach. To taki kregostup Organizacje uczace sie cechuje dojrzatosé,
lidera, jego sposéb dziatania. Bardzo indy- konsekwencja, otwartosé, uczenie sie na
widualny, ale jednoczesnie ukierunkowa- btedach. A w jakich organizacjach my pracu-
ny na wsparcie innych. jemy? Czy i w jakim procencie spetniamy za-
2. Wptywanie — to inspirowanie innych do tozenia takich organizacji? Czy jest cos, co
dziatania, zwtaszcza tam, gdzie pojawiajg mozemy zrobi¢, aby wejs¢ na droge ciagte-
sie przeciwnosci i opor. go doskonalenia? K
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Przyspieszacz

Doskonalenie w dobie kryzysu — studium przypadku
fabryki Amiblu Poland w Gdansku.

Inspiracjg do napisania tego artykutu byt dla mnie 42. Kaizen Manager

Club, na ktérym miatem przyjemnosc¢ wystgpi¢ w charakterze prelegenta.
Zainspirowany i zmotywowany duzym zainteresowaniem oraz pozytywnymi
komentarzami uczestnikdw spotkania, pragne podzieli¢ sie rowniez z czytel-
nikami czasopisma ,,Kaizen” studium przypadku Amiblu Poland.

Czy w dobie obecnego kryzysu inwestowanie w ciggte doskonalenie
to wiasciwa decyzja? Wszystko tak dynamicznie sie zmienia.
Moze lepiej poczekac? A moze trzeba radykalnie obcigé¢ koszty
funkcjonowania organizacji?

Amiblu oraz to, czym sie zajmuje. Spdtka Amiblu po-
wstata z potgczenia firm Amiantit oraz Hobas. Do
tej pory konkurujacy ze sobg rynkowi rywale, potaczyli sity.
Jednym ze spoiw tego potaczenia stata sie filozofia ciggte-
go doskonalenia lub, jak kto woli, Lean/Kaizen. W sktad gru-
py Amiblu aktualnie wchodzi siedem fabryk, z czego dwie
znajduja sie w Polsce (Dabrowa Gornicza, Gdansk), dwie

N a poczatek chciatbym przyblizy¢ czytelnikom firme

l

tukasz Rogatka

Lean Manufacturing Expert w Niemczech oraz po jednej w Rumunii, Hiszpanii i Maroku.
w Amiblu Poland Sp. z 0.0. . P . . oo Lo
Amiblu zajmuje sie produkcja rur oraz zbiornikdw z zywic
Praktyk zarzadzania jakoscia, poliestrowych wzmacnianych wtéknem szklanym (GRP). Rury
clagtego doskonalenia procesow oraz zbiorniki GRP przeznaczone sg do transportu oraz ma-
zgodnie z filozofig Kaizen/Lean, ) . B ) ) )
certyfikowany trener biznesu, audytor gazynowania réznych rodzajow cieczy. Amiblu ma w swoim
IATF 16949:2016 z ponad dwunasto- portfolio rozwigzania dla wody pitnej, surowej, deszczowej,
letnim stazem w miedzynarodowych L B X X
organizacjach. Sciekdw oraz rozwigzania przemystowe, np. dla hydroelek-

trowni czy elektrowni konwencjonalnych.

Fabryki grupy Amiblu dysponujg réznymi technologiami pro-
dukgcji rur i zbiornikéw. Sa to miedzy innymi: rury nawojowe
(CFW GRP) o profilu kotowym oraz o profilu niekotowym, rury
odlewane odsrodkowo (CC GRP), a takze ksztattki.

:24:



Kaizen (49), nr 2, kwiecien-maj 2021

GDZIE MOZNA ZNALEZC ROZWIAZANIA
GRUPY AMIBLU?
Bedac w Norwegii spdjrzcie Paristwo na cig-
gnace sie w doét skat rury doprowadzajgce
wode z gérnych Zrédet do turbin pradotwor-
czych. Istnieje wysokie prawdopodobien-
stwo, ze sa to rury z gdanskiej fabryki Amiblu
(fot. 1).
Innym ciekawym zastosowaniem jest reno-
wacja bardzo starych kanatéw Sciekowych
naszych zabytkowych miast. Ze wzgledu
na réznorodno$¢ ksztattéw oraz rozmia-
réw z pomocg przychodza tu panele Amiblu
o ksztatcie niekotowym. Odwzorowuja one
ksztatt wnetrza oryginalnego kanatu i staja
sie jego usztywniajacym szkieletem (fot. 2).
Podczas prac renowacyjnych nie ma potrze-
by rozkopywania ulic starego miasta, gdyz
panele te za pomoca punktowego wykopu
sztuka po sztuce sg wktadane do srodka ka-
natu i pod ziemig transportowane w odpo-
wiednie miejsce naprawy. Tu warto wspo-
mnieé, ze zaktadana trwatos¢ produktow
Amiblu obliczona jest na sto piecdziesiat lat
nieustannej eksploatacji.
Wréémy do odpowiedzi na postawione na
poczatku artykutu pytanie. Czy doskonalenie
to dobra strategia w dobie kryzysu?
Po pierwsze, trzeba scharakteryzowad, jak
rynek budowlany zareagowat na kryzys
w 2020 1.
= Pierwsza faza reakcji na kryzys byty pros-
by o przyspieszenie realizacji zamowien.
W obliczu niepewnosci inwestorzy chcie-
li jak najszybciej zakonczy¢ prace budow-
lane (ze wzgledu na wynajety sprzet, ekipy
instalacyjne oraz gonigce terminy reali-
zacji). Dla fabryki oznacza to mobilizacje,
wszystkie rece na poktad, rury musza tra-
fi¢ wczesniej do klientéw. Plan produkcyj-
ny niebezpiecznie sie wypetnia. Czy mamy
jeszcze bufor?
= Faza druga to nadprodukcja, czyli nieode-
brane na czas zamdwienia. Jest to oczy-
wisty rodzaj marnotrawstwa. Rury zajmu-
ja duzo miejsca, trudno je sztaplowad
czy umieszczac jedna w druga. Zaczyna

Fot. 1. Zdjecia z realizacji. Zrodto: archiwum Amiblu Poland

brakowac miejsca na placu. Na horyzoncie
pojawia sie widmo ,zapchania” placu pro-
duktami, a wiec i zatrzymania produkgiji.

= Faza trzecia to zmniejszajaca sie ilos¢ za-
moéwien. Dobra wiadomos$¢ jest taka, ze
oddalito sie ryzyko ,zapchania” placu,
zta to widoczne luki w planie produkcyj-
nym. Na szczescie gdanska fabryka gru-
py Amiblu ma ,trzy nogi” w postaci trzech
dziatoéw produkcyjnych: ksztattek, rur ko-
towych, rur o profilu niekotowym. Taka dy-
wersyfikacja pozwala na zachowanie sta-
bilnosci. Kolokwialnie méwiac, jeden
z trzech dziatéw zawsze jest ,nad kreska”.

= Faza czwarta to ustabilizowanie sie zamo-

wien klientéw. Zwiekszeniu ulega nato-
miast réznorodnos¢ zamowien, krétsze sa
serie produkcyjne.
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W dalszych rozwazaniach bede sie odnosit
do dwéch ostatnich faz, ktére wykorzystatem
na rozwdj Kaizen w gdanskie] fabryce gru-
py Amiblu.

Po pierwsze — planowanie. Analiza dyna-
micznie rozwijajacej sie sytuacji, trafiata na
wokande na dzienne spotkania operacyjne,
w ktérych czasie analizowane sg wszystkie
kluczowe dla fabryki KPI (takie jak bezpie-
czenstwo, jakos¢, wykonanie planu) z po-
przedniego dnia oraz potwierdzany jest plan
i zasoby na kolejne 24 godziny pracy fabry-
ki. ,Spotkania 24 h” to takze miejsce na prze-
glad i definicje sytuacji — taki codzienny ,pro-
blem solving”.

Po drugie — szkolenia. Dlaczego wtasnie
szkolenia? Bo jest na nie czas, bo jest mozli-
wos¢ ,wyciggniecia” pracownikow z produk-
¢ji. Do chwili obecnej udato sie przeszkoli¢ po-
nad 100 oséb. Tematem szkolen byty podstawy
Lean/Kaizen oraz SMED (optymalizacja cza-
séw przezbrojen), czyli szkolenia wprowadza-
jace, na ktére wczesniej nie byto czasu. Byty to
szkolenia oparte o dotychczasowe przyktady
projektéw optymalizacyjnych czy usprawniaja-
cych organizacje miejsca pracy (5S).

o’ SN

Dla mnie szkolenia to przede wszystkim oka-
zja do spotkania z pracownikami i do rozmo-
wy, do budowania relacji i zaangazowania.
Natomiast dla pracownikéw jest to czas po-
znania Lean i tego goscia, co zadaje tyle py-
tan, caty czas cos mierzy, nagrywa, rysuje

i analizuje...

Szkolenia traktuje jako przygotowanie pra-
cownikéw do udziatu w nadchodzacych pro-
jektach. Szkolenia to integralna czes¢ budo-
wy kultury ciggtego doskonalenia w firmie.
W moich oczach jest to inwestycja w pra-
cownika, inwestycja poprzez podniesienie
kompetencji.

Po trzecie — usprawnienie organizacji miej-
sca pracy (projekty 5S)

Przez organizacje miejsca pracy rozumiem
przede wszystkim: zapewnienie na stanowi-
sku pracy bezpieczenstwa, ergonomii oraz
ochrony ppoz. (szczegdlnie wazny temat
przy pracy z substancjami palnymi). Niektérzy
specjalisci od ciggtego doskonalenia doda-
ja 6S, czyli safety (bezpieczenstwo). Dla mnie
bezpieczenistwo jest integralng czescig orga-
nizacji stanowiska pracy. Za przyktad niech
postuzy jeden z sukceséw — Punkt ppoz.
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Fot. 2. Zdjecia z realizacji. zrsdto: archiwum Amiblu Poland

Hastem, ktére promuje wsréd pracowni-
kow Gdanskiej fabryki Amiblu jest ,stano-
wisko ma by¢ zorganizowane tak, zeby po-
moc Wam wykonac prace”.

Jesli zapytacie mnie o podstawowa strategie
prowadzenia projektéw 5S, to jest nig orga-
niczny Kaizen. Czyli jak najmniej ,papierolo-
gii”, a jak najwiecej pomystéw pracowniczych
- pomystow ktore pojawiaja sie na tabli-

cy projektu i ptyna zgodnie z cyklem PDCA.
Wszystkie drobne usprawnienia sg na wage
ztota i caty czas mamy z tytu gtowy dsmy ro-
dzaj marnotrawstwa = niewykorzystany po-
tencjat ludzki.

W celu celebracji kazdego wdrozonego
usprawnienia tworze tzw. Karte sukcesu —
zobrazowana sytuacje przed i po, z krétkim

opisem. Od jakiego$ czasu nagrywam tez fil-

my i robie prezentacje ze zdje¢ wykonanych

podczas warsztatow. Filmy i prezentacje sg

dostepne na biezaco dla pracownikéw, do-

datkowo wykorzystuje je jako materiat szko-

leniowy oraz jako swego rodzaju kroni-

ke leanowej transformacji fabryki Amiblu

w Gdansku.

Chciatbym wrécic jeszcze na chwile do po-

dejscia, ktére nazwatem organiczny Kaizen.

Zawiera ono w sobie moje ulubione zasady

Kaizen, a wiec:

= Angazuj innych w rozwigzywanie pro-
bleméw. Ja angazuje w pomoc pracow-
nikéw innych dziatéw i mieszam zespo-
ty projektowe. Dzi$ Mateusz pomaluje
stup pod gasnice na ksztattkach, a jutro
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Natalia pomoze zrobi¢ miniwarsztat Kaizen
w biurze brygadzistéw na dziale rur
niekotowych.
= Mys| gtowa, a nie portfelem. Stowem, wy-
korzystaj to, co masz pod reka, na placu.
Wspieraj sie umiejetnosciami i talentami
pracownikow.
Za przyktad usprawnienia organizacji miejsca
pracy poprzez organiczny Kaizen niech po-
stuzy ,Stanowisko do ciecia maty”.
Pan Stawek ,skaizenowat” swoja szafke na-
rzedziowa. Zrobit to we wtasnym zakre-
sie, co wiecej poswiecit swoj czas po godzi-
nach pracy, bo gryzto go, ze temat nie jest
skonczony. Kiedy mi o tym powiedziat, po-
stanowitem pomdéc mu w dalszym dosko-
naleniu stanowiska. Zapytatem, co chciat-
by jeszcze usprawni¢ na swoim stanowisku
pracy i co ja moge dla niego zrobi¢. Pan
Stawek zaproponowat na PDCA renowacje
stanowiska do ciecia maty szklanej. W po-
dziece za ,skaizenowang” szafke, zapro-
ponowatem, ze ,wyszykujemy” stanowisko
ciecia maty w ramach jednego ze spotkan
projektowych.
Prosze, zobaczcie karte sukcesu ©

o’ IR

Odnowiony blat stanowiska z nowej pleksi.
Podziatka zamiast trasowana recznie, zosta-
ta dopasowana i wydrukowana w czesciach
przez speca od pracy z ploterem, czyli ko-
lege Tomka z dziatu technicznego. Za co,
Tomku, bardzo Ci dziekuje. Myslicie, ze stara
pleksi zasilita pojemnik z odpadami? Zostata
w catosci wykorzystana do stworzenia osto-
ny regatu oraz jako $cianka/separator w sza-
fie na zawiesia.

To jest to, co nazywam organicznym
Kaizenem. Czapki z gtéw dla zespotu

z ksztattek!

Wracajac do wczesniejszych punktdw...

Po czwarte — zwinnosé. W obliczu dyna-
micznych zmian na rynku, musimy by¢ ,aga-
iI”, jak to méwia koledzy z IT. Osiggnaé zwin-
nos¢, a wiec mozliwosc¢ elastycznej produkgji
matych serii. Siegajagc do arsenatu narzedzi
Lean, przychodzi nam z pomocg SMED, czy-
li optymalizacja czaséw przezbrojen. No wiec
na dziale rur kotowych rozpoczeliSmy inten-
sywne prace nad usprawnieniem procesu
przezbrojen.

Dzieki obserwacji towarzyszacej proce-
sowi, hagraniu catosci réznych rodzajéw
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przezbrojen i analizie zebranych materia-
téw wideo stworzylismy optymalng sekwen-
cje przezbrojenia z podziatem na role dla
poszczegdlnych operatoréw. Matryca czyn-
nosci postuzyta do stworzenia szczegdto-
wych instrukgcji pracy. Instrukcji zawierajgcych
zaréwno opis jak i zdjecia poszczegdlnych
operagji.

Uwaga na dobor stow!
Zdarzyto mi sig zastosowac skrot
myslowy | powiedziatem, ze
pracujemy nad przyspieszeniem
Czasu przezbrojen.

Z punktu widzenia pracownika tego
dziatu byt to fatalny dobor stow.
Otrzymatem lawine pytan typu:
,Io co, teraz bedziemy biegac?
Szybciej jezdzic suwnicg? A co
Z bezpieczenstwemn?”

Nie, nie Panowie, chodzi
0 optymalizacje..

W ten oto sposob zyskatem
przydomek ,przyspieszacz”.
Prawda, ze tadny?

Temat nie nalezat do tatwych, bo maszy-
na zostata zaprojektowana wiele lat temu,
a hala nie jest z gumy. Poza tym w trakcie
procesu przezbrojenia trzeba skoordyno-
wac transport duzych i ciezkich elementéw
wyposazenia, jednoczesnie nie blokujac
drég komunikacyjnych i szlakéw transpor-
towych. Stowem, precyzyjny spektakl wagi
ciezkiej. Sam fakt, ze przezbrojenia — zalez-
nie od wielko$ci produkowanej rury — trwa-
ja od kilku do kilkunastu godzin, nie uta-
twiat analizy. Na szczescie nie bylismy sami

i moglismy skorzysta¢ z doswiadczen wy-
pracowanych przez inne fabryki grupy
Amiblu. Wewnatrz grupowy lessons lear-
ned pozwolit zaoszczedzi¢ duzo czasu i za-
soboéw, pomdgt tez nakresli¢ ramy naszego
gdanskiego projektu SMED.
Patrzac z perspektywy czasu, na pytanie ,czy
doskonalenie w dobie kryzysu byto dobrym
pomystem?”, to na dzien dzisiejszy, a wiec
na koniec lutego 2021 r., moge zwyczajnie
wypunktowac osiggniecia zespotu gdanskiej
fabryki:
= 30 pracownikéw przeszkolonych z pod-
staw Lean/Kaizen,
= 24 pracownikow przeszkolonych ze SMED,
= kilkanascie kart sukcesu, a wiec wdrozo-
nych w praktyce pomystéw pracowniczych.
= kilkanascie spotkan projektowych ,minika-
izenéw”, dziatania bezposrednio na stano-
wiskach pracy na Gemba,
= nowy layout na dziale ksztattek, wyznaczo-
ne ciagi piesze, pola odktadcze na mate-
riat oraz osprzet,
= stworzenie dodatkowego punktu ppoz.
i oznaczenie kolorem czerwonym wszy-
stkich miejsc przechowywania sprzetu
ppoz.
= . zredukowanie czasu przezbrojen o 19%,
= przygotowana lista usprawnien technicz-
nych (dalszy potencjat redukgcji czaséw
przezbrojen).
= wprowadzenie instrukcji sprzatania wraz
z listg kontrolna,
= pilotazowe uruchomienie (w obszarach
projektow 5S) systemu sugestii pracowni-
czych — PDCA. Tak wiec koto ciggtego do-
skonalenia PDCA nabiera rozpedu.
Wiadomo, ze kazda branza w inny sposéb
odczuta kryzys. Wiadomo tez, ze kazdy kry-
zys kiedys sie skoriczy. Przynajmniej tak po-
kazujg przyktady historyczne. Uwazam, ze
jesliistnieje tylko taka szansa, to nalezy
czas kryzysu wykorzysta¢ na wewnetrzna
prace u podstaw, na organiczny Kaizen i na
rozwdj kultury ciagtego doskonalenia.
Polecam: nie narzekajmy, a tworczo dzia-
tajmy!K

:29:



Adam Jaworski

Konsultant
KAIZEN Institute Poland

Trener, konsultant Kaizen, wykta-
dowca na Podyplomowych Lean
w Ustugach w Szkole Gtéwnej
Handlowej oraz na Wydziale

Zarzadzania Politechniki Warszaw-

skiej. Menadzer z kilkunastoletnim
doswiadczeniem w zarzadzaniu
sprzedaza oraz procesami z ob-
szaru HR.
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PDCA

Poznaj narzedzia Lean i stosuj je w praktyce

Niniejszym artykutem chciatbym rozpoczaé
cykl krétkich publikacji, ktérych celem bedzie
przyblizenie podstawowych narzedzi Lean.
Kazde z nich doczekato sie juz na przestrze-
ni lat wielu charakterystyk i opiséw, jednakze
towarzyszac naszym klientom na co dzieh we
wdrozeniach, ciggle napotykam na wiele py-
tan dotyczacych nawet najbardziej podstawo-
wych aspektéw ich stosowania.

tad pomyst na cykl, w ktérym, na prostych, ,do-
mowych” przyktadach, bede pokazywac dziatanie
owych narzedzi. Mam nadzieje, ze taka przystep-

na prezentacja pozwoli czytelnikowi, przez zastosowa-
nie analogii, wdrozy¢ opisywane narzedzia do codziennej

fot.: Adobe Stock
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praktyki zawodowej. A by¢ moze réwniez

w domu?

PDCA jest metoda opracowana przez

Edwarda Deminga. Zaktada ona, ze rozwia-

zania napotykanych przez nas probleméw

wdrazane sa w cyklu zawierajgcym cztery
kroki:

1. Planowanie (Plan)— kiedy po napotkaniu
problemu stawiamy hipoteze co do dobrej
metody jego rozwigzania. Wpadamy na
pomyst, ktéry podlega potem dalszemu
sprawdzeniu. Koniec koncdw rozwigzanie
moze sie okazac prawidtowe lub, przynaj-
mniej czesciowo, btedne. W pierwszym
przypadku zostanie ono oczywiscie zasto-
sowan; w drugim — przejdzie kolejny cykl
doskonalenia.

2. Realizacja — test (Do) — polega na pré-
bie wdrozenia rozwigzania z kroku 1. Jest
praktycznym testem rozwigzania, ktory
ma nas przekonac o jego skutecznosci.
Chcemy sprawdzi¢, czy w sposob trwaty
rozwigzujemy problem i czy wybrany spo-
sob nie niesie ze sobg innych, nieoczeki-

wanych negatywnych skutkéw ubocznych.

3. Sprawdzenie (Check) — to krok, w kto-
rym poréwnujemy uzyskane w kroku
,D0” wyniki z wczesniejszymi oczekiwa-
niami. Moze by¢ zaréwno dtugotrwatym
procesem, w ktérego czasie analizuje-
my zebrane dane dotyczace rezultatow
wdrozonego rozwiazania, jak i btyska-
wiczng konstatacja ,dziata” lub ,nie dzia-
ta”, pojawiajaca sie praktycznie natych-
miast w trakcie realizacji wczesniejszych
testow.

4. Dziatanie (Act) — jest wynikiem wniosku,
jaki wyciggamy w ramach poprzedniego
kroku. Jezeli rozwigzanie okazato sie wy-
starczajgco dobre, w kroku czwartym po
prostu podlega wdrozeniu (np. opisuje-
my je, tworzymy standard, uczymy go in-
nych lub zwyczajnie zaczynamy nowa
metode samodzielnie stosowac). W prze-
ciwnym przypadku — wracamy do kroku
pierwszego, szukajac innego, lepszego
rozwigzania.

TABLICA PDCA

Cykl PDCA moze by¢ zwizualizowany na od-
dzielnej tablicy lub stanowic czes¢ tablicy do
Codziennego Zarzadzania (tzw. Daily Kaizen).
Na zdjeciach (fot. 1, 2) z odpraw zespotéw

w dwdch réznych firmach widzimy rézne
umiejscowienie tego obszaru (fot. 1 — duzy
obszar po lewej stronie tablicy; fot. 2 — nie-
wielki obszar w prawym dolnym rogu).

HE

nstitute Poland

Obie wersje sg maksymalnie uproszczone —
tablica PDCA jest po prostu powierzchnig po-
dzielong na cztery obszary, z ktérymi moze-
my wygodnie pracowac.
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CYKL PDCA W DOMU, CZYLI NAUKA
PDCA W WEEKEND

" 'Fot. 3.

To jest kot oraz efekty jego domowej dziatal-
nosci (fot. 3). Kot lubi kopac w kwiatkach, wy-
grzebujac z doniczek ziemie, ktdra rozrzuca

wszedzie dookota. Stosujgc domowa tablice
PDCA, bede teraz prébowat poradzi¢ sobie

Z powyzsza niedogodnoscia, opisujac kolej-

ne kroki tego procesu.

PLAN

Po napotkaniu problemu przystepuje do po-

szukiwania rozwigzan. Wyzwanie jest nietrywi-

alne — istnieje spora lista réznych mozliwosci:

1. Oddac kota

2. Zrezygnowac z kwiatkéw

3. Postawic¢ doniczki tak wysoko, zeby kot
tam nie zagladat

. Owina¢ doniczki folig, aby do ziemi nie
byto od géry dostepu

. Otoczy¢ doniczki ptotkiem z siatki, aby kot
nie dosiegat do ziemi

6. Oklei¢ doniczki wysokim paskiem filcu

7. Wychowac kota

Pomystéw do testowania moze by¢ duzo, czesé

z nich posiada réwniez pakiet rozwigzan alter-

natywnych (np. oddac kota -> wymienic¢ kota na

chomika / otru¢ kota; zrezygnowac z kwiatkéw

->zamieni¢ kwiatki prawdziwe na sztuczne i tak

dalej). Inne rozwigzania (np. doniczki z fotoko-

maorkami autonomicznie bronigce sie przed ko-

tami za pomoca dziatek wodnych) odrzucam juz

na etapie koncepdji, jako zbyt ambitne )
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Warunki brzegowe (chcemy zachowac za-
réwno kota, jak i kwiatki) oraz dostepnos¢
czasu i innych zasobow (wychowac kota —
naprawde???) sktaniajg mnie do zastanowie-
nia sie nad rozwigzaniami od 3 do 6. Pomyst
postawienia doniczek wysoko odpada —

w konkretnym uktadzie naszego mieszka-
nia jest niewykonalny. Postanawiam wiec te-
stowac rozwigzania 4 i 5 — zaktadajac, ze
oklejenie filcem jest pewnym wariantem

idei oklejenia siatka i zweryfikuje je dopiero
w przypadku porazki siatki, jako rozwigzanie
estetycznie niepreferowane.

Wynikiem kroku PLAN jest wiec pomyst —
sprawdzam folie oraz siatke. Kupie je jutro po
pracy i zrobie wszystko wieczorem. Pomyst ma
wiec tres¢, wykonawce oraz date realizagji. To
wiasnie zapisuje na karteczce, ktérg przywie-
szam w polu PLAN. Zona sie cieszy, ze wresz-
cie cos zrobie w domu i czeka na wyniki.

DO

Etap ,Do” to realizacja eksperymentu. W tej
fazie dokonuje praktycznego montazu dwéch
rodzajow antykociej bariery (siatka i folia) i tak
uzbrojone doniczki pozostawiam (jako pilotaz)
kotu do testowania. Zapisana w kroku ,P” kar-
teczke obiecujgca zakupy moge teraz uzupet-
ni¢ o gars$¢ potrzebnych informacji (np. liczba
doniczek zabezpieczona danym sposobem,
przewidywany czas testu) i przewiesi¢ na

pole ,D”. Moge réwniez karteczke z ,,P” z opi-
sem pomystu zostawi¢ tam, gdzie byta, a na
pole ,D” dowiesic kolejng. Tak czy inaczej, ob-
szar ,Do” bedzie nas informowat, ze rozwia-
zanie jest w fazie testowania, a wigzace wnio-
ski nie zostaty jeszcze wyciggniete — widac

to po pustym jeszcze polu ,Check”. Pole ,Do”
jest w tym uktadzie bardziej takim polem ,Did”
— zrobilismy, co byto do zrobienia, testujemy

i czekamy (Check’amy?), co z tego wyniknie.

CHECK

Po kilku dniach spotykam sie z matzonka

w celu omdéwienia naszych obserwacji oraz
whnioskéw. Jak byto to wczesniej do przewi-
dzenia, dowiaduje sie, ze niczego nie wiem
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o podlewaniu kwiatéw — podobno nie da sie
tego robi¢, kiedy cata doniczka az do todyg
jest od gory owinieta folia... Jak widac, jed-
no z testowanych rozwigzan nie sprawdzito
sie — cel podstawowy dotyczacy kota zostat
co prawda osiggniety, ale koszt utrudnien,
jaki rozwigzanie wygenerowato, wydaje sie
nieakceptowalny.

PROBLEM

Problem: Po
przestawieniu
tasmociagu na
inny rozmiar
opakowan,
paczki na rol-
kach trans-
portera bloku-
jasie.
Przyczyna:
Zbyt mata od-
legtos$¢ mie-
dzy listwa-

mi bocznymi
po ich prze-
stawieniu po
zmianie produ-
kowanego wy-
robu i zmianie
opakowan.

PLAN

Zapis na kartecz-
ce powieszonej
na polu P:

Dziatanie:
Wykonac narze-
dzie do ustawia-
nia odlegtosci li-
stew bocznych na
wystandaryzowa-
ng odlegtos¢ (dy-
stans powigzany
z wielkoScia opa-
kowan w nastep-
nym cyklu).

Odpowiedzialny:
Marek (Utrzymanie
Ruchuy)

Data zakoncze-
nia: 3.07

Tak wypisana kar-
teczka zostaje
przyczepiona na
pole Plan.

DO

Karteczka zosta-

Je przewieszona
na pole Do w mo-
mencie, kiedy na-
rzedzie zostato wy-
konane. Tego dnia
osoba odpowie-
dzialna w czasie
odprawy zmiany in-
formuje pracowni-
kow o tym, co zo-
stato zrobione.

Marek:
JWykonatem narze-
dzie, dzisiaj bedzie
uzyte po raz pierw-
szy przy kolejnym
przezbrojeniu ta-
Smociagu, a kolej-
ny raz jutro rano”.

Od tego mo-
mentu zaczy-

na sie testowanie
usprawnienia.

Karteczka pozo-
staje na polu Do,
poniewaz ak-
tualny status to
,Zrobione, ale
nieprzetestowane”

Drugie rozwigzanie dziata — kot co prawda
czegos tam probowat, ale ostatecznie ziemia
w doniczce pozostata w stanie nienaruszonym.
Gdybym miat omawiac przebieg wdrozenia
przy tablicy PDCA, prawdopodobnie w polu ,,C”
pojawitaby sie, skierowana kciukiem do gory,
zielona tapka. By¢ moze powisiataby nawet
dtuzej, gdybysmy testowi chcieli poddac od

CHECK

Karteczka zostaje przewieszo-
na na pole Check, kiedy proces
sprawdzania rozwigzania zostat
zakoriczony. Na najblizszym spo-
tkaniu omawiane sq rezultaty.

Marek: ,Pracownicy dwanascie
razy zmieniali ustawienia w tym
tygodniu, przetestowali narze-
dzie dla wszystkich rozmiaréw.
Operatorzy méwia, ze narzedzie
sie sprawdza. Ani razu nie zostat
zatrzymany tasmociag z powo-
du zakleszczenia sie opakowa-
nia miedzy prowadnicami w cza-
sie testow”.

Podejmujemy decyzje o opisaniu
standardu zmiany szerokosci li-
stew bocznych i wdrozeniu go.

Ustalenie: Marek z Darkiem opi-
szq standard, wydrukuja, zalami-
nujg i powiesza przy maszynie.

W czasie odpraw na poczatku kaz-
dej zmiany bedzie przekazywana
informacja o nowym standardzie,
aby poinformowac pracowni-

kow wykonujacych przezbrojenia
transportera.

Ustalamy daty:

+ Opisanie standardu — do 11.07

+ Weryfikacja — 13.07

+ Szkolenia — do 14-20.07
Karteczka wylgduje na polu Act
w momencie, w ktorym rozpocznq
sie szkolenia, co bedzie oznacza-
fo ,usprawnienie w fazie wdroze-
nia”. 20.07 zostanie przeszkolo-
ny ostatni operator i jesli wszystko
pajdzie dobrze, bedziemy mogli
uznac, ze wdrozenie zakoriczyto
sie sukcesem.

ACT

Karteczka wisi na
polu Act.

Standard jest juz opi-
sany, kolejni pra-
cownicy sg szkole-
ni z jego stosowania,
rozpoczynajac dane-
go dnia prace.

Na kolejnych odpra-
wach rozpoczynaja-
cych zmiany krétko
omawiany jest status
procesu wdrozenia.

Caty wiersz karte-
czek zostanie usu-
niety z tablicy, kie-
dy proces wdrozenia
zostanie zakoriczony
(plan: 20.07) — stan-
dard bedzie juz prze-
strzegany, nic juz
wiecej w tej sprawie
nie pozostanie do
zrobienia.




Z BIBLIOTEKI

razu wiekszg liczbe doniczek, np. o réznej wiel-
kosci i gabarytach. Albo gdybysSmy w miedzy-
czasie dokwaterowali sobie matego rysia.

ACT

Poniewaz rozwigzanie sprawdzito sie, realizu-
je wdrozenie — kupuje wiecej siatki i biore sie za
wszystkie pozostate w domu doniczki. Na tabli-
cy w polu ,A” moge powiesi¢ sobie np. checkli-
ste, na ktérej bede odznaczac kolejne kwiatki,
albo pomieszczenia mieszkania, albo — wedle
uznania i mozliwosci — pietra mojego patacu.
Istnieje wiele problemoéw, ktérych rozwigzania
charakteryzuja sie rézna dynamika wdrazania
(czyli de facto tym, czym w ich konkretnym przy-
padku beda fazy Do—Check-Act, ile beda trwa-
ty iw jaki sposdb chcemy je wizualizowad) — nie
ma wiec jedynego stusznego systemu mowia-
cego o tym, w ktérym doktadnie momencie za-
czynaja nam pracowac na tablicy pola D, Ci A,
oraz jak dtugo cos na nich wisi i jak doktadnie
sie to wizualizuje. Istotne jest przede wszystkim
zastosowanie gtéwnej idei — mamy cykl dziatan
od pomystu do wdrozenia i za pomoca tablicy
PDCA chcemy mie¢ mozliwos¢ planowania i Sle-
dzenia realizagji kolejnych krokéw tego cyklu.
Istniejg takze rézne rodzaje formatek (kart
PDCA) utatwiajacych nam powyzsze zada-
nie, charakteryzujgce sie réznym poziomem
szczegdtowosci. Najczesciej zawierajg date
zgtoszenia problemu oraz dane zgtaszajacej
go 0soby, miejsce na opis problemu, miejsce
na opis wypracowanej propozycji dziatan za-
pobiegawczych oraz, w rézny sposob zwizu-
alizowany, stan zatatwienia sprawy. Moze to
byc¢ ,kéteczko” podzielone na ¢wiartki ozna-
czone P, D, C, A do zaznaczania, gdzie jeste-
smy, moga byc¢ to kwadraciki do zakreslania,
umozliwiajgce kontrole terminowosci. Czasami
firmy stosujg dowieszanie kolejnych karteczek
typu sticky-notes na kolejne pola, ale spotka-
tem réwniez duze formatki, ktére — uzupet-
niane o kolejne informacje — przewieszane sg
na nastepne pole w catosci. Istnieje tez kilka
wersji paskdw, zawierajgcych wszystkie ele-
menty — wyciety pasek od razu zajmuje catg
tablice od lewej do prawej, a o postepach
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W rozwigzywaniu problemu dowiadujemy sie,
patrzac, ile pdl jest juz na nim zapisane.

BIZNESOWO...

W tabeli (czytamy od lewej do prawej) zosta-
ty zapisane kolejne kroki pewnego proce-
su. Mam nadzieje, ze ponizsze wyjasnienia
w czytelny sposéb pokazujg, co dzieje sie na
tablicy PDCA w cyklu jednego zgtoszenia.

NA KONIEC — PRAKTYCZNA PORADA...

U podstaw opracowania cyklu PDCA przez
Deminga lezato spostrzezenie, ze problemy
maja czesto nieoczywiste rozwigzania (a na-
wet oczywiste rozwigzania moga pociggac za
soba nieoczywiste skutki uboczne) — powin-
nismy wiec wdrazac rozwigzania metoda eks-
perymentu. Petne PDCA ma wiec sens wtedy,
gdy — ze wzgledu na stopien ztozonosci pro-
blemu — zasadne jest przygladanie sie przez
jakis czas temu, jak przebiega faza testow
(Do->Check) i/lub kiedy wdrozenie pociaga za
soba szereg dziatan, np. przeszkolenie wielu
operatoréw czy zastosowanie (roll-out) rozwia-
zania w innych obszarach firmy.

Najczestszym nieporozumieniem, jakie zdarza
mi sie obserwowac podczas wdrozen, jest pro-
ba strzelania z armaty, jaka jest PDCA, do muchy
w postaci prostych trudnosci, ktérych rozwigza-
nia sg oczywiste. W takiej sytuacji nie ma sensu
korzystania z catosci cyklu — pracownicy, obser-
wujacy takie proby, dziwig sie (stuszniel) temu,
jak prébujemy komplikowac sobie zycie.

Jezeli doswiadczang niedogodnoscia jest na
przyktad to, ze nie ma gdzie powiesic jeszcze
jednego mtotka (a rozwigzaniem przykrecenie
do $ciany kolejnego uchwytu na miotek), to po
prostu to wykonajmy — nie bardzo jest tu co te-
stowac i wdrazac. Tego rodzaju proste dziatania
powinny by¢ zarzadzane na tablicy posiadajacej
pola ,Zadanie”, W trakcie”, ,Czeka” i ,,Zrobione”
(tzw. Task Kanban) — poniewaz nie bardzo jest
jak (i po co) wytapywac kolejnych faz procesu
(pomystéw, co zrobic z mtotkiem, faktu wykona-
nia uchwytu, testowania rozwigzania oraz wdro-
zenia) — wszak jednorazowe dziatanie samo

w sobie jest catym tym wdrozeniem. K
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Cyfrowi tubylcy

Spoteczenstwo utrwala kult natychmiastowosci

Praca wiasna KAIZEN Institute

Poniewaz caty $wiat jest na jedno klikniecie — czy to produk-

ty, ustugi, czy informacje — konsumenci sg obecnie mniej tole-
rancyjni wobec braku tego, czego chca, we wtasciwym czasie,

w pozadanej ilosci i w optymalnym stanie. Dzieki powszechnemu
dostepowi do Internetu konsumenci ponizej 25. roku zycia nigdy
nie napotkali informacji, ktérych nie mogliby uzyskac¢ od razu,

ani produktu, ktérego nie mogliby znalez¢. Ta cyfrowa genera-
cja jako pierwsza przyjeta ,kulture na zadanie”, czyli dostepnosci
w kazdej chwili, gdy klient o cos pyta lub czegos chce.

Poniewaz pozostate pokolenia przejmu- szybkiej odpowiedzi za posrednictwem me-

ja nastawienie na zadanie, spoteczen- diéw spotecznosciowych lub chatbotdw.

stwo zmierza w kierunku powszech- Potrzeba natychmiastowego wykonania ustu-
nego ,kultu natychmiastowosci”. To, czego gi jest coraz czestsza. W ostatnim badaniu
szuka klient, musi by¢ dostepne natychmiast przeprowadzonym w Wielkiej Brytanii 61%
i mozliwe do nabycia poprzez rézne kanaty respondentéw odpowiedziato, ze nie chce
dystrybucji. Ten trend dotyczy réwniez komu- czekac dtuzej niz 45 min na dostarczenie po-
nikagji z firmami. O ile wczesniej akceptowal- sitku. 1 na 5 respondentéw jest sktonny cze-
ne byto, aby komunikacja z dang marka byta kac¢ do 10 min na taksdwke zarezerwowana
czasochtonna, to dzi$ konsument oczekuje za pomocag aplikacji. Wzorce wyszukiwania
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w Google réwniez potwierdzajg ten trend,
poniewaz liczba wyszukiwan hasta ,otwarte
teraz” potroita sie w ciggu ostatnich dwdéch
lat w poréwnaniu z wyszukiwaniami hasta
»,godziny otwarcia”. To ujawnia subtelna, ale
istotng zmiane paradygmatu.

KOSZT NIEDOSTEPNOSCI

Pomimo wysitkéw producentéw i detali-
stéw, natychmiastowa dostepnos¢ artykutow
w kazdym kanale pozostaje gtéwnym wy-
zwaniem. Obecnie wskazniki braku zapaséw
wynoszg okoto 8%, osiagajac 10% w przypad-
ku produktéw w sprzedazy. Oznacza to, ze
gdy klient odwiedza sklep, fizyczny lub wir-
tualny, 1 na 13 pozycji nie jest dostepna. Co
sie stanie, jesli produkt, ktérego szuka kon-
sument, nie jest dostepny w zgdanym cza-
sie? Idealnie bytoby, gdyby w sytuacji braku
pozadanego produktu, konsument wybrat-
by produkt zastepczy lub podobny, a strata
dla sprzedawcy bytaby marginalna. Jednak
tak nie jest.

Miedzynarodowe badanie przeprowadzone
przez Emory University z udziatem ponad 70
000 ankietowanych konsumentéw wykaza-
to, ze mniej niz potowa kupitaby produkt za-
stepczy. Jedna trzecia ankietowanych kon-
sumentow wybrataby innego sprzedawce,
gdyby produkt byt niedostepny. W bardziej
szczegotowej analizie reakcji konsumentéw
na wyczerpanie zapasow mozna zauwazyc,
ze powtarzanie sie tej sytuacji ma jeszcze
bardziej negatywny wptyw na konsumenta.
Kiedy to sie dzieje po raz pierwszy, 69% kon-
sumentéw kupuje produkt zastepczy, a 31%
kupuje od innego sprzedawcy lub wcale. Za
trzecim razem liczby sg odwrotne, przy czym
30% konsumentéw kupuje produkt zastep-
czy, a 70% kupuje od innego sprzedawcy lub
w ogdle go nie kupuje.

Biorac pod uwage te liczby, straty sprzedaw-
cy detalicznego stajg sie znaczace i szacu-
je sie, ze moze on osiggnaé zmniejszenie
sprzedazy siegajace nawet 4%. Dobra wiado-
mos¢ jest taka, ze 72% brakéw w zapasach
jest spowodowanych btedami w procesach
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sprzedawcéw detalicznych, takich jak za-
mawianie i uzupetnianie zapaséw w nie-
wiasciwej ilosci lub w niewtasciwym czasie,
w wyniku niedoktadnych prognoz lub zte-
go zarzadzania magazynem. Jest to gtow-
nie problem wewnetrzny, ktéry musi rozwia-
zac detalista.

ADAPTACJA SPRZEDAWCOW

Pierwsza naturalna reakcja lidera na pro-

blem zapewnienia dostepnosci produk-

téw jest zwiekszenie poziomu zapaséw, po-

niewaz wiecej zapaséw = mniej brakow.

Niestety to rdwnanie nie jest tak proste, jak

sie wydaje. Zwiekszenie zapasdéw nie roz-

wigzuje problemu brakéw na pétkach. W rze-
czywistosci zwieksza ztozonos¢ operagji lo-
gistycznych na zapleczu sklepu, odciggajac

w ten sposdb czas zespotéw od klientdw

i pétek. Dodatkowo nadmierne wartosci za-

paséw utrudniajg znalezienie towaru w ma-

gazynie sklepu.

Aby zapewnic¢ dostepnos¢ produktow we

wiasciwym czasie, ilosci i stanie, niezalez-

nie od kanatu zakupu, sprzedawcy detalicz-
ni powinni:

1. Uzupetnia¢ zapasy w oparciu o rzeczywi-
ste zuzycie produktéw. Opracowanie od-
chudzonego tancucha wartosci, z szyb-
kimi i czestymi procesami zamawiania
i dostaw, pozwala zespotom sklepowym
pracowac nad modelem uzupetniania za-
pasow opartym na rzeczywistym zuzy-
ciu artykutéw, a nie tylko na prognozach.
Ponadto prognozy zuzycia mozna popra-
wic, korzystajac z informacji i wiedzy lo-
kalnych zespotdw, ktére moga przewidy-
wac zdarzenia majgce znaczacy wptyw
na sprzedaz. Okresy roczne nie wystar-
cza, aby przewidzie¢ popyt w erze, w kto-
rej zwyczaje i preferencje konsumentow
zmieniajg sie bardzo szybko. Zapewnienie
dostepnosci produktéw obejmuje réwniez
ustalanie priorytetéw, a podejscie do za-
rzadzania zapasami moze i powinno by¢
odrebne dla produktéw o duzej, sredniej
i niskiej rotacji.
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2. W przypadku produktéw wytwarza-

nych w sklepie uzywac poétproduktow.
Radzenie sobie ze zmiennoscig popytu
moze sie odbywac poprzez zapasy bez-
pieczenstwa lub — w przypadku produk-
téw wytwarzanych lub gotowych w sklepie
— wykorzystujac pétprodukty. Od produk-
cji chleba w supermarkecie, po persona-
lizacje odziezy w sklepie, sortowanie za-
pasow potproduktéw moze potozyc¢ kres
wyczerpywaniu sie zapaséw. Koncepcja
jest prosta: planowana produkcja zapew-
nia zuzycie zgodne z oczekiwanym popy-
tem, podczas gdy potprodukty przyczy-
niaja sie do wzrostu popytu. Gwarantuje
to dostepnos¢ produktu dla klienta, unika-
jac marnotrawstwa spowodowanego nad-
produkcja. W ten sposdb zespoty reagu-
ja w czasie rzeczywistym na konsumpcje
klientdw w punkcie sprzedazy.

. Przewidywac produkty, ktérych nie ma na
stanie. Wdrozenie prewencyjnych pro-
ceséw uzupetniania towardw na pétce
ma kluczowe znaczenie dla zmniejsze-
nia zapaséw. Procesy te muszg gwaran-
towac przeptyw informacji i artykutow,
ktére umozliwiaja przewidywanie wyczer-
pania zapaséw przy minimalnym wpty-
wie na doswiadczenie klienta w sklepie.
Uzupetnianie powinno odbywac sie cy-
klicznie i planowo, zgodnie z naptywem

i wzorcami konsumpcji w kazdym sklepie.
Realizacja tych tras uzupetniania obejmuje
zdefiniowanie punktéw postojowych, do-
boér narzedzi do potrzeb kompletacyjnych,
wymiarowanie niezbednych srodkéw
transportu oraz przeszkolenie pracowni-
kéw. Dodatkowo reorganizacja zaplecza
sklepu, a takze usprawnienie proceséw
przyjmowania produktéw moga miec zna-
Czacy wptyw na przeptywy zaopatrzenia.

. Planowac prace zespotéw i zachecac do
wszechstronnosci. Planowanie pracy ze-
spotéw ma kluczowe znaczenie nie tylko
w celu zminimalizowania sytuacji braku za-
paséw, ale takze w celu zagwarantowania
klientowi najlepszej obstugi i dostepnosci.

Planowanie rozpoczyna sie od okresle-
nia wymaganej wydajnosci. Rézne sek-
tory handlu detalicznego i rézne lokali-
zacje sklepéw maja rézne profile popytu,
co oznacza rézne wymiary niezbednych
zasobow. Tak wiec pierwszym krokiem
jest zbadanie profili popytu i odpowied-
nie dostosowanie sity roboczej. Po zdefi-
niowaniu zespotéw dobry poczatek dnia
powinien obejmowac ustalenie prioryte-
téw, przydzielenie zadan oraz udostep-
nienie odpowiednich danych i informacji.
Jeslitryb operacyjny kazdego procesu zo-
stanie ustandaryzowany, a poszczegdl-
ne elementy zostang odpowiednio prze-
szkolone, zespdt bedzie miat wiekszg
elastyczno$é, co pozwoli mu elastycznie
dostosowywac sie w ciggu dnia robocze-
go, w przypadku rozbieznosci w stosunku
do tego, co zostato zaplanowane.
Rozwdj kultu natychmiastowosci wsréd kon-
sumentow ksztattuje przysztosc handlu de-
talicznego. Sprzedawcy detaliczni szuka-
ja rozwigzan zapewniajacych konsumentom
maksymalng wygode i spetniajgcych wyma-
gania dotyczace wielokanatowosci na zada-
nie. Aby to osiggna¢, sprzedawcy detaliczni
musza dostosowac swoje operacje sklepo-
we, tancuchy dostaw i organizacje zespo-
tu, koncentrujac sie na rozwigzaniach Lean
i zorientowanych na klienta. Firmy, takie jak
Amazon, Uber czy Netflix, podniosty ocze-
kiwania klientéw pod wzgledem wygody
i szybkosci. Detalisci, ktérzy moga podazac
za tymi trendami, ksztattujgc swojg dziatal-
nosc¢ i kulture oraz tworzac elastyczne opera-
cje, wyrdznia sie i zdobeda preferencje kon-
sumentéw. K
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Podstawowe narzedzie

Systemy dla Utrzymania Ruchu — trendy 2021 1.

Tekst: Marek Wigzowski, Quantum Qguar

Informatyczne systemy CMMS (Computerised Maintenance Management
System, system komputerowego wsparcia zarzgdzania utrzymaniem ruchu)
od kilkudziesieciu lat wspieraja stuzby utrzymania ruchu w codziennych obo-
wigzkach. Ich rozwéj i upowszechnienie sprawity, ze staty sie jednym z pod-
stawowych narzedzi w nowoczesnych zaktadach produkcyjnych.

odstawowe funkcje wspoétczesnych
systemdédw CMMS obejmuja obstuge
wszelkich typowych zadan stuzb UR.

Wsrod nich mozna wymienic:

= tworzenie i delegowanie zlecen pracy,

= zarzadzanie czesciami zamiennymi
i narzedziami,

= harmonogramowanie przegladéw i konser-
wacji maszyn,

= rejestrowanie i zgtaszanie awarii
i mikroprzestojow,
= tworzenie elektronicznej dokumentacji
(historia maszyn i dziatan pracownikdéw).
Aktualny rozwdj systemoéw CMMS przebiega
pod dyktando ich dostosowania do koncepcji
Przemystu 4.0, w tym coraz szerszego wykorzy-
stania elementow sztucznej inteligencji. Mozna
zatozy¢, ze w 2021r. rozwdéj aplikacji bedzie
podlegat zmianom, o ktérych mowa nizej.

fot.: Adobe Stock
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KOMUNIKACJA MOBILNA

| WIELOPLATFORMOWOSC

W nowoczesnych fabrykach stale rosnie ilos¢
urzadzen mobilnych. Dzieki nim pracowni-
cy produkgcji, w tym technicy UR, maja staty
dostep do potrzebnych im informacji, takich
jak historia konserwacji lub instrukcje obstu-
gi. Dzieki urzadzeniom mobilnym pracowni-
cy zyskujg dostep do aktualnych informacji
w kazdym czasie i miejscu.

Z przegladarkowego, responsywnego syste-
mu CMMS korzysta¢ mozna na takich urza-
dzeniach, jak smartfony czy tablety. Jest to
wygodne rozwigzanie dla brygadzistéw, pra-
cownikéw UR czy cztonkéw kadry zarzadza-
jacej, ktérzy w zwigzku z petnionymi obo-
wigzkami czesto sie przemieszczaja (rowniez
poza hale produkcyjnag).

OBSLUGA SZEROKIEGO GRONA

WSKAZNIKOW KPI

Dziaty utrzymania ruchu korzystajg z réznych,

czesto samodzielnie definiowanych, wskaz-

nikow efektywnosci. Nowoczesny system

CMMS powinien zapewni¢ wsparcie zaréwno

dla typowych, jak i indywidualnie tworzonych

KPI. Do typowych wskaznikéw od lat naleza:

= Sredni czas naprawy (MTTR — Mean Time
To Repair) — powiadamia, ile czasu zajmuje
usuniecie awarii od momentu wykrycia;

= Sredni czas do wystapienia awarii (MTTF —
Mean Time To Failure) — czas pracy urza-
dzenia od poczatku eksploatacji lub od
ostatniej naprawy do wystapienia awarii,

= Sredni czas pomiedzy awariami (MTBF —
Mean Time Between Failure) — informuje,
jak czesto dochodzi do uszkodzenia dane-
go urzadzenia.

WSPARCIE PREDYKCYJNEGO
UTRZYMANIA RUCHU

Podstawowym aspektem idei predykcyjne-
go utrzymania ruchu jest precyzyjne dosto-
sowanie prowadzonych dziatan do indywidu-
alnych, biezacych potrzeb maszyn. Wymaga
to wypracowania sposobu wiarygodnej oce-
ny ich kondycji poprzez systematyczne

gromadzenie i analizowanie kluczowych infor-
macji. Predykcyjne utrzymanie ruchu pozwala
z duzym prawdopodobienstwem przewidziec
moment wystgpienia awarii, dzieki czemu
mozna jej zapobiec. Jego zastosowanie chro-
ni réwniez przedsiebiorstwo przed kosztami
zbednych dziatan serwisowych, gdy dana ma-
szyna w rzeczywistosci tego nie wymaga.
Podstawa do wdrozenia strategii predykcyj-
nego utrzymania ruchu jest zgromadzenie
narzedzi umozliwiajgcych wiarygodng oce-
ne biezacej kondycji maszyn. Zgromadzone
informacje o stanie maszyn sg punktem wyj-

Rozwoj chmury obliczeniowej spra-
wit, ze coraz wiecej firm korzysta
Z oprogramowania CMMS w chmu-
rze obliczeniowe]. Zaletg mode-
lu SaaS (Software as a Service) jest
inny, dla wielu firm bardziej przy-
stepny, model finansowania.

$cia do historycznych analiz umozliwiajacych

okreslenie ryzyka i czestotliwosci wystepo-

wania poszczegdlnych zdarzen. Do grona

narzedzi wykorzystywanych w predykcyjnym

UR, mozna zaliczy¢:

= Badania organoleptyczne — wymagajg od
pracownikdéw czujnosci i wiedzy, pozwa-
lajgcych rozpoznac niepokojgce objawy
W pracy maszyny na podstawie wzroku,
stuchu czy wechu.

= Testy — badanie maszyn z wykorzystaniem
zewnetrznej aparatury, mogace obejmo-
wac m.in. analize zmian nagrzewania, mie-
rzenie wibracji czy stanu ptynéw.

= Automatyczne monitorowanie — precyzyj-
ny wglad w kondycje maszyn dzieki infor-
macjom zbieranym przez czujniki i moduty
kontrolno-pomiarowe.

= Systemy informatyczne — oprogramowa-
nie wspierajace dziat utrzymania ruchu

:4]_:
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(systemy CMMS, MES, SCADA). Aplikacje
pozwalaja na automatyczne powigzanie

wymiany podzespotu z liczbg przepraco-
wanych roboczogodzin czy wykonanych
cykli produkecyjnych.

PRZEMYSLOWY INTERNET RZECZY (IIOT)
Przemystowy Internet Rzeczy to koncep-

cja, w ktérej maszyny i systemy informatycz-
ne stale gromadza, przetwarzajg i przesytaja
dane pomiedzy soba. Takie potaczenia po-
zwala na bezprecedensowy poziom anali-

zy i biezacej kontroli produkgji. W ramach lloT
tgcza sie strumienie danych, pochodzacych
m.in. z czujnikdw, sterownikdw PLC, syste-
méw SCADA (Supervisory Control And Data
Acquisition), MES (Manufacturing Execution
System) czy CMMS. Najwazniejszym celem
lloT w zaktadach przemystowych jest uzyska-
nie wszechstronnych informacji na temat pro-
ceséw, operagji i produkcji.

Wedtug badan firmy Accenture rozwigzania
Przemystowego Internetu Rzeczy pozwala-
ja obnizy¢ koszty konserwacji maszyn Sred-
nio o 30%.

SYSTEMY CMMS W CHMURZE

Rozwdj chmury obliczeniowe] sprawit, ze co-

raz wiecej firm korzysta z oprogramowania

CMMS w chmurze obliczeniowej. Zaleta mo-

delu Saas (Software as a Service) jest inny,

dla wielu firm bardziej przystepny, model fi-

nansowania. SaaS eliminuje potrzebe inwe-

stycji w :

= zakup i utrzymanie serweréw,

= posiadanie rozbudowanego dziatu IT dla
utrzymania infrastruktury informatycznej,

® jednorazowy zakup licencji (optaty sg regu-
lowane w formie abonamentu),

= zakup licencji dodatkowych (systemy ope-
racyjne, bazy danych).

Inwestycja w oprogramowanie CMMS Saa$S

jest oparta o ptatnosci miesieczne, tatwiejsze

do udzwigniecia niz jednorazowy wydatek.

Wszelkie techniczne aspekty zwigzane

z funkcjonowaniem oprogramowania SaaS

lezg po stronie dostawcy oprogramowania.

Czynnosci, takie jak instalowanie aktuali-
zacji czy usuwanie ewentualnych uste-

rek, dostawca systemu wykonuje u siebie.
Oprogramowanie SaaS charakteryzuje re-
latywnie krotki czas wdrozenia. Pracownicy
majg mozliwos¢ btyskawicznego rozpocze-
cia pracy z systemem — czesto wystarcza do
tego kilkudniowe szkolenie uzytkownikéw

i konfiguracja systemu.

TRENDY W SILE ROBOCZEJ

Wocigz niski poziom bezrobocia sprawia, ze
pozyskanie nowych pracownikéw do dzia-
téw utrzymania ruchu nadal jest sporym wy-
zwaniem. Szczupte zasoby ludzkie wymu-
Szajg zapewnienie maksymalnego wsparcia
dla dostepnych pracownikdéw. Wsparciem ta-
kim sg miedzy innymi systemy CMMS, ktére
pozwalajg zautomatyzowac wiele powtarzal-
nych i czasochtonnych czynnosci.

Aktualny rozwoj systemow CMMS
przebiega pod dyktando dostosowa-
nia ich do koncepcji Przemystu 4.0,
W tym coraz szerszego wykorzysta-
nia elementow sztucznej inteligencii.

Przygladajac sie trendom kadrowym, na-
lezy zwréci¢ uwage na zmiany w kompe-
tencjach. Nowo wchodzgcy do zawodu
technicy UR sa przewaznie osobami, kt6-
re bardzo dobrze radza sobie z technolo-
giami cyfrowymi i chetnie z nich korzysta-
ja. Powoduje to, ze powoli zanika bariera
obaw i niecheci, ktéra kiedys tak czesto to-
warzyszyta wdrozeniom nowych rozwigzan
informatycznych.

Kierunki rozwoju systeméw CMMS podle-
gaja ciggtej ewolucji. Pewne jest natomiast,
ze beda to coraz bardziej ztozone aplikacje,
ktére jeszcze Scislej wspdtpracujg z pozo-
statym oprogramowaniem wspierajgcym pro-
dukcje. K

:42:
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Paliwo dla cyfryzaciji

Automatyzacja procesow pomaga w cyfrowym przeksztatcaniu firm

Lt

B INDUSTRY 4.0
F ’ Eyber P ysltal Systems

Tekst: Mateusz Nowak, Konsultant ds. Wdrozen, BPSC

Automatyzacja proceséw robotycznych (ang. Robotic Process
Automation, RPA) moze poméc w przyspieszeniu transformacji
biznesowej, ale tylko wtedy, gdy jest prawidtowo wdrozona.
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ubiegtym roku wiele firm produk-
cyjnych musiato gruntownie prze-
analizowac swoje dziatania na

polu operagji biznesowych i wytwdrczych.
Pod lupe wzieto stan infrastruktury, zacho-
dzace procesy irole pracownikéw. Te dzia-
tania miaty jeden cel: utrzymanie produkcji
na niezmienionym poziomie, przy jednocze-
snym wdrozeniu zasad dystansu spoteczne-
go i rezimu sanitarnego. Nic dziwnego, ze
wiele organizacji szukato rozwigzan w tech-
nologii, co potwierdzaja liczne prognozy ana-
litykdw. Wedtug tych najnowszych niemal po-

Koncepcja Big Data jest nie tyle mo-
torem, ile paliwem napedzajg-
cym automatyzacje. Bez informa-
cji cyfryzacja, a w szczegolnosci
robotyzacja powtarzalnych ope-
racji, nie bedzie mogta dziatac.

towa istniejgcych miejsc pracy moze zostac
zautomatyzowana w ciggu nastepnej genera-
¢ji dzieki integracji technologii i przy$piesze-
niu automatyzacji.

Automatyzacja procesoéw statych (RPA) to
rozwigzanie technologiczne, ktére pozwala
usprawnic¢ prozaiczne i powtarzalne czynno-
Sci, umozliwiajac pracownikom wykonywa-
nie ich z wiekszg precyzja i znacznie szyb-
ciej. Robotyzacja przenosi z cztowieka na
technologie odpowiedzialnos¢ za zmud-
ne czynnosci. Sama koncepcja RPA nie jest
niczym nowym, ale jej zastosowanie ewo-
luowato w czasie — od mozliwosci auto-
matyzacji proceséw do obstugi decyzji biz-
nesowych i obliczeniowych, co zbiegto sie
z postepem w innych technologiach, takich
jak sztuczna inteligencja (Al) i uczenie ma-
szynowe (ML). Wedtug Gartnera, do kon-
ca 2021 r. wydatki na automatyzacje proce-
séw statych osiggna prawie 2 mld dolardw.

Naktady te zapewnia cyfrowe rozwigzania,
przyczynia sie do realizacji ich strategicz-
nych celéw i pozwolg zachowa¢ konkuren-
cyjnosé, napedzajac jednoczesnie transfor-
macje biznesowa.

UDANE WDROZENIE

Tak jak w kazdej zaawansowanej technologii,
réowniez w przypadku automatyzacji proce-
séw statych przed wdrozeniem najpierw na-
lezy jasno zdefiniowac obszary, ktére beda
przechodzity transformacje. Nie kazdy pro-
ces moze i powinien by¢ poddany znacznej
automatyzacji. Aby z powodzeniem wdrozy¢
RPA, przedsiebiorstwo musi najpierw zasta-
nowic sie nad wartoscig biznesowg zmian

i problemami, ktére chce dzieki transforma-
cji rozwigzac.

Po kompletnej ocenie zasadnosci implemen-
tacji technologii automatyzujgcej wybrane
operacje mozliwe jest stopniowe wdrazanie
rozwigzan. Rozwigzania, ktére maja funkcjo-
nowac, musza nie tylko pasowac, ale przede
wszystkim wspotgrac z technologiami juz ist-
niejacymi, zapewniajac jednoczesnie ich ela-
stycznos¢ i skalowalnosgé.

ROLA PRACOWNIKOW

Pracownicy muszg bra¢ aktywny udziat

nie tylko w fazie wdrozenia, ale takze we
wczesniejszych etapach. Dzieki temu za-
toga lepiej zrozumie technologie i korzy-
$ci wynikajace z jej wdrozenia. Ptynnie
przeprowadzone szkolenia zminimalizu-

ja koniecznos¢ ponownego uczenia pra-
cownikéw. Co najwazniejsze, stopniowe
wprowadzanie pracownikéw pozwoli im le-
piej zrozumied caty proces zmiany i jej cel.
Kluczowe jest przekazanie, ze technolo-
gia moze catkowicie wyeliminowa¢ zmud-
ne i pracochtonne zadania. Na takg zmia-
ne pracownicy prawdopodobnie dobrze
zareagujg, ale musza by¢ wyedukowani,
przeszkoleni i przekonani do rozwigzania.
Powinni zrozumie¢, jak dziata technologia

i jak ich zaangazowanie jest istotne dla po-
wodzenia catego procesu.
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PALIWO JEST W DANYCH

Koncepcja Big Data jest nie tyle motorem, ile
paliwem napedzajgcym automatyzacje. Bez
informacji cyfryzacja, a w szczegdlnosci ro-
botyzacja powtarzalnych operacji, nie be-
dzie mogta dziata¢. RPA to proces oparty na
danych. Wnioski uzyskane dzieki potacze-
niu RPA i analityki Big Data moga by¢ wyko-
rzystane do rozpoznania wszelkich zagrozen
w procesach biznesowych i pomaéc firmom
W rozwigzaniu oraz usprawnieniu tych punk-
téw w ich dziatalnosci.

W kazdym przedsiebiorstwie codziennie ge-
nerowane sg ogromne ilosci danych, ktére
gromadza informacje o wydajnosci, doktad-
nosci i powtarzalnosci, ale wartosc¢ tych in-
formacji moze czesto zostac utracona, je-
$liich przetwarzanie pozostawia sie ludziom.
Zdecydowanie lepiej sprawdza sie zaawan-
sowane narzedzia IT. Dla przedsiebiorstw,
oprécz optymalizacji kosztéw produkgji, istot-
na jest tez poprawa wydajnosci i zapobiega-
nie przestojom produkcyjnym.

EFEKTYWNOSC W CALEJ FIRMIE

Rok 2020 byt przetomowy dla digitaliza-

cji. W Swiecie, w ktérym fizyczne interak-

cje byty niemozliwe lub ryzykowne, cyfryza-
cja stata sie kwestig przetrwania. Tym samym
COVID-19 byt ewolucyjnym bodZcem, kté-

ry dat firmom jasny cel i powdd, dla ktore-
go nalezy zintensyfikowac cyfrowa transfor-
macje. Koronawirus zadziatat jak katalizator,

przyspieszajac upowszechnienie automaty-
zacji, zwtaszcza w przemysle produkcyjnym

i logistycznym. Przy mniejszej liczbie pracow-
nikéw, ktérzy moga by¢ obecni w tym samym
srodowisku ze wzgledu na potrzebe dystan-
su spotecznego, organizacje stanety przed
powaznymi wyzwaniami.

To witasnie tutaj RPA moze odegrac istotng
role, pomagajac nadazy¢ za tempem zmian

i zwiekszajac efektywnosc w catej firmie.
Taka technologia ma kluczowe znaczenie dla
zachowania ciggtosci biznesowej poprzez
wzmacnianie zautomatyzowanych systeméw
wsparcia, mimo chwilowych probleméw z do-
stepnoscig pracownikéw.

WNIOSKI

Coraz wiecej firm pyta o automatyzacje

i chce dowiedziec sie wiecej na temat moz-
liwosci optymalizagji efektywnosci proce-
sOw. Rozwigzaniem wielu problemow sa
technologie, takie jak RPA. Odpowiednio do-
pasowane do istniejgcych operacji bizne-
sowych wdrozenie moze umozliwic firmom
czerpanie korzysci ze zwiekszonej efek-
tywnosci i produktywnosci, co z kolei przy-
czyni sie do transformacji biznesowej teraz

i w przysztosci.

Whkrétce w fabrykach kluczowe stanie sie zinte-
growanie maszyn, systemow, procesow i wyro-
bow. Musi by¢ ono odpowiednio wywazone, by
kazdy z elementéw — maszyny, ludzie i opro-
gramowanie — ,grat” dla dobra druzyny. K
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PRAKTYCZNE WSKAZOWKI
ZARZADZANIA tANCUCHEM DOSTAW

Wydawca: smartproject

~Praktyczne wskazowki zarzgdzania taricuchem dostaw”
to zbior artykutow autorstwa ekspertow ze SMART Project.
Teorie zastgpiono tu praktyczng wiedzq zebrang podczas
setek projektow majgcych na celu optymalizacje procesow
w przedsiebiorstwach zarowno w Polsce, jak i poza za jej
granicami. To esencja problemow, z jakimi obecnie mierzg
sie przedsiebiorstwa w ramach taricucha dostaw, oraz ich
gotowe rozwigzania.

Niniejsza ksigzka jest adresowana do 0sob, ktdre chce
chcq zwiekszac wydajnosc i obnizac koszty procesow pro-
dukcyjnych, magazynowych i transportowych oraz obnizac
poziomy zapasow, dbajgc jednoczesnie, aby w magazy-
nach znajdowaty sie produkty, na ktore jest w danym mo-
mencie popyt. Stanowi tym samym doskonate uzupetnienie
biblioteczki kazdego logistyka.

Wyslij e-mail, a otrzymasz ksigzke

Aby otrzymac ksigzke, nalezy wysta¢ e-mail do 15 maja 2021 r.
Spoéroéd nadestanych zgtoszen zostanie rozlosowanych 5 ksigzek.

Wiadomosci z petnymi danymi kontaktowymi prosze wysytac na adres:
sekretariat@medialog.pl z dopiskiem: ,,Kaizen” poleca ksigzke
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Cyfrowy blizniak

Jaka role petnig systemy [T w realiach Przemystu 4.0?

Bl nll

Tekst: Michat Jurczak

W dobie Przemystu 4.0 trudno sobie wyobrazi¢ funkcjonowanie

na rynku bez korzystania z informatycznych systemoéw planowa-
nia produkgji i tancucha dostaw, zarzagdzania magazynem czy nad-
zorowania czasu pracy maszyn oraz pracownikéw. Liczy sie ela-
stycznos¢ i umiejetnos¢ dostosowania do zmieniajgcych sie realidéw
rynkowych.

:48:
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ziatalnos¢ produkcyjna to ztozony
D proces, a dodatkowo w kazdej bran-

7y przebiega wedtug okreslonych za-
sad oraz z zachowaniem wymogoéw okresla-
nych surowymi przepisami prawa. Przemyst
4.0, czyli transformacja cyfrowa, oznacza
prawdziwy przeskok technologiczny, po-
czynajac od systemu rejestracji czasu pra-
cy, przez zdalne pobieranie i przedstawianie
zebranych danych produkcyjnych w cza-
sie rzeczywistym, analize obtozenia maszyn
i urzadzen, optymalne zarzadzanie magazy-
nem czy tancuchem dostaw, a na rozliczeniu
kosztéw konczac. Mariusz Keister, Dyrektor
ds. rozwoju organizacji partnerskich, Syneo.
pl, podkresla, ze elastycznosé i zwigzane
z nig efektywne wykorzystanie czasu wew-
natrz przedsiebiorstwa (w rozumieniu zarow-
no czasu pracy pracownika produkcyjnego,
jak i maszyn) oznacza w istocie ograniczenie
zbednych kosztéw i przyspieszenie realiza-
cji zamowien.

PRZYDATNE, A WRECZ KONIECZNE

Nie ma raczej watpliwosci, ze stosowane

w fabrykach systemy IT sg w stanie wydat-
nie wspomoc ich funkcjonowanie. Wojciech
Borkiewicz, Kierownik ds. Rozwigzan,
Comarch ERP, opisuje przyktad firmy pro-
dukujgcej aktywne kompozyty stosowane
w inzynierii budowlanej oraz budownictwie
kubaturowym. Dla prawidtowej dziatalno-
Sci przedsiebiorstwa niezbedne byto za-
chowanie petnej identyfikowalnosci par-

tii produktéw — pozwalato ustali¢, z jakich
surowcow zostaty wytworzone, jakie para-
metry jakosci zbadano oraz do jakich od-
biorcow trafity kompozyty, ktére maja jakies
wady. Te wymogi miaty zosta¢ spetnio-

ne dzieki wdrozeniu systemu ERP z syste-
mem dodatkowych oznaczen, by méc po-
wigzac konkretna partie wyrobéw gotowych
z wtasciwa partig surowcow (system, usta-
lajac chronologie rozchodu surowcoéw, bie-
rze pod uwage kolejnos¢ pojawienia sie
ich w podrecznym magazynie, a nie w fir-
mie w ogodle). Potwierdzenie przesuniecia

partii surowcoéw oraz pétproduktéw do ma-
gazynu podrecznego odbywa sie poprzez
odczytanie ich kodéw za pomoca kolektora
danych. — Wdrozenie systemu pozwolito na
skrocenie czasu przygotowania wysytki wy-
robow gotowych poprzez szybkie genero-
wanie dokumentow i etykietowanie, a takze
zapewnienie aktualnej informacji o stanach
magazynowych. Dodatkowo wykonywana
jest analiza rentownosci kazdego zlecenia
wynikajgca z automatycznego rozliczania
kosztow wytworzenia kazdej partii wyrobow
gotowych — dodaje W. Borkiewicz.

Dzisiaj biznes opiera sie przede
wszystkim na wiarygod-
nych danych i (co najwazniej-
sze) dostepnych od reki.

Ireneusz Borowski, Country Manager na
Polske, Dassault Systemes, zaznacza, ze

w okresie pandemii dla elastycznosci plano-
wania produkcji przyczynito sie wzmacnia-
nie wspotpracy. — Aby unikngc ogranicza-
nia dziatalnosci lub czasowego zamykania
zaktadow produkcyjnych w przypadku po-
waznych zaktocer, jak pandemia COVID-19,
producenci potrzebujg wzmocnic relacje

w ramach swoich globalnych sieci strategicz-
nych dostawcow. Dobrze zarzgdzana relacja
pomiedzy producentem a dostawcg skutkuje
lepszq jakosciqg i obstugg zamowienia, ogra-
niczonym ryzykiem oraz nizszymi koszta-

mi. Wdrazajgc ten model, producenci muszg
widziec strukturalne ryzyka i szanse w sie-
ciach dostawcow, jednoczesnie monitoru-
Jac ich kondycje oraz czasy realizacji zleceri
— ttumaczy I. Borowski, przywotujgc informa-
cje o tym, ze kiedy w wielu krajach wprowa-
dzono lockdown, krytyczne tancuchy dostaw
ulegty drastycznym zaktdceniom. Potwierdza
to badanie Capgemini ,Fast forward: rethin-
king chain resilience for a post-COVID-19

:49:
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world”, w ktérym 8 na 10 przedstawicieli ka- staje sie coraz bardziej ztozony i dynamicz-
dry C-level przyznaje, ze pandemia miata ny, a w ostatnich miesigcach znaczenia na-
wptyw na ich tancuchy dostaw (dwie trzecie brat kolejny czynnik: nieprzewidywalne

7 tysigca przebadanych menadzeréw twier- warunki. Dlatego tez sukces sprawnego za-
dzi, ze ich podejscie do tancucha dostaw rzgdzania sieciami dostaw jest w duzej mie-
bedzie musiato ulec zmianie). — Pandemia rze uzalezniony od komunikacji i koordyna-
mocno uwypuklita wyzwania, z ktorym firmy ¢ji w czasie rzeczywistym miedzy partnerami
mierzyty sie juz wczesniej: taricuch dostaw — konkluduje I. Borowski.
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Za jedno z kluczowych wyzwan rynku IT
nalezy uznac¢ zagospodarowanie ogrom-

nej ilosci danych zbieranych przez przed-
siebiorstwa. Piotr Kondrak, Specjalista ds.
Marketingu, VIX Automation, podkresla, ze
chodzi nie tylko o przestrzen storage’owa
dla danych, ale takze o odpowiednie opro-
gramowanie typu historycznego. Dane te nie

powinny by¢ uzytkowane jedynie do osia-
gania celéw tu i teraz, istotne jest wykorzy-
stanie ich do umacniania pozycji firmy oraz
wprowadzania korekt i optymalizacji pro-
ceséw produkeyjnych. — Analizy przesta-

Jjg byc¢ domeng ludzi, zaczyna je przejmo-
wac sztuczna inteligencja. Oprogramowanie
na podstawie danych z maszyn oraz danych




NARZEDZIA

fizycznych jest w stanie wyliczyc zuzycie cze-
sci czy wptyw temperatury powietrza na pro-
dukcje. Dochodzimy tu do kwestii tak zwa-
nego cyfrowego bliZzniaka. Dane posiadamy
(cata nasza nowoczesna produkcja zbiera
sygnaty dotyczgce dostownie kazdego ele-
mentu wytwarzania), odpowiednio przecho-
wujemy, pewnie takze replikujemy (do chmu-
ry czy innej lokalizacji), na podstawie danych
tworzymy stosowne raporty i analizy. Majgc
to wszystko, mozemy stymulowac ,cyfrowe-
go blizniaka” linii produkcyjnej i obserwo-
wac, co sie wydarzy, jesli dokonamy korekty
Jjednej ze zmiennych. Naturalnie ogrom da-
nych nie pozwala na weryfikacje kazdego
pojedynczego ciggu zmiennych, odpowied-
ni program dokonuje syntezy danych. Jesli
Jjedna zmienna stale i w taki sam sposob

wptywa na drugq, aplikacja komputerowa
(np. Proficy CSense) powinna takg zalez-
nosc wytapac oraz doprowadzic do uprosz-
czenia i niejako sprowadzenia tych informa-
¢ji do wspdlnego mianownika — ttumaczy P.
Kondrak.

Na to, ze catos¢ decyzji biznesowych po-
dejmowanych przez kadre zarzadzaja-

cg musi uwzgledni¢ np. zasoby wewnetrz-
ne i mozliwosci produkcyjne, zwraca uwage
Daniel Duda, Dyrektor Pionu Systemow ERP,
OPTeam. Elementy te sg mierzalne i weryfi-
kowalne na podstawie danych uzyskiwanych
z wiasciwego opomiarowania poszczegol-
nych sktadnikéw. — Informacje te powsta-
Jja w rdznych obszarach i sq przetwarzane
przez rozne moduty systemow zarzqdzania.
Wskazanie najwazniejszych jest otwarciem
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dtugiej dyskusji i analizg poszczegdlnych ar-
gumentow, niemniej jednak tatwo wskazac
na kluczowe zagadnienia majgce ogrom-

ny wptyw na catosc procesu. Mowimy tutaj

0 APS, czyli planowaniu i harmonogramowa-
niu zlecen produkcyjnych, o rozwigzaniach
do obstugi szeroko pojetej realizacji produk-
¢ji MES czy narzedziach analitycznych w po-
staci roznorakich platform Bl. Sq to wybrane
funkcjonalnosci, ktore w sprawnie dzia-
tajgcym srodowisku pozwalajg monitoro-
wac i wptywac na produktywnosc procesow
w przedsiebiorstwie produkcyjnym — ttuma-
czy D. Duda.

Barttomiej Rutkowski, Sales Manager, CFl
Systemy Informatyczne — VENDO.ERP, jest
zdania, ze wsérdéd bodzcodw zaczynajacych
determinowac potrzebe zmian w bizne-

sie jest zazwyczaj to, ze najwieksi dostaw-
cy zaczeli skracac serie czy zamdwienia

w ramach uméw dostaw, ze trzeba dywer-
syfikowac dziatalnos¢ i zdobywac nowych
klientéw. — Przede wszystkim probujemy sie
dopasowac do zmieniajgcego sie otocze-
nia od strony organizacyjnej, ale niestety
czesto brakuje nam danych do podejmowa-
nia stusznych decyzji. Dzisiaj biznes opie-
ra sie przede wszystkim na wiarygodnych
danych i (co najwazniejsze) dostepnych od

PRZEMYSL 4.0 ZOBOWIAZUJE

_|_

wynikiem i efektywnoscig produkgji.

reki. Co, jesli nie mamy dobrze policzonych
wskaznikow — wydajnosciowych, wykorzy-
stania zasobow, produktywnosci (OEE, APT,
MTTR, ECP, OLE i inne) porzgdnie zorgani-
zowanego planowania produkcji (z utrzy-
maniem ruchu), planowania sprzedazy, roz-
tozenia backorderdow wedtug istotnych dla

Za jedno z kluczowych wyzwan ryn-
ku IT uznac nalezy zagospodaro-
wanie ogromnej ilosci danych zbie-
ranych przez przedsiebiorstwa.

firmy kryteriow? Wtedy nasza dobrze pro-
sperujgca (tylko w bezpiecznych i zdefinio-
wanych okolicznosciach) machina zaczy-
na sie rozpadac. Co powinnismy zrobic

i co konkretnie powinnismy wiedziec wcze-
Sniej, zeby temu zapobiec? OdpowiedZ jest
Jjedna — przygotowac organizacje, dobrac
lub dopasowac narzedzia na zmiany! Co
oczywiscie jest ztozonym i trudnym proce-
sem do przeprowadzenia, ale z catqg pew-
nosciqg mozliwym do realizacji — konkluduje
B. Rutkowski.

Daniel Duda, Dyrektor Pionu Systeméw ERP, OPTeam

— Od czasu rozpowszechnienia idei Przemystu 4.0 sukcesywnie ro$nie znaczenie rozwia-

zan informatycznych w funkcjonowaniu i zarzadzaniu procesami w zaktadach produkcyjnych.
Automatyzacja i cyfryzacja procesow ciggle zmierzajg w kierunku szybszego dostepu do infor-
macji — danych, ktére pozwalajg podejmowac wtasciwe decyzje w kazdym aspekcie dziatalno-
Sci. Im szybciej narzedzia wspomagajace pozwola uzyskac realne wskazniki i im wiecej mamy
mozliwosci wptywania na ich optymalizacje, tym szybciej obserwujemy wymierne efekty podej-
mowanych dziatan. Systemy zarzadzania procesami produkcyjnymi stanowig element tgcza-
cy maszyny, urzadzenia, automatyke przemystowa, serwery i inne rozwigzania w zintegrowany
ekosystem, tak aby obejmowat on jak najszersze spektrum obszaréw, a jednoczesnie jego er-
gonomia dziatania, w tym elastycznosc i tatwos¢ modyfikacji, pozwalaty na proste dostosowy-
wanie do zmieniajgcych sie warunkéw mikro- i makroekonomicznych, niezmiennie panujgc nad
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CO PROPONUJA?

Systemy Comarch ERP (Comarch ERP XL

i Comarch ERP Enterprise dedykowane dla
Srednich i duzych firm produkcyjnych) to nie
tylko tradycyjne systemy ERP, ale wiele apli-
kacji dodatkowych tworzacych jednolite Sro-
dowisko i jednoczesnie poszerzajgcych
tradycyjny zakres funkcjonalny poprzez kon-
céwki webowe oraz jako natywne aplikacje
mobilne. — Przyktadem moze byc platforma
B2B, modut do obstugi WMS lub DMS wraz
z OCR do zarzgdzania obiegiem dokumen-
tow i automatyzacji procesow. Dodatkowo
natywnie wbudowane narzedzia i komuni-
kacja z Platformg Comarch loT (Internet of
Things). Ogot informacji wprowadzanych we
wszystkich obszarach biznesowych moz-
na poddac analizom w module Business
Intelligence, ktory ma za zadanie wpierac
kadre zarzgdzajgcg w podejmowaniu sku-
tecznych decyzji — wyjasnia W. Borkiewicz
(Comarch).

|. Borowski (Dassault Systemes) zache-

ca do zainteresowania oprogramowaniem
DELMIA Ortems (oprogramowanie do za-
awansowanego planowania i harmono-
gramowania APS — Advanced Planning &
Scheduling). Pozwala na jednoczesne pla-
nowanie zdolnosci produkcyjnych oraz wy-
korzystania materiatéw, przy uwzglednie-
niu ograniczonych i skonczonych zasoboéw
oraz ograniczen w systemie produkcyjnym
(kolejka zlecen, harmonogram pracy, zaku-
pow, wykorzystanie dostepnych zasobdw,

_I_ BEZ WSPARCIA ANI RUSZ

Piotr Kondrak, Specjalista ds. Marketingu, VIX Automation

— Dzisiejszy przemyst, szczegdlnie w czasie zagrozenia COVID-19, mocno potrzebuje wspar-
cia w postaci zdalnych dostepdéw. W celu ograniczania liczby pracownikéw na hali produkcyjnej
i zachowania tzw. social distancingu kadra kierownicza czy tez technolodzy powinni posiadac
zdalny dostep do ekranéw synoptycznych. COVID-19 nie jest naturalnie jedynym powodem, dla
ktérego warto inwestowac w zdalne klienty. Naczelnym jest tutaj szybkos¢ podejmowania de-
cyzji i uproszczony dostep do danych. W sytuacjach kryzysowych licza sie sekundy, aby podjgc
odpowiednig decyzje — a to mozna zrobic, po prostu siegajac do widoku na swoim komputerze.

koszty i poziomy zapasow). — System
DELMIA Ortems, bedgcy czesciq rozwigza-
nia DELMIA Planning & Optimization firmy
Dassault Systemes, zostat zbudowany wo-
kot platformy wspdtpracy, ktdra pomaga
zjednoczyc wewnetrzne | zewnetrzne za-
soby (ludzkie) w celu koordynowania dzia-
tan oraz informowania sie nawzajem o ich
statusie i planach. W ten sposob DELMIA
Ortems pomaga wykorzystac wartosc, jakq

Na podstawie danych i odpowiednie-
go oprogramowania Mozemy sty-
mulowac ,cyfrowego blizniaka” li-
nii produkeyjnej i obserwowac, co

sie wydarzy, jesli dokonamy ko-
rekty jednej ze zmiennych.

planisci i menadzerowie wnoszq do organi-
zacji — dodaje nasz rozméweca, wyjasniajac,
ze w oparciu o moc symulacji i wykorzysta-
nie scenariuszy ,co, jesli” DELMIA Ortems
pozwala znalez¢ najkorzystniejsza strategie
w planowaniu i harmonogramowaniu pro-
dukgji. I. Borowski wylicza, ze firmy korzysta-
jace z tego zaawansowanego podejscia do
planowania byty w stanie znacznie skrécic
czas realizacji produkcji w wyniku lepsze-
go przeptywu pracy, zmniejszenia zapasow
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produkcji w toku, krétszego czasu konfigu-
racji i bezczynnosci sprzetu, a takze ela-
stycznosci wynikajacej z krétkich okreséw
cyklu oraz solidnego uchwycenia statusu
produkcji w czasie rzeczywistym.

B. Rutkowski (CFI Systemy Informatyczne)
informuje, ze reprezentowana przez nie-
go firma dostarcza zaawansowane narze-
dzia klasy ERP, MES (oparte o loT), jedyny
na polskim rynku system klasy APS oparty
0 sztuczna inteligencje i uczenie maszy-
nowe — VENDO.Alice oraz daje mozliwo-
$ci integracji z maszynami czy serwisami
internetowymi, platformami sprzedazowy-
mi i oprogramowaniem (do projektowania,

zarzgdzania dokumentacjg oraz nestin-
gu). — To wszystko powoduje, ze narze-
dzie VENDO.ERP, ktorego jestesmy produ-
centem, staje sie zyjgcym ekosystemem
realizujgcym wszelkie potrzeby oraz naj-
trudniejsze zadania nowoczesnego i ela-
stycznego przedsiebiorstwa wtasnie w do-
bie Przemystu 4.0. System VENDO.ERP nie
Jest ,pudetkowym” rozwigzaniem, zawsze
dostosowujemy je do specyfiki biznesu
klienta — argumentuje B. Rutkowski.

Z kolei VIX Automation posiada w swo-

jej ofercie szerokie portfolio produktéw,

od systeméw SCADA (Proficy iFIX, Proficy
Cimplicity), przez przemystowe bazy danych
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(Proficy Historian), az po bardziej ztozo-

ne. Proficy Plant Applications (system klasy
MES) panuje nad catym procesem produk-
cyjnym, wyliczajgc OEE czy inne KPI produk-
gji. — Szczegolng uwage zwracamy w ostat-
nim czasie na rozwigzanie Proficy CSense,
ktore dzieki uczeniu maszynowemu oraz
sztucznej inteligencji pozwala utworzyc cy-
frowego blizniaka, na ktorym mozna prze-
prowadzac testy, nim zostang wdrozone ,na
produkcje”. Pozwala ono wykryc problemy,
nim one wystgpiq. Rozwigzanie ,uczy sie”
wartosci zmiennych i ich skutkow, na tej pod-

Dane te nie powinny byc uzytkowa-
ne jedynie do osiggania celow tu i te-
raz, istotne jest wykorzystanie ich

do umacniania pozycji firmy oraz
wprowadzania korekt oraz optyma-
lizacji procesow produkcyjnych.

stawie jest w stanie przewidziec nastepstwa
kolejnych zmian po zapamietanych sygna-
tach. Pozwala na skumulowanie w nim nie
tylko baz danych tworzonych przez oprogra-
mowanie Proficy, ale potrafi takze odczyty-
wac zewnetrzne bazy i na ich podstawie ge-
nerowac raporty — dodaje P. Kondrak (VIX
Automation).

W kontekscie elastycznosci produkcji klu-
Czowe znaczenie maja narzedzia pozwala-
jace szybko podejmowac decyzje w oparciu
o rzetelne dane, zaréwno na etapie przed-
produkcyjnym, jak i w momencie zarzadza-
nia procesem wytwarzania wyrobow. D.
Duda (OPTeam) wyjasnia, ze w przypadku
systemu TimeLine mamy do czynienia z po-
tgczeniem funkcjonalnosci systemoéw APS,
MES, MRP oraz dodatkowych narzedzi: Bl
Pivot do analizy i raportowania, QC do kon-
troli jakosci, DMS bedace repozytorium in-
formacji do zarzadzania dokumentami, MDC

do odczytu i akwizycji danych maszynowych
czy RCP do ewidencji czasu pracy. TimelLine
jest zatem kompletnym systemem zarza-
dzania produkcja usprawniajgcym dziata-
nia na kazdym etapie procesu wytwarza-
nia: obstugi zapytan, kalkulacji wstepnej,
planowania potrzeb materiatowych, opra-
cowania technologii produkcji, harmono-
gramowania zlecen, monitorowania przebie-
gu i stopnia realizacji, analizy wskaZznikéw
efektywnosci, kontroli jakosci potproduk-
téw, towardéw koncowych i catego proce-
su. — Szczegding zaletg systemu TimeLine
Jjest mozliwosc przeprowadzenia symula-

¢ji planowanego zlecenia na planie produk-
cji, ale bez zaktocenia przebiegu realizo-
wanych operacji. Symulacja sprawdza sie
nie tylko na etapie ofertowania i planowa-
nia, ale tez w przypadku koniecznosci prze-
planowania, ktore moze byc przeprowadza-
ne z uwzglednieniem wszystkich zasobow

i ich rodzajow. Obok symulacji, bardzo przy-
datng opcjg dostepng w systemie TimeLine,
Jest integracja z oprogramowaniem CAD
potgczona z funkcjonalnosciami rozwig-
zan PDM. Zapewnia automatyczny import
danych struktury projektowanego wyro-

bu i poszczegdinych jego komponentow,
ktore od razu sq synchronizowane z sys-
temem TimeLine. W rezultacie uzytkownik
otrzymuje dostep do petnej dokumentacji
projektowej, ztozen, rewizji i statusow da-
nych rysunkowych, ponadto zyskuje moz-
liwosc zarzgdzania cyklem zycia produk-

tu. Kompletne listy czesci sktadowych lub
dowolne ich komponenty importowane

z oprogramowania typu CAD sq rejestro-
wane w historii zestawieri materiatowych
(BOM) i mogq byc przenoszone do zamo-
wienia produkcyjnego, zlecenia produkcyj-
nego projektu lub wykonywanej kalkulacji

— méwi D. Duda (OPTeam). Z kolei platfor-
ma nAxiom, bedaca rozwigzaniem opartym
o technologie low-code, pomaga realizo-
wac procesy wymagajace indywidualnego
podejscia. W przypadku braku dedykowa-
nych narzedzi czy funkcjonalnos$ci mozna
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w prosty sposéb zbudowac w niej z goto-
wych elementéw aplikacje dopasowane do
potrzeb przedsiebiorstwa. Proces budowy
uzytkownik na biezaco obserwuje na wizu-
alnym interfejsie, wiec w kazdej chwili moze
wprowadzac do projektowanych aplikacji
modyfikacje i udoskonalenia.

Mariusz Keister (Syneo.pl), zachecajac do
zainteresowania systemem OptiMES, przy-
pomina, ze systemy informatyczne z zato-
Zenia dziela sie na moduty, z ktérych kazdy
odpowiada za inng gataz optymalizacji pro-
ceséw: planowanie; zarzadzanie magazy-
nem; rejestracja czasu pracy pracownikdéw

i ich rozliczanie; panel meldunkowy, czy-

li centrum operacyjne dla pracownika; rapor-
ty. — OptiMES to system dojrzaty, jest roz-
wijany od 14 lat, wiec okres btedow wieku

dzieciecego ma juz za sobg, jednak mimo
tego wcigz przybywa mu nowych funkcjo-
nalnosci. Kluczowg przewagg OptiMES jest
to, Ze dziata na kazdym urzgdzeniu z prze-
glgdarkqg internetowq. W duzym uprosz-
czeniu, system zachowuje sie jak strona in-
ternetowa i jest dostepny w tzw. chmurze,
CO mocno wpisuje sie w zatozenia i idee
Przemystu 4.0. Rownolegle system dostep-
ny jest w opcji na serwer klienta, jednak

w ostatnich latach zauwazamy silng ten-
dencje wzrostowq na korzysc rozwigza-

nia chmurowego. Wybdr miedzy ,chmurg”
a wersjg serwerowq to czesto kwestia bar-
dzo indywidualna, jednakze podjqc stuszng
decyzje pomagajq nasi regionalni partnerzy,
z jakimi wspotpracujemy w wielu miastach
w Polsce — konkluduje M. Keister. K
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Zapiski serwisantow

Aplikacje CMMS to transparentnosc czynnosci SUR

Tekst: Stawomir Erkiert

System CMMS to pewnego rodzaju ,siatka powigzan”, ktéra umozli-
wia wymiane danych i komunikacje pomiedzy poszczegdlnymi jego
elementami. Dzieki temu funkcjonowanie i efektywnos$¢ SUR znacz-
nie sie poprawia. Otrzymanie szybkiej i sprawdzonej informacji,
ktéra pozwala na racjonalne decyzje serwisowe, to ogromny atut

w dziatalnosci firmy.
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owoczesne systemy CMMS
N (Computerised Maintenance
Management Systems) dla utrzyma-
nia ruchu nie sg zwyktymi programami kom-
puterowymi, ktére wystarczy zainstalowac na
komputerze. To specjalistyczne oprogramo-
wanie dedykowane zaktadom produkcyjnym,
w ktérych funkcjonuja wydzielone, zorgani-
zowane jednostki odpowiedzialne za utrzy-
manie stanu technicznego zaktadu na okre-
slonym poziomie.

ZNACZNA POPRAWA

Zdaniem Krzysztofa Bujwida, Analityka
Systemowo-Biznesowego, Eurotronic Sp. z 0.0,
systemy CMMS zostaty zaprojektowane tak,
aby wszystkie wazne informacje znajdo-
waty sie w systemie i byty tatwo dostepne.
Poprawnie wdrozony system konczy w za-
ktadzie ere setek arkuszy kalkulacyjnych

i notatek zapisanych w ,ztotych zeszytach”
serwisantow. — Dzieki temu szeroka wie-
dza o czynnosciach technicznych jest szyb-
ko dostepna dla kazdego, kto jej potrzebuje.
Przektada sie to na poprawe jakosci wy-
konywanej obstugi technicznej oraz wnosi
istotny wktad do procesu poszukiwania przy-
czyn Zrodtowych w ramach ciggtego dosko-
nalenia — dodaje Krzysztof Bujwid.

To dzieki rozwigzaniom CMMS funkcjono-
wanie dziatéw utrzymania ruchu w wielu za-
ktadach znacznie sie poprawito. W opi-

nii Damiana Kurowskiego, Konsultanta ds.
Sprzedazy i Wdrozen Systemoéw IT, CPU
ZETO Sp. z 0.0., zautomatyzowane zarzadza-
nie pracami planowymi czy planowanie okre-
sowych przegladdéw pozwolito ograniczyé
btedy ludzkie powstate na skutek przeocze-
nia terminéw ww. prac w znacznej wiekszo-
Sci przedsiebiorstw. — Kierownictwo UR ma
znacznie wiekszq kontrole nad zgtoszenia-
mi usterek czy aktualnie wykonywanymi pra-
cami naprawczymi, co wptywa na skrocenie
czasu reakcji stuzb technicznych oraz po-
prawe ich efektywnosci. Wtasciwie zapla-
nowane prace planowe, takie jak np. prze-
glady, wptywajg na znaczny spadek liczby

awarii maszyn. Doktadna ewidencja towa-
row magazynowych pozwala zmniejszyc
wartosc nieuzasadnionych zakupow i zre-
dukowac wartosc zapasow sktadowanych
w magazynach — wyjasnia Damian Kurowski.
— Zarzgdzanie poprzez CMMS wykrojnikami
do tekstyliow pozwolito na zidentyfikowanie
przyczyn zZrodtowych przedwczesnego zuzy-
cia, przeszkolenie wybranych osob z ich ob-
stugi, a w konsekwencji zmniejszenie rocz-
nego kosztu ich regeneracji z 250 000 zt

o ponad 50% — ciekawy przyktad podaje
Krzysztof Bujwid.

Czesto zwiekszenie transparentnosci
procesow po wdrozeniu CMMS ujawnia
nieefektywnosci w miejscach, gdzie
dotychczas nie zwracano na to uwagi.

Z kolei Mateusz Swistak CTO, Simply-
Mobile Sp z 0.0., wprost wymienia najwaz-
niejsze elementy, ktére jego zdaniem ule-
gaja poprawie po wprowadzeniu CMMS.

Sa to: zarzadzanie gospodarka magazyno-
wa (oszczednosci na czesciach zamiennych,
lepsze sledzenie wydan czesci zamiennych
wraz z planowaniem zakupéw), awaryjnosé

i szybkos¢ realizacji napraw (zmniejszenie
awaryjnosci i krétszy czas napraw) oraz pra-
ca witasnego personelu (wydajniejsza). —
Systemy CMMS przede wszystkim umozli-
wiajg lepsze sledzenie tego, co sie dzieje na
co dzienri wewngqtrz dziatu utrzymania ruchu,
a co okazato sie szczegdlnie wazne po wy-
buchu pandemii. Informacje, ktore wczesniej
mozna byto sprawdzic poprzez dodatkowe
spotkania lub sprawdzenie wydrukowanych
zestawien jest trudne. Takie informacje, jak:
zgtoszenia i zlecenia do realizacji, priorytety
zadan, wykonanie przeglqgdow i obchodow
w systemach CMMS, sqg dostepne w kazdym
miejscu i pozwalajg na podejmowanie decy-
zji nawet w sytuacji, gdy nie ma mozliwosci
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spotkan i wymiany informacji — uzupetnia
Mateusz Swistak.

Obecnie czesto mozna spotkac sie réwniez
z okresleniem EAM, ktére jest skrétem od
Enterprise Asset Management, i oznacza za-
rzgdzanie nie tylko wyposazeniem produk-
cyjnym (parkiem maszyn), ale catym fizycz-
nym majatkiem przedsiebiorstwa, takim jak
budynki, instalacje, infrastruktura technicz-
na, flota samochodowa itp. W opinii specjali-
stéw z firmy Queris bardzo czesto pojecia te
sg stosowane zamiennie ze wzgledu na to,
7e wiekszos¢ dzisiejszych systeméw CMMS
w wyniku swojego rozwoju posiada petng
funkcjonalno$¢ umozliwiajaca zarzadzanie
nie tylko parkiem maszyn, ale wtasnie catym
majatkiem firmy.

JAKA PRZYSZLOSC?

Nasi rozmoéwecy starali sie takze odpowie-
dzie¢ na pytanie, jak beda zmieniac sie
systemy CMMS w najblizszej przysztosci.
Zdaniem Jakuba Chylewskiego, Analityka/
Wdrozeniowca, FBD, beda podazac za klien-
tem, za nowoczesnym dziatem UR. Jako
przyktad podaje historie wtasnego syste-
mu SUR-FBD CMMS/EAM. — Wazne, zeby
w rozwoju systemu nadqzac za biezgcy-

mi potrzebami. W przypadku wielu wdrozeri
to, co klient dostaje na starcie swojej dro-
gi z CMMS-em, to i tak duzo — to juz rewo-
lucja w firmie, bo jest to lista funkcjonalno-
sci rozwijanych przez naszq firme od 18 lat.
Czesto przedsiebiorstwa, ktore przesiada-
Jja sie z Excela na CMMS zadajqg na etapie
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wdrozenia pytania o aplikacje mobilne, zbie-
ranie danych z systemow SCADA, integra-
cje z systemami MES itd. Oczywiscie wazne,
zeby wiedziaty, ze takie funkcjonalnosci sq
w systemie, ale i tak muszg wystartowac ma-
tymi krokami — wyjasnia Jakub Chylewski.

Z kolei Krzysztof Bujwid uwaza, ze przy-
sztos¢ CMMS zwigzana jest ze sztuczng in-
teligencja, ktéra nie tylko przeanalizuje duze
zbiory danych z czujnikdw na maszynach, ale
réwniez stworzy sugestie dotyczace zakresu
prac do wykonania. — W tej koncepcji waz-
niejsze od doskonatego wykonywania kon-
serwacji zapobiegawczej jest stworzenie
warunkow pozwalajgcych na zapobieganie
konserwacji. Przysztosc systemow CMMS to
automatyczne minimalizowanie ilosci pracy,
przy jednoczesnym zachowaniu bardzo wy-
sokich wskaZnikow niezawodnosci. Do pracy
takich systemdw potrzebne jest ciggte pozy-
skiwanie danych z setek czy tysiecy czujni-
kow, co w naszych realiach jest nadal bar-
dzo rzadkie — dodaje Krzysztof Bujwid.

O czwartej rewolucji przemystowej wspomi-
na w tym kontekscie Damian Kurowski. Jego
zdaniem rozw6j CMMS musi uwzgledniac
termin ,Przemyst 4.0”. — Przechwytywanie

i analiza danych z inteligentnych maszyn

i z urzqdzen pomiarowych powinno byc nie-
roztgczng czescig nowoczesnego oprogra-
mowania zarzgdzajgcego majgtkiem przed-
siebiorstwa i wspierajgcego dziat utrzymania
ruchu. Automatyzacja procesow poprzez
kontrole wartosci odczytywanych z czuj-
nikow pozwala zminimalizowac czas po-
trzebny do zgtoszenia awarii czy wyelimino-
wac btgd ludzki — twierdzi Damian Kurowski.
Jednoczesnie dodaje, ze uzytkownikom sys-
teméw CMMS zalezy na kompatybilnosci

z innymi, juz zainstalowanymi rozwigzania-
mi. — Systemy muszq przekazywac miedzy
soba informacje. Integracja z systemami kla-
sy ERP czy obstuga rozwigzar, takich jak np.
Active Directory, to tematy, ktore czesto sq
poruszane juz w poczqtkowej fazie rozmow
miedzy zainteresowanymi stronami — kohczy
Damian Kurowski.

W jego opinii kierunek rozwoju systeméw
klasy CMMS jest w znacznym stopniu oparty
na oczekiwaniach klientéw i ich wymaga-
niach stawianych podczas procesu wdraza-
nia. Obecnie wiekszos¢ firm decydujacych
sie na zakup systemu ma do$¢ mocno spre-
cyzowane oczekiwania, ktérym kazdy oferent
musi sprostac. Kiedy$ oczekiwania przed-
siebiorstw co do dziatania i funkcjonalnosci
CMMS-6w byty bardziej ogdine.

Na interesujacy trend wskazuje Mateusz
Swistak. Jego zdaniem wyksztatcit sie on
przede wszystkim w czasie pandemii, a doty-

CMMS zostaty zaprojektowa-
ne tak, aby wazne informacje znaj-
dowaty sie w systemie i byty ta-
two dostepne. Wdrozenie konczy
w zaktadzie ere setek arkuszy kal-
kulacyjnych i notatek zapisanych
W ,ztotych zeszytach” serwisantow.

czy wprowadzaniu systemoéw CMMS przy wy-
korzystaniu ,zwinnego” podejscia, ktére po-
zwala na szybkie rozpoczecie wdrozenia.

— Podejscie wdrozer etapowych byto zna-
ne wczesniej, jednak obecne trendy, takie
jak chmura obliczeniowa (poczgtkowe etapy
wdrozenia nie wymagajg serwerow), pozwa-
lajg zaczqc prace na systemie przy bardzo
niskim poczgtkowym naktadzie pienieznym
i czasowym. Wraz z niektorymi klientami by-
lismy w stanie rozpoczqc produkcyjng prace
na systemie juz po tygodniu od pozytywnej
decyzji 0 wyborze naszego systemu — uzu-
petnia Mateusz Swistak.

Eksperci zgodnie prognozuja, ze znacze-
nie systeméw CMMS bedzie wzrastac, gdyz
caty czas wzrasta Swiadomos¢ decydentow,
dla ktérych stuzby utrzymania ruchu przesta-
ja by¢ zbednym balastem, a staja sie jednym
z podstawowych elementéw nowoczesnego
przedsiebiorstwa produkcyjnego. K
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Wirtualny spacer

Jak przekwalifikowac przestrzen magazynowa na produkcyjng?

Tekst: Adam Brzozowski

Kazdy obiekt budowlany powinien by¢ wykorzystywany zgodnie

ze swoim przeznaczeniem. Bywa jednak, ze dochodzi do zmian.
Prawo budowlane dopuszcza mozliwos¢ zmiany sposobu uzytko-
wania obiektu budowlanego lub jego czesci, jednak nie jest to bez-
warunkowe. Decyzje trzeba zatem starannie przemyslec.

biekt magazynowy rzadzi sie swoimi Specjalisci radza, by przed podjeciem decyzji
O prawami, obiekt produkcyjny swoimi. o takim przekwalifikowaniu szczegétowo prze-

Okazuje sie, ze z przekwalifikowaniem analizowac sytuacje po to, aby zamiast oczeki-
obiektéw mamy do czynienia catkiem czesto. wanych korzysci nie narobi¢ sobie ktopotdw.
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MOZLIWOSC ADAPTACIJI
Przekwalifikowanie przestrzeni magazynowej
w produkcyjng to coraz czestsza praktyka

na rynku. — W SEGRO juz na etapie projek-
tu nowego obiektu uwzgledniamy mozliwe
w przysztosci adaptacje, aby zagwaranto-
wac naszym klientom mozliwosc pozniej-
szego rozwoju w tej samej lokalizacji — pod-
kresla Bartosz Michalski, Dyrektor Technical
Development, SEGRO. Zdaniem naszego
rozmoéwcy czesto klient, ktéry do tej pory tyl-
ko magazynowat w parku SEGRO swoje pro-
dukty, potrzebuje réwniez otworzy¢ w tym
samym miejscu produkcje — w tej sytuacji do-
stosowanie istniejgcej powierzchni jest zde-
cydowanie szybsze niz realizowanie nowego
projektu deweloperskiego.

Obecnie projektujgc budynki, dewe-
loperzy starajg sie, aby taczyty ze

sobg funkeje produkcyjne i maga-
zynowe. Z powodzeniem adaptu-
jg i przeprojektowujg pod tym ka-
tem takze istniejgce magazyny.

Rosnace zainteresowanie wynajmem po-
wierzchni magazynowych pod dziatalnos¢
produkcyjng dostrzega tez Jarostaw Bicki,
Project Manager, Prologis, zaznaczajac, ze
klienci prowadzacy dziatalnos¢ produkcyj-
na wymagajg indywidualnego podejscia,

a ich potrzeby sa zréznicowane lub niety-
powe. — Prologis ma szerokie doswiadcze-
nie w tej dziedzinie. Nie ukrywam, ze klient
produkcyjny jest jednym z bardziej wyma-
gajgcych typow najemcow. Czesto wyma-
ga dedykowanych i specjalistycznych roz-
wigzan, w tym przytqczy i instalacji. Ponadto
kluczowe jest zachowanie ciggtosci produk-
cji, dlatego proces nie koriczy sie na zapro-
Jjektowaniu obiektu produkcyjnego i wpro-
wadzeniu do niego klienta — to dopiero
poczagtek. Podczas wieloletniej wspotpracy

dbamy o biezgce zarzgdzanie budynkiem,
Jjego bezawaryjne dziatanie, jestesmy w sta-
tym kontakcie z najemcq. Mamy dedyko-
wany do tego zespot obstugi klienta — CET,
dzieki temu mozemy dostarczac klientom
znacznie wiecej niz tylko budynki magazy-
nowe przygotowane pod produkcje — ttuma-
czy J. Bicki, dodajac, ze magazyny z przezna-
czeniem produkcyjnym to inwestycje na lata
ze wzgledu na potencjalny koszt przeniesie-
nia, tym wazniejsza jest udana wspoétpraca

Z zainteresowanym.

Trend nearshoringu, na ktéry wskazuja anali-
tycy Dziatu Badan Prologis, przybiera na zna-
czeniu, popularnos¢ lokowania produkgji na
powierzchniach magazynowych moze w naj-
blizszych latach nadal rosng¢. Dodatkowo, co
podkresla nasz rozmoéwca, rozpoczecie tzw.
lekkiej produkcji w parkach logistycznych
zwigzane jest z nizszymi kosztami inwesty-
cyjnymi dla klienta, mozliwoscia skorzystania
z istniejacej infrastruktury i wsparcia technicz-
nego oraz mozliwoscig zmiany i dostosowa-
nia lokalizacji do zmieniajacych sie warun-
kéw rynkowych.

PORZADEK W PAPIERACH

Projektujac produkcje w powierzchni maga-
zynowej, trzeba wzig¢ pod uwage kilka istot-
nych czynnikéw. Kluczem jest lokalizacja, dla-
tego parki logistyczne sa tak atrakcyjne do
lokowania produkcji — ich strategiczna loka-
lizacja pozwala nie tylko na szybka dystry-
bucje wyprodukowanych towardw, ale tak-

ze utatwia pozyskanie pracownikéw. Zdaniem
J. Bickiego (Prologis) firmy czesto decyduja
sie na magazyn produkcyjny w poblizu swoich
kooperantéw, dostawcéw, odbiorcédw, maga-
zyndw komponentow, aby utatwic i przyspie-
szy¢ procesy. Klienci chca optymalizowac tan-
cuch dostaw takze ekonomicznie — mniejsza
odlegtos¢ od partneréw to takze nizsze kosz-
ty transportu oraz nizsza emisja CO2. J. Bicki
zaznacza, ze nie bez znaczenia jest tez za-
chowanie bezpieczenstwa ptynnosci do-
staw (ryzyko lockdownu kaze inwestorom my-
sle¢ o lokalizacjach jak najblizej klientéw) oraz
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kwestie sSrodowiskowe, jak obnizanie Sladu
weglowego. Kolejny wazny czynnik to infra-
struktura, odpowiednie media, wyzsze para-
metry sieci energetycznych, przytacza z duzo
wiekszym zapotrzebowaniem na moc energii
elektrycznej (aktualnie Prologis pracuje nad
projektem dla klienta, dla ktérego bedzie do-
starcza¢ ponad 4 MW mocy energii elektrycz-
nej). — Bardzo wazne jest takze wykorzysty-
wanie energii z zielonych Zrodet. To istotne
dla klientow, dlatego wprowadzamy caty czas
kolejne rozwigzania w tym zakresie — obok
fotowoltaiki to takze zakup energii z certyfi-
katami pochodzenia, ktdra ptynie w naszych

Trend nearshoringu przybiera na
Znaczeniu. Popularnosc lokowa-
nia produkcji na powierzchniach
magazynowych moze w najbliz-
szych latach nadal rosnac.

Parkach w Polsce — méwi J. Bicki. Obiekt pro-
dukcyjny konsumuje znacznie wiecej ener-
gii niz dystrybucyjny, dlatego tak wazne jest
zapewnienie klientom energii ze zréwno-
wazonych Zrédet, ktéra dodatkowo przeto-
zy sie na oszczednosci podczas eksploatacii.
— Nasze magazyny standardowo sq wypo-
sazone w systemy do smart meteringu, ktore
dodatkowo pomagajg w oszczednym gospo-
darowaniu energiq. Klientom oferujemy tez
w ramach Prologis Essential Marketplace wy-
miane oswietlenia na energooszczedne sys-
temy LED. LED-y w magazynie produkcyjnym
to nie tylko nizsze rachunki za zuzycie energii
elektrycznej, ale tez wieksze bezpieczeristwo
pracy, szczegdlnie istotne dla tych typow pro-
dukcji, gdzie pracuje wiecej osob. Taki cha-
rakter produkcji wymaga innego podejscia niz
dla linii produkcyjnej. To dostep do naturalne-
go oswietlenia, dobra wentylacja, zaplecze
socjalne — ttumaczy J. Bicki dodajac, ze zau-
tomatyzowane linie produkcyjne wymagaja

z kolei z reguty zwiekszonego zapotrzebowa-
nia na media (woda, energia elektryczna czy
gaz do proceséw produkcyjnych). Przy pla-
nowaniu produkcji w magazynie trzeba wzigc
pod uwage takze wptyw na srodowisko natu-
ralne oraz otoczenie i uzyska¢ odpowiednie
pozwolenia. — Obecnie projektujgc nasze bu-
dynki, staramy sie, aby tgczyty ze sobg funk-
cje produkcyjne i magazynowe. Z powodze-
niem adaptujemy i przeprojektowujemy pod
tym kgtem takze istniejgce magazyny. Jest
dla nas kluczowe, aby dobrze poznac proces
produkcyjny klienta, Zeby odpowiednio dosto-
sowac projekt pod jego wymagania. Czesto
zdarza sie, ze wizytujemy obiekt klienta w in-
nej lokalizacji, nawet jesli jest poza granicami
kraju — konkluduje J. Bicki.

Ale kwestie techniczne to nie wszystko.

B. Michalski (SEGRO) zwraca uwage na for-
malnosci, o ktére nalezy zadbac, aby od
strony prawnej wszystko byto w porzad-

ku. — Zgodnie z literg prawa powierzchnia
produkcyjna musi miec zapewniony odpo-
wiednio wiekszy procent swiatta naturalne-
go, inne sq parametry zwigzane z ogrze-
waniem czy wentylacjq. Ponadto wazne sq
bezpieczenstwo pozarowe obiektu i koniecz-
nosc zapewnienia dodatkowych sanitaria-
tow. W przypadku projektow dla bardziej za-
awansowanej produkcji, koniecznie nalezy
przygotowac fundamenty pod maszyny oraz
wykonac wiele instalacji: elektryczng, gazo-
wq, miejscowe odciggi czy sprezonego po-
wietrza. Na kazdq takg przebudowe nakta-
da sie dodatkowo proces formalno-prawny,
ktory dla tego typu obiektow jest nie do unik-
niecia i czesto zajmuje w harmonogramie
wiecej czasu niz faktyczne wykonanie prac
dostosowawczych — konkluduje B. Michalski.

ONI TO ZROBILI

Jednym ze zrealizowanych projektow jest
standardowy obiekt magazynowy na te-
renie SEGRO Logistics Park Strykéw, kto-

ry od ponad czterech lat wynajmuje austra-
lijska firma produkcyjna Centor, projektujaca
i wykonujgca rozwigzania dla domu oraz



fot.: Adobe Stock

Kaizen (49), nr 2, kwiecien-maj 2021

biura. Najwazniejszym produktem w jej ofer-
cie sg zintegrowane drzwi — system drzwio-
wy zawierajgcy wbudowane moskitiery, ro-
lety i okucia. — Powierzchnia dedykowana
temu klientowi zostata dostosowana pod
kqtem technicznym do wymogdw produk-
¢ji i magazynowania. Mowa tutaj m.in. o od-
powiedniej nosnosci posadzki w hali produk-
cyjnej, dostepie do swiatta dziennego czy
systemie ogrzewania i wentylacji — dodaje
B. Michalski (SEGRO).

Czes¢ klientéw z sektora produkcyjnego wy-
najmuje w Prologis istniejaca juz powierz-
chnie magazynowa i organizuje jg pod pro-
dukgje, a przyktadem jest Honeywell, ktory na
powierzchni 27 tys. m? w chorzowskim parku
otwiera witasnie zaktad, w ktérym beda pro-
dukowane zaawansowane urzadzenia auto-
matyzujace logistyke. Inni klienci wymagaja
doktadnego dostosowania magazynu do ich
potrzeb produkcyjnych juz na etapie projek-
tu. Wtedy specjalnie dla nich powstajg BTS-y.
— Przyktadem jest budynek, ktory powstat dla
Jotul Polska, producenta piecow i kominkow.
Budynek o powierzchni 20 tys. m? zbudowany
w Prologis Park Wroctaw IV ma ponadstan-
dardowaq, przeszto 130-metrowq gtebokosc.
Taka konstrukcja umoZliwita optymalizacje
procesow i organizacje linii produkcyjnej ko-
minkow, ktdre sqg montowane, malowane
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i emaliowane na terenie magazynu. Budynek
wyposazono tez w specjalng wentylacje — in-
formuje J. Bicki (Prologis).

To, jak wyposazony jest magazyn produk-
cyjny, zalezy od typu dziatalnosci klien-

téw. Czes¢ z nich ma w halach suwnice, je-
den z klientoéw Prologis w Teresinie ma

z kolei maszyny, ktére wymagaty wykona-
nia w posadzce kanatéw i zelbetowych fun-
damentéw umozliwiajacych ich posadowie-
nie. Aktualnie specjalisci Prologis pomagaja
jednemu z klientéw w procesie moderniza-
¢ji i rozbudowy produkcji, co wigze sie ze
znaczna przebudowa catego obiektu (obiekt
pierwotnie petnit funkcje magazynowa).

W magazynach Prologis o profilu produkcyj-
nym sg state strefy pracy wyposazone w do-
Swietlenie $wiattem naturalnym 12,5%, zwiek-
szone stanowiskowe doswietlenie Swiattem
sztucznym, czesto opuszczone na wysoko-
sci ok. 5 m nad posadzka — w celu uzyska-
nia okreslonego natezenia oswietlenia na
stanowiskach roboczych i odpowiednio do-
stosowana wentylacja. Przy inwestycjach

w magazyny produkcyjne sprawdza sie tech-
nologia BIM, pozwalajgca na projektowanie

i tworzenie modeli 3D. Klient moze przespa-
cerowac sie wirtualnie po magazynie jeszcze
na etapie projektu oraz doktadnie zaplano-
wac proces produkcyjny. K
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Sukces innowacyjnosci

Autonomiczne roboty maobilne VERSABOT

Faurecia Frames w Watbrzychu powiekszyta flote autonomicznych robo-
tow transportowych VERSABOT. Fabryka specjalizuje sie w produkcji fote-
li przednich do samochodéw osobowych dla takich marek, jak Volkswagen,
BMW, Ford czy Peugeot.

— Z perspektywy 3 lat wspotpracy mozemy
mowic o petnym sukcesie. Nie dosc, Zze osig-
gnelismy cel w postaci lepszego przeptywu
tadunkaow, dodatkowo poprawilismy wydaj-
nosc i elastycznosc systemu transportu we-
wnetrznego. Z powiekszeniem floty autono-
micznych robotow transportowych wigzemy
nadzieje na jeszcze wieksze zyski i dalszg
poprawe konkurencyjnosci naszej fabryki

— podkresla Marcin Wajcik, Dyrektor Fabryki
Faurecia Frames w Watbrzychu.

Wiele powoddw do satysfakcji ma tez Jacek
Krolik, Prezes Zarzadu VersaBox. — Sukces
wdrozenia w niezwykle wymagajgcej

branzy automotive potwierdza jakosc ofer-
ty VersaBox. Nasze roboty udowodhnity,

ze pozwalajq osiggac cele biznesowe, ta-
kie jak wzrost wydajnosci, poprawa jako-
sci czy podniesienie poziomu bezpieczeri-
stwa. To efekt tego, ze doskonale radzg
sobie w trudnych srodowiskach pracy i re-
alizujg najbardziej wymagajgce zadania
transportowe.

PERFEKCYJNA NAWIGACJA

DZIEKI SZTUCZNEJ INTELIGENCJI
VERSABOT-y doskonale radzq sobie z sa-
modzielnym planowaniem tras i omijaniem
przeszkod — zardwno statycznych, jak i dy-
namicznych. Dzieki temu doskonale wspot-
pracujq z ludZmi i innymi maszynami trans-
portu wewnetrznego — zauwaza Anna
Socko, Kierownik Lean Manufacturing oraz
Transformacji Cyfrowej w Faurecia Frames.
Autonomiczne roboty mobilne VERSABOT
poruszaja sie samodzielnie dzieki inno-
wacyjnemu systemowi nawigacji TRUE
AUTONOMY. Jest to zaawansowany algo-
rytm sztucznej inteligengji, ktéry umozli-

wia przemieszczanie sie i adaptowanie do
zmiennych warunkéw srodowiska pracy.
VERSABOT-y mozna wdrozy¢ w kazdym ma-
gazynie i w kazdym zaktadzie przemysto-
wym — niezaleznie od branzy i typu zadan
transportowych. Potwierdzajg to dotych-
czasowe dziatania VersaBox, ktéry dostar-
cza roboty transportowe m.in. dla przemystu
spozywczego, mechanicznego czy meblar-
skiego. K
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AUTONOMOUS MOBILE ROBOTS
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Leet »Wdrazajqc roboty AMR, wyprzedzam przysztosé, do ktérej dqgze.”

Tomasz Biel
S PC&L Coordinator w Faurecia Frames
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. . Faurecia Frames w Watbrzychu inwestuje w autonomiczne roboty transportowe
fel VersaBox i powieksza ich flote. Maszyny przejma najciezsze zadania transportowe
’ w magazynie i przy liniach produkcyjnych. Obecnie inteligentne, pracujace bez
operatora roboty VERSABOT, odpowiadaja za 80 % zadan transportowych w fabryce
foteli samochodowych. O wdrozeniu robotéw AMR (Autonomous Mobile Robots),
czyli autonomicznych platform transportowych zadecydowata chec¢ usprawnienia
przeptywu tadunkow. Osiagniete efekty znacznie przewyzszyty zatozenia.

Wspétpraca firm Faurecia i VersaBox trwa od 3 lat.
Poczatkowo VERSABOTYy realizowaty dostawy na 5 trasach.
Obecnie wykonujg 200 kurséw dziennie, przewozac 60-70 ton towaru.

VersaBox jest dostawca autonomicznych robotéw transportowych klasy AMR oraz
systemu AUTONOMY@WORK™. To kompletne rozwigzanie, ktére zawiera narzedzia
do projektowania, symulacji (modelowania), realizacji i monitorowania systemow
intralogistyki przemystowej. Oferta VersaBox jest skierowana do sektora produkcyjnego
i magazynowego. Wedtug analiz przeprowadzonych przez International Data

Corporation (IDC) az 70% firm wdrazajacych systemy autonomicznych robotow
transportowych osiagga dwuliczbowy zwrot inwestycji juz w ciggu 2 lat.

VersaBox Sp. z 0.0. versabox.eu/pl
Al. Jerozolimskie 211 lok. D4-D5

kontakt@versabox.eu
02-222 Warszawa +48 513032034
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Ludzka obawa

Co bedzie robic cztowiek, kiedy zastgpi go robot?

Tekst: Michat Jurczak

Ludzie wcale nie obawiaja sie, ze zastapia ich roboty — to wynika

z opublikowanego przed dwoma laty raportu Skills Revolutions 2.0
(Manpower). Dziewieciu na dziesieciu ankietowanych pracodawcéw
uwaza, ze maszyny nie zastgpig ludzi. Wrecz przeciwnie, wielu spo-
dziewa sie nawet wzrostu zatrudnienia. Inna rzecz, ze rzeczywiscie
sg branze, w ktérych automatyzacja poczyni sporo zamieszania.

=70 =
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edtug danych McKinsey, w sekto-
rze przemystowym w 2030 r. az
49% czas pracy Polakéw zatrud-

nionych w tych dziedzinach zastgpig automa-
ty i roboty. Polska, zdaniem ekspertéw be-
dzie wpisywac sie w ogdinoswiatowe trendy,
a jak podaje Manpower, w nhaszym kraju au-
tomatyzacja moze wygenerowac nawet 10%
wzrostu zatrudnienia. A to bedzie miato prze-
tozenie na sredni roczny wzrost gospodarczy
w kolejnej dekadzie — prognozuje McKinsey.
Automatyzacja wptynie na wzrost produk-
tywnosci, to dzieki niej w 2030 r. PKB Polski
moze urosnac o 15% — podaja analitycy.

SWIADOMOSC ROSNIE

Zdaniem Jakuba Steca, Kierownika sprzeda-
zy produktéw robotyki, ABB, Biznes Robotyki
i Automatyki Dyskretnej, w rozmowach han-
dlowych z klientami praktycznie nie pojawia
sie z ich strony obawa, ze wskutek roboty-
zacji proceséw beda zmuszeni do zwolnie-
nia czesci personelu. — Przyczynqg jest brak
pracownikow na rynku. Potwierdzeniem
tego stanu sg dane Eurostatu, czyli urze-

du Komisji Europejskiej, ktore dla stycznia

i lutego 2021 r. wskazujqg Polske jako kraj

z najmniejszym bezrobociem w catej Unii
Europejskiej. Koszty pracy ludzkiej sg ciggle
w Polsce niskie i to wtasnie brak pracowni-
kow, w szczegolnosci chcgcych wykonywac
monotonne i ucigzliwe prace, ktore najcze-
sciej podlegajg robotyzacji, jest gtownym
motorem rozwoju robotyki w naszym kra-

Jju. Sytuacja epidemiologiczna, ograniczajg-
ca podaz pracownikdw, np. z Ukrainy, tylko
ten proces przyspiesza. Kolejnym czynnikiem
Jest starzenie sie spoteczeristwa. Na eme-
ryture przechodzg ludzie urodzeni w latach
60. ubiegtego wieku (ponad 600 tys. osob
w roczniku), a na rynek pracy wchodzq lu-
dzie urodzeni w koricowce ubiegtego wie-
ku (ponizej 400 tys. 0sob w roczniku). tatwo
policzyc, ze roznica wynosi ok. 250-300 tys.
i o tyle co roku ubywa nam pracownikow go-
towych podjqc prace. Emigracja mtodych lu-
dzi do innych krajow ten proces pogtebia

i nie jest wyrownywana przez imigracje osob
do Polski, np. z Ukrainy czy tez innych krajow
— ttumaczy J. Stec.

O tym, ze wiedza o procesach robotyzacji
jest coraz wieksza, zapewnia Damian Drag,
Inzynier Sprzedazy, KUKA, Oddziat w Polsce.
Nasz rozmdwca potwierdza, ze obecnie na
rynku pracy obserwujemy raczej niedobdér
pracownikdéw, ewentualnie brak odpowied-
nio wyksztatconych, o wymaganych przez
pracodawce umiejetnosciach. W rozmowach
pojawia sie raczej chec rozwigzania proble-
mu niedoboru pracownikéw, zwiekszania wy-
dajnosci, zmniejszenia kosztéw jednostko-
wych produkcji, zapewnienia ciggtosci pracy
zaktadu, odcigzenia obecnie pracujacych lu-
dzi oraz utatwienia im pracy.

Pozwolenie robotom na wykonywa-
nie powtarzalnych, ciezkich i nie-
bezpiecznych czynnosci umozli-

wia ludziom wykonywanie bardziej
wartosciowych i ciekawszych za-
dan, co przynosi korzysc catej fir-

mie — takze jej pracownikom.

Zdaniem Dawida Pogody, CTO, Beboqg
Robotics, robotyzacja produkcji musi ozna-
czac zwolnienia, ale tylko w przedsiebior-
stwach, gdzie priorytetem jest sam zysk.

— W firmach o niskiej kulturze organizacyj-
nej, gdzie pracownicy sq ,ztem koniecznym’,
do osiggania celow kazda redukcja etatow
bedzie przez zarzgd odbierana korzystnie.
Natomiast firmy, gdzie ludzie stanowiq war-
tosc organizacji, a zaufanie i zaangazowanie
jest obustronne, wykorzystajg robotyzacje,
aby wesprzec i odciqzyc pracownikow w co-
dziennych zmaganiach. Technologia jest tyl-
ko narzedziem. To, jak jg wykorzystamy, za-
lezy tylko od nas — argumentuje D. Pogoda.
W opinii Daniela Spélnego, Key Account
Managera, Omron Electronics, robotyzacja
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procesow to zjawisko korzystne dla pracow-
nikéw. Nie ma na celu redukgji zatrudnienia,
lecz odcigzenie pracownikéw przy pracach
ucigzliwych, powtarzalnych oraz wymagaja-
cych fizycznie. — Istnieje tylko jeden przypa-
dek, gdy catkowite zastgpienie pracownikow
przez maszyny bytoby zasadne — dotyczy

to zadari, ktorych wykonywanie jest bar-

dzo niebezpieczne oraz stwarza zagrozenie
dla zdrowia i zycia. W pozostatych przypad-
kach wykorzystanie w produkcji robotow i ro-
botow wspotpracujgcych pozwala pracow-
nikom skupic sie na ciekawszych i bardziej
kreatywnych czynnosciach, bo rutynowe wy-
konajg maszyny — konkluduje D. Spdiny.

DYLEMATY ZARZADZANIA

J. Stec (ABB) przypomina, ze robotyzacja

w Polsce jest juz obecna od lat 70. ubiegte-

go wieku, kiedy to Polska zakupita licencje

na roboty ASEA (obecnie ABB) i produkowa-
ta oraz rozwijata ich lokalng wersje o nazwie
IRP. Prawdziwy rozwdj robotyki nastapit jednak
w ostatnich kilkunastu latach. Producenci i dys-
trybutorzy robotéw wykonali ogromna prace,
by przyblizy¢ ten produkt klientom oraz poka-
zac¢, ze jest to urzadzenie przydatne i dostepne
nie tylko dla wielkich firm, np. z przemystu sa-
mochodowedo, ale rowniez dla matych i $red-
nich przedsiebiorstw z réznych branz. — Dzieki
takim dziataniom roboty stajq sie typowym

produktem, jak np. maszyny CNC. Sprawia to,
ze usuwane sqg bariery mentalne, obawy o to,
Ze jest to drogie, trudne i nienadajgce sie dla
matych firm — dodaje J. Stec.

Robotyzacja produkcji musi 0zna-
czac zwolnienia, ale tylko w przed-
siebiorstwach, gdzie priorytetem jest
sam zysk. Natomiast tam, gdzie lu-
dzie stanowig wartosc organiza-
Cji, a zaufanie i zaangazowanie jest
obustronne, wykorzystajg robotyza-
cje, aby wesprzec i odcigzy¢ pracow-
nikéw w codziennych zmaganiach.

Bariery mentalne sa, obok technologicz-
nych, drugim najwiekszym problemem, przed
ktérym stajg firmy wdrazajgce robotyza-

cje. — Z mojej praktyki wynika, ze najlepiej
sprawdza sie zaangazowanie kadry w caty
proces robotyzacji i mam tu na mysli szereg
dziatan, poczgwszy od postawienia pyta-
nia ,po co robotyzowac?”. Istotne jest wypra-
cowanie wspolnej odpowiedzi, ktora jed-
noczy pracownikow wokot celu, jakim jest
robotyzacja. Potem nastepuje etap wyboru

_|_

LUDZIE NIE STANA SIE MNIEJ POTRZEBNI

Daniel Spélny, Key Account Manager, Omron Electronics

— Rewolucja technologiczna zmienia nature pracy wykonywanej przez ludzi, ale roboty czy
sztuczna inteligencja nie sprawiaja, ze pracownicy stajg sie mniej potrzebni. Automatyzacja i po-
step technologiczny stuzg rozwigzywaniu problemoéw zwigzanych z rutynowymi czynnosciami

w pracy, dzieki czemu ludzie moga przejac zadania niestandardowe. W wielu sektorach miej-
sca pracy po prostu sie zmieniajg lub przenosza — pracownicy produkcji czesto odnajduja sie
np. w branzy ustugowej. Wskazuje to, ze w wyniku automatyzacji produkcji rynek pracy prze-
ksztatca sie w kierunku stwarzania bardziej kreatywnych miejsc pracy dla ludzi i powierzania ru-
tynowych czynnosci maszynom. W miare wzrostu inteligencji robotéw mozliwosci wspotpracy
pomiedzy ludZmi a robotami beda sie zwiekszac, a zawody wymagajgce bardzo niskich kwalifi-
kacji moga zostac w przysztosci wyeliminowane.
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odpowiedniej koncepcji oraz wtasciwego
dostawcy technologii i wdrozenia. Na tym
etapie doswiadczenie wielu 0sob i spojrze-
nie z wielu perspektyw jest bardzo potrzeb-
ne — moéwi Radostaw Matiakowski, Prezes
Zarzadu, CoRobotics.

Zdaniem D. Spélnego (Omron Electronics)
pozwolenie robotom na wykonywanie po-
wtarzalnych, ciezkich i niebezpiecznych
czynnosci umozliwia ludziom wykonywanie
bardziej wartosciowych i ciekawszych za-
dan, co przynosi korzys¢ catej firmie — takze
jej pracownikom. — O tych udogodnieniach
pracownicy powinni byc informowani przez

—_—
fot.: Adobe Stock
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swoich przetozonych, ktorych rola jest nie-
zwykle istotna w trakcie transformacji przed-
siebiorstwa. To do kadry kierowniczej na-
lezy odpowiednie pokazanie pracownikom
powyzszych korzysci oraz zapewnienie, ze
zmiany nie wptynag niekorzystnie na ich za-
trudnienie — dodaje nasz rozmowca.

Co do tego, ze pracodawcy, a takze praco-
whicy sg $wiadomi nieuchronnos$ci procesu
wynikajgcej z potrzeb rynku, indywidualiza-
¢ji produktéw pod klienta, koniecznosci osia-
gniecia okreslonych wskaznikdéw wydajnosci
produkcji przy jednoczesnym obnizeniu jej
kosztéw, nie ma watpliwosci D. Drag (KUKA).

Leszek Olejarz, Wiceprezes, AIUT

— Reorganizacja pracy w zwigzku z robotyzacja to nie wytacznie ciecia kadrowe, ale rowniez
tworzenie nowych stanowisk, a co za tym idzie, ewolucja na rynku kompetencji zawodowych.
Europejskie Centrum Ksztatcenia Zawodowego (CEDEFOP) w swojej prognozie zwraca uwa-
ge, ze automatyzacja i robotyzacja beda jednymi z gtdwnych czynnikdw wptywajacych na zmia-
ny popytu na rynku pracy i w 2021 r. trendy te beda coraz bardziej wyrazne. Szacuje sie, ze na
polskim rynku pracy zmiana w zwigzku z robotyzacja stanowisk dotknietych zostanie ok. 20—
30% miejsc pracy. Jak definiowana jest owa zmiana? Ot6z nie oznacza ona wytgcznie zwolnien,
a odnosi sie takze do przebranzowienia i zaangazowania do pracy na nowych stanowiskach.
Na rynku potrzebni sa i beda pracownicy o nowych kwalifikacjach (m.in. automatycy, robotycy,
mechatronicy), ktérzy beda potrafili funkcjonowac w cyfrowym swiecie.




PRZEMYSt 4.0

SWIADOMOSC MASOWEJ ROBOTYZACJI

Radostaw Matiakowski, Prezes Zarzadu, CoRobotics

— W krajach rozwinietych obserwujemy globalny trend starzenia sie spoteczenstw. Wynikiem
tego zjawiska jest zmniejszajgca sie populacja oséb w wieku produkcyjnym. Prowadze rozmo-
wy o robotyzacji z wieloma osobami z réznorodnych branz, gdzie potwierdza sie zjawisko ogra-
niczonego dostepu do pracownikéw i wynikajgce z niego wzrost ptac oraz rotacja. W obecnej
sytuacji jestesmy raczej Swiadkami masowej robotyzacji, a jest to wynikiem rosnacej $wiadomo-
Sci w wielu firmach. Firmy bazujgce na robotyce beda wygrywac konkurencje z tymi korzystaja-
cymi z pracy manualnej. A przewaga bedzie efektywna praca 24/7/365, wysoka powtarzalna ja-

kos¢, eliminacja zjawiska wzrostu wynagrodzen czy absencji lub rotacji pracownikdw.

RAMIE W RAMIE Z CZLOWIEKIEM

Jakub Stec, Kierownik sprzedazy produktéw robotyki,
ABB, Biznes Robotyki i Automatyki Dyskretnej

— Jesli spojrzymy na gestosc robotyzacji w réznych krajach (czyli wspétczynnik okreslajacy, ile
jest robotéw na 10 tys. pracownikéw w przemysle), to jasno widac, ze najwiekszy stopien ro-
botyzacji jest w krajach najbogatszych i majgcych najmniejszy stopien bezrobocia. Problemem
jest brak pracownikéw. Roboty coraz czesciej pracujg dostownie ramie w ramie z pracownikami,
czyli nie caty proces jest zrobotyzowany, ale tylko jego czes¢, najczesciej ta, ktora jest najbar-
dziej ucigzliwa i nieprzyjazna dla ludzi, a pozostate czynnosci wykonuja pracownicy.

— Na jednej z konferencji spotkatem sie ze
Stwierdzeniem, ze z robotyzacjg jest jak

Z pierwszqg wizytq u dentysty, tj. boimy sie
tego, czego nie znamy. Wazne jest, by poka-
zac, Ze roboty — czy ogolniej maszyny — nie
sSQ zagrozeniem, a Szansg na szybszy rozwoj
ludzi w domenie bardziej kreatywnych zadari
lub w sferze umiejetnosci miekkich, tak cze-
sto wymaganych przez pracodawcow. Roboty
bedag wykonywaty (a w zasadzie juz wyko-
nujg) powtarzalne, nudne czynnosci, czesto
stabo opfacane i przez to juz niechetnie wy-
konywane przez ludzi, a cztowiek zacznie
sie rozwijac w obszarze wymagajgcym kre-
atywnosci, umiejetnosci poznawczych, stra-
tegii i generalnie nieoczywistych rozwigzar.
Jeszcze inng rzeczq jest to, ze robotyka staje
Sie coraz prostsza, dostepna dla ,przecietne-
go Kowalskiego”, interfejsy robotow stajq sie
prostsze, bardziej intuicyjne. Roboty stajq sie
czyms dostepnym na wyciagniecie reki, jesli
tylko chcemy sie rozwijac — méwi D. Drag.

Leszek Olejarz, Wiceprezes, AlUT, dodaje, ze
COVID19 w 2020 r. spowodowat, iz przed-
siebiorcy z duza ostroznoscig podchodzili do
nowych inwestycji w robotyzacje, jednak po
krotkim okresie wstrzymania sie z decyzjami
widac wyrazne ozywienie.

ZADANIA DO WYKONANIA

Pojedynczy robot moze zwykle zastapic przy
powtarzalnych czynnosciach wiekszg liczbe
pracownikdw, pracujgc przy tym w trybie wie-
lozmianowym (24/7). Konkretny pracownik
przejmie zatem funkcje nadzorujaca prace ro-
botéw. Pojawia sie pytanie, co z pozostatymi.
R. Matiakowski (CoRobotics) twierdzi, ze tu na-
ktada sie kilka zjawisk. Jednym z nich jest ma-
lejaca populacja oséb w wieku produkcyjnym,
drugim rozwdj i powstawanie nowych miejsc
pracy dla oséb o wyzszych kompetencjach, np.
do obstugi robotéw. Jako przyktad z historii po-
daje wzrost PKB w czasie rewolucji przemy-
stowych i powstajgce w wyniku tego miejsca




Kaizen (49), nr 2, kwiecien-maj 2021

PRACOWNICY NIE MUSZA SIE BAC

Pawet Drab, Prezes Zarzadu, Lean-Tech

— Stereotypowe podejscie do robotyzacji przemystu, w tym réwniez robotyzacji transportu we-
wnatrzzaktadowego, pozwalatoby w sposdb uproszczony przyjac teze, ze niesie ona za soba bez-
posrednia redukcje zatrudnienia. W dobie intensywnego wzrostu popytu na dobra konsumpcyjne,
a co za tym idzie — potrzebie wzrostu mocy wytworczych w zaktadach produkcyjnych i centrach
dystrybucyjnych nalezy raczej postawic teze o niedopasowaniu w pewnych branzach czy spe-
cjalnosciach rynku pracy do potrzeb potencjalnych pracodawcéw. Nie oznacza to, ze powinnismy
ignorowac sygnaty ptynace od pracownikéw i 0séb poszukujgcych zatrudnienia. Z pewnoscia jest
wiele 0séb, ktére utracity prace w logistyce magazynowej na rzecz np. wyspecjalizowanych auto-
nomicznych robotéw mobilnych typu AMR. Jednakze doswiadczenie z rozméw z naszymi klientami
sktania do postawienia tezy, ze powinnismy w wiekszosci sytuacji méwi¢ o przesunieciu pracowni-
kow do zadan bezposrednio produkeyjnych lub zwiekszaniu wydajnosci pakowania w obszarach
magazynowych oraz centrach dystrybucyjnych. W skali mikro mamy do czynienia z sytuacjami trud-
nymi, jednak w wiekszosci inwestycji w autonomizacje logistyki magazynowej zdolnosci pracowni-

kéw sg uwalniane do prac produkcyjnych czy wspomagania pakowania towardow.

pracy o wiekszej wartosci dodanej, wymaga-
jace dodatkowych kompetencji. — Patrzqc hi-
storycznie, w momencie, gdy wprowadzono
komputeryzacje bibliotek, byty obawy, ze bi-
bliotekarze stracg prace. Podobne progno-
zy byty w czasie wprowadzania arkuszy kal-
kulacyjnych i systemow ksiegowych — miaty
zabrac prace ksiegowym. Nic bardziej my!-

Bariery mentalne sg, obok technolo-
gicznych, drugim najwiekszym pro-
blemem, przed ktorym staja fir-
my wdrazajgce robotyzacje. Istotne
jest wypracowanie wspolnej odpo-
wiedzi na pytanie, po co robotyzo-
wac, ktora jednoczy pracownikow wo-
kot celu, jakim jest robotyzacja.

nego — technologia i wzrost rynku przyniosty
taki rozwaj, ze liczba ksiegowych jeszcze sie
zwiekszyta — ttumaczy R. Matiakowski.

Do tego, by firmy inwestujace w robotyzacje
podejmowaty dziatania wspierajace rozwdj

swojej kadry, zacheca L. Olejarz (AIUT). Chodzi
o inwestycje w upskilling, czyli podnoszenie
kwalifikacji pracownikéw. Nowe kompetencje
zatogi otwierajg bowiem przed przedsiebior-
stwem nowe mozliwosci biznesowe, a jak do-
bitnie pokazujg prognozy, nie jest to tez czas
na tracenie doswiadczonej kadry. — Nalezy jed-
nak dodac;, ze w obecnej sytuacji gospodar-
czej z inicjatywq w zakresie podnoszenia kwa-
lifikacji moze, a nawet powinien wychodzic
rowniez pracownik, natomiast przedsiebior-
stwo powinno zachecac i premiowac go za
osiggane specjalizacje — dodaje L. Olejarz.

D. Drag (KUKA) przywotuje wspomniane juz
badanie Manpower. Wynika z niego, ze wiegk-
sz0s$¢ polskich pracodawcédw, mimo dosy¢ dy-
namicznego rozwoju robotyzacji, nie planu-

je zwolnien, a okoto 10—-20% planuje zatrudnic¢
kolejnych. Zreszta z roku na rok te propor-

cje wygladaja coraz lepiej dla pracownikéw.

— KUKA dziata na rynku w Polsce juz ponad

10 lat, a globalnie znacznie dtuzej i nie zaob-
serwowalismy, by nasze dziatania przekuty sie
u naszych klientdw na redukcje zatrudnienia

— jesli juz, to raczej wszystko idzie w kierunku
zwiekszenia efektywnosci pracy, zmniejszenia
obcigzen pracownikow czy wrecz wspotpracy
cztowieka z robotem — dodaje D. Drag K
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Ramie w ramie

Coboty w procesach produkcyjnych umozliwiajg
bezkolizyjng wspotprace z cztowiekiem
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Tekst: Stawomir Erkiert

Praca réwnolegta z cztowiekiem to zaleta cobota. Atrakcyjna cena,
szybki zwrot z inwestycji, tatwos¢ adaptacji do nowych zadan, pro-
stota wdrozenia i bezpieczenstwo pracy obok cztowieka, takze

W ograniczonej przestrzeni — to gtéwne elementy wptywajgce na
fakt, ze popularno$¢ cobotdéw z roku na rok rosnie, a ich mozliwosci
sie rozwijaja.

wykorzystywany w branzy produkcyj- przemystowego, cobot zostat zaprojektowa-
nej w celu poprawy jakosci produkciji, ny do wykonywania pracy réwnolegle z czto-
zwiekszenia wydajnosci i ergonomii pracy. wiekiem. Mozna nawet powiedzie¢, ze ramie

Cobot, czyli robot wspdétpracujacy, jest W przeciwienstwie do tradycyjnego robota
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w ramie. Ten fakt jednoczesnie wptywa na
kwestie bezpieczenistwa, ktére w przypad-
ku cobotéw stanowig ich atut. — UmoZzliwiajg
to odpowiednie systemy i czujniki bezpie-
czeristwa, w jakie cobot jest wyposazo-

ny. Mozliwosc bezposredniej integracji stref
pracy robota i cztowieka spetnia zatozenia
Przemystu 4.0 i pozwala na tworzenie zupet-
nie nowych scenariuszy w zakresie roboty-
zacji i organizacji pracy przedsiebiorstwa —
twierdzi Sebastian Procek, Dyrektor Dziatu
Budowy Maszyn, AIUT Sp. z 0.0.

Zdaniem tukasza Szczepkowskiego,
Regional Sales Managera,, KUKA CEE GmbH
Sp. z 0.0, Oddziat w Polsce, precyzja, ela-
stycznos¢ i bezpieczenstwo — to trzy kluczo-
we aspekty, ktdére sprawiaja, ze coboty sg co-
raz czesciej implementowane w zaktadach
produkcyjnych. — Dedykowane do konkret-
nych aplikacji, znajdujg zastosowanie jako
doskonate uzupetnienie linii produkcyjnych.
Niewatpliwie zaletg robotow wspdotpracujg-
cych jest mozliwosc precyzyjnego ustawie-
nia wartosci sit i momentow przy zachowaniu
statych parametrow. Z cobotow korzysta-

Jjg zarowno mniejsze, jak i w petni zrobotyzo-
wane zaktady produkcyjne — dodaje tukasz
Szczepkowski.

Podobnie jak w przypadku robotéw prze-
mystowych, wdrozenie cobotdédw pozwala na
zautomatyzowanie czesci zadan produkcyj-
nych, a co za tym idzie — uzyskanie wiekszej
wydajnosci i jakosci pracy. Coboty z powo-
dzeniem przejmuja wiec powtarzalne zada-
nia wymagajace doskonatej precyzji.

SZYBKIE WDROZENIE

Cobota mozna tak zaprogramowac, aby np.
dostarczat odpowiednia liczbe komponen-
tow we wiasciwej kolejnosci do stacji robo-
czej w celu montazu przez cztowieka. Jesli
stanowisko pracy jest dobrze zorganizowa-
ne, a wymagana liczba komponentéw za-
wsze zapewniona, w procesie montazu nie
moga wystapi¢ zadne btedy.

W opinii Daniela Spélnego, Key Account
Managera — Food & Commodity, Industrial

Solutions, Omron Electronics Sp. z 0.0., za-
stosowanie cobotéw umozliwia tatwe do-
stosowanie linii produkcyjnej do biezacych
potrzeb bez koniecznosci wprowadzania
bardzo duzych i kosztownych zmian — stad
tak duza popularnosc tego rozwigzania.

— Coboty mogq takze zostac dostosowa-

ne do wykonywania roznych zadari i tym sa-
mym (dzieki odpowiednim komponentom)
byc wykorzystywane w roznych obszarach
produkcji. Dzieki systemowi plug-and-play
istnieje mozliwosc wyposazenia ich w dodat-
kowe elementy (np. osie, chwytaki, czujniki
sity, urzqdzenia komunikacyjne lub srubokre-
ty), co stwarza jeszcze wiecej mozliwosci ich
zastosowania, np. w transporcie i usuwaniu
materiatow, montazu oraz obstudze maszyn
— uzupetnia Daniel Spadlny.

Roboty wspotpracujace integrujg sie z inny-
mi sprzetami, co jest kluczowym czynnikiem
w dazeniu do stworzenia inteligentnego Sro-
dowiska produkcyjnego, umozliwiajgcego
harmonijna wspoétprace ludzi i maszyn. Z po-
wodzeniem wykorzystywane sg np. w ta-
kich zadaniach, jak: montaz, wkrecanie, kle-
jenie, spawanie, podnoszenie i umieszczanie
przedmiotéw podlegajacych produkcji, pole-
rowanie i formowanie wtryskowe. W niekto-
rych zastosowaniach coboty zajmujg sie row-
niez obstuga innych maszyn.

Zdaniem Radostawa Matiakowskiego,
Prezesa Zarzadu, CoRobotics Sp. z 0.0., co-
boty odpowiadajg na potrzeby zapewnienia
wysokiej i powtarzalnej jakosci przy mono-
tonnych, rutynowych, a czesto niebezpiecz-
nych czynnosciach. Do tego pozwalajg ob-
niza¢ koszty produkgji, majac na uwadze
niski i nie rosnacy w czasie koszt pracy co-
bota. — A warto wspomniec, ze pracujg bez
przerwy, co pozwala na 100% wykorzysta-
nie srodkdw produkcji przez 24 godziny.
Oczywiscie jeden z gtownych powodow to
spadek dostepnosci pracownikow — dodaje
Radostaw Matiakowski.

Daria Konopka, Specjalista ds. sprzedazy,
ABB Sp. z 0.0., podkresla natomiast, ze cobo-
ty zmienity reguty dla producentéw kazdego

:77:



PRZEMYSt 4.0

rozmiaru, pomagajac im wprowadzi¢ automa-
tyzacje szybciej niz kiedykolwiek wczesniej.
— Konfiguracja tradycyjnego robota przemy-
stowego moze trwac kilka dni, a nawet tygo-
dni. To czas, na ktory niektore przedsiebior-
stwa po prostu nie mogty sobie pozwolic.
Roboty wspdtpracujgce sq zaprojektowa-
ne tak, aby nawet nieprzeszkolony opera-
tor byt w stanie zaraz po rozpakowaniu no-
wego robota, zamontowac go i rozpoczgc
programowanie prostych zadar w przeciq-
gu Kilku godzin. Dzieki blokowemu interfej-
sowi (Wizard Easy Programming) i dostep-
nym on-line samouczkom pierwszqg aplikacje
w oparciu o logiczne kroki procesu moz-

na stworzyc w przeciggu paru kwadransow!
Roboty wspotpracujgce sq lekkie (IRB 14050
wazqgcy niecate 10 kg, CRB 15000 niewie-

le wiecej, 27 kg), zajmujq niewiele miejsca

i mozna je tatwo przemieszczac do wielu lo-
kalizacji bez zmiany uktadu produkcyjnego.
Wspierajg one zwinne procesy produkcyjne
przy minimalnym czasie i wysitku zwigzanym
z konfiguracjg — dodaje Daria Konopka. Jej
zdaniem te wszystkie aspekty: szybkie wdro-
zenie, niewielka przestrzen robocza, brak
wymogu zatrudniania wyspecjalizowanych
pracownikdéw do ich programowania, brak
wymogu dodatkowych systemoéw bezpie-
czenstwa i korzysci ptynace z bliskiej wspdt-
pracy z cztowiekiem sprawiajg, ze coraz wie-
cej firm decyduje sie na wdrozenie robotéw
wspodtpracujacych w swoich zaktadach.

WSPARCIE CZLOWIEKA

Coboty wpisujg sie réwniez — co podkreslajg
eksperci — we wszystkie zatozenia Przemystu
4.0: interoperacyjnosci, przejrzystosci informa-
¢gji, pomocy technicznej i zdecentralizowanych
decyzji. — Coboty sq interoperacyjne, tatwo je
potgczyc z Internetem Rzeczy (IoT) w kazdym
srodowisku przemystowym — wdrozenie sieci
5G jeszcze bardziej utatwi natychmiastowq ko-
munikacje urzgdzeri i cobotow miedzy sobq.
Ich zdolnosc do przechwytywania danych, kto-
re nastepnie sq przekazywane do innych sys-
temow w celu analizy i modelowania danych,

0znacza, ze promujq przejrzystosc informacji,
a takze pomagajq podejmowac zdecentralizo-
wane decyzje — méwi Daria Konopka.

Na tle tradycyjnych robotéw przemysto-
wych aspektem, w ktérym najdobitniej wi-
dac realizacje koncepcji Przemystu 4.0,

jest jednak zdecydowanie to, jak wspiera-

ja cztowieka w wykonywaniu zadan, ktore sa
wyczerpujgce, monotonne lub niebezpiecz-
ne. — Podczas gdy tradycyjny robot prze-
mystowy jest przeznaczony do wykonania
konkretnego, zdefiniowanego wczesniej za-
dania w odgrodzonym obszarze roboczym,
cobot jest od poczgtku projektowany z my-
slg o bliskiej interakcji i bezpiecznej wspot-
pracy z ludZzmi we wspdinym obszarze robo-
czym — dodaje Daria Konopka.

Wdrozenie cobotow pozwala na zau-

tomatyzowanie czesci zadan produk-

cyjnych, a co za tym idzie — uzyskanie
wigkszej wydajnosci i jakosci pracy.

Daniel Spdélny takze wskazuje, ze coboty
umozliwiajg bezpieczna i harmonijng wspdt-
prace ludzi i maszyn w tym samym srodo-
wisku produkcyjnym, zwiekszajgc elastycz-
nos¢ produkgji oraz przewage konkurencyjna.
— Wdrazanie takich nowych rozwigzari za-
ktada petna integracje ze srodowiskiem pro-
dukcyjnym — tworzenie jednego systemu,

w ktorym zadania sg z gory koordynowane

i powigzane ze sobg. W dtugim terminie po-
zwala to zminimalizowac sytuacje awaryjne

i przestoje na linii, a tym samym 0siggngc naj-
wieksze korzysci — wyjasnia Daniel Spdjny.

Z kolei Radostaw Matiakowski uwaza, ze w ra-
mach koncepgji Industry 4.0 coboty, jak row-
niez roboty przemystowe, sg tylko wycinkiem
catosci. Petnia funkcje elementu wykonaw-
czego, bez ktérego trudno bytoby jednak re-
alizowac Przemyst 4.0. — Coboty jednak po-
magajg budowac fabryki oparte o Przemyst



4.0 dostarczajgc petnych danych z wykony-
wanego procesu. Potrafiq identyfikowac cze-
sci i elementy, rejestrowac czas montazu,
przekazywac informacje o postepie produk-
cji. Ale umoZliwiajg rowniez zmiany proce-

su w zaleznosci od informacji pochodzgcych
ze zintegrowanego systemu zarzgdzania pro-
dukcjg — uzupetnia Radostaw Matiakowski.

NA RYNKU

Nasi rozmoéwcy przedstawiajg rowniez przy-
ktady cobotéw z wiasnych ofert. CoRobotics
dostarcza przemystowe roboty wspdtpracu-
jace — coboty HCR o zasiegach do 1300 mm
i udzwigach do 12 kg, a takze roboty przemy-
stowe NACHI, ktére zapewniaja udZwigi do
1000 kg i zasiegi do prawie 4 m.

Z kolei rodzina robotéw wspdtpracujgcych
ABB stanowi najbardziej zréznicowane por-
toflio cobotyczne na rynku, np. coboty GoFa
i SWIFTI bazujace na sukcesie rodziny YuMi
pozwalajg firmom bezpiecznie zautomatyzo-
wac kluczowe zadania od czasu wprowadze-
nia YuMi, pierwszego na $Swiecie prawdziwie
wspotpracujgcego robota, w 2015 r.
Najbardziej specyficzne cechy cobotéw
Omron to zakres tadownosci od 4 do 14 kg

i zasieg od 700 do 1300 mm. — Zintegrowana
kamera i system wizyjny naszych robo-

tow wspotpracujgcych umozliwiajqg bardzo

elastyczne zastosowania, w tym wizyjne wy-
krywanie czesci i kontrole wizyjng. Ta prze-
tomowa funkcjonalnosc pozwala w sposob
elastyczny stosowac je w procesach obstu-
gi maszyn, takze w przypadku matych firm —
dodaje Daniel Spdiny.

Kolejny przyktad to coboty KUKA. W ich cha-
rakterystyce tukasz Szczepkowski podkresla
bezpieczenstwo. — Bezpieczeristwo opiera-
my na czujnikach sity i momentu, dzieki temu
jest to pewne i solidne rozwigzanie — uzu-
petnia tukasz Szczepkowski.

Na koniec Sebastian Procek przedstawia cie-
kawy przyktad, ktérym byto uzycie cobotéw
do montazu precyzyjnego, czyli wymagajace-
go dopasowania elementéw (gdzie istotne sg
pomiar sity i odpowiedni ruch oscylacyjny).
Innym jeszcze interesujgcym przypadkiem
byto wykorzystanie cobota do montazu drob-
nych elementéw na liniach bez rezimu krét-
kiego czasu cyklu.

Wydaje sie wiec, ze przysztos¢ cobotdw

jest bardzo obiecujaca, tym bardziej, ze sam
wyglad i sposéb interakcji z ludZmi cobo-

ta rowniez bardzo sie rozwinat. Mozna je

np. zaprogramowac, aby mogty wita¢ sie ze
wspotpracownikami, odpowiadajac np. ,Dzien
dobry” lub ,Buongiorno”, w zaleznosci od lo-
kalizacji. Mozliwe jest nawet odtwarzanie mu-
zyki za pomocg programéw z cobota. K
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Co sktania do zainteresowania automatycznymi
systemami sktadowania?

—
2
<
©

Tekst: Michat Jurczak

Dowodem coraz powszechniej wkraczajgcej do intralogistyki au-
tomatyzacji, stuzacej m.in. lepszemu wykorzystaniu miejsca, sg au-
tomatyczne systemy sktadowania czy tez pojazdy typu AGV oraz
AMR. Moga znacznie utatwic¢ kluczowe operacje obejmujace pro-
dukcje Just-in-Time i Just-in-Sequence, a takze optymalizowad
przeptywy logistyczne w obrebie fabryki i poprawic¢ zarzgdzanie
magazynem.
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utomatyczne regaty moga byc stoso-
Awane w tradycyjnych magazynach,

halach wysokiego sktadowania, fabry-
kach. Podobnie z autonomicznymi Srodkami
transportu — inwestycje w tego typu sprzet
sg uzasadnione z racji oszczednosci kosztow
robocizny oraz mozliwosci pracy praktycznie
bez przerwy. Ale nie tylko. Do swego dziata-
nia potrzebuja niewiele miejsca, a to przy ro-
snacych kosztach przestrzeni argument nie
do przecenienia.

JAK AUTOMATYZOWAC?

Robert Kosicki, Doradca Techniczno-
Handlowy ds. Automatyki Magazynowej,
Mecalux, podkresla, ze w polskiej gospodar-
ce, w ktérej przewazaja firmy produkcyjne,
sita rzeczy wtasnie one najczesciej poszu-
kujg rozwigzan umozliwiajgcych automatyza-
cje strefy magazynowej oraz lepszego wyko-
rzystania dostepnej powierzchni. — Obecnie
znaczgca wiekszosc automatycznych ma-
gazynow dostarczanych przez Mecalux jest
wtasnie dla firm produkcyjnych. Szczegolng
uwage nalezy zwrocic na branze spozywczg,
w tym mroZnie, oraz na branze chemicznag.
To one przejawiajg najwieksze zaintereso-
wanie automatyzacjg — zaznacza R. Kosicki,
dodajac, ze zainteresowanie automatyza-
Cja wzrasta, poniewaz zwrot z inwestycji staje
sie coraz kroétszy. — Koszty powierzchni ma-
gazynowej majq nieco mniejszy wptyw, po-
niewaz idgc w gore, zmniejszamy powierz-
chnie, ale zwiekszamy kubature, ktorg tez
trzeba ogrzac zapewnic media itd. — ttuma-
czy R. Kosicki. Podaje jeszcze jeden powdd:
firmy zwiekszajg moce produkcyjne i potrze-
bujg bardziej pojemnych magazyndw, nie za-
wsze majac dostepne dziatki na nowe hale,
dlatego szukajag rozwigzan alternatywnych,
jak budowa wyzszych budynkéw. Magazyny
manualne moga operowac do 17 m wysoko-
$ci, a to juz jest niezbyt bezpieczne i wydaj-
ne. Budujac automatyczny magazyn paleto-
wy, mamy do dyspozycji 45 m.

Dla Krzysztofa Stachowicza, Project
Manager, AIUT, to inwestycje w ASRS (z ang.

Automated Storage and Retrieval System),
czyli magazyny automatyczne, pomagajg
usprawni¢ taficuch dostaw przy wyraznie ro-
snacych wymogach szybkosci i réznorodno-
$ci produkcji oraz jednoczesnej potrzebie mi-
nimalizacji kosztéw produkcyjnych i skutkdw
niedoboréw kadrowych. Kolejnym czynni-
kiem jest lepsze wykorzystanie czesto ogra-
niczonej przestrzeni, bezbtedne wyszukiwa-
nie komponentdéw i kompletacja zaméwien
przez system zarzadzania magazynem WMS.
Co do tego, ze trend w kierunku automaty-
zacji jest bardzo silny w firmach produkcyj-
nych, nie ma réwniez watpliwosci Krzysztof
Nowakowski, Sales Manager, Kardex Polska,
a kryzys zwigzany z COVID-19 pokazat, jak
wazne sa umiejetnosci reagowania na zmie-
niajace sie poziomy zamoéwien. — Nie tylko

Regaty Rotomat, Lean-Lift i LogiTo-
wer zapewniajg maksymalng gestosc
sktadowania, zajmujgc minimalng
powierzchnie. Ich konstrukcja pozwa-
la wykorzystac przestrzen w maga-
zynie czy hali produkeyjnej od podto-
gi az po sufit, w tym wszystkie trudno
dostepne miejsca, takie jak wneki.

handel detaliczny i e-commerce czerpig ko-
rzysci z automatyzacji kompletacji zamo-
wien, ale rowniez firmy, ktdre sq w stanie
efektywnie zaopatrywac swojg produkcje

— ttumaczy K. Nowakowski.

tukasz Kantoch, Prezes Zarzadu, ISL
Innowacyjne Systemy Logistyczne, zwra-

ca uwage na to, ze dla firm produkcyjnych li-
czy sie rowniez szybki zwrot z inwestycji.
Jednorazowy wydatek na automatyczne sys-
temy magazynowe, ktére umozliwiajg odzy-
skanie nawet do 80% powierzchni, w krétkim
czasie rownowazy wysokie koszty wynaj-

mu coraz trudniej dostepnej powierzchni
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produkcyjnej i magazynowej lub jej rozbudo-
wy, a takze poszukiwania, szkolenia i zatrud-
nienia nowych pracownikow.

To, ze na znaczeniu zyskuja stanowiska zro-
botyzowane, mogace wspdtpracowad z in-
nymi maszynami produkcyjnymi oraz au-
tomatycznymi systemami magazynowania

i transportu, nie potrzebujgc przy tym obstu-
gi operatoréw, podkresla Marcin Koztowski,
Prezes Zarzadu, Baumalog, dodajac, ze to
istotna korzys¢, poniewaz tradycyjna tzw. ta-
nia sita robocza w istocie przestata by¢ tania,
a przestoje w produkgji tradycyjnej generu-
ja straty. Dlatego przemyslana automaty-
zacja moze zwiekszy¢ wydajnosc, réwniez
samych pracownikéw. O popularnosci wdra-
zanych rozwigzan decyduje zazwyczaj mozli-
wos¢ petnego wykorzystania wszystkich po-
siadanych maszyn oraz ich integracji wraz

Z oprogramowaniem.

O tym, ze od zawsze zapewnienie efektyw-
nych rozwigzan logistycznych byto wyzwa-
niem w przestrzeniach magazynowych, co
wynika z ich skomplikowanej logistyki wnetrz
i ogromnego, czesto zmieniajgcego sie asor-
tymentu przypomina Daniel Spéiny, Key
Account Manager, Omron Electronics. Coraz
wiecej przedsiebiorcéw decyduje sie na
wdrozenie do transportu materiatéw autono-
micznych robotéw mobilnych (AMR). W od-
réznieniu od tradycyjnych woézkéw AGV, AMR
potrafig przemieszczac sie w swobodny spo-
séb, mozna je przeprogramowywac zgod-
nie z wymogami zadania. To kluczowe dla

CIAGLE WZROST

zapewnienia elastycznosci pracy magazynu,
umozliwia bowiem modyfikacje lub moderni-
zacje trasy w krétkim czasie.

DLUGA LISTA NARZEDZI

R. Kosicki (Mecalux) wylicza kilka kluczowych
narzedzi pomagajacych wptynaé na optyma-
lizacje przestrzeni magazynowej. Jezeli uzyt-
kownikowi zalezy na jak najwiekszym wy-
korzystaniu przestrzeni magazynowej przy
nieco mniejszych wydajnosciach, a w dodat-
ku ma dtugie serie produktu najlepiej jest za-
stosowacd regaty z uktadnica i wézkami Radio
Shuttle lub regaty przeptywowe z uktadni-
cg. Jezeli natomiast uzytkownik planuje duze
wydajnosci i przeptywy oraz peten dostep

Magazyny manualne moga opero-
wac do 17 m wysokosci, a to juz jest
niezbyt bezpieczne i wydajne. Bu-
dujac automatyczny magazyn pa-
letowy, mamy do dyspozycji 45 m.

do kazdej palety, nasz rozméwca poleca
uktadnice na standardowa gtebokos¢ jednej
lub dwdch palet. Mozna tez zastosowac roz-
wigzania hybrydowe, to znaczy czes¢ maga-
zynu na materiaty wolno rotujgce z wozkami
Radio Shuttle, a czes¢ magazynu z uktadnica
i gtebokosci sktadowania na jedna lub dwie

tukasz Kantoch, Prezes Zarzadu, ISL Innowacyjne Systemy

— Poziom automatyzacji w firmach z sektora produkcyjnego w wiekszosci gatezi przemystu sta-
le wzrasta. Skala implementacji rozwigzan automatycznych jest tu szczegdlnie szeroka i obejmuje
wiele obszaréw ich aktywnosci — zaréwno sam proces wytworczy, jak rowniez logistyke magazy-
nowa, sktadowanie, pakowanie i transport. Cho¢ Polska pozostaje pod tym wzgledem w tyle, za-
réwno za europejskimi liderami automatyki przemystowej, takimi jak Niemcy, Wtochy czy Francja,
jak i krajami Europy Srodkowo-Wschodniej, takimi jak Czechy czy Stowacja, wzrasta swiadomos¢
potencjatu takich rozwigzan wsrdd polskich firm produkeyjnych, rowniez tych matych i Srednich.



fot.: AIUT

palety. — Nie ma uniwersalnego rozwigza-

nia, ktore sprawdzi sie w kazdym magazynie.

Dlatego zachecamy do kontaktu z naszymi
specjalistami, w celu wspdlnej analizy przy-
padku i znalezienia optymalnego rozwigza-
nia — zastrzega nasz rozmoéwca.

t. Kantoch (ISL Innowacyjne Systemy
Logistyczne) przypomina, ze do optymaliza-
Cji przestrzeni magazynowej przyczynia wy-
korzystanie petnej wysokosci hali magazy-
nowej, dynamiczny rozstaw potek, system
ruchomych przegrdd na potkach, a takze
modutowa budowa automatycznych syste-
mow sktadowania. Regaty Rotomat, Lean-Lift
i LogiTower zapewniajg maksymalna gestosc
sktadowania, zajmujac minimalng powierz-
chnie. Ich konstrukcja pozwala wykorzystac
przestrzen w magazynie czy hali produkcyj-
nej od podtogi, az po sufit, w tym wszystkie

SKUTECZNIEJSZE NARZEDZIA

trudno dostepne miejsca, takie jak wneki.
Dzieki funkcji automatycznego pomiaru wy-
sokosci towaru w oknie dostepowym w rega-
tach Lean-Lift i LogiTower oraz przypisywaniu
im na tej podstawie odpowiedniej lokaliza-
cji w regale, mozna zredukowac puste prze-
strzenie miedzy pdétkami (maksymalng ge-
sto$¢ sktadowania). Podobna funkcje petni
system szuflad i ruchomych przegréd w re-
gale Rotomat, ktére umozliwiajg maksymal-
ne wykorzystanie przestrzeni wewnatrz rega-
tu dla potrzeb sktadowania. Ze wzgledu na
oszczednos¢ powierzchni istotna jest moz-
liwos¢ rozbudowy systemu wzwyz i wszerz
dzieki jego modutowej budowie.

M. Koztowski (Baumalog) jako przyktad na
optymalizacje przestrzeni magazynowej po-
daje automatyczne regaty windowe Modula,
ktére dzieki automatycznemu pomiarowi

Daniel Spélny, Key Account Manage, Omron Electronics

— Dla magazyndw, w ktorych trasy i asortyment ulegaja czestym zmianom, najkorzystniejszym roz-
wigzaniem jest stosowanie robotéw mobilnych, poniewaz dzieki mozliwosci ich tatwego przepro-
gramowania problem wprowadzania kosztownych zmian w infrastrukturze magazynu zostaje wy-
eliminowany. W dtugiej perspektywie przynosi to najwiecej korzysci — zarowno oszczednosci
czasu, jak i optymalizacji kosztéw. Roboty mobilne sprawdzaja sie np. w magazynach ze zautoma-
tyzowanymi systemami sktadowania i pobierania (ASRS), pod warunkiem, ze tadunki moga by¢

pobierane przez robota.
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wysokosci artykutéw oraz dynamicznemu mozna przydzieli¢ uprawnienia do okreslo-
rozmieszczeniu pétek pozwalaja przecho- nych artykutéw lub pétek konkretnym opera-
wywac asortyment o réznych gabarytach, torom za pomoca kart dostepu, EKS lub RFID.
zachowujgc minimalna przestrzeh miedzy Modutowa budowa regatéw windowych po-
potkami, w petni wykorzystujac dostepna zwala w razie potrzeby zwiekszenia po-
przestrzen regatu. Dla zabezpieczenia doste- wierzchni sktadowania na tatwa rozbudowe
pu do produktéw przez niepowotane osoby badZ zmiane lokalizagji.

WSPANIALE UCZUCIE
Robert Kosicki, Doradca Techniczno-Handlowy ds. Automatyki Magazynowej, Mecalux

— Automatyzacja procesdéw w przestrzeni magazynowej pozwala naszym klientom na obnizenie
kosztéw operacyjnych w przeliczeniu na jednostke tadunkowa. Zwieksza bezpieczernstwo eks-
ploatacyjne, zmniejsza wrazliwos¢ na czynnik ludzki. Dodac jeszcze trzeba uporzadkowanie prze-
ptywu materiatéw i petng przejrzystos¢ magazynu dzieki WMS. Pozwole sobie przytoczy¢ wypo-
wiedz jednego z naszych klientow — Jordiego Alemany, Dyrektor Dziatu Logistyki firmy Trumpler:
,Swiadomos¢ tego, ze zamdwienia na nasze towary otrzymane rano jestesmy w stanie wysta¢

do naszych klientéw po potudniu tego samego dnia, wiedzac doktadnie, czym dysponujemy;, jest
wspaniatym uczuciem”.
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Z kolei K. Nowakowski (Kardex Polska) pod-
kresla, ze w poréwnaniu z tradycyjnymi sys-
temami regatowymi pionowe systemy win-
dowe, takie jak Kardex Shuttle XP, pozwalaja
zaoszczedzi¢ do 85% powierzchni posadzki,
poniewaz mozna je zbudowac¢ do 30 m wy-
sokosci. — Pracujgc z technologig OptiFlex,
mierzq rowniez rzeczywistq wysokosc towa-
row na tacy i zawsze odpowiednio jg prze-
chowujg w jednostce. Jesli klient przecho-
wuje swoje towary w pudetkach KLT, moze
skorzystac z pionowego modutu buforowego
Kardex LR35, ktdry oszczedza znaczng ilosc
miejsca, ale tez umoZzliwia szybka i wydaj-
ng kompletacje oraz pobieranie (idealny do
kompletacji zamowieri lub dostaw produkcyj-
nych) — wyjasnia K. Nowakowski.

K. Stachowicz (AIUT) jako przyktady rozwia-
zan optymalizujgcych wykorzystanie prze-
strzeni podaje uktadnice, regaty automatycz-
ne windowe, windy, movery czy wozki typu
shuttle, a takze rézne systemy transportowe
(systemy rolkowe/pasowe, systemy transpor-
tu szynowego i zawieszkowego, autonomicz-
ne roboty mobilne AMR).

ZDECYDOWANI

Jeden z czotowych producentéw farszu dro-
biowego w Polsce automatyzuje procesy lo-
gistyczne w swojej mrozni przy zaktadzie
przetworstwa miesa pod Warszawa. Mecalux
wyposazy go w dwie wersje systemu Pallet
Shuttle: pétautomatyczng i w petni zautoma-
tyzowana. Sprawny przeptyw oraz w przy-
padku magazynowania artykutéw spozyw-
czych petna identyfikowalnos¢ tadunkdow
zapewni oprogramowanie magazynowe Easy
WMS. W obiekcie zainstalowany zostanie
blok regatéw wjezdnych o wysokosci 10,5 m
i gtebokosci pozwalajgcej na sktadowanie 17
palet. Instalacja ta umozliwi magazynowanie
ok. 5,5 tys. palet z towarem pochodzacym

z produkgji. W korytarzu roboczym o dtu-
gosci 60 m pracowac bedzie automatyczna
uktadnica ze zintegrowanym systemem Pallet
Shuttle. Palety z towarem beda transporto-
wane bezposrednio z linii produkcyjnych do

nowego magazynu za pomoca przenosni-
kéw. Ze wzgledu na panujace warunki sro-
dowiskowe w strefie produkcji, Mecalux
wykona przenosniki do palet w wersji o pod-
wyzszonej odpornosci na korozje (konstruk-
cja ocynkowana), a rolki ze stali nierdzew-
nej. — W celu odtozenia tadunkow na regat
uktadnica bedzie dostarczata palety z wej-
scia do magazynu do kanatu towarowego
wyznaczonego przez Easy WMS. Transport
towaru wewngtrz kanatow bedzie zada-
niem samojezdnego wozka Pallet Shuttle,
ktory umiesci palete na najgtebiej potozo-
nym wolnym miejscu. W mroZni dla zapew-
nienia wysokiej jakosci sktadowanego w niej
miesa bedzie panowata temperatura —25°C.
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CZAS | DOKLADNOSC
Marcin Koztowski, Prezes Zarzadu, Baumalog

— Automatyzacja pozwala na znaczng oszczednos$¢ powierzchni magazynowej i jej lepsza orga-
nizacje. Dostarczanie artykutéw bezposrednio do operatoréw za pomoca automatycznych sys-
temdéw magazynowych i transportowych umozliwia skrécenie czasu kompletacji oraz zwieksze-
nie jej doktadnosci. Dodatkowo oprogramowanie WMS zintegrowane z systemem ERP pozwala
na sprawne zarzadzanie zapasami i zamowieniami. To wszystko wptywa na wiekszag konkurencyj-

nosc¢ przedsiebiorstwa.

System Pallet Shuttle jest doskonatym wybo-
rem dla tego typu obiektu, poniewaz dzieki
zageszczeniu tadunkow pozwala na maksy-
malne wykorzystanie dostepnej powierzchni,
co pozwala na redukcje zuzycia energii po-
trzebnej do utrzymania tak niskiej tempera-
tury — ttumaczy R. Kosicki (Mecalux).

Firma Fideltronik Poland, dostawca rozwia-
zan elektronicznych, w tym m.in. zasilaczy
awaryjnych UPS i akumulatoréw, zdecydowa-
ta sie na wyposazenie hali produkcyjnej i ma-
gazynowej w 25 automatycznych regatéw do
sktadowania komponentéw elektronicznych,
podzespotdw, rezystoréw w tasmach, oprzy-
rzadowania maszyn, testeréw itp. Dwadziescia
regatow Rotomat HSP High Speed Picking

0 wysokosci 4 m zainstalowano w hali pro-
dukcyjnej firmy, a pie¢ 7-metrowych regatéw
Lean-Lift do sktadowania komponentéw w jej
magazynie, co pozwolito wykorzystac petna
wysokos¢ hali i trudno dostepna powierzchnie
pod opadajacym stropem. — Regaty zapewni-
ty wrazliwym elementom elektronicznym nie-
zbednag ochrone antyelektrostatyczng (ESD),
a dzieki zastosowaniu systemow Pick-to-Light
w Rotomatach HSP udato sie skrocic czas
kompletacji o 50%. Dodatkowo nowy, auto-
matyczny system magazynowy pozwolit odzy-
skac powierzchnie w hali produkcyjnej i ma-
gazynie oraz zabezpieczyc cenne przedmioty
przed dostepem osob nieuprawnionych — ko-
mentuje t. Kantoch (ISL Innowacyjne Systemy
Logistyczne).

Jedna z ostatnich realizacji Baumalogu mia-
ta miejsce w firmie ATRE, ktéra produku-

je meble i wyposazenie ze stali nierdzewnej

dla branzy HoReCa. Regat TransferTower
moze sktadac sie 2 lub 3 regatéw TwinTower
ustawionych szeregowo, wzgledem dtuz-
szego lub krétszego boku péiki, i potaczo-
nych ze soba stacja transferowa. W przypad-
ku firmy ATRE regat TransferTower sktada sie
z dwdch regatéw TwinTower. Zainstalowany
regat posiada dwie ruchome stacje zatadun-
kowo-roztadunkowe, przy czym jedna z nich
wyposazona zostata w podnosnik hydraulicz-

Jednorazowy wydatek na automa-
tyczne systemy magazynowe, kto-
re umozliwiajg odzyskanie na-
wet do 80% powierzchni, w krotkim
czasie rownowazy wysokie kosz-
ty wynajmu coraz trudniej dostep-
nej powierzchni produkeyjnej i ma-
gazynowej Lub jej rozbudowy.

ny do depaletyzacji pakietow blach, umozli-
wiajacy zatadunek arkuszy na potki bez palet
oraz uktad wazacy pozwalajacy kontrolowac
mase materiatu znajdujacego sie na pdtkach.
— Regat automatyczny TransferTower posia-
da stacje transferowq, umozliwiajgcq trans-
port potek pomiedzy regatami. Stacja trans-
ferowa porusza sie w gornej czesci obydwu
regatow, a potki dostarczane sq do niej

za pomocq dwadch wind poruszajgcych sie

w kazdym z regatow. Potgczenie obydwu
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regatow stacjq transferowq zapewnia do-
step do catego asortymentu blach sktado-
wanego wewnatrz, przy uzyciu kazdej ze
stacji. Regat zostat zainstalowany w pobli-
Zu dwdch wycinarek laserowych, a transport
arkuszy blach na stoty wycinarek jest za-
pewniony przez dwa zurawie stupowe wy-
posazone w podnosniki podcisnieniowe — in-
formuje M. Koztowski (Baumalog).
ReplaceDirect jest firma handlowo-ustugowa
dziatajgcag w obszarze wyposazenia elektro-
nicznego. Posiada sklep internetowy, platfor-
me sprzedazowa i sklepy stacjonarne (e-han-
del stanowi 98% dziatalnosci). Przestata juz
sie miesci¢ w swoich dotychczasowych po-
mieszczeniach. Celem zmian byto usprawnie-
nie obstugi duzej ilosci drobnych zamdwien,
24-godzinny czas dostawy, 12-godzinny we-
wnetrzny proces przyjecia towardw, wydania,
przyjecia i naprawy serwisowe zawarte w jed-
nym procesie z dostosowaniem do uktadu

budynku. Zastosowano cztery regaty win-
dowe Shuttle XP w pierwszej fazie projektu

i trzy poziome regaty karuzelowe Horizontal
na pdzniejszym etapie. Utworzono dwie stre-
fy — dostaw przychodzacych i wychodzacych
— potaczone w zamkniety obieg systemem
przenosnikéw. — Zastosowanie systemow
Pick-to-Light i Put-to-Light wraz z operacja-
mi batch picking umozliwito jednoczesne i po-
zbawione btedow procesowanie wysytek do
klientow, obstuge stacjonarnego sklepu i wy-
konywanie napraw serwisowych. Trzy syste-
my Horizontal oferujg 950 m? powierzchni do
sktadowania, zajmujgc tylko 170 m?, podczas
gdy 4 urzgdzenia Shuttle XP na 40 m? po-
sadzki oferujg 530 m? sktadu, mieszczgc 100
tys. artykutow roznej wielkosci. Wydajnosc

i doktadnosc kompletacji znacznie wzrosta,
w wyniku czego dostawy zostaty przyspieszo-
ne, a zwroty towarow zmalaty do 6,1% — ttu-
maczy K. Nowakowski (Kardex Polska). K
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Jakie nowoczesne elementy techniczne wykorzystac w procesach Lean?

Tekst: Piotr Bogucki, CTO, Lean Technology Poland

Coraz czesciej standardem wsrdd firm dziatajacych zgodnie

z filozofig Lean Manufacturing sa wdrozenia rozwigzan z obsza-
ru Przemystu 4.0. Wykorzystujac narzedzia, jakie daje nam no-
woczesna technologia, mozemy w odpowiedni sposéb zoptyma-
lizowac procesy produkcji i wykorzystac efekt synergii.

= 88 =
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yzwania, ktére stawia przed nami
obecna sytuacja, takie jak, duza
réznorodnos¢ wytwarzanych pro-

duktow, trudno$c¢ za znalezieniem wykwalifi-
kowanych pracownikéw, poszukiwanie blizej
zlokalizowanych dostawcéw, krotszy czas re-
alizowanych zlecen, wymagaja wprowadza-
nia szeroko pojetych zmian i usprawnien.
Konstrukcje modutowe, takie jak stanowiska
montazowe, regaty przeptywowe (grawita-
cyjne) czy wozki transportowe, sg doskonale
znane w wiekszosci zaktadéw produkcyjnych
(motoryzacja, lotnictwo, AGD, elektroni-

ka). Tego typu konstrukcje sa czesto budo-
wane w oparciu o system profili rurowych.
Moga by¢ budowane i modyfikowane w nie-
ograniczonym zakresie przez technikéw
Lean Technology lub pracownikéw zakta-
du, dla ktérego powstaja (po odpowiednim
przeszkoleniu). Konstrukcje moga by<¢ wy-
konane w systemie 28,0/28,6 mm. Szeroka
gama elementéw, takich jak profile prosto-
katne (squareFlex), umozliwia budowe szkie-
letéw, ktére moge by sktadowane na so-
bie. Dodatkowo zastosowanie zabezpieczen
w postaci kurtyn chroni sktadowane cze-

Sci przed kurzem oraz warunkami atmosfe-
rycznymi, jak deszcz czy $nieg, w przypadku
transportu z parkingu lub pomiedzy halami.
Coraz czesciej stosuje sie konstrukcje wyko-
rzystujgce grawitacje i kumulacje energii (np.
balansery), tzw. Karakuri. W takich uktadach
nie ma potrzeby stosowania zasilania ze-
whnetrznego, a np. efekt windy jest widoczny,
CO znacznie utatwia prace operatorom.
Regaty przeptywowe i stanowiska monta-
zowe moga by¢ opcjonalnie wyposazone

w systemy typu Pick-to-Light, Pick-by-Point
itd., ktére poprzez zapalanie lampek lub pod-
Swietlanie obszaru utatwiajg pracownikowi
pobranie odpowiednich komponentéw i re-
dukujg popetniane btedy.

Aby odpowiednio zaprojektowac linie mon-
tazowa, nalezy szczegdtowo przeanalizo-
wac proces montazu (m.in. analiza spaghet-
ti) i tutaj bardzo pomocnym narzedziem jest
system lokalizacji obiektéw. Sktada sie on

z nadajnikéw oraz anten, dzieki ktérym mo-
zemy $ledzi¢ ruch obiektéw w czasie rzeczy-
wistym z doktadnoscig do 30 cm. Generalnie
obszar zastosowan jest ogromny, m.in. prze-
myst (obszar produkcji i magazynowania),
handel (ruch klientéw w sklepach), sport
(analiza ruchu i wydolnosci zawodnikow).

W obszarze produkcji i magazynowania moz-
na wykorzystywac system m.in. do szeregu
analiz (spaghetti, ‘heat map’, wykresy predko-
Sci, pojawienie sie i wyjscie ze zdefiniowanej
strefy), poprawy bezpieczeristwa (np. zbyt bli-
skie zblizenie sie pracownika do wdzka lub
niebezpiecznej strefy), kompletacji (system
nawiguje pracownika strzatkami wyswietlany-
mi na ekranie tabletu lub okularach).

Na etapie modyfikacji i usprawniania linii
montazowych oraz ogdlnie transportu we-
wnetrznego doskonale sprawdza sie opro-
gramowanie do analiz. System umozliwia
tworzenie: wykresdw spaghetti monitorowa-
nych obiektéw, map ciepta (wychwycenie
waskich gardet lub miejsc, gdzie obiekty naj-
czesciej przebywaja), wykresdw aktywnosci
(kiedy sa w ruchu, a kiedy stojg). W efekcie
mozemy uzyskac¢ kompleksowe dane, dzieki
ktérym zredukujemy straty (jap. Muda) zwig-
zane ze zbednym transportem, nadmiernym
ruchem czy czekaniem. W konsekwencji pro-
ces jest bardziej zoptymalizowany, a koszt
wytworzonych produktow nizszy.

W obszarze magazynu oraz linii monta-
zowych pracownicy moga by¢ wspiera-

ni przez strzatki wySwietlane na tabletach,
smartwatchach, okularach AR itd. Po dotar-
ciu do celu pobranie/dostarczenie moze

by¢ potwierdzone poprzez zeskanowanie
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odpowiedniego kodu. Tego typu rozwigza-
nia Swietnie sie sprawdzajg w coraz bardziej
popularnych sklepach internetowych, gdzie
pracownicy kompletujgcy zamdwienia sa na-
wigowani przez system wyswietlajgcy instruk-
cje na monitorze (tablecie) umieszczonym na
wdézku kompletacyjnym.

Kolejnym elementem ,uktadanki” sg roboty
AGV (automated guided vehicle), ktére bez
udziatu operatora transportujg komponenty na
terenie zaktadu produkcyjnego lub magazy-
nu. Najczestszym zastosowaniem w przemy-
sle motoryzacyjnym jest transport z magazynu
lub obszaru kompletacji (kittingu) na linie mon-
tazowa w formie pociggu. Robot AGV ciggnie

W obszarze magazynu oraz li-
nii montazowych pracownicy moga
byc wspierani przez strzatki wy-
Swietlane na tabletach, smartwat-
chach czy okularach AR. Po dotar-
ciu do celu pobranie/dostarczenie
moze byc potwierdzone poprzez ze-
skanowanie odpowiedniego kodu.

za sobg wagoniki z komponentami, a dosta-
wy sg realizowane czesciej — redukcja stanéw
magazynowych na linii montazowej. Roboty
AGV ofertowane przez firme Lean Technology
Poland wystepujg w réznych wariantach kon-
strukcyjnych, od tzw. lokomotyw, przez ,tu-
nele”, ktére podjezdzajag pod platformy i je
transportuja, a konczac na systemach wypo-
sazonych w elektrorolki, ktére automatycznie
dostarczajg i odbierajg elementy z platform za
posrednictwem komunikacji Wi-Fi, a ich uciag
wynosi nawet do 2000 kg. Roboty AGV moz-
na réwniez monitorowac i optymalizowac ich
prace z wykorzystaniem opisanego wczesniej
systemu lokalizacji.

Jednym z ciekawszych projektow jest wdro-
zenie AGV INDEVA TUNNEL w zaktadzie
Robopac w San Marino. Roboty zostaty

zastosowane na linii umozliwiajgcej produk-
cje urzadzen co 13 minut. Zautomatyzowana
linia montazowa zostata wyposazona w 26
robotéw AGV zarzadzanych przez system
centralny. Dzieki takiemu rozwigzaniu kazde
produkowane urzadzenie moze by¢ trans-
portowane réznymi trasami w zaleznosci od
rodzaju proceséw wynikajacych z konstrukgji
i zastosowanych podzespotéw. Dodatkowo
system na kazdym stanowisku dostarcza
operatorowi niezbedne informacje o kazdym
produkowanym urzadzeniu.

Aby zmniejszy¢ bufory, ktére sg zlokalizo-
wane w obszarze produkcji, niezbedne jest
skrécenie czasu od momentu zamdwie-

nia komponentu przez operatora do cza-

su dostarczenia. W tym przypadku doskona-
le sprawdzajg sie rozwigzania typu e-Kanban.
Réznego rodzaju czujniki mechaniczne,
optyczne i wagowe sg rozmieszczane m.in.
na regatach przeptywowych, pod paletami
itd. Po przekroczeniu poziomu minimalnego
w utamku sekundy, za pomoca bezprzewo-
dowej sieci 868 MHz, magazyn jest infor-
mowany o koniecznosci dostarczenia odpo-
wiedniego komponentu. Czesto komunikat
jest uzupetniony o czas, na jaki wystarczy
materiatu na stanowisku. System moze od-
powiednio nawigowac pracownika, tak aby
trasa byta optymalna pod wzgledem prze-
biegu, jak i unikniecia ryzyka przestoju pro-
dukgji. W szerszej skali system moze obstu-
giwac kilkadziesiat zaktaddw, m.in. dostawcy
widzg stany magazynowe u swojego klienta
i na biezaco realizujg dostawy JIT. Poza tym
system moze by¢ zintegrowany z oprogra-
mowaniem WMS, dzieki czemu mozliwosci
sg znacznie wieksze.

Lean Technology Poland oferuje komplek-
sowe rozwigzania i ustugi (wsparcie mery-
toryczne, analizy optymalizacyjne, dobér
odpowiedniego produktu, serwis) zgodne

z najnowszymi trendami. Odbiorcami sa za-
réwno mate innowacyjne firmy, ktére zdoby-
waja rynek, jak i duze miedzynarodowe kon-
cerny, ktére sg Swiatowymi liderami w swoich
dziedzinach.K
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System modutowy

Roboty AGV

Milkrun

System lokalizacji

E-kanban

Systemy wspierajgce kompletacje
System AR - rozszerzona rzeczywistosé¢
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Popraw produktywnosc

Zatozenia filozofii kaizen pomagaja 0siggnac przewage nad konkurencja

Zautomatyzowane podejscie do masowej produkcji jest z pewno-
$cig niezbedne, ale czasami moze sie okazac¢ niewystarczajace.
Automatyzm i poruszanie sie po utartych torach eliminuje bowiem
Swiadoma ocene wykonywanych zadanh. Wszystko dzieje sie ponie-
kad samo. W efekcie firma tkwi w miejscu, nie rozwijajac sie.

lozofie kaizen. Jest ona czyms wiecej niz
tylko préba osiggniecia wydajnosci w pro-
dukcji — za gtéwny cel stawia sobie urucho-
mienie niekonczacedo sie procesu ulepszania.
A do tego potrzebne jest zaangazowanie pra-
cownikow wszystkich szczebli i zachecenie ich
do podjecia staran, by modernizowac dziatanie

3y temu zapobiec, Japoriczycy stworzyli fi-

firmy. Wedtug japoriskiej teorii zarzadzania kaz-

dy z zatrudnionych moze by¢ zaangazowany

w ulepszanie przedsiebiorstwa. W tym procesie
nikogo sie nie pomija.

Doskonatym przyktadem wdrozenia filozo-

fii kaizen, jest usprawnienie proceséw produk-

cyjnych w duzych zaktadach. By je osiggnac,

7 uwaga obserwuje sie niemal kazda czynnosc
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wykonywana przez operatoréw maszyn — to
oni bowiem dziatajg najblizej stref, gdzie poja-
wiajg sie problemy lub przeszkody. Majg wiec
najwieksza wiedze na temat tego, jakie zmiany
sg potrzebne. | to wiasnie te czesto niewielkie,
ale konsekwentnie wprowadzane usprawnie-
nia wptywaja na zmniejszenie kosztéw oraz po-
prawe jakosci catego procesu produkcyjnego.
Dlatego tak wazna jest odpowiednia komunika-
cja z pracownikami i zachecanie ich, by przeka-
zywali swoje sugestie.
Majac to na uwadze, Tork, marka firmy Essity,
przygotowata przewodnik uwzgledniajacy
zalecenia filozofii kaizen. Zawiera on wazne
informacje dla branz, ktére chca zwiekszy¢
produktywnosé. Opracowujac go, wykorzy-
stano wyniki najnowszego badania* prze-
prowadzonego dla Tork wsréd operatoréw
maszyn. W przewodniku znalazty sie prak-
tyczne porady, ktérych skutecznos¢ zostata
sprawdzona w konkretnych zaktadach pracy.
Dzieki nim duzo tatwiej osiggnac przewage
nad konkurencja.
Do pracy nad przewodnikiem Tork, posréd
wielu specjalistéw, zaprosit Jonasa Svanédnga,
eksperta ds. kaizen. Najpierw wdrazat on
te filozofie w fabrykach Toyoty, a nastepnie
w ponad 100 innych organizacjach na catym
Swiecie. Dzi$ Jonas jest zapraszany na mie-
dzynarodowe konferencje, gdzie dzieli sie
wiedza. To miedzy innymi dzieki jego pomocy
Tork stworzyt ,Popraw produktywnos¢”, czyli
zestaw pieciu kluczowych strategii pomagaja-
cych wdrozy¢ kulture ciggtego doskonalenia.
Wskazowki podkreslaja wage:
= koncentracji na matych zmianach,
= uwzgledniania opinii pracownikdw,
= dbania o wprowadzanie zmian,
® zarzadzania opartego na faktach i dostep-
nych danych,
= odpowiedniego czyszczenia i konserwacji.
Podejscie kaizen polega na wprowadzaniu
stopniowych zmian dopasowanych do pro-
wadzonej dziatalnosci, bez koniecznosci
catkowitej modernizacji proceséw. Nie za-
ktada ono wielkich rewolucji, lecz podkre-
$la znaczenie identyfikowania mniejszych

problemdéw, a nastepnie podejmowania od-
powiednich krokéw w celu ich rozwigzania.
Ostatnie badanie Tork pokazuje, ze 89%
operatoréw maszyn uwaza, ze ,poprawa na-
wykoéw zwigzanych z konserwacjg zapobie-
gawcza to wazny element funkcjonowania
firmy”. Z kolei 87% ankietowanych twierdzi,
ze ,konserwacja zapobiegawcza zmniejsza
ilos¢ awarii maszyn i straty czasu produkcyj-
nego”. Az 89% ankietowanych jest zda-

nia, ze ,posiadanie w odpowiednich miej-
scach dozownikéw ze specjalistycznymi
czysciwami wspiera skuteczng konserwacje
zapobiegawczg”.

Ostatnie badanie Tork pokazu-
je, ze 89% operatorow maszyn uwa-
Za, e ,poprawa nawykow zwigza-
nych z konserwacjg zapobiegawczg
to wazny element funkcjonowa-
nia firmy”. Z kolei 87% ankietowanych
twierdzi, ze ,konserwacja zapobie-
gawcza zmniejsza ilos¢ awarii ma-
szyn i straty czasu produkcyjnego”

Czyszczenie autonomiczne i odpowied-

nia konserwacja w wymierny sposéb wpty-
wajg na wyniki firmy — dzieki nim unika sie
awarii i przestojow maszyn. Poméc w tym
moga m.in. profesjonalne produkty Tork
Performance®: dozowniki z réznymi opcja-
mi montazu w potgczeniu z wysokiej jako-
$ci czysciwami pozwalajg utrzymac porzadek
w obrebie linii produkcyjnej i toczy< sie cate-
mu procesowi bez zaktdcen.

Aby dowiedzie¢ sie wiecej o tym, jak wdro-
zy¢ filozofie kaizen oraz pozna¢ wskazéw-

ki Tork, wejdZ na www.tork.pl i pobierz prze-
wodnik ,Popraw produktywnosc¢”. K

*Zrédto: Badanie przeprowadzone dla Tork przez firme Psyma
(lipiec 2019 r) wsréd operatoréw maszyn
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Silnik silnikowi nierowny

Nowoczesne napedy pozwalajg
0szczedzac energie elektryczng
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Tekst: Adam Brzozowski

Odpowiedni naped maszyn przemystowych to jedna z gwaran-
cji ich dtugiej i efektywnej pracy. W ostatnich latach prawdziwg
furore robi tez stowo energooszczednosé. Oszczedzanie ener-
gii na produkcji staje sie swoistym wymogiem czasu, nikt nie ma
watpliwosci, ze odpowiedni dobér napeddéw ma tu fundamental-
ne znaczenie.
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[ nergooszczednym mozna nazwac na-
= ncd, ktéry zuzywa relatywnie niewiele
e cnergii elektrycznej, zapewniajac jed-
noczesnie wszystkie niezbedne parametry
procesu technologicznego, w ktérym go za-
stosowano. Efektywnos¢ uktadéw napedo-
wych mozna poprawiac, a poprawa ta do-
tyczy¢ moze wielu elementéw. Jesli chodzi
0 obnizenie kosztéw energii, najprostszym
rozwigzaniem jest wymiana silnika na naped
0 wyzszej klasie sprawnosci. Bardziej skom-
plikowana jest ingerencja w caty uktad nape-
dowy, obejmujgca m.in. wprowadzenie ste-
rowania silnikiem, rozwazenie zastosowania
silnika innej mocy, zmiane rozruchu i uktadu
przeniesienia mocy. Spegcjalisci twierdza, ze
pozwala na oszczednos¢ nawet do 50% zu-
zywanej dotychczas energii.

KLUCZOWA ROLA

Andrzej Morawski, Cztonek Zarzadu, BIAP
Biuro Inzynierskie Automatyki Przemystowej,
twierdzi, ze nalezy wybierac¢ najkorzystniej-
szy dostepny aktualnie model z zakresu typu
uzywanej maszyny; parametry napedu ener-
gooszczednego zaleza od mocy i typu silnika
oraz innych urzadzen stanowigcych tgcznie
uktad napedowy, tj. rodzaj silnika elektrycz-
nego, typu i wykonania przeksztattnika, ro-
dzaju zastosowanych filtréw, transformatoréw
itp. Rébwnie wazny, jak sprawnos¢ znamiono-
wa napedu (najczesciej uzywane kryterium),
jest przebieg charakterystyki sprawnosci, tj.
utrzymywanie wysokiej sprawnosci w wyma-
ganym zakresie wykorzystywanych zmian
obcigzenia i predkosci.

Sprawnosc energetyczna silnikéw elektrycz-
nych w maszynach zalezy gtéwnie od ro-
dzaju silnika, najmniej sprawne sa silniki
asynchroniczne (najczesciej stosowane), sil-
niki synchroniczne lub BLDC sa z kolei naj-
bardziej sprawne, ale — z powodu relatyw-
nie wyzszych cen — stosowane rzadziej.
Inzynierowie z Lenze Polska ttumaczyli swe-
go czasu naszym czytelnikom, ze sprawnos¢
zalezy od zasady dziatania silnika (asynchro-
niczny, synchroniczny, reluktancyjny) i ich

sterowania (standardowe, ekonomiczne),

a istotne znaczenie dla sprawnosci energe-
tycznej silnika asynchronicznego maja stra-
ty w wirniku, ktére mozna ograniczy¢, zmniej-
szajac poslizg poprzez zwiekszenie masy
przewoddéw wirnika (pretéw i pierscieni zwie-
rajacych) i/lub zwiekszenie ich przewodno-
$ci. W synchronicznych silnikach reluktan-
cyjnych wykorzystuje sie site wynikajaca ze
zmian oporu magnetycznego. Specjalnie za-

Swiadomo$¢ potrzeby i me-
tod 0szczedzania energii w nape-
dzie elektrycznym stale rosnie, cho-
ciaz najwieksze oszczednosci energii
kryja sie w maszynach roboczych.

projektowane wyciecia w wirniku prowadzg
linie pola magnetycznego wewnatrz wirnika,
by wytworzy¢ moment reluktancyjny z wyso-
ka sprawnoscig. — Sprawnosc silnika elek-
trycznego zalezy od typu, konstrukcji i ma-
teriatow uzytych do jego produkcji; na straty
mocy ma wptyw napiecie silnika (wyzsze na-
piecie — nizsze prady), przekroje uzwojer,
stratnosc materiatu i grubosc blach magne-
towodu, rodzaj przewietrzania, jakosc to-
zyskowania i inne (silnik energooszczedny
wazy wiecej od innych silnikow tego samego
typu i o tych samych parametrach mecha-
nicznych) — potwierdza A. Morawski (BIAP),
dodajac, ze sprawnosc¢ silnikéw indukcyjnych
klatkowych w dobrym wykonaniu energo-
oszczednym w punkcie znamionowym 0sig-
ga i nieznacznie przekracza poziom 97%, sil-
nikéw z magnesami trwatymi — ponad 98%,
przeksztattnikowych uktadéw napedowych
w catosci — ponad 94%. Straty mocy w silniku
i torze zasilania zalezg rowniez od mocy bier-
nej pobieranej przez silnik (najmniejszg moc
bierng pobieraja silniki z magnesami trwaty-
mi, stad mniejszy prad i wyzsza sprawnosc¢
energetyczna).

207:
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W napedach maszyn stosuje sie obec-

nie uktady ztozone z silnikéw pradu prze-
miennego i przemiennikéw czestotliwosci.
Poréwnujac rézne dostepne rozwiazania,
sprawnos¢ energetyczna nalezy rozpatry-
wac tgcznie, uwzgledniajac wszystkie star-
ty mocy w urzadzeniach niezbednych do
poprawnej pracy catego napedu, tj. silnika,
przeksztattnika, ewentualnych filtréw zasila-
nia i silnikowych, ewentualnych filtrow aktyw-
nych, transformatoréw dopasowujacych . —
W napedach z przeksztattnikami moc bierna
zasilania silnika przestaje miec znaczenie.
Atrakcyjne energetycznie sq w tej grupie
wysokosprawne napedy z silnikami reluk-
tancyjnymi. Dla sprawnosci catego nape-

du wraz z torem zasilania ma znaczenie po-
ziom harmonicznych prgdu, wprowadzanych
przez przeksztaftnik statyczny: do sieci zasi-
lajgcej z jednej strony i do silnika z drugiej.
Harmoniczne napiecia i harmoniczne prgdu
sq Zrddtem dodatkowych strat mocy w silni-
ku. Odpowiadajg takze za dodatkowe stra-
ty w torze zasilania i wptywajg niekorzystnie
na inne odbiorniki w tej samej sieci zasila-
Jjagcej. Poziom harmonicznych mozna ogra-
niczyc, stosujgc naped niskoharmoniczny
lub ttumic poprzez filtry sieciowe i silnikowe.

Filtry sq takze Zrodtem strat mocy elektrycz-
nej — ttumaczy A. Morawski.

WARTO SKORZYSTAC

W Lenze Polska zalecaja, by dziatania na
rzecz energooszczednosci dotyczyty: opty-
malnego doboru elementéw systemu na-
pedowego za pomocag programu Drive
Solutions Designer, analizy systemu napedo-
wego (dostarczanie tylko tyle energii, ile wy-
nika z zapotrzebowania procesu technolo-
gicznego), wyboru optymalnych profili ruchu.
Wsréd nowoczesnych technologii proponu-
Jja: wykorzystanie energii hamowania do na-
pedu silnika, a takze modutéw zwrotu energii
do sieci, wykorzystanie modutéw kondensa-
torowych w obwodach DC dla krétkotrwate-
go przechowywania energii hamowania.

ABI Serwis zacheca do zainteresowania sil-
nikami reluktancyjnymi Dyneo. Argumentem
ma by¢ m.in. solidna konstrukcja oparta na
komponentach silnikéw indukcyjnych, jak
réwniez stata wydajnosé w catym zakresie
predkosci. Seria PLSRPM ma aluminiowa lub
stalowa obudowe z zeliwnymi tarczami tozy-
skowymi 325 do 500 kW. Istnieje mozliwos¢
zastgpienia silnikiem Dyneo silnikéw pradu
statego (DC). Producent zwraca uwage na
opatentowane przez Leroy Somer bezpiecz-
ne mocowanie magnesow (bez kleju i uchwy-
téw). Dostawca przekonuje, ze przy statym
momencie obrotowym Dyneo sg przezna-
czone do pracy z wiekszg predkoscig niz AC.
— BIAP dostarcza kompletne rozwigzania na-
pedowe o wysokiej sprawnosci energetycz-
nej o réznych mocach jednostkowych, do Kkil-
ku megawatow, | wykonuje zadania ,,pod
klucz”. Oferujemy finansowanie inwestycji po-
dejmowanej ze wzgledu na poprawe spraw-
nosci energetycznej maszyn ze Zrodet zew-
netrznych, ze sptatq jej kosztu przez wartosc
zaoszczedzonej energii w okresie sptaty w for-
mule ESCO. Wykonujemy analizy spodziewa-
nych oszczednosci energii (oraz ewentualnie
innych korzysci technicznych i ekonomicznych)
poprzedzajgce decyzje inwestycyjne — infor-
muje Andrzej Morawski (BIAP). K
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