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Kaizen (73), potrocznik VII-XII 2025

PRZEMYSt 4.0

Witamy w przysztosci
Digitalizacja przedsiebiorstw to krok
w strone smart factory

Efekt wskaznikowy

OEE w polskich realizacjach: nowoczesne
narzedzia do systemowej wizualizacji

i wyliczenia wskaznikdw wydajnosci

UTRZYMANIE RUCHU

Wydajna linia produkcyjna

Jak odpowiednio dobrane dozowniki

i czysciwa moga wspierac efektywnosc
linii produkcyjnej?

Formuta 3x0

Polityka Total Productive Maintenance po-
rzadkuje procedury serwisowe maszyn

i urzadzen

Wiedza o tozysku
Swiat fabryczny toczy sie na tozyskach —
jak o nie dbac?

Strategie optymalizac;ji*
Dlaczego dobrze przemyslana redukcja
liczby wariantéw napeddw jest istotna?

Optymalne osiagi

Naped, ktéry daje wiecej, zuzywajac
mniej — nowy system napedowy IE5/IE6
Lenze

Zasilanie awaryjne w budynkach
komercyjnych

Jak UPS POWERLINE GREEN 33 PRO
wspiera systemy HVAC i optymalizuje
koszty energii?

Mrugniecia pradu

Jak zapewnic nieprzerwana prace ma-
szyn w sSrodowisku fabrycznym?

Dane musza ze soba rozmawiac, taka prawde nalezy zro-
zumied, aby przetamac dotychczasowy model funkcjono-
wania na rzecz cyfryzacji. Petnia koncepcji Przemystu 4.0
polega na zbudowaniu z pojedynczych narzedzi informa-
tycznych, uktadu wyzszego rzedu, pod warunkiem jed-
nak przeptywu wzajemnego danych miedzy aplikacjami.
W zgodnej opinii ekspertéw w krajowym przemysle go-
nimy luke cyfrowa od wielu lat, nadrabiajac ogdiny po-
ziom cyfrowy przedsiebiorstw produkcyjnych. Robimy to
chaotycznie, myslac o rozwoju czesto pojedynczych ob-
szaréw, a zapominajac o scaleniu tych dziatari w jednym
zwartym systemie zarzadzania. Z raportu przedstawione-
go przez firme DPS Group dostrzegalny jest jednak drob-
ny pozytywny sygnat — wzrosta popularnosé systeméw
ERP, ktére w 2025 roku posiadato okoto 30 proc firm, co
stanowi przyrost o ponad 6 proc poréwnujac rok do roku.
Ale ta jaskdtka wiosny nie czyni, bo w czasach kiedy gtosi
sie juz kolejny etap Rewolucji 5.0, wcigz w Polsce tkwimy
u poczatku drogi do powszechnej informatyzacji przemy-
stu. Autorzy raportu przywotuja takze wiele innych da-
nych, swiadczacych o opdZnieniach w zakresie cyfryzacji,
jak chocby mierne wykorzystanie oprogramowania CAM.
Nie korzysta z niego poprawie potowa polskich fabryk,

a to ono pozwala na automatyzacje procesow produkcyj-
nych dzieki przetwarzaniu cyfrowych projektéw w kody
NC dla maszyn produkcyjnych. Przeciez cyfryzacja i auto-
matyzacji to kluczowe procesy Swiata 4.0.

W tym wydaniu Kaizen prezentujemy kilka wazkich tek-
stéw o tym, jakie mozliwosci w postaci narzedzi IT dzis
mamy do wyboru, i jakie ptyna korzysci z wykorzystania
danych z aplikacji APS, MES i ERP (Samotne wyspy s. 12,
Ped do informacji s.24, Aktualny czy idealny s.30 ).

Polecam lekturze
Krzysztof Pograniczny
Redaktor naczelny
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Targi ITM INDUSTRY EURGPE 2026 - cztowiek w centrum przemystu

Hale petne nowosci, roboty dziatajgce ramie w ramie z cztowiekiem,
ogromne centra obrébcze pracujgce na petnych obrotach, eksper-
ci wymieniajacy sie doswiadczeniami i pomystami — tak zapowiadaja
sie targi ITM INDUSTRY EUROPE 2026.

o wydarzenie od lat wyznacza puls no-
Twoczesnego przemystu w Polsce

i w catym regionie Europy Srodkowo-
Wschodniej. Najblizsza edycja bedzie wyjatko-
wa nie tylko pod wzgledem skali, ale przede
wszystkim dzieki nowym inicjatywom i stre-
fom tematycznym. Punktem wyjscia do tworze-
nia koncepcji ITM 2026 jest przeswiadczenie,

ze to CZLOWIEK jest sitg napedowa wszel-
kich zmian technologicznych, a targi daja prze-
strzen dla bliskich spotkan ludzi, ktdrych pota-
Czyt przemyst.

Centralnym punktem programu beda prze-
strzenie tematyczne, ktére od lat tworza ser-
ce targow ITM INDUSTRY EUROPE: AUTOMA,
MACH-TOOL, WELDING i SURFEX.
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— Podziat na cztery salony nawigzujgcy do hi-
storycznych nazw targow towarzyszgcych

w przesztosci targom ITM, to z jednej stro-

ny ukton w strone tradycji, a z drugiej spro-
stanie oczekiwaniom naszych wystawcow.
Styszelismy od nich w rozmowach bizneso-
wych, Zze czujg potrzebe wiekszej identyfika-

gji z konkretnqg branzq. To wtasnie firmy, z ktory-
mi wspotpracujemy od lat zainspirowaty nas do
stworzenia SALONOW na kanwie ugruntowa-
nych juz branddw wsrod naszych wystawcow

i zwiedzajgcych. Oczywiscie nazwa targow
ITM pozostaje niezmienna — to marka paraso-
lowa catego bloku przemystowego. Podobnie
Jak hasto: INNOWACJE, TECHNOLOGIE,
MASZYNY nadal okresla trzon tego wydarze-
nia — zapowiada Joanna Kucharska, Dyrektor
Grupy Produktéw Grupy MTP.

AUTOMA — JEDEN Z CZTERECH

FILAROW EKSPOZYCJI

Salon Automatyki, Robotyki i Pneumatyki
AUTOMA to przestrzen, w ktérej spotykaja sie
najwieksi dostawcy nowoczesnych rozwia-
zan z zakresu automatyzacji proceséw przemy-
stowych. Odwiedzajacy moga sie spodziewac
ekspozycji robotdw przemystowych, cobo-
téw oraz najnowszych rozwigzan z dziedziny
pneumatyki i sterowania. Szczegdlnym magne-
sem dla uczestnikdw bedzie powrdt ciesza-
cych sie ogromnym zainteresowaniem stref.
Jedna z nich jest Pneumat Game, gdzie moz-
na poczuc ducha rywalizacji i sprawdzic sie

w pneumatycznej odstonie klasycznych au-
tomatow do gry. Tych emocji i zawoddw dla
Stuzb Utrzymania Ruchu nie zabraknie takze

w edycji 2026. Powrdci takze Strefa Robotow
Wspodtpracujacych.

Jak wspominaja wystawcy, to wtasnie w tych
przestrzeniach panowata wyjagtkowa atmosfera.
Michat Pniewski, ktdry reprezentowat firme
Schmalz — partnera gtéwnego Strefy Robotdw
Wspdtpracujacych, podkreslat, ze wspdl-

na przestrzen tworzona przez partneréw byta
nie tylko miejscem prezentacji innowacyjnych
technologii, lecz réwniez platforma wymia-

ny doswiadczen. — Odwiedzajgcy przychodzili

z konkretnymi potrzebami, a rozmowy na sto-
iskach byty merytoryczne i czesto dotyczy-

ty realnych projektow wdrozeniowych. Dia od-
wiedzajgcych strefa byta miejscem, gdzie na
Zywo mogli zobaczyc innowacyjne technolo-
gie oraz dziatanie robotow wspdtoracujgcych.
Interaktywne prezentacje oraz moZzliwosc za-
dawania szczegotowych pytan ekspertom
sprawity, Ze uczestnicy opuscili stoisko z poczu-
ciem, ze zdobyli nowq, praktyczng wiedze oraz
znaleZli rozwigzania dostosowane do ich po-
trzeb. Cieszy rowniez bardzo dobra wspdtpra-
ca miedzy partnerami strefy — wspolnie stwo-
rzylismy profesjonalng i spojnq przestrzeri
pokazujgcq realne mozZliwosci cobotow — mowi
Michat Pniewski.

MACH-TOOL — CENTRUM

PRACUJACYCH MASZYN

Jednym z filaréw targdw bedzie takze salon
MACH-TOOL, czyli przestrzer poswiecona ob-
rabiarkom i narzedziom. To jedno z tych miejsc,
gdzie tradycja przemystu spotyka sie z jego naj-
bardziej innowacyjnym obliczem. Zwiedzajacy
beda mogli zobaczyc¢ w akcji wielkogabarytowe
centra obrébcze, nowoczesne frezarki, tokarki

Targi ITM INDUSTRY EUROPE odbe-
da sie w dniach 26-29 maja 2026 .
na terenie Miedzynarodowych Tar-
gow Poznanskich. Rownoczesnie be-
dzie mozna odwiedzi¢ ekspozycje tar-
gow Modernlog oraz Subcontracting.

oraz szlifierki sterowane numerycznie, a takze
innowacyjne narzedzia skrawajace i technolo-
gie obrébki blachy — od precyzyjnych laserdw,
przez wykrawarki, po prasy krawedziowe i linie
do giecia czy ciecia termicznego. To wtasnie tu-
taj bedzie mozna odkryc, jak zaawansowane
systemy laserowe i automatyzacja proceséw re-
wolucjonizuja przemyst metalowy, zapewniajgc
szybkosc, precyzje i efektywnosé produkcji.



Wystawcy przygotowuijg liczne pokazy na zywo,
ktdre od lat stanowia o sile tego salonu — hatas
maszyn i zapach chtodziwa to elementy, ktdre
buduja niepowtarzalny klimat tej czesci ekspo-
zycji i pokazujg przemyst w jego najbardziej od-
czuwalnej formie.

7

SURFEX — TECHNOLOGIE OBROBKI
POWIERZCHNI

Z kolei najnowsze rozwigzania w zakresie la-
kierowania, galwanizacji, obrébki cieplno-
-chemicznej czy powtok ochronnych i deko-
racyjnych bedzie mozna zobaczyc w Salonie
SURFEX. Firmy dziatajace w tym sektorze za-
powiadaja premiery swoich flagowych produk-
téw, ktére pozwalaja na zwiekszenie trwato-
sci i jakosci komponentdw, przy jednoczesnym

ograniczaniu wptywu procesdw na srodowisko.

SURFEX to przestrzen szczegdlnie chetnie od-
wiedzana przez przedstawicieli branzy moto-
ryzacyjnej, AGD, lotniczej czy budowlanej, kté-
rzy szukaja technologii wydtuzajacych cykl
7ycia kluczowych elementéw ze swoich linii
produkcyjnych.

WELDING — INNOWACJE SPAWALNICZE
Zrobotyzowane stanowiska spawalnicze, sys-
temy zabezpieczajace oraz rozwigzania, ktére

rewolucjonizuja procesy taczenia materiatéw
wystawcy zaprezentuja w salonie WELDING

— miejscu innowadji spawalniczych. Ta prze-
strzer tematyczna od lat stanowi migjsce inten-
sywnych rozmdw biznesowych, ale takze prak-
tycznych prezentadji, ktdre przyciaggaja zaréwno

— Edycja ITM 2026 rozpoczyna row-

niez komunikacje z zupetnie nowym
motywem graficznym. Nowa identy-
fikacja, inspirowana liniami papilar-
nymi, taczy w sobie symbolike ludz-
kiej indywidualnosci z industrialnym
charakterem. Mamy nadzieje, ze be-
dzie to wyjatkowe przestanie dla ca-

tej branzy — zdradza tajniki nowej

koncepcji Joanna Kucharska, Dy-
rektor Grupy Produktow Grupy MTP

doswiadczonych spawalnikéw, jak i przedsta-
wicieli kadry technicznej duzych zaktadow
produkcyjnych.

DEMOBUSY | PLANOWANE WYDARZENIA
Strefa DEMOBUSOW, ktéra zadebiutowata pod-
czas edycji ITM 2025 poza halami wystawien-
niczymi, spotkata sie z bardzo pozytywnym
przyjeciem uczestnikow. Ekspozycja zewnetrz-
na pozwolita na zaprezentowanie rozwigzan

z dziedziny automatyzacji przemystu w przy-
stepnej formie pokazowej w przestrzeni spe-
cjalistycznych buséw. — Strefa demobusow

Jest ciekawym urozmaiceniem targow, kiien-

Ci z duzym zainteresowaniem nas odwiedzall.
Najwazniejszym warunkiem jest dobra pogoda,
a ta w tym roku byta idealna. Miejsce rowniez
byto trafione, poniewaz czesc osob zaczy-
nata lub koriczyta swdj dzier targow wtasnie

w strefie. Sama forma prezentacji rozwigzarn
Jest atrakcyjna i to budzi duze zainteresowa-
nie — dzieli sie wrazeniami Tomasz Dawid z fir-
my Balluff.
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Obok czterech gtéwnych salondéw organiza-
torzy przygotowali takze kilka nowosci pro-
gramowych. W 2026 r. zadebiutujg m.in.:
Narzedziowa, Strefa Metrologii Przemystowej
oraz Strefa Aplikacji dla Przemystu, w kto-

rej szczegdlne miejsce zajma firmy z sekto-
ra IT oferujace swoje rozwigzania. W planach
jest takze przygotowanie tematdw dla branzy
zbrojeniowej oraz uruchomienie certyfikowa-
nych szkolen dla waskich grup odbiorcéw.
Silnym akcentem programowym pozosta-

je konferencja ,Kobiety Fabryki Przysztosci”,
ktéra w 2025 r. zgromadzita liczne grono
uczestnikéw i udowodnita, ze réznorodnosc
oraz rola kobiet w procesach przemystowych
zastuguja na mocny gtos. — Pierwsza edy-
cja konferencji ,Kobiety Fabryki Przysztosci”
okazata sie strzatem w dziesigtke — poka-
zata, ze kobiety w branzach technicznych

i przemystowych nie tylko wspierajq firmy,
ale wrecz je wspottworzg. Najlepszym do-
wodem byty prelegentki, ktore z ogromnq
Sitq i autentycznoscig zabraty gtos na scenie
DBR77. Mimo ze byto to pierwsze tego typu
wydarzenie w ramach targow ITM, cieszyto

Strefa DEMOBUSOW, ktra zadebiu-
towata podczas edycji ITM 2025 poza
halami wystawienniczymi, spotka-
ta sie z bardzo pozytywnym przyje-
ciem uczestnikow. Sama forma pre-
zentacji rozwigzan jest atrakcyjna
i to budzi duze zainteresowanie.

sie duzym zainteresowaniem. Wciqz funkcjo-
nuje przekonanie, ze techniczny swiat nalezy
gtownie do mezczyzn, a my chcielismy poka-
zac, ze kobiety rowniez petnig w nim kluczo-
we role — przekonuje Agnieszka Wnuk, opie-
kunka merytoryczna konferencji, ekspertka
marketingu B2B.

Organizatorzy we wspotpracy z firmag DBR77
planuja kolejna odstone konferencji. Co

wiecej, preludium do tego wydarzenia sta-
nowi¢ bedzie specjalna edycja popularnego
spotkania LinkedIn Local skierowana wytacz-
nie do branzy przemystowej, zaplanowa-

na na 9 pazdziernika 2025 r. w Poznaniu.
Partnerem spotkania sa targi ITM INDUSTRY
EUROPE.

NOWY MOTYW GRAFICZNY

TARGOW ITM

Edycja 2026 rozpoczyna réwniez komunika-
cje z zupetnie nowym motywem graficznym. —
Punktem wyjscia dla projektu stato sie zatoze-
nie, ze w centrum przemystu zawsze znajduje
sie cztowiek. To on jest motorem zmian, twor-
cq innowacji, a takze gwarantem, ze nawet
najbardziej zaawansowane technologie i ma-
szyny nie powstanqg bez ludzkiej wizji. Nowa
identyfikacja, inspirowana liniami papilarnymi,
tgczy w sobie symbolike ludzkiej indywidual-
nosci z industrialnym charakterem. Mamy na-
dzieje, ze bedzie to wyjgtkowe przestanie dla
catej branzy — zdradza tajniki nowej koncepcji
Joanna Kucharska.

SPOTKANIE, KTORE LACZY

Targi ITM INDUSTRY EUROPE 2026 zapowia-
daja sie nie tylko jako najwieksze, ale i najbar-
dziej réznorodne wydarzenie przemystowe
w tej czesci Europy. Cztery dni targdw, set-

ki wystawcdw i tysigce odwiedzajacych po-
nownie spotkaja sie w Poznaniu, by wspdlnie
odkrywac nowoczesne technologie i rozwia-
zania. Organizatorzy zwracaja szczegolna
uwage na zaufanie uczestnikéw. Wyniki ba-
dan satysfakgcji wsréd osdb biorgcych udziat
w 2025 r. potwierdzaja, ze blisko 85% ankie-
towanych polecitoby wydarzenie innym, a po-
nad 85% deklaruje swdj udziat w roku 2026.
Optymizm organizatoréow dodatkowo wzmac-
niajg najnowsze dane rynkowe. Wskaznik PMI
dla przemystu w strefie euro w lipcu 2025 .
wyniést 50,7 punktu, co po raz pierwszy od
ponad trzech lat oznacza powrdt powyzej gra-
nicznej wartosci 50.

Wiecej informaciji o targach:
www.itm-europe.pl
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NARZEDZIA

Samotne wyspy

ERP i aplikacje narzedziowe — systemy IT sterujgce procesem
produkcyjnym na poziomie strategicznym oraz operacyjnym

ERP (Enterprise Resources Planning) to kluczowe narzedzie wspiera-
jace koncepcje Lean Production, czyli idee dgzenia do osiggniecia jak
najwiekszej produktywnosci oraz redukcji marnotrawstwa. Stuzy do
kompleksowego zarzadzania przedsiebiorstwem. Narzedzi IT sterujg-

cych procesem produkcyjnym jest zresztg wiece).

fot.: Adobe Stock
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owoczesne systemy IT, wyposa-
N zone w elementy sztucznej inte-

ligencji, moga wydajnie wspierac
przedsiebiorcéw. ERP obejmuje zakresem
funkcjonalnym cate przedsiebiorstwo. Jest
miejscem gromadzenia wszystkich informacji
z obszaru produkcji, jak réwniez zamowien,
magazynu czy finansdéw. Pozwala na pozio-
mie strategicznym odpowiednio kierowac
dziataniami skoncentrowanymi na optymali-
zacji efektywnosci procesow wytwarzania.

SZUKANIE PRZEWAGI

Zdaniem Andrzeja Banasiaka (Sales mana-
ger, RamBase) zastosowanie systemow ERP
do sterowania procesem produkgji, zaréwno
na poziomie strategicznym, jak i operacyjnym
staje sie dzis kluczowym elementem budowa-
nia przewagi konkurencyjnej w przedsiebior-
stwach produkcyjnych. — Wdrazajgc system
ERP, firma zyskuje centralizacje i automaty-
zacje zarzgdzania kluczowymi procesami: od
monitorowania i planowania produkcji, przez
zakupy i logistyke, az po kontrole jakosci i fi-
nanse. Umozliwia to petng integracje danych
w czasie rzeczywistym, eliminacje silosow in-
formacyjnych oraz szybsze podejmowanie de-
cyzji, co bezposrednio przektada sie na zdol-
nosc do sprawnej reakcji na zmiany rynkowe

i oczekiwania klientow — ttumaczy A. Banasiak
i dodaje, ze korzystanie z ERP na poziomie
strategicznym pozwala menadzerom lepiej pla-
nowac rozwaj, optymalizowac koszty oraz Sle-
dzic¢ kluczowe wskazniki efektywnosci (KPI

czy OKR). Na poziomie operacyjnym system
wspomaga codzienne zarzadzanie produk-
cja, umozliwia natychmiastowa identyfikacje
problemdw oraz szybka optymalizacje proce-
soéw. — System ERP taki jak RamBase zwiek-
sza takze transparentnosc dziatania, zapew-
nia petne traceability produktow, a dodatkowo
w potgczeniu z mozliwosciq integracji z ze-
wnetrznymi rozwigzaniami daje szerokie moz-
liwosci rozwoju odpowiadajgce na wymaga-
nia wspotczesnej gospodarki cyfrowej, i to bez
wzgledu na aktualne nasycenie technologicz-
ne zaktadu produkcyjnego — rekomenduje A.

Banasiak, zastrzegajac jednoczesnie, ze nawet
jesli poczatkowo zaktad dysponuje jedynie tyl-
ko czesciowo zautomatyzowanymi maszynami
i obrabiarkami numerycznymi, wdrozenie sys-
temu tej klasy czesto przyspiesza dalsza mo-
dernizacje i stopniowe wprowadzanie kolej-
nych zaawansowanych narzedzi oraz urzadzen
produkcyjnych.

To, ze systemy ERP moga stac sie zrédtem
przewagi konkurencyjnej, ale nie w oderwaniu
od reszty sSrodowiska IT, zaznacza Barttomiej
Anszperger, Solutions Engineering Manager,
F5. Nie funkcjonujg one bowiem jako samot-
ne wyspy, tacza sie z systemami w fabrykach,
w sprzedazy, portalami dostawcow czy platfor-

Wdrazajgc system ERP, firma zysku-
Je centralizacje oraz automatyza-
cje zarzadzania kluczowymi proce-
sami: od monitorowania i planowania
produkcji, przez zakupy i logistyke,
az po kontrole jakosci i finanse.

mami chmurowymi. W praktyce oznacza to set-
ki interfejséw API, dane przeptywajace w cza-
sie rzeczywistym i koniecznosc obstugi wielu
lokalizacji. — W tak ztozonym krajobrazie kaz-
da luka w bezpieczeristwie czy przestoj w do-
stepnosci natychmiast niweluje potencjalng
przewage, jakqg daje ERP. Kluczowe jest wiec
nie tylko to, co system ERP potrafi, ale to, jak
dziata w catym ekosystemie aplikacji. Ochrona
aplikacji i APl na poziomie ,,security-by-desi-
gn’, mechanizmy odpierania botow i atakow
automatycznych typu DDoS, segmentacja ru-
chu miedzy fabrykami a chmurg czy mozli-
WosC natychmiastowego skalowania ustug

— to czynniki, ktdre sprawiajqg, ze ERP faktycz-
nie moze wzmacniac konkurencyjnosc za-
miast stawac sie stabym punktem organiza-
¢ji — zaznacza B. Anszperger, informujac tez,
ze ERP coraz czesciej jest modernizowany do
chmury lub modelu hybrydowego, co zwieksza
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szybkosc¢ wdrozen, elastycznosc i skalowal-
nosc. — Hybryda oznacza tez podniesione wy-
magania w zakresie bezpieczenstwa i zgod-
nosci, poniewaz systemy muszq byc chronione
niezaleznie od tego, gdzie dziatajg. W prak-
tyce oznacza to, ze przewaga konkurencyjna
wynika nie tylko z samego ERP, ale z tego, czy
przedsiebiorstwo potrafi zapewnic ciggtosc,
bezpieczeristwo i spojnosc catego srodowiska
aplikacyjnego, w ktorym ERP jest tylko jednym
z kluczowych elementow — opowiada przed-
stawiciel firmy F5.

Na to, ze podobnie jak w procesie produk-
cyjnym, rdwniez w systemie informatycznym
niepozadane sa dziatania i koszty, ktére nie
tworza wartosci dodanej dla produktu, zwra-
ca uwage Jacek Borkowski, Szef Wydziatu
Modutéw Sprzedazowych i Produkeyjnych,
Asseco Business Solutions. — Mozna zbudo-
wac rozwigzanie oparte na wielu aplikacjach
roznych dostawcow zintegrowanych interfej-
sami, jednak prowadzi to do wielokrotnego
przetwarzania tych samych danych, zwieksza
podatnosc na btedy wynikajgce z aktualiza-
¢ji poszczegolnych aplikacji i wymaga state-
go dostosowywania integracji — zaznacza J.

Systemy ERP moga stac sie zrodiem
przewagi konkurencyjnej, ale nie w ode-
rwaniu od reszty $rodowiska IT. Nie
funkcjonujg bowiem jako samotne wy-
spy, taczg sie z systemami w fabrykach,
W sprzedazy, portalami dostawcow czy
platformami chmurowymi. W prakty-
ce 0znacza to setki interfejsow APl dane
przeptywajgce w czasie rzeczywistym

i koniecznosc obstugi wielu lokalizacj.

Borkowski i potwierdza, ze zintegrowany ERP
eliminuje te problemy, zapewnia spdjnosc i do-
step do wiarygodnych informaciji, co przekta-
da sie zaréwno na efektywnosc¢ operacyjna, jak
i lepsze podejmowanie decyzji strategicznych.
Andrzej Gaik, Dyrektor Dziatu Digital Industrial
Transformation, AIUT, przypomina o zmianach,
jakie w ostatnich latach nastapity w Srodowi-
sku produkcyjnym, a konkretnie o zastepowa-
niu modelu masowej produkcji seryjnej wysoce

:]_4:
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Cloud ERP

HATTELAND

System ERP, z ktdrego nie wyrosniesz

Stworzony dla przemystu.
Wsparcie dla catej firmy.
rambase.com/pl/erp

Nie jestesmy dla wszystkich. Dostarczamy rozwigzanie stworzone z mysla
o potrzebach firm produkcyjnych i dystrybucyjnych.

Wybierz ptynne przejscie do
niezawodnego systemu biznesowego,
ktory jest bezpieczny i przewidywalny
oraz pomaga o0siggna¢ wysoka wydajnosé
operacyjna.

Zapewnij doktadng dokumentacje, a takze
jakosd i wydajnosé w produkdji,
planowaniu oraz finansach dzieki jednej,
zintegrowanej platformie.

Jesli szukasz dtugoterminowego
partnera, ktéry wesprze Twoje cele

i przygotuje Twoja firme do rozwoju,
mamy dla Ciebie odpowiednie
rozwigzanie.

RamBase oferuje skalowalne rozwigzanie,
ktore nadgza za Twoimi potrzebami
i ambicjami.
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kastomizowana, seryjna produkcja unikatéw. To
silnie wptywa na dynamike dziatania przedsie-
biorstw, powodujac wzrost wymogdw dotycza-
cych oprogramowania. — Nalezy zwrdcic uwage
na integracje systemowq. W praktyce oznacza
to, ze wdrozenie systemu klasy ERP jest ponie-
kagd wymogiem dla prowadzenia przedsiebior-
stwa, a jego efektywnosc bedzie zwigkszac do-
brze przeprowadzona integracja z pozostatymi
warstwami fabryki. Coraz czesciej mowi sie o in-
tegracgji warstwy IT z OT, gdzie ERP reprezentuje
warstwe IT w zakresie procesow biznesowych
firmy, zapewniajgc spaojny obraz catego proce-
su produkcji, pomagajgc m.in. precyzyjnie pla-
nowac zlecenia, zarzgdzac nimi, optymalizowac
wykorzystanie zasobow, na biezgco analizowac
stany magazynowe, zarzgdzac pracq i sprze-
dazq. Integracja z warstwq OT, czyli wiasnie in-
teraktywne i state komunikowanie z obszarem
produkcyjnym, w tym z narzedziami i maszyna-
mi, ale rowniez z obszarem logistyki wewnetrz-
nej, daje holistyczny obraz realizagji procesow
— ttumaczy J. Borkowski, dodajac, ze centraliza-
cja danych biznesowych i mozliwosc ich anali-
zy w ramach jednego systemu, to rdwniez wstep
do budowania wiekszych ekosystemdw zarza-
dzania zaktadem, gdzie jeden nadrzedny system
zostaje zintegrowany z systemami klasy ERP,
MES, EAM/CMMS, WMS czy systemem intralogi-
stycznym, dzieki czemu mozliwe staje sie zauto-
matyzowane kontrolowanie i sterowanie rzeczy-
wistymi procesami w srodowisku cyfrowym.

POTRAFIA DAC KORZYSCI
To, ze wdrozenia ERP sg wielowymiarowe
i odczuwalne zaréwno na poziomie catego

_|_ MNIEJSZE STRATY, NIZSZE KOSZTY
Andrzej Banasiak
Sales manager, RamBase

— Raporty z wdrozen systemdéw ERP pokazuja zazwyczaj wyrazne ograniczenie strat materiato-
wych, a takze nizsze koszty zarzadzania i administracji juz w pierwszym roku po wprowadzeniu
takiego rozwiazania. Te korzysci sa mierzalne i obejmuja m.in. ROI (np. zwrot z inwestycji w cig-
gu 1-2 lat), redukcje kosztow operacyjnych o 10-20% czy wzrost produktywnosci dzieki skroce-
niu czasu realizacji zadan, przy czym konkretne wyniki zaleza od indywidualnej sytuacji firmy.
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przedsiebiorstwa, jak rowniez w poszcze-
gdlnych dziatach operacyjnych, potwierdza

A. Banasiak (RamBase), tumaczac, ze taki sys-
tem, jak RamBase Cloud ERP, stuzy przede
wszystkim cyfrowej integracji przedsiebiorstwa,
umozliwiajac sprawne zarzadzanie jej produk-
cja, logistyka, finansami i taricuchem dostaw

w ramach jednej, spéjnej platformy. Wdrozenie
takiego narzedzia pozwala zautomatyzowac
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#

kosztow, jakosci, biezgcego stanu produk-

Wdrozenie systemu klasy ERP jest po- ¢ji czy wskaznikow finansowych. Dzieki kon-
figurowalnym widzetom na pulpicie, ktore

ﬂiekad Wymogiem dla DFOWEidZG— kazdy uzytkownik RamBase moze dostoso-

nia przedsieb]orstwal a jego efek- wac do wiasnych potrzeb, informacje te sta-
tywnosc bedzie zwiekszac dobrze Jq sle jednym 2 kluczowych elementow przy-
) ) Jjaznego i intuicyjnego systemu. A przeciez
przeprowadzona integracja z po- wiasciwa informacja, we wiasciwym miejscu
Zosta{ym] warstwami fabryk| i czasie, dla wtasciwej osoby — z ktorej to my-
sli wywodzi sie RamBase — to dzis podsta-
wa podejmowania lepszych i szybszych de-

i zoptymalizowac kluczowe operacje — od za- cyzji — komentuje A. Banasiak. Jego zdaniem
maéwien i zaopatrzenia, przez harmonogramo- nowoczesne podejscie do wdrazania ERP
wanie produkgji, po kontrole kosztéw oraz ana- wspierajgcego produkcje zaktada wiec raczej
lize wydajnosci maszyn i pracownikéw. ERP traktowanie go jako centralnej platformy in-
wprowadza réwniez porzadek w zarzadzaniu tegrujacej. Zapewnia, ze witasnie takie mozli-
obiegiem informacji, niweluje on problem tzw. wosci oferuje RamBase Cloud ERP i to dzieki
siloséw informacyjnych. — W RamBase Cloud temu firma moze np. skréci¢ czas wdroze-
ERP w jednym miejscu dostepne sg dane do- nia samego ERP. Moze szybciej reagowac na
tyczqce sprzedazy, stanow magazynowych, zmiany technologiczne, a takze utrzymywac
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aktualnosc oraz bezpieczeristwo wszystkich
proceséw i danych, przy mozliwosci ich cia-
gtej rozbudowy oraz adaptacji do nowych wy-
zwan czy wymagan specyfiki produkgji.

W zgodnej opinii system klasy ERP nie jest

w stanie catkowicie zastgpic specjalistycznych
aplikacji. W wielu obszarach ich zastosowanie
jest wrecz konieczne — dotyczy to m.in. projek-
towania i tworzenia dokumentacji technicznej,
badan wytrzymatosciowych projektowanych
czesci czy catych konstrukcji, a takze zarzadza-
nia jakoscia i wynikami badan. Niezaleznie jed-
nak od wykorzystywanego oprogramowania
branzowego, istotne jest, aby to wtasnie ERP
petnit role centralnego systemu, integrujac wy-
niki pracy aplikacji specjalistycznych.

Wedtug A. Gaika (AIUT), to ze systemy ERP za-
pewniajg scentralizowany przeptyw danych

i ich analize, przynosi trwate korzysci operacyj-
ne i na poziomie strategicznego zarzadzania.
Tego typu rozwigzania pozwalaja na znaczng

redukcje bteddéw i optymalizacje czaséw

oraz kosztéw operacyjnych, a dzieki integra-
gji z obszarami produkgji i intralogistyki takze
na szybkie reagowanie na zmiany wewnetrz-
ne. Przejawia sie to m.in. w poprawie decyzyj-
nosci, skutecznych dziataniach prewencyjnych
i predykcji zdarzen, poprawie wspotpracy mie-
dzy poszczegdlnymi dziatami w przedsiebior-
stwie, a docelowo ma przetozenie na lepszy
wynik finansowy firmy. — Aby mozliwe byto pet-
ne wykorzystanie potencjatu ERP, nalezy za-
pewnic tgcznosc z wykorzystywanym do pro-
dukcji parkiem maszynowym. Brak integracji
moze prowadzic do niepetnych lub btednych
informacji, na ktorych przeciez oparte sg decy-
zje biznesowe. Kompletne i wiarygodne infor-
magcje dotyczqce stanu technicznego maszyn,
ich dostepnosci czy awaryjnosci stanowiq istot-
ny element planowania i optymalizacji produk-
¢ji. Najlepiej, jesli te informacje bazujg na da-
nych zbieranych bezposrednio z urzqdzer,

fot.: Adobe Stock
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a jesli to nie jest mozliwe, to w ramach okreso-
wych inspekcji i kontroli. Dynamicznie rozwija-
Jjgce sie technologie komunikacji bezprzewo-
dowej (Wi-Fi gen 6, 5G) oraz szeroki dostep do
opomiarowania i sensoryki w przemysle, czy-
li lloT (Industrial Internet of Things) pozwalajg
na czerpanie wiedzy z danych procesowych
w czasie rzeczywistym a te z kolei, w ramach
zintegrowanego ekosystemu, dajg nieosiggal-
ng wczesniej moZzliwosc sterowania oraz po-
prawy efektywnosci procesow produkcyjnego
i logistycznego, co stanowi wymierng przewa-
ge rynkowq przedsiebiorstwa — konkluduje A.
Gaik.

EWOLUCJA JUZ JEST

Idea Przemystu 4.0 i Internetu Rzeczy przekta-
da sie na ewolucje systeméw IT do zarzadza-
nia produkcja. A. Banasiak (RamBase) twierdzi,
ze loT oraz automatyzacjg wprowadza zupetnie
nowa jakosc¢ w kontroli i optymalizacji proce-
sow wytwdrczych i organizacyjnych. — loT z za-
tozenia umoZliwia ciggty monitoring maszyn,
urzqdzeri i catych linii produkcyjnych dzieki
czujnikom, ktore rejestrujq dane dotyczgce pa-
rametrow pracy, stanu technicznego obrabia-
rek i maszyn czy jakosci samych wyrobow —
rowniez podczas kontroli miedzyoperacyjnej.
Dzieki temu tatwo wychwycic odchylenia i za-
pobiec awariom czy zbednym, czasochfon-
nym przezbrojeniom, korzystajgc z predyk-
cyjnego utrzymania ruchu oraz optymalizacji
wykorzystania zasobow. To z kolei pozwa-

la unikac przeciqzeri na liniach i stanowiskach
produkcyjnych. Systemy mogq takze automa-
tycznie lub potautomatycznie dopasowywac

_|_ OTWARTOSC INTEGRACYJNA

parametry produkcji do aktualnych warunkow,
€O ogranicza przestoje i zmniejsza ilosc odpa-
dow — wyjasnia nasz rozmoéwca. A. Banasiak
podkresla, ze dzieki integracji z loT, zautoma-
tyzowane systemy IT stajg sie zdolne do au-
tonomicznego podejmowania decyzji (jednak

Przemyst X jest kontynuacja
Przemystu 4.0 pod katem dalszej in-
tegracji i automatyzacji, jednak to kon-
cept zaktadajgcy nowe podejscie do
optymalizacji procesu wprowadza-
nia na rynek nowych produktow. Za-
Mmiast skupiac sie na dalszym skraca-
niu i optymalizacii liniowego procesy,
od projektowania, przez prototypowa-
nie po wprowadzanie produktu do pro-
dukcji, pozwala na prowadzenie wie-

lu takich procesow rownolegle.

w wiekszosci przypadkdw ostateczna decyzje
moze podejmowac cztowiek odpowiedzialny
za kontrole tych proceséw w firmie) od zarza-
dzania przeptywem materiatdw, az po ada-
ptacje harmonogramoéw produkgcji w czasie
rzeczywistym. — Mowigc o rozwigzaniach ewo-
lucyjnych, technologie takie jak edge compu-
ting, czyli przetwarzanie brzegowe to wyspe-
cjalizowane rozwigzanie, tzw. rozproszony

Jacek Borkowski, Szef Wydziatu Modutéw Sprzedazowych i Produkcyjnych

Asseco Business Solutions

stycznego wytwarzajacego system ERP.

— ERP powinien byc otwarty i umozliwiac prosta integracje z dedykowanymi rozwigzaniami.
Warto, aby byt elastyczny i pozwalat zaspokajac drobne potrzeby biznesowe bez konieczno-
sci wdrazania odrebnych, kosztownych narzedzi czy budowania skomplikowanych integraciji.
Mozliwosc przygotowania niewielkich modyfikacji w ramach ERP powinna byc dostepna dla ze-
spotu wdrazajgcego i utrzymujacego system, bez koniecznosci angazowania dziatu programi-
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model obliczeniowy, ktdry pozwala przetwa-
rzac krytyczne dane bezposrednio przy ich
Zrodle — moze to byc obrabiarka lub inne urzg-
dzenie — co znacznie redukuje opdZnienia

i zwieksza responsywnosc samych systemow
zarzgdzajgcych, jak np. ERP. W zaawansowa-
nych technologicznie zaktadach takie rozwig-
zania pozwalajg mierzyc czasy przezbrojen,

a nawet zuzycie energii zespotu maszyn lub
pojedynczej obrabiarki, wyliczyc i ujgc te dane
np. w koszcie wytworzenia produktu lub postu-
2yc do optymalizacji produkcji — opowiada A.
Banasiak.

B. Anszperger (F5) przywotuje dane (Scoop
Markets), z ktdrych wynika, ze transformacja
produkgji w duchu Przemystu 4.0 powoduje to,
ze systemy IT musza przetwarzac¢ coraz wiek-
sze wolumeny danych z urzadzen lol. W br.
liczba enterprise IoT connections osiggneta ok.
13 mld, a wartosc rynku enterprise lol wynio-
sta 785,8 mld USD, z czego 364,6 mid przy-
padato na hardware, 264 mld na oprogramo-
wanie i rozwigzania, a 157 mld na ustugi. Taka
skala integracji, co zaznacza nasz rozmow-

ca, poprawia wprawdzie elastycznosc i anali-
tyke systemdw produkcyjnych, ale réwnocze-
Snie podnosi ztozonosc i ryzyka operacyjne.

— Systemy IT muszg ewoluowac w strone ar-
chitektur, ktore od poczqtku zaktadajq bez-
pieczeristwo AP, segmentacje ruchu, odpo-
wiednig dostepnosc i odpornosc — tak, aby
mogty przetwarzac dane w czasie rzeczywi-
stym, bez zaktoceri, niezaleznie od tego, czy

_I_ WZAJEMNA KOMUNIKACJA
Andrzej Gaik

Dyrektor Dziatu Digital Industrial Transformation, AIUT

— Dynamiczny rozwdj technologii komunikacyjnych stanowit przetom w rozwoju systemaéw
Internetu Rzeczy oraz Przemystowego Internetu Rzeczy, ktdrych koncept opiera sie na za-
pewnieniu odczytu i przesytu duzej ilosci danych sterujgcych i pomiarowych. Obecnie tech-
nologie loT umozliwiaja staty monitoring proceséw produkcyjnych w czasie rzeczywistym,

co zwieksza przejrzystosc i kontrole nad cyklem produkgji. Jednoczesnie systemy IT, ta-

kie jak ERP (Enterprise Resource Planning), MES (Manufacturing Execution Systems), SCADA
(Supervisory Control and Data Acquisition), EAM (Enterprise Asset Management) czy APM (Asset
Performance Management), sa projektowane tak, aby mogty bezproblemowo komunikowac sie
z réznorodnymi urzadzeniami loT oraz innymi systemami w fabryce.

komponenty dziatajq lokalnie, w chmurze, czy
na brzegu sieci — dodaje.

Wedtug J. Borkowskiego (Asseco Business
Solutions), z jednej strony, wyzwaniem jest co-
raz wieksza ilos¢ danych do przetworzenia
oraz koniecznos¢ dostosowania istniejgcych
procesdw, ktore te dane powinny lub mogty-
by wykorzystywac, a z drugiej strony, nowo-
czesne systemy umozliwiaja petniejszy wglad
w przebieg produkgji, wieksza doktadnosé pa-
rametrow pozwala na automatyzacje, odcia-
zajac pracownikow w zakresie nadzorowania
procesoéw. — Dzis technologie zwigzane ze ste-
rowaniem procesem produkcyjnym sg tatwo
dostepne, lecz ich wdrazanie powinno byc po-
przedzone doktadnqg analizg. Nalezy rozwa-
2yC, ktdre parametry rzeczywiscie wymaga-
Jjg automatycznego monitorowania, poniewaz
decyzja o objeciu nadzorem wszystkich moz-
liwych aspektow procesu jest prosta, ale tylko
czesc z nich realnie przetozy sie na poprawe
efektywnosci produkcji — zastrzega.

Co do tego, ze najefektywniej bedziemy za-
rzadzac procesem produkcji wtedy, kiedy zbu-
dujemy jeden, spdjny komunikacyjnie, zinte-
growany ekosystem zarzadzania cata fabryka,
opierajacy sie na sensorach i czujnikach moni-
torujgcych urzadzenia, maszyny, procesy pro-
dukcyjne, logistyczne, magazynowe oraz prze-
kazujacy dane w czasie rzeczywistym miedzy
réznymi poziomami systemdw zarzadczych, od
MES, przez MOM (Manufacturing Operations
Management) i EAM/APM, na systemach ERP
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skoriczywszy, nie ma watpliwosci A. Gaik
(AIUT). Zaznacza, ze idea Przemystu 4.0 sku-
pia sie na integracji danych i informacji oraz
uelastycznianiu i optymalizacji procesdéw pro-
dukcyjnych, aby umozliwi¢ ,seryjna produk-
cje unikatéw”. — Wsrod liderow, szczegdinie
w przodujgcej w Industry 4.0 branzy moto-
ryzacyjnej, obserwujemy juz pewne nasy-
cenie, w ktdrego ramach dalsza optymali-
zacja staje sie nieoptacalna. Odpowiedzig
na stale rosngcg potrzebe skracania cza-

su wprowadzania na rynek nowych produk-
tow jest idea Przemystu X — dodaje. Wyjasnia,
ze Przemyst X jest z jednej strony kontynu-
acjg Przemystu 4.0 pod katem dalszej integracji
i automatyzacji, jednak to koncept wprowadza-
jacy nowe podejscie do optymalizacji proce-
su wprowadzania na rynek nowych produktéw.

Zamiast skupiac sie na dalszym skracaniu

i optymalizacji liniowego procesu, od projek-
towania, przez prototypowanie po wprowa-
dzanie produktu do produkcji, pozwala na
prowadzenie wielu takich proceséw réwno-
legle. Podejscie Industry X, wykorzystujac in-
formacje zwrotne powstajgce w trakcie pro-
cesu projektowego, pozwala np. projektowac
kolejna, ulepszona wersje produktu, jak row-
niez wprowadzac rdwnoczesne zmiany w za-
kresie projektu linii produkcyjnej, jeszcze
zanim aktualna wersja trafi do wtasciwej pro-
dukgji, wymiernie skracajac Time-to-market.

— Kluczowym elementem pozwalajgcym na
wdrozenie metodologii Industry X jest zinte-
growany ekosystem IT zapewniajgcy wiasciwy
przeptyw informadgji, ktorego system ERP jest
nieodzownym elementem — dodaje. K
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ERP dopasowany do branzy

Dlaczego RamBase Cloud ERP to wtasciwy wybor
dla firm produkeyjnych i dystrybucyjnych?

-

W swiecie, w ktérym zwinnos¢ i dostep do informacji w czasie rzeczywistym
decyduja o przewadze konkurencyjnej, tradycyjne systemy ERP czesto maja
trudnosci z dotrzymaniem kroku. Dlatego stworzylismy RamBase Cloud ERP
— rozwigzanie, ktdre upraszcza ztozone procesy i spetnia wysokie wymaga-
nia nowoczesnych firm produkcyjnych i dystrybucyjnych.

dd Magne Vea, Dyrektor ds.
Sprzedazy w RamBase, wyjasnia,
co wyrdznia nasza platforme. —

RamBase Cloud ERP jest przeznaczony dla
firm produkcyjnych i dystrybucyjnych, ktore ro-
zumiejq, ze solidne wsparcie systemowe jest
kluczowe dla dalszego rozwoju — méwi Vea.

W przeciwieristwie do uniwersalnych sys-
teméw ERP, ktdre prébuja odpowiadac

na potrzeby wszystkich branz, RamBase
Cloud ERP zostat opracowany specjal-

nie dla wybranych sektoréw. Oznacza to,
ze juz od pierwszego dnia firma otrzymu-
je zaawansowana, dopasowana do branzy
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funkcjonalnosc¢ — bez potrzeby kosztownej
i czasochtonnej personalizacji. RamBase
zaprojektowano tak, aby eliminowat silosy
informacyjne, zapewniat ptynny przeptyw
danych i dostarczat decydentom jedno Zré-
dto prawdy. — Skupiamy sie na kluczowych
branzach, takich jak produkcja elektroni-
ki, przemyst metalowy, warsztaty oraz firmy
montazowe. Dzieki temu otrzymujg one do-
ktadnie takg funkcjonalnosc, jakiej potrze-
bujg — gotowq do uzycia bez koniecznosci
tworzenia jej od podstaw — ttumaczy Odd
Magne Vea.

W przeciwienstwie do uniwersalnych
systemow ERP, ktare probujg odpo-
wiadac na potrzeby wszystkich branz,
RamBase Cloud ERP zostat opracowa-
ny specjalnie dla wybranych sektorow.
Oznacza to, ze firma otrzymuje za-
awansowang, dopasowang do branzy
funkcjonalnosc — bez potrzeby kosz-

townej i czasochtonnej personalizacii.

Jako system w petni oparty na chmurze,
dziatajacy w bezpiecznym Srodowisku,
RamBase doskonale sprawdza sie w ma-
tych i srednich firmach przemystowych,

a takze w wiekszych przedsiebiorstwach
zatrudniajacych setki pracownikdéw. System
ptynnie rozwija sie razem z uzytkownikiem,
zapewniajac niezawodna wydajnosé, nie-
zaleznie od tego, czy zespdt liczy 20, czy
500 osob.

Przedsiebiorstwa z branzy produkcyj-

nej i dystrybucyjnej nierzadko zmagaja

sie z wyzwaniami wynikajgcymi z ograni-
czen przestarzatych, nieefektywnych sys-
temdow ERP lub braku tego typu wsparcia.
RamBase Cloud ERP zostat zaprojektowa-
ny tak, aby skutecznie odpowiadac na te
problemy. taczac elastycznosc, szybkosé

dziatania oraz zestaw funkcjonalnosci do-
pasowanych do specyfiki branzy, sys-

tem wspiera utrzymanie konkurencyjnosci
przedsiebiorstwa na nieustannie zmieniaja-
cym sie rynku.

Platforma obejmuje wszystkie kluczowe
procesy biznesowe w ramach jednego, zin-
tegrowanego systemu: od zaopatrzenia,
po produkcje, kontrole jakosci i zarzadza-
nie magazynem, az po sprzedaz i finanse.
Umozliwia rowniez podtaczenie zewnetrz-

ot.. RamBase

nych zZrédet danych, zapewniajgc petny ob-
raz dziatalnosci i wspierajac efektywne ska-
lowanie firmy.

Jak to wyglada w praktyce i jak firma Easy-
Laser zrewolucjonizowata swojg dziatal-
nosc¢ dzieki RamBase Cloud ERP, dowiesz
sie skanujac kod QR:
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Ped do informaciji

Systemy MES — jak napedzajg Przemyst 4.0?

Tekst: Michat Jurczak

MES (Manufacturing Execution System) to system realizacji produk-
cji, stanowiacy wyspecjalizowane oprogramowanie pomagajace

w monitorowaniu, nadzorowaniu i usprawnianiu procesow w czasie
rzeczywistym.
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ES ma te umiejetnosc, ze gromadzi
M dane bezposrednio z maszyn i sta-

nowisk roboczych. To dzieki posia-
daniu tych danych, a takze umiejetnosci ich
analizowania pomaga realizowac takie funk-
cje, jak: zarzadzanie zleceniami czy moni-
torowanie produkgji (czesto dzieki loT) oraz
kontrola jej jakosci. W rezultacie powoduje to
optymalizacje procesdw i wsparcie decyzyj-
ne (dostarcza menadzerom stosownych in-
formacji do podejmowania decyzji).

JEDNA TRZECIA JUZ MA

Szacuje sie, ze obecnie jedna trzecia przedsie-
biorstw na swiecie korzysta z systemdw typu
MES. Jak na tym tle wygladaja polskie firmy?
Tomasz Skrzypczak, Product manager, eq sys-
tem, przywotuje dane z 2023 . z ktdrych wy-
nika, ze na wykorzystanie systemu realizacji
produkcji wskazuje w Polsce 18,7% firm sred-

MES nie jest dodatkiem, ale pod-
stawowym elementem cyfryza-
cji produkcji i szybkiego pozyskiwa-

nia wiarygodnych informacji. Chociaz
w Polsce wedtug danych z 2023 T.
wynika, ze na wykorzystanie sys-
temu realizacji produkcji wskazu-

je 18,7% firm srednich i 36,/% duzych.

nich i 36,7% duzych. — To pokazuje, ze choc ry-
nek MES w naszym kraju jest juz obecny, to
wcigz znajduje sie na etapie rozwoju i daleko
mu do nasycenia. W porownaniu do sredniej
swiatowej, polskie firmy sq na drodze nadra-
biania dystansu, a tempo tego procesu w ko-
lejnych latach bedzie zdecydowanie przyspie-
szac — moéwi T. Skrzypczak, podkreslajac przy
tym, ze rosnie Swiadomos¢ menadzerdw co do
tego, ze MES nie jest dodatkiem, ale podsta-
wowym elementem cyfryzacji produkcji i szyb-
kiego pozyskiwania wiarygodnych informa-

gji. Jeszcze kilka lat temu takie systemy byty

domena duzych korporacji z sektora automoti-
ve czy FMCG, ktére musiaty spetniac wymaga-
nia globalnych kontrahentéw, obecnie coraz
wiecej Srednich firm traktuje MES jako inwesty-
cje niezbedna, by sprostac presji kosztowej, za-
pewnic identyfikowalnos¢ procesdéw i utrzy-
mac konkurencyjnosc w faricuchach dostaw.

T. Skrzypczak okresla rozwdj polskiego rynku
mianem dwutorowego, tzn. najwieksi producen-
ci rozwijaja MES w petnej integracji z ERP i APS,
tworzac cyfrowe srodowisko zarzadzania fabry-
ka w czasie rzeczywistym, z kolei firmy Srednie
ida droga modutowg — zaczynaja od monitoro-
wania OEE, rejestracji zdarzen na maszynach
czy elektronicznych raportdw, a nastepnie stop-
niowo rozbudowujg system o kolejne funkcjo-
nalnosci. — W prognozie na najblizsze 35 lat
mozna zaktadac, ze udziat firm srednich korzy-
stajgcych z MES w Polsce wzrosnie do pozio-
mu 35—-40%, a w duzych przedsiebiorstwach
systemy te stanag sie praktycznie standardem.
Bedzie to wymuszone zarowno przez global-
nych odbiorcow, oczekujgcych petnej transpa-
rentnosci i traceability, jak i przez czynniki we-
wnetrzne: rosngce koszty pracy, niedobory
kadrowe czy koniecznosc lepszego zarzgdza-
nia energig i zasobami — podsumowuje przed-
stawiciel eq system.

To, ze polski rynek systeméw MES jest w fa-

zie rozwoju, z duzym potencjatem do wzrostu,
dostrzega rowniez Pawet Kaleta, Inzynier ds.
Systemdw Automatyki, DSR. Firmy coraz cze-
sciej dostrzegaja korzysci ptynace z wdrozenia,
takie jak zwiekszenie efektywnosci produkcji,
poprawa jakosci produktéw czy lepsza kontro-
la proceséw produkcyjnych. — Mimo ze rynek
ten w Polsce jest wcigz na etapie dojrzewania,
rosngce zainteresowanie oraz pierwsze udane
wdrozenia wskazujg na jego potencjat. Firmy,
ktore zdecydujg sie na implementacje syste-
mow MES, mogq zyskac przewage konkuren-
cyjng, optymalizujgc procesy produkcyjne i le-
piej dostosowujgc sie do wymogow Przemystu
4.0 — ttumaczy P. Kaleta i dodaje, ze polskie
przedsiebiorstwa, ktére zdecyduja sie na wdro-
zenie systemdw MES, moga liczy¢ na szereg
korzysci, takich jak poprawa monitorowania
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i zarzadzania procesami produkcyjnymi w cza-
sie rzeczywistym. Systemy MES umozliwiaja
réwniez lepsze sledzenie wydajnosci maszyn
oraz pracownikdw, co przektada sie na opty-
malizacje zasobdw i redukcje kosztéw produk-
¢ji. Ponadto integracja systemu MES z syste-
mem ERP zapewnia ptynny przeptyw danych,
co umozliwia precyzyjniejsze planowanie oraz
prognozowanie zapotrzebowania na materiaty
i lepsza kontrole nad stanem magazynowym.

INFORMATYCZNE PRZYSPIESZENIE

W opinii T. Skrzypczaka (eq system) to wta-
Snie dzieki nim MES przestaje by¢ systemem
opartym gtdwnie na recznym raportowa-
niu, a staje sie platforma, ktéra w czasie rze-
czywistym ,widzi i rozumie” to, co dzieje sie
na hali i wskazuje stabe punkty procesu. —
W praktyce wyglgda to tak, ze kazde urzg-
dzenie — od duzych centrow obrobczych po
pojedyncze czujniki jakosci czy przeptywu —
generuje dane, ktdre automatycznie trafia-

W prognozie na najblizsze
3-9 lat mozna zaktadac, ze udziat
firm Srednich korzystajgcych
7 MES w Polsce wzrosnie do po-
ziomu 35-40%, a w duzych przed-
siebiorstwach systemy te sta-
ng sie praktycznie standardem.

Jjg do MES. Odczyty temperatur, predkosci,
cisnien, drgari czy czasu pracy sq zapisy-
wane i analizowane bez udziatu cztowieka.
Dzieki temu system rejestruje fakty nie z kil-
kuminutowym czy kilkugodzinnym opoZnie-
niem, ale w momencie, kiedy one rzeczy-
wiscie wystepujg — ttumaczy T. Skrzypczak,
podkreslajac przy tym, ze ma to ogrom-

ne konsekwencje dla zarzadzania produk-
cja. Po pierwsze, eliminuje btedy wynikaja-
ce z recznego wpisywania danych (raporty
staja sie wiarygodne i kompletne), po drugie

— umozliwia btyskawiczne reagowanie na
odchylenia od normy (jesli maszyna pracuje
ponizej oczekiwanej wydajnosci albo poja-
wiaja sie symptomy potencjalnej awarii, sys-
tem natychmiast sygnalizuje problem), a po
trzecie, dane z lloT pozwalajg analizowad
produkcje w skali mikro — sledzi¢ doktad-
nie cykle, przestoje, czas przezbrojen i zuzy-
cie energii. — loT/lloT stajg sie tez fundamen-
tem dla predykcyjnego utrzymania ruchu

i cyfrowych blizniakow. Bez danych zbiera-
nych z czujnikow nie bytoby mozliwe ani sy-
mulowanie zachowania linii produkcyjnej
ani przewidywanie awarii z wyprzedzeniem.
W potgczeniu z MES daje to zupetnie nowg
Jjakosc — planista czy kierownik produkcji nie
tylko wie, co sie dzieje teraz, ale ma narze-
dzia, zeby przewidziec, co sie wydarzy jutro
czy za tydzien, i zapobiec niepozgdanym sy-
tuacjom czy skutkom. W efekcie mozna po-
wiedziec, ze loT i lloT zmieniajg MES z syste-
mu ,,opisujgcego” w system ,przewidujgcy”
— wyjasnia nasz rozmdwca.

Role poszczegdinych elementéw punktuje P.
Kaleta (DSR). Zaznacza m.in., ze sztuczna in-
teligencja (Al) znaczaco wptywa na rozwaj
procesow produkcyjnych poprzez automa-
tyzacje i optymalizacje (wykorzystanie algo-
rytmow uczenia maszynowego umozliwia
analizowanie danych w czasie rzeczywi-
stym, prognozowanie potencjalnych awa-

rii, wprowadzanie dziatani prewencyjnych
oraz generowanie inteligentnych rekomen-
dacji, ktére poprawiajg efektywnosc pro-
dukcji). — Dzieki tym funkcjom firmy, takie
Jjak Merx, odnotowaty spadek liczby awa-

rii maszyn i wzrost efektywnosci procesow.
Al wspiera takze tworzenie organizacji ste-
rowanej danymi, w ktorej decyzje sq podej-
mowane na podstawie biezgcych analiz,

co zwieksza konkurencyjnosc i elastycz-
nosc produkcji — dodaje P. Kaleta. Z kolei,
co potwierdza przedstawiciel DSR, Machine
Learning (implementacja technologii samo-
uczenia maszynowego w systemach MES)
umozliwia analizowanie danych w sposdb
zaawansowany, przewidujac potencjalne
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problemy oraz awarie w procesach produk-
cyjnych. Jako przyktad podaje zastosowanie
rozwigzan chmurowych, takich jak Microsoft
Azure, ktdre posiadaja wbudowane moduty
Machine Learning, utatwiajgce implementa-
cje tych funkcji w systemach MES. Wspomina
réwniez o Rozszerzonej Rzeczywistosci (AR)
i zaznacza, ze integracja AR z MES pozwala
na wyswietlanie informacji o procesach pro-
dukcyjnych bezposrednio na stanowiskach
pracy, co utatwia pracownikom podejmo-
wanie decyzji i poprawia efektywnos¢ pra-
cy. — Wykorzystanie loT w systemach MES
umozliwia zbieranie danych z maszyn i urzg-
dzen w czasie rzeczywistym. Dzieki temu
maszyny mogq byc monitorowane i kontro-
lowane zdalnie, co przyczynia sie do lep-
szego zarzgdzania produkcjq, optymalizacji
procesow oraz szybszej reakcji na zmia-

ny w czasie rzeczywistym. Integracja loT
pozwala na minimalizacje ingerencji w in-
frastrukture IT, co znaczgco obniza kosz-

ty oraz czas instalacji nowych maszyn — za-
znacza P. Kaleta, wzmiankujac rowniez o tzw.
Cyfrowych Blizniakach (Digital Twins), czyli
tworzeniu cyfrowych odwzorowan proceséw
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produkcyjnych, co pozwala na symula-
cje réznych scenariuszy, testowanie zmian
w procesach oraz identyfikacje potencjal-
nych usprawnien przed ich wdrozeniem
w rzeczywistosci.

DROGA KU FABRYCE SMART?

Wedtug T. Skrzypczaka (eq system) systemy
MES sa jednym z najwazniejszych krokdw na
drodze do stworzenia prawdziwej smart fac-
tory. Jego zdaniem, bez MES idea inteligent-
nej fabryki pozostaje na poziomie hasta mar-
ketingowego, bo to wtasnie ten system spina
dane z hali produkcyjnej i zamienia je w in-
formacje niezbedne do zarzadzania w czasie
rzeczywistym. — MES jest pomostem pomie-
dzy maszynami (poziomem automatyki i loT/
IloT) a systemami biznesowymi (ERP, APS,).
Dzieki temu fabryka zyskuje centralny ,uktad
nerwowy”: czujniki i urzqgdzenia dostarcza-
Jja danych, MES je interpretuje i natychmiast
udostepnia ludziom oraz wyzszym syste-
mom zarzgdzania. Bez tego potgczenia nie
ma mowy o predykcji, symulacjach czy ela-
Sstycznym reagowaniu, czyli o tym, co stano-
wi esencje smart factory. W praktyce MES
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petni role cyfrowego ttumacza produkcji —
moéwi T. Skrzypczak, zapewniajac, ze to ta
przejrzystosc sprawia, ze kolejne technolo-
gie Przemystu 4.0 maja solidng baze danych
do dziatania.

Na role integracji MES z rozwigzaniami chmu-
rowymi i Internetem Rzeczy (IoT) zwraca
uwage P. Kaleta (DSR). Umozliwiaja zbiera-
nie i analizowanie danych w czasie rzeczy-
wistym, a w przypadku systemu MES, moz-
liwosc tatwego rozbudowywania parku
maszynowego oraz integracji nowych urza-
dzen z wykorzystaniem protokotdw, takich
jak OPC UA, wspiera elastycznosc i skalowal-
nos¢, co jest istotne w kontekscie budowy fa-
bryki smart. — Dodatkowo technologie, takie
Jjak Machine Learning, umozliwiajg przewidy-
wanie problemow i optymalizacje procesow,
co zwieksza niezawodnosc maszyn oraz po-
prawia efektywnosc produkcji — wyjasnia P.
Kaleta

loT i lloT, stanowig elementy, kto-
re dzi$ najsilniej przyspiesza roz-
woj systemow MES, poniewaz daja
im zupetnie nowe ,Zrodto zycia”

— karmig je danymi bezposred-

nio z maszyn, urzadzen i catej in-
frastruktury produkcyjnej, nie wyma-
gajac przy tym udziatu cztowieka.

PUDELKOWE CZY DEDYKOWANE?

T. Skrzypczak (eq system) podkresla, ze ry-
nek systemdéw MES ewoluuje od prostych
rozwigzan pudetkowych do platform ela-
stycznych, ktére czesto w sposéb modutowy
mozna konfigurowac pod konkretne proce-
sy i branze. Dzis nikt juz nie oczekuje jedne-
go uniwersalnego modelu — firmy potrzebu-
ja narzedzi, ktére w podstawie daja gotowy
zestaw funkcji (monitoring postepu produkcji,
OEE, kontrole jakosci, rejestracje zdarzen),

ale pozwalajg na dalsze dopasowanie do re-
aliow zaktadu, a dodatkowo pozwalaja sie ta-
two rozbudowywac wraz z rozwojem firmy.
— Przyktadem takiego podejscia jest
XPRIMER.MES — system, ktdry oferuje go-
towe mechanizmy rejestracji danych z hall,
ale jednoczesnie umozliwia tatwq integracje
z CMMS, APS czy ERP. Dzieki temu spraw-
dza sie zarowno w branzach wymagajgcych
petnej identyfikowalnosci (np. farmacja, spo-
zZywcza), jak i w firmach produkcyjnych, kto-
re stawiajg na optymalizacje wskaznikow
efektywnosci i redukcje kosztow. W praktyce
oznacza to, ze system MES nie jest juz ,pu-
detkiem’, ktore trzeba przyjgc w catosci, ani
w 100% szytym na miare projektem. To raczej
modutowa platforma, ktdra dostarcza stan-
dardowych KPI, a jednoczesnie rozwija sie
wraz z potrzebami przedsiebiorstwa — ak-
centuje T. Skrzypczak.

Fakt, ze obecnie zdecydowanie wiecej firm
decyduje sie na systemy dedykowane, kto-
re sg bardziej elastyczne i dostosowane do
specyfiki branzy, potwierdza P. Kaleta (DSR).
Rozwiazania pudetkowe to gotowe oprogra-
mowanie, ktére pozwala na szybkie wdroze-
nie i oferuje podstawowe funkcje zarzadza-
nia produkcja. Sa one szczegdlnie polecane
dla mniejszych firm lub jako pierwszy krok

w kierunku automatyzacji proceséw produk-
cyjnych, umozliwiajgc zapoznanie sie z funk-
cjonalnosciami MES i ocene ich przydatnosci
w kontekscie konkretnej organizacji. Z kolei
dla srednich i duzych przedsiebiorstw, ktére
posiadaja bardziej ztozone procesy produk-
cyjne, odpowiedniejsze sa systemy dedyko-
wane. — Takie rozwigzania sq projektowane
z myslg o specyfice danej branzy i indywidu-
alnych potrzebach firmy, umozliwiajgc pet-
nq integracje z istniejgcq infrastrukturg IT
oraz optymalizacje procesow produkcyjnych.
Rynek MES jest wiec w duzej mierze zdo-
minowany przez rozwigzania dedykowane,
ktore oferujq wieksze mozliwosci dostoso-
wania, lepszq integracje z innymi systemami
i petng optymalizacje procesow produkcyj-
nych — podsumowauje. K
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Aktualny czy idealny?

Jak systemy APS wspierajg cyfryzacje procesow
produkcyjnych i jakie korzysci przynosza?

Tekst: Michat Jurczak

Planowanie proceséw produkcyjnych oznacza dzis zazwyczaj wy-
korzystanie nowoczesnych narzedzi informatycznych. Wszystko po
to, aby maksymalnie ograniczyc¢ przestoje, zwiekszac¢ wydajnosc

i w konsekwencji zyski. Systemy klasy APS (Advanced Planning and
Scheduling) moga w tym bardzo pomaéc.
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arzadzanie produkcjg oznacza ana-
Z lizowanie olbrzymiej ilosci danych.

Systemy zarzadzania przedsie-
biorstwem wspierane sa dzis przez infor-
macje udostepniane za posrednictwem
Przemystowego Internetu Rzeczy (lloT). To
wiasnie umozliwia zaawansowanym syste-
mom optymalizacji planowania APS identy-
fikowanie i reagowanie na zmieniajaca sie
rzeczywistosc¢ szybciej oraz doktadniej, niz
miato to miejsce przed laty. APS-y sa szcze-
gdlnie wazne w czasach ekonomicznych za-
wirowan. Sa w stanie stabilizowac i optymali-
zowac procesy.

W POSZUKIWANIU PRZEWAGI

Dariusz Kacperczyk (Doradca Zarzadu, eks-
pert w transformacji cyfrowej przedsiebiorstw
produkcyjnych, eq system) akcentuje okolicz-
nosci, w jakich dziataja wspdétczesne przed-
siebiorstwa. Wspomina m.in. o dynamicznie
zmieniajacych sie potrzebach klientdw, pre-
sji na redukcje kosztdw, koniecznosci zacho-
wania wysokiej jakosci produktow i ustug
oraz efektywnym zarzadzaniu zasobami. —
W tym kontekscie systemy APS stajq sie nie
tylko narzedziem dla dziatu planowania, ale
kluczowym wsparciem dla catego przedsie-
biorstwa. To rozwigzania, ktdre w praktyce
decydujg o tym, czy firma jest w stanie do-
starczac na czas, reagowac na zmiennosc
zamawieri i utrzymywac stabilnosc w wa-
runkach, w ktorych tradycyjne harmonogra-
my najzwyczajniej sie zatamujg — ttuma-

czy D. Kacperczyk. Z jego doswiadczen jako
osoby przeprowadzajgcej firmy produkcyjne
przez transformacje cyfrowa wynika, ze ko-
rzystajacy z APS szybciej odzyskuja kontro-
le nad produkcja w sytuacjach kryzysowych
— kiedy zawodzi dostawca, nagle zmienia sie
priorytet klienta czy pojawia sie koniecznosc
przezbrojenia parku maszynowego. — Tam,
gdzie klasyczne planowanie wymaga dni na
przeliczenia i korekty, APS pozwala w cig-
gu minut wygenerowac nowy, realny har-
monogram, ktory bierze pod uwage wszyst-
kie ograniczenia i dostepne zasoby. To

praktyczna przewaga: nie chodzi tylko o lep-
sze plany, ale o zdolnosc do podejmowania
decyzji na czas i z minimalnym ryzykiem —
wyjasnia przedstawiciel eq system. Zdaniem
D. Kacperczyka przewaga konkurencyjna wy-
nika takze z tego, ze APS umozliwia precy-
zyjne wykorzystanie mocy produkcyjnych,
pozwala na zwiekszenie terminowosci do-
staw, chroni przed kosztami nadprodukgcji
czy utrzymywaniem nadmiernych zapasow.
Skrécenie cyklu wytworzenia i dostawy to
jedno, a z drugiej strony to pewnosc¢ w okre-
sleniu termindw dla klienta. — WskaZnik OTIF
bardzo czesto wzrasta do prawie 100%. APS
czesto staje sie impulsem do gtebszej zmia-
ny w organizacji. Ujawnia luki i ograniczenia
w procesach, ktore wczesniej byty trudne do
zauwazenia, pokazujgc menadzerom, gdzie
naprawde kryjq sie rezerwy. System nie jest
remedium na wszystkie bolgczki — wskazuje
problemy, ale sam ich nie rozwigze. To rola
organizacji, aby wyciggnqgc wnioski i konse-

Tam, gdzie klasyczne planowa-
nie wymaga dni na przeliczenia
i korekty, APS pozwala w ciggu mi-
nut wygenerowac nowy, realny har-
monogram, ktory bierze pod uwage
wszystkie ograniczenia i dostep-
ne zasoby. To praktyczna przewaga:
nie chodzi tylko o lepsze plany, ale
0 zdolnos¢ do podejmowania decy-
zji na czas i z minimalnym ryzykiem.

kwentnie doskonalic procesy, tak by w pet-
ni wykorzystac potencjat — konkluduje D.
Kacperczyk.

Opinie, ze zastosowanie systemow typu APS
moze stanowic istotne Zrédto przewagi kon-
kurencyjnej dla przedsiebiorstwa, wyraza tez
Dariusz Lewko, Lider Zespotu Konsultantéw
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APS 4FACTORY, DSR, i zaznacza, ze dzieki
automatyzacji procesow planowania i harmo-
nogramowania, przedsiebiorstwa sg w stanie
znaczgco skroci¢ czas potrzebny na opraco-
wanie planéw produkcyjnych, co pozwala na
szybsza reakcje na zmieniajace sie warun-

ki rynkowe. — Wykorzystanie APS umozliwia
ptynniejszy przeptyw informacji, co z kolei
pozwala na doktadniejszg analize procesow
produkcyjnych i szybszg reakcje na ewentu-
alne odchylenia. Zbieranie danych do celow
analitycznych wspiera proces podejmowania
decyzji, a tym samym sprzyja zwiekszeniu
wydajnosci. Dzieki tym wszystkim funkcjo-
nalnosciom firmy zyskujg przewage konku-
rencyjng, wyrdzniajqgc sie szybkosciq reakdcji,
lepszym zarzgdzaniem procesami i optyma-
lizacjq zasobow, co jest kluczowe na coraz
bardziej wymagajgcych rynkach — podsumo-
wuje D. Lewko.

RZECZYWISTOSC SIE ZMIENIA

D. Kacperczyk (eq system) nie watpi, ze
APS-y nie sa tylko ,tadniejszym Excelem” do
uktadania plandw, to narzedzia, ktére zmie-
niaja sam sposob, w jaki organizacja my-

sli o produkgji i podejmuje decyzje. Po ich
wdrozeniu firma przestaje dziatac reaktyw-
nie, a zaczyna funkcjonowac w logice prze-
widywania, optymalizacji i szybkiej adaptacji,
plan produkcyjny przestaje byc¢ jedynie do-
kumentem wywieszanym na tablicy, staje sie
dynamicznym scenariuszem dziatania, ktory
na biezaco reaguje na zaktdcenia, braki ma-
teriatowe czy zmiane priorytetow klientow.
— Stosowanie APS zmienia tez kulture pra-
cy. Planista przestaje byc ,strazakiem’, kto-
ry cate dnie spedza na ,,gaszeniu pozarow”
i recznym przestawianiu terminow. Zyskuje
role analityka i doradcy biznesowego, ktory
pokazuje kierownictwu rozne warianty pro-
dukcji: co sie stanie, jesli przesuniemy zle-
cenie, jak wptynie na nas awaria jednej ma-
szyny, czy mozemy skrocic termin realizacji
dla kluczowego klienta. Decyzje podejmo-
wane sg na podstawie twardych danych i sy-
mulacji, a nie intuicji i szczescia — dodaje D.

Kacperczyk i zaznacza, dziaty sprzedazy i lo-
gistyki moga lepiej komunikowac klientom
realne terminy, dziat zaopatrzenia widzi, kie-
dy i jakie materiaty beda potrzebne, a zarzad
otrzymuje transparentny obraz tego, na ile
efektywnie wykorzystywane sg zasoby.
Rowniez D. Lewko (DSR) zaznacza, ze na-
rzedzia APS zmieniaja sposdb funkcjono-
wania firm produkcyjnych, uwzgledniajg do-
stepnosc zasobodw, popyt, czas realizacji
oraz ograniczenia, co pozwala na tworze-
nie bardziej realistycznych harmonogramaow.
Taki proces przektada sie na redukcje zapa-
séw, zmniejszenie nadprodukcji oraz skro-
cenie czasu produkcji. — Zaawansowane
algorytmy APS umozliwiajg optymaliza-

cje pracy i zasobow, np. minimalizujgc czas
przezbrojeri i centralizujgc harmonogra-

my, co zwieksza elastycznosc firmy i pozwa-
la na szybsze reagowanie na zmieniajg-

ce sie warunki — podkresla nasz rozmdéwca,
dodajac, ze systemy APS wspieraja takze
podejscie Lean Manufacturing, eliminujac
przecigzenia i poprawiajac przeptyw pracy.
Zaznacza, ze dzieki integracji z narzedzia-
mi Business Intelligence, APS utatwia anali-
zowanie danych i podejmowanie szybkich
decyzji, co ma kluczowe znaczenie w efek-
tywnym zarzadzaniu produkcja, a integra-
cja systemow ERP, APS, SFC i EAM w ramach
koncepcji Przemystu 4.0 tworzy cyfrowy eko-
system, umozliwiajacy ptynny przeptyw in-
formacji i petna automatyzacje proceséw
produkcyjnych.

ITW ZARZADZANIU

Idea Przemystu 4.0 i Internetu Rzeczy prze-
ktadaja sie w dosc oczywisty sposéb na
ewolucje systemow IT do planowania pro-
dukgcji. D. Kacperczyk (eq system) akcentu-
je to, ze Przemyst 4.0 i Internet Rzeczy wpro-
wadzaja do planowania produkcji cos, czego
wczesniej brakowato — staty doptyw wiary-
godnych danych z rzeczywistego srodowiska
pracy. Maszyny, linie produkcyjne, wozki
transportowe czy nawet narzedzia zaczy-
naja by¢ Zrodtem informacji, ktére w czasie
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rzeczywistym trafiaja do systemodw IT, co
sprawia, ze planowanie nie opiera sig juz wy-
tgcznie na prognozach i statycznych zatoze-
niach, ale na biezacym obrazie tego, co fak-
tycznie dzieje sie na hali. — Jesli czujniki loT
pokazg, ze dostawa komponentow utkne-
ta w transporcie, system otrzymuje dane do
analizy, jak zminimalizowac przestoj i gdzie
przesunqgc zasoby. Plan staje sie dynamicz-
ng symulacjq, stale aktualizowanq przez ty-
sigce mikroinformacji sptywajgcych z zakta-
du i otoczenia. W efekcie rola planowania
przesuwa sie z reaktywnego korygowania
btedow na strategiczne zarzgdzanie ela-
stycznoscig przedsiebiorstwa. Ta ewolucja
sprawia, ze systemy APS stajg sie central-
nym elementem cyfrowego ekosystemu pro-
dukcyjnego — nie tylko integrujqg sie z ERP
czy MES, ale wrecz wyznaczajg tempo i lo-
gike pracy catego zaktadu — ttumaczy D.
Kacperczyk i zapewnia, ze to wtasnie dzie-
ki integracji z danymi loT, nie tylko generu-
je optymalne harmonogramy, ale tez po-
zwala organizacji weryfikowac w praktyce
wtasne procesy i reagowac na zaktdcenia.
System nie zastapi dziatan usprawniajacych,
ale w sposéb wyjatkowo precyzyjny wskazu-
je, gdzie procesy wymagaja korekt i jakie ob-
szary maja najwiekszy potencjat poprawy.
Zdaniem D. Lewko (DSR) wykorzystanie skta-
dowych idei Przemystu 4.0 moze zredefi-
niowac planowanie produkgji oraz wyma-
gania wobec systemdw wspierajacych ten
proces na kilku poziomach. Zaznacza on,

ze wykorzystanie Al (sztucznej inteligen-

cji) do analizy duzej ilosci danych historycz-
nych moze wniesc¢ wartos¢ w postaci dosko-
nalszych przewidywan popytu, tym samym
bardziej dopasowanego planu. — Na pozio-
mie harmonogramu szczegotowego Krytycz-
ng informacjq wejsciowag sq aktualne i kom-
pletne dane z wydziatow produkcyjnych.
Mozliwosci jakie wynikajg z wykorzystania
loT do zbierania informacji produkcyjnych
sq trudne do przecenienia. Gromadzenie

i analiza duzych ilosci danych produkcyjnych
pozwoli na doktadniejsze przewidywanie

przebiegu procesow, jak tez dostepnosci
zasobdw produkcyjnych, mam tu na mysli
Predictive Maintenance. Czy wreszcie wyko-
rzystanie sztucznej inteligencji do samego
procesu tworzenia harmonogramu produkcji.
Jakkolwiek praktyczne zastosowanie tego
podejscia w obszarze, w ktorym do tej pory
wiedza i doswiadczenie odgrywaty pierwsze
skrzypce, na razie wigze sie obietnicami, kto-
re w duzej mierze pozostajg bez pokrycia.
Na razie. Kierunek natomiast zostat juz wyty-
czony — konkluduje D. Lewko.

Celem ostatecznym jest proces planowania
wbudowany w autonomiczny i automatyczny
proces produkcyjny.

PLANOWANIE Z NIEWIADOMYMI

Dla D. Kacperczyka (eg system) najwiek-
szym wyzwaniem w planowaniu proce-
séw produkcyjnych nie jest dzis samo ,,uto-
zenie planu”, ale utrzymanie jego realnosci
w Swiecie, w ktérym jedyna stata jest zmia-

Wykarzystanie APS umozliwia ptyn-

niejszy przeptyw informacji, co z ko-
lei pozwala na doktadniejszg anali-
ze procesow produkeyjnych i szybszg
reakcje na ewentualne odchyle-
nia. Zbieranie danych do celow ana-
litycznych wspiera proces podej-
mowania decyzji, a tym samym
sprzyja zwiekszeniu wydajnosci.

na. — Jeszcze niedawno planowanie mo-
gto sie opierac na stosunkowo przewidywal-
nym popycie, sprawdzonych dostawcach

i powtarzalnych zleceniach. Dzis jednak nor-
maq staty sie zaktocenia: opoznione dosta-
wy komponentow, nagte zmiany prioryte-
tow klientow, braki kadrowe, rosngca presja
cenowa czy niespodziewane przestoje ma-
szyn. Obecnie najbardziej stabilne jest to, ze
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bedzie niestabilnie — a od organizacji zalezy,
czy potraktuje te rzeczywistosc jako barie-
re, czy jako przestrzeri do budowania prze-
wagi konkurencyjnej — méwi przedstawiciel
eq system. Wsrod wyzwan wymienia zatem
zarzadzanie zmiennoscia i niepewnoscia,
przy jednoczesnym utrzymaniu efektywno-
Sci i terminowosci dostaw (klienci oczekuja
coraz krétszych czasdw realizacji, a taricu-
chy dostaw staja sie coraz bardziej podat-
ne na zaktdcenia); koordynacje wielu intere-
sariuszy wewnatrz organizacji (planista musi
pogodzi¢ oczekiwania sprzedazy, mozliwo-
sci produkgji, ograniczenia logistyki i wy-
magania jakosciowe, a takze bardzo czesto
sprzeczne ze soba KPI), jak rowniez presje
na przejrzystosc i szybkie decyzje (zarzady
coraz czesciej oczekuja nie tylko informa-
cji, czy plan zostanie zrealizowany, ale tez

analiz ,co jesli”: co sie stanie, gdy przesu-
niemy zamdwienie, jak wptynie to na reszte
harmonogramu, ktére zamowienia sg zagro-
zone). — Najtrudniejszym zadaniem w pla-
nowaniu produkcji jest dzis nie znalezie-
nie ,idealnego planu’, ale zdolnosc do jego
nieustannego aktualizowania i adaptacji,
tak aby w kazdej chwili odzwierciedlat on
rzeczywiste mozliwosci. Rownie istotna sta-
Je sie umiejetnosc utrzymania wprowadzo-
nych zmian oraz inicjowania nowych, ktore
usprawniajg zdolnosc operacyjng i pozwa-
lajg reagowac na kolejne zaktocenia z oto-
czenia. A to wtasnie wymaga systemow kla-
sy APS, ktdre potrafig przetozyc niepewnosc
otoczenia na konkretne warianty dziatania

i wspierac organizacje w budowaniu trwatej
elastycznosci operacyjnej — podsumowuje D.
Kacperczyk.
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Z kolei dla D. Lewko (DSR) kluczowe sa:
zmiennosc i nieprzewidywalnos¢ popytu,

a takze brak lub niedosyt danych na temat
rzeczywistosci hali produkcyjnej. Przyznaje,
ze nasilanie sie pierwszego zjawiska to ten-
dencja, z ktdra nie sposdb walczyc¢ — wiek-
szos¢ rynkdw bedzie stawata sie coraz bar-
dziej zmienna, a w perspektywie widac
zjawisko masowe] personalizacji. Krotsze se-
rie kastomizowanych wyrobdw, produkowa-
ne w odpowiedzi na bardzo zmienne w cza-
sie zapotrzebowanie to wyzwanie dla osob
odpowiedzialnych za planowanie produkcji.
— Drugi element to niepetne lub nieaktual-
ne informacje dotyczgce tego, co faktycznie
dzieje sie na hali produkcyjnej, tzn. stop-

nia zaawansowania procesow produkcyj-
nych, zmian w dostepnosci zasobdw produk-
cyjnych, kluczowych parametrow procesow

35

technologicznych itp. Hale produkcyjne

to miejsca, w ktorych informatyzacja ma
Jjeszcze duzo do zrobienia. Sktadniki idei
Przemystu 4.0, takie jak loT, Manufacturing
Big Data, kreslg ambitne punkty odniesienia,
Jjednak czesto brak podstawowej informa-
¢ji na temat przebiegu procesu utrudnia czy
wrecz uniemoZzliwia efektywne zaplanowa-
nie produkcji lub korekte planu w przypad-
ku jakiegokolwiek zaktdcenia — zaznacza
przedstawiciel DSR.

NOWE FUNKCJONALNOSCI

D. Kacperczyk (eq system) wylicza szereg
nowych funkcjonalnosci jakie posiada sys-
tem planowania produkcji potwierdzajac, ze
ASPROVA APS ma nie tylko wspierac plani-
stéw w tworzeniu harmonogramaow, ale byc¢
Lcyfrowym bliZzniakiem catej fabryki”, ktdry
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umozliwia podejmowanie decyzji w czasie
rzeczywistym i z petng swiadomoscia kon-
sekwencji. — Najwazniejszym krokiem jest
wdrozenie doktadnego odwzorowania re-
gut istotnych z punktu widzenia planowa-
nia i harmonogramowania obowigzujgcych
w zaktadzie. Dzieki temu ASPROVA APS po-
zwala nie tylko zobaczyc plan ,na papie-
rze’, ale zasymulowac rzeczywisty prze-
bieg produkcji w roznych wariantach. System
umozliwia uruchamianie symulacji dla roz-
nych typow zlecen i scenariuszy operacyj-

Najtrudniejszym zadaniem w plano-
waniu produkcji jest dzis nie znale-
zienie ,idealnego planu’, ale zdolnosce
do jego nieustannego aktualizo-
wania i adaptacji, tak aby w kazde]
chwili odzwierciedlat on rzeczywi-
ste mozliwosci. A to wtasnie wyma-
ga systemow klasy APS, ktore potra-
fig przetozy¢ niepewnosc otoczenia
na konkretne warianty dziatania
I wspierac organizacje w budowa-
niu trwatej elastycznosci operacyjne;.

nych, a nastepnie porownanie ich wptywu
na czas realizacji, wykorzystanie zasobow
czy poziom zapasow. To diametralnie zmie-
nia sposob pracy planisty — zamiast intu-
icyjnego korygowania harmonogramow,
zyskuje on narzedzie do analizy i podejmo-
wania decyzji w oparciu o twarde dane —
potwierdza D. Kacperczyk, wspominajac, ze
ASPROVA APS coraz mocniej wspiera takze
obszar utrzymania ruchu, a dzieki predykcyj-
nemu podejsciu system umozliwia planowa-
nie dziatan konserwacyjnych w taki spo-
s6b, aby minimalizowac wptyw na produkcje
i synchronizowac je z cyklem pracy fabryki.
Za bardzo istotng uwaza tez petna integracje

harmonogramowania z zarzadzaniem taricu-
chem dostaw (SCM) potwierdzajac, ze system
eliminuje niedoktadnosci klasycznych kalkula-
cji MRP, zapewniajac natychmiastowy dostep
do powigzan miedzy zamdwieniami sprzeda-
7y, zapasami i zleceniami zakupu, ograniczo-
nymi zdolnosciami, a takze postepem reali-
zacji zlecen, tym samym realizujac procedure
MRP IIl. — Dodatkowo wspiera planowanie
produkcji w dowolnym modelu zaspokojenia
popytu MTO, MTS, ATO, ETO (oraz warianty
tych modeli), generujgc automatycznie zlece-
nia uzupetniajgce i rownowazgc oba strumie-
nie — wyjasnia nasz rozmowca.

D. Lewko (DSR) wspomina natomiast funkcjo-
nalnosc, ktéra w oferowanym przez DSR sys-
temie harmonogramowania produkcji poja-
wiata sie ponownie, w ulepszonej wers;ji. Jest
nig tzw. zapytanie ofertowe. Pozwala ono na
udzielenie natychmiastowej odpowiedzi na
pytanie o mozliwg date czy godzing wyko-
nania okreslonej ilosci wyrobu gotowego.
Informacja ta bedzie osadzona w kontekscie
aktualnego harmonogramu produkcyjne-

go, a wiec beda brane pod uwage dostep-
ne moce produkcyjne. Pod uwage brana jest
réwniez dostepnosc pdtproduktéw i mate-
riatéw kupowanych, niezaleznie od tego, czy
sg one dostepne na magazynie, czy tez wy-
magaja wyprodukowania badZ zakupienia.

— System zareaguje, generujgc na niedo-
stepne na magazynie ilosci odpowiednio zle-
cenia produkcyjne lub zlecenia zakupu. Inng
nowq, ciekawq funkcjonalnosciq jest regu-
ta preferowanej sekwencji, ktdra umozliwia
producentom definiowanie i egzekwowa-
nie pozqdanej kolejnosci operacji w proce-
sach produkcyjnych. Ta reguta planowania
Jjest szczegadlnie cenna w ztozonych srodowi-
skach produkcyjnych, gdzie utrzymanie okre-
slonej sekwencji czynnosci ma kluczowe
znaczenie dla wydajnosci, jakosci i zgodno-
sci z przepisami. Umozliwiajgc uzytkownikom
okreslenie preferowanej kolejnosci operacji,
system moze zoptymalizowac planowanie
zleceri pracy zgodnie ze zdefiniowanymi se-
kwencjami — wyjasnia D. Lewko. K
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Produkcja bez przestojow

eKanban to nowe podejscie do znanej metody
zarzadzania procesem zaopatrzenia produkcji

Kanban to metoda zarzadzania stworzona wiele lat temu przez inzynie-
réw Toyoty. Rozwigzanie wykorzystujgce wizualne tablice do Sledzenia
postepdw w realizacji konkretnych zadan, w tym zaopatrzeniu stanowisk
produkcyjnych w czesci i podzespoty, ma optymalizowac poszczegdlne
procesy.
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anban pozwala sledzic¢ kazdy element
Kzadania W czasie rzeczywistym i re-

agowac na zmiany. W przypadku po-
trzeby szybkiego uzupetniania zapasdéw na
pdétkach, rola systemu nabiera specjalne-
go znaczenia. W LUCA Logistic Solutions ty-
powe, wizualne tablice zatgpiono narzedzia-
mi informatycznymi. Powstat zatem eKanban,
zastepujac z powodzeniem tradycyjne roz-
wigzanie, oparte na papierowych kartach.
Generalny cel jest jasny: to, co kiedys odby-
wato sie to za pomoca karteczek, dzis wy-
zwalane jest z wykorzystaniem narzedzia
elektronicznego. Dtuga jest lista narzedzi,
ktére sa do dyspozycji organizatordw proce-
su produkcyjnego, a ktére pomagaja w pro-
cesie uzupetniania zapasow na podtce (np.
czesci czy podzespoty do produkcji). Ich ce-
cha wspding jest to, ze dbaja, aby materia-
téw do produkcji w zadnym momencie nie
zabrakto. — Kanban to system, ktory pilnu-
je, aby nie zatrzymac procesow — ttumaczy
Witold Parzonka (LUCA Logistic Solutions).

PICK-BY-LIGHT, CZUJNIKI LUB
+WYLACZNIK KRANCOWY"?

Istotnym narzedziem moze byc system Pick-
by-Light. Potwierdzenie pobrania towaru na-
stepuje poprzez zatwierdzenie przyciskiem.
Nacisniecie odpowiedniego przycisku spo-
woduje, ze wysytamy sygnat po sieci, np.
do milkrunnera, ze konieczne jest uzupet-
nienie konkretnej czesci czy podzespotu.
Efektywnosc obstugi tego systemu w zna-
czacym stopniu zalezy rzecz jasna od pra-
cownika i jego... dobrej woli. To on bowiem
musi aktywowac owa dyspozycje.

Aby w pewnym stopniu uniezaleznic sie od
pracownika, mozna natomiast zastosowac
cos, co dziata podobnie jak wytacznik kran-
cowy zamontowany pod drugim lub trze-
cim pojemnikiem na regale przeptywowym
(dziatanie wyzwalane jest poprzez przytoze-
nie do niego sity zewnetrznej), najlepiej taki,
ktéry posiada mozliwos¢ komunikacji bez-
przewodowej. To on ,wykryje”, czy obiekt ze-
wnetrzny, w tym przypadku np. pojemnik, jest

fizycznie obecny, czy nie, a nastepnie auto-
matycznie poinformuje system uzupetniania
o tym, ze zaséb danej czesci ulegt wyczerpa-
niu. To rozwigzanie ma jednak pewne ogra-
niczenie — nadaje sie gtdwnie do obstugi re-
latywnie ciezkich pojemnikdw, jak rowniez
regatéw grawitacyjnych, nie sprawdzi sie ra-
czej wéwczas, gdy mamy do czynienia np. ze
zbyt lekkimi pojemnikami.

eKanban, zastepuje z powodzeniem
tradycyjne rozwigzanie, oparte na pa-
pierowych kartach. To, co kiedy$ od-
bywato sie za pomocg karteczek,
dzi$ jest wyzwalane z wykorzysta-
niem narzedzia elektronicznego.

| na to jest jednak rozwigzanie. Wtasnie

w przypadku, gdy pojemniki sg dos¢ lekkie,
mozna zastosowac czujniki optyczne. To one
bezbtednie poinformuja o sytuacji, gdy za-
pas danej czesci czy podzespotu jest na wy-
czerpaniu. Pewna trudnosc w tym przypadku
stanowi to, ze czujniki wymagaja odpowied-
niego okablowania regatu (to, co poprzednio
odbywato sie bezprzewodowo, teraz dziata
za pomoca kabla), a to wigze sie z dodatko-
wymi kosztami.
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. Db pobirons na
Pojemnik peodukje lub
z detalami prep——

LINIA PRODUKCYINA

LUCA....

Logistic Seluticns

DALMIERZ, WAGA A MOZE RFID?

W LUCA Logistic Solutions podkresla-

ja, ze instalujac narzedzia z zakresu eKan-
ban, mozna pdjsc jeszcze nieco dalej. Otdz
np. mozna z tytu regatu zamontowac dal-
mierz, a zatem przyrzad mierzacy odle-
gtosc do ostatniego pojemnika. Kazda
zmiana tej odlegtosci spowoduje wystanie
stosownego sygnatu do systemu zarzadza-
nia czy milkrunnera o tym, ze zapas nale-
7y uzupetnic.

Bardzo przydatne w eKanban okaza¢ moga
sie rowniez narzedzia z zakresu RFID, a za-
tem bezdotykowej identyfikacji produktéw
za pomoca fal radiowych. W kazdym po-
jemniku nalezy w tym celu ,zaszy<¢” kod
RFID. Czytanie tagow RFID z pojemnikow,

z ktérych pobrano juz wszystkie podzespo-
ty i odtozono go na miejsce dla pustych
pojemnikdw, jest automatyczna informacja
0 potrzebie uzupetnienia. Taki system po-
zwala tez na inwentaryzacje online podze-
spotdw w supermarkecie z doktadnoscia
do pojemnika. Zdalnie informowany jest

o tym dostawca/milkrunner.

Innym triggerem moga byc¢ wagi umiesz-
czane pod pojemnikami. To one pozwa-
laja liczyc, ile w konkretnym momencie

w danym pojemniku jest czesci czy po-
dzespotow. Kazdy z tensometréw ma

swa maksymalng mase, a zatem jest li-
mit. Jesli elementdéw ubywa, waga catego

‘Oderyt pustego pojemnike Uzupsindsnile pustych
praez system ekankan polsmnikie
| shatenia pamdwienia

MAGAIVH IAQPATRIENIE

e E

ekanban

- »
—_ l

ZLECENIE
TAQFATRIENIA

pojemnika odpowiednio sie zmniejsza.

| tu mozna zastosowac odpowiedniag ko-
lorystyke na LED-owej listwie. Na przy-
ktad wskaZnik zielony oznacza, ze juz jest
blisko rezerwy, przy pomaraficzowym juz
trzeba zamawiacC. | w tym przypadku moz-
liwa jest inwentaryzacja on-line, co do
sztuki.

DLUGA LISTA KORZYSCI

Kanban to system, ktdry — najogdlniej mo-
wigc — dba o to, aby procesy produkcyj-
ne nie zostaty zatrzymane z powodu nie-
dostarczenia na czas odpowiednich czesci
czy podzespotow. W istocie zatem przy-
czynia sie do zwiekszenia wydajnosci, bo-
wiem umozliwia szybka identyfikacje i eli-
minacje problemdw oraz tzw. ,waskich
gardet” w catym procesie produkcyjnym.
Zastosowanie narzedzi informatycznych
pozwala réwniez na szybsze niz wczesniej,
dostosowywanie sie do zmniejajacych sie
warunkéw czy priorytetow. Umozliwia row-
niez, dzieki ograniczeniu nadmiaru zapa-
séw minimalizowac¢ ewentualne marno-
trawstwo. Nie do przecenienia jest réwniez
kwestia transparentnosci, bowiem po-
szczegodlni cztonkowie zespotu produkceyj-
nego maja ciggty wglad w przebieg proce-
séw i postep w realizacji poszczegdlnych
zadan, a tym samym moga szybko reago-
wac, gdy sytuacja tego wymaga. K



Pick-by-LED

www.luca.eu




NARZEDZIA

Fale kontra kreski

Technologia RFID na produkcji moze stanowic
element infrastruktury Internet of Things
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Tekst: Michat Adam

Potrzeba sledzenia, identyfikacji i kontroli autentycznosci produktéw, cze-
Sci, optymalizacja zarzadzania zapasami czy tez zapewnienie bezpieczen-
stwa i jakosci produktu jest czyms zupetnie oczywistym. Technologia RFID
(radio-frequency identification), wykorzystujgca fale radiowe do przesytania

danych, a bedaca istotnym elementem infrastruktury loT (Internet of Things),
moze w tym pomac.
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FID to technologia stosowana np.
R w kontroli temperatury tadunku czy

monitorowaniu tadunkdéw badZ pojem-
nikéw transportowych. Stanowi alternatywe
dla bardziej znanej technologii identyfikacji
optycznej (kody kreskowe). Kluczowe rdznice
pomiedzy znacznikami RFID a bardziej zado-
mowionymi juz na rynku etykietami z koda-
mi kreskowymi to przede wszystkim wyzsza
sprawnosc i funkcjonalnosc RFID od popular-
nych kresek. W obu przypadkach pozyskiwa-
ne dane moga stanowic¢ kluczowe informacje
produkcyjne.
Co do tego, ze technologia RFID ma duzy
potencjat w budowaniu infrastruktury loT
w zaktadach produkcyjnych i fabrykach, po-
niewaz umozliwia automatyczna identyfi-
kacje, sledzenie i monitorowanie bez ko-
niecznosci ingerencji cztowieka nie ma
watpliwosci Alicja Starnawska, Dyrektor ope-
racyjny, ISS RFID. Podkresla przy tym, ze
dzieki integracji z systemami MES, ERP czy
platformami analitycznymi RFID staje sie fun-
damentem dla koncepcji smart factory. To
dzieki zastosowaniu RFID mozna zintegro-
wac maszyny, systemy produkcyjne oraz lo-
gistyczne. Dodatkowo RFID pozwala auto-
matycznie weryfikowaé m.in. kompletnos¢
produktu budowanego z podzespotdw i czas
pracy poswiecony przez pracownika na
czynnosci wykonywane na konkretnym sta-
nowisku pracy.
Dla Marka Kuropieski (Prezes Zarzadu,
Aspekt) RFID jest jednym z fundamentdéw bu-
dowania Internet of Things w fabrykach. Daje
mozliwosc tworzenia sieci czujnikdow i ta-
géw, ktére automatycznie zasilajg systemy
IT danymi o przebiegu procesow. W efek-
cie produkcja staje sie bardziej transparent-
na, a przedsiebiorstwa zyskujg warunki do
wdrazania zaawansowanej analityki, predyk-
cji i automatyzacji decyzji.

CHLONNE BRANZE

A. Starnawska (ISS RFID) przypomina, ze

o specyfice branzowej decyduja: wartosc
i krytycznosc produktu i procesu, stopien

ztozonosci proceséw produkcyjnych, wy-
mogi prawne i normatywne oraz potencjal-
ne oszczednosci z automatyzacji i redukcji
bteddw. — Wsrdd naszych klientow produk-
cyjnych najwieksze zainteresowanie wpro-
wadzeniem treaceability sg firmy z branzy
motoryzacyjnej, farmaceutycznej, przemy-
stowej, w tym odziezowej i retail. Dlaczego?
Z uwagi na to, ze w szczegaolnosci w fir-
mach produkcyjnych bardzo waznym ele-
mentem jest monitorowanie komponentow,
kontrola jakosci, identyfikacja czesci na li-
niach montazowych, szybka inwentaryzacja.
Dodatkowo wszedzie tam, gdzie mamy do
czynienia z opakowaniami zwrotnymi, RFID

Technologia RFID ma duzy potencjat
w budowaniu infrastruktury loT w za-
ktadach produkeyjnych oraz fabrykach,
poniewaz umozliwia automatycz-
ng identyfikacje, Sledzenie i monito-
rowanie bez koniecznosci ingerencii
cztowieka. Dzigki integracji z syste-
mami MES, ERP czy platformami ana-
litycznymi RFID staje sie fundamen-

tem dla koncepcji smart factory.

Jjest wysoko uzytecznym narzedziem do za-
rzqdzania nimi. Pamietajmy o tym, ze RFID
automatyzuje procesy i moze byc zastoso-
wane tam, gdzie ,wzrok nie siega” — wyli-
cza A. Starnawska i zaznacza, ze o specyfice
branzowej decyduje koniecznos¢ optyma-
lizacji proceséw produkcyjnych, w ktorych
RFID wspomoze prace zespotdw produkcyj-
nych i dostarczy w czasie rzeczywistym da-
nych do analizy réznym systemom. Dostarcza
dane wejsciowe do ekosystemu loT, umozli-
wiajac tworzenie cyfrowych blizniakdw pro-
duktéw i proceséw w fabrykach.

M. Kuropieska (Aspekt) potwierdza, ze RFID
szczegdlnie mocno rozwija sie w branzach
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o wysokiej wartosci jednostkowe] produktow
i duzej ztozonosci proceséw — w motoryzacji,
elektronice, lotnictwie czy farmacji. Istotnym
czynnikiem jest rowniez wymaog petnej iden-
tyfikowalnosci (traceability), np. w przemy-
sle spozywczym czy medycznym. Decyduje
o tym — co podkresla M. Kuropieska — nie tyl-
ko wartos¢ wyrobdw, ale takze wymagania
regulacyjne, bezpieczerstwo oraz potrzeba
eliminacji bteddéw w taricuchu dostaw i pro-
cesach produkcyjnych.

KLUCZOWE ATUTY

A. Starnawska (ISS RFID) wylicza kluczo-
we atuty technologii RFID z punktu widze-
nia budowania przestrzeni loT w fabryce.
Mowi m.in. o automatycznym pozyskiwaniu
danych w czasie rzeczywistym, poprzez au-
tomatyczna i masowa identyfikacje kompo-
nentdw (duza liczba odczytanych jednostek
w krotkim czasie, eliminacja pracy manual-
nej przy skanowaniu), jak réwniez o mozli-
wosci integracji z systemami loT i analityka

Kluczowe roznice pomiedzy znaczni-
kami RFID a bardziej zadomowiony-
mi juz na rynku, etykietami z kodami
kreskowymi to przede wszystkim wyz-
sza sprawnosc i funkcjonalnosc RFID
od popularnych kodow kreskowych.

big data, przekazanie zabranych, odpowied-
nio odfiltrowanych danych do réznych syste-
mow, umozliwienie szybkiej analizy danych,
ktéra mozna wykorzysta¢ do usprawnie-

nia proceséw, monitorowania czy wdrozenia
predictive maintenance. Wspomina o braku
koniecznosci kontaktu wzrokowego z ta-
giem (w przeciwiernistwie do koddéw kresko-
wych), a takze mozliwosci odczytu z odlegto-
sci nawet kilku/kilkunastu metréw, co wptywa
m.in. na petna automatyzacje punktéw kon-
trolnych. — Wsrod atutow sq tez: odpornosc

na warunki przemystowe (kurz, wilgoc, tem-
peratura) czy mozliwosc zapewniania pet-
nej transparentnosci i traceability produk-
¢ji — monitorowanie komponentu na kazdym
etapie zycia produktu. Jesli chodzi o Digital
Twin, to RFID pozwala powigzac fizyczny
obiekt z jego cyfrowq reprezentacjqg w sys-
temie loT, dzieki czemu mozliwe jest symulo-
wanie procesow, przewidywanie problemow
i wdrazanie optymalizacji w trybie ciggtym —
wylicza A. Starnawska.

M. Kuropieska (Aspekt) za najwieksza prze-
wage RFID w kontekscie loT uwaza to, ze
umozliwia automatyczna identyfikacje i gro-
madzenie danych bez koniecznosci ingeren-
cji pracownika. Dzieki temu kazdy element
produkcji moze sie sta¢ czescia sieci infor-
macyjnej i komunikowac sie z systemami za-
rzadzajacymi fabryka. RFID pozwala tez nie
tylko na identyfikacje, ale réwniez na lokali-
zowanie i sledzenie obiektow w czasie rze-
czywistym, co buduje podstawy dla cyfro-
wych blizniakdw.

WARUNKI DO SPELNIENIA

Rowniez w przypadku RFID liczy sie, rzecz ja-
sna, optacalnosc. A. Starnawska (ISS RFID)
zastrzega, ze przed wdrozeniem rozwigza-
nia nalezy przeprowadzic¢ analize. — Pozwoli
ona poznac korzysci osiggniete w wyniku im-
plementacji RFID i okresli koszty, ktore nale-
Zy poniesc, by system wdrozyc (koszt zakupu
systemu vs. oszczednosci uzyskane w wy-
niku jego funkcjonowania). Oczywiste jest,
ze im wieksza liczba elementow (skala pro-
dukcji), tym wyzszy zwrot z inwestycji dzieki
automatyzacji i ograniczeniu strat. Wiekszy
wolumen oznaczanych przedmiotow to niz-
sza cena ich zakupu — moéwi A. Starnawska

i podkresla, ze znaczenie ma tez wartosc
wyrobow. Korzystanie z systemu RFID jest
szczegdlnie optacalne przy produktach wy-
sokiej wartosci lub krytycznych (np. farmacja,
lotnictwo, automotive), gdzie btedy generu-
ja duze koszty. — Im wiecej punktow krytycz-
nych mamy w naszym przedsiebiorstwie
oraz im bardziej ztozone i wieloetapowe sq
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procesy, tym bardziej wymagajg precyzyjne-
go, automatycznego monitoringu (np. mon-
taz samochodow). Nie bez znaczenia jest tez
gotowosc infrastruktury IT do integracji da-
nych RFID z loT oraz ich dalszego wykorzy-
stania w analizach — zaznacza przedstawi-
cielka ISS RFID. Dodaje, ze projekty RFID sa
skalowalne, mozna zaczac od matego wycin-
ka procesow produkcyjnych, a nastepnie roz-
szerzac jego dziatania na kolejne obszary.
M. Kuropieska (Aspekt) potwierdza, ze opta-
calnos¢ wdrozenia RFID wynika z potaczenia
kilku czynnikéw. Im wieksza skala procesow

i liczba operacji w fabryce, tym szybciej roz-
wigzanie zwraca sie w postaci oszczednosci
czasu i redukgji bteddéw. Wazna jest rowniez
wartosé wyrobdw — im drozsze i bardziej
wrazliwe na pomytki, tym tatwiej uzasadnic
inwestycje w technologie. — Charakter pro-
cesow takze ma ogromne znaczenie: RFID
sprawdza sie tam, gdzie wymagane sq pet-
ne sledzenie komponentdw, szybka komple-
tacja lub kontrola jakosci w czasie rzeczy-
wistym. Kluczowe jest rowniez powigzanie
systemu z istniejgcq infrastrukturg IT, takq
Jjak WMS, MES czy ERP, dopiero wtedy

RFID staje sie integralng czescig cyfrowe-
go ekosystemu produkcji — podsumowuje M.
Kuropieska.

NA PRZYKLAD...

A. Starnawska (ISS RFID) opowiada o reali-
zacji dla odbiorcy z sektora przemystowego,
gdzie wyzwaniem byto lokalizowanie profi-
li aluminiowych na etapie produkcji, wyma-
gajace warunki srodowiskowe (temperatura,
kwas siarkowy, kwas fluorowodorowy), duza
obecnosc metalu, ciasne przestrzenie, a tak-
ze niewielkie odlegtosci. — Produkcja profili
aluminiowych to proces wieloetapowy, obej-
mujgcy m.in. chemiczne przygotowanie po-
wierzchni w specjalistycznych wannach do
trawienia kwasem. Kazdy profil musi prze-
bywac w kgpieli chemicznej przez scisle
okreslony czas — zarowno niedotrzymanie,
Jjak i przekroczenie parametrow proceso-
wych prowadzi do obnizenia jakosci wyro-
bu finalnego. Trudnosc polegata na dobo-
rze odpowiednich tagow RFID, ktore mogty
zostac uzyte w wymagajgcym procesie pro-
dukcyjnym. Klient potrzebowat kontroli czasu
przebywania elementow w poszczegolnych
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RFID jest jednym z fundamentow bu-
dowania Internet of Things w fabry-
kach. Daje mozliwosc tworzenia sieci
czujnikow i tagow, ktore automatycz-
nie zasilajg systemy IT danymi o prze-
biegu procesow. W efekcie produk-
Cja staje sie bardziej transparentna,
a przedsiebiorstwa zyskujg warun-
ki do wdrazania zaawansowanej ana-

lityki, predykcji i automatyzacji decyzji.

procesach produkcyjnych (np. w wannach
do wytrawiania kwasem) i pobrania da-
nych w odpowiednich punktach kontrolnych
— opowiada A. Starnawska i podkresla, ze

z uwagi na specyfike produkgji, dzieki zain-
stalowanemu RFID, odpowiednio dobranym
komponentom i kalibracji urzadzen, odczyt
przy zastosowaniu fal radiowych udowod-
nit, ze RFID lepiej wspdtpracuje z automa-
tyka niz kody data matrix. Kazdy oznaczo-
ny element produkcyjny jest jednoznacznie

‘“TE

identyfikowany i monitorowany w czasie rze-
czywistym, osiggnieto automatyczng kon-
trole czasu ekspozycji w wannach che-
micznych, zminimalizowano ryzyko bteddw.
— Wdrozenie RFID w produkcji profili alumi-
niowych pozwolito nie tylko rozwigzac pro-
blem trudnych warunkow srodowiskowych,
ale takze znaczgco zwiekszyto efektywnosc
i jakosc catego procesu, potwierdzajgc prze-
wage technologii radiowej nad systemami
optycznymi — podsumowuje przedstawiciel-
ka ISS RFID.

M. Kuropieska (Aspekt) wspomina o jed-

nym z projektdw w branzy spozywczej, gdzie
wdrozono bramke RFID w punkcie przejscia
pomiedzy produkcja a magazynem. Klient
potrzebowat petnej kontroli nad przeptywem
wyrobow, w szczegdlnosci sledzenia par-

tii i dat waznosci, aby zagwarantowac, ze do
odbiorcow trafiaja wytacznie produkty petno-
wartosciowe. — Cafosc zostata zintegrowana
z systemem WMS Rewista, dzieki czemu kaz-
dy ruch produktu jest rejestrowany w czasie
rzeczywistym. Oprocz bramki klient zostat
takze wyposazony w drukarki i skanery RFID,
co dodatkowo wspiera procesy identyfikacji
i kompletacji — dodaje M. Kuropieska. K



Wiecej informacijina ten temat:
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PRZEPEYW

Wspomaganie manipulacji

Manipulatory podcisnieniowe rozszerzajg strefy
zastosowan i swoje mozliwosci techniczne
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Tekst: Michat Adam

Manipulatory sprawdzaja sie szczegdlnie w recznym przemieszczaniu
tadunkow oraz obstudze tych cykli roboczych, ktdre wymagaja szyb-
kich, powtarzalnych ruchéw. Znajdujg zastosowanie przy zatadunku

i roztadunku palet, beczek, workdw, a takze innych tadunkdw o nieregu-
larnych ksztattach czy duzej wadze.

=50 =
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anipulatory stosowane sg zaréwno
M w halach produkcyjnych, jak i obiektach

magazynowych, stowem wszedzie tam,
gdzie pracownicy musieliby przenosic ciezkie
przedmioty. Urzadzenia do manipulowania ta-
dunkami sa zatem w stanie utatwic przeprowa-
dzanie wielu waznych proceséw produkcyjnych.
Bez wzgledu na rodzaj urzadzenia, cel jest takim
sam: chodzi o zwielokrotnienie sity uzytej przez
operatora. Wszystko stuzy przyspieszeniu wyko-
nywania czynnosci produkcyjnych, odcigzenia
pracownikéw. Kluczowe jest rzecz jasna bezpie-
czenstwo. — W typowych manipulatorach pneu-
matycznych dostepne udZzwigi siegajg nawet
do 1,5t Nalezy jednak pamietac, Zze z zatozenia

W typowych manipulatorach pneu-
matycznych dostepne udzwigi sie-
gajg nawet do 1,5 t. Nalezy jednak
pamietac, ze z zatozenia sg o urzg-
dzenia wspomagajace, zatem pra-
ca z tadunkami powyzej 1,5 t moze
ZNnaczaco obnizac ergonomie

sq to urzgdzenia wspomagajgce, zatem praca
z tfadunkami powyzej 1,5 t moze znaczgco ob-
nizac ergonomie — zaznacza Adam Szlendak,
Dyrektor Zarzadzajacy, Dalmec Polska, potwier-
dzajac jednoczesnie, ze manipulatory przemy-
stowe zyskuja na znaczeniu — zaréwno w logi-
styce, jak i w produkcji. — Jezeli za manipulatory
uznamy pneumatyczne urzqdzenia pozwalajg-
ce na swobodne i precyzyjne prowadzenie ta-
dunku, to w zaleznosci od rodzaju zastosowa-
nych chwytakdw ich maksymalny udzwig moze
siegac nawet 600—700 kg. W tego typu rozwig-
zaniach wszystkie ruchy wspomagane sq spre-
zonym powietrzem, o znaczgco odcigza ope-
ratora i zapewnia ptynnosc pracy. Warto dodac,
Ze manipulatory tubowe, stosowane najcze-
sciej przy mniejszych i bardziej dynamicznych
operacjach, projektowane sq z udZwigiem do
300 kg. Niezaleznie od konstrukcji, niezwykle

istotnym elementem dziatania manipulatora jest
stabilizacja tadunku podczas przenoszenia — to
ona decyduje o bezpieczenstwie pracy, precy-
Zzji odktadania elementow oraz komforcie ob-
stugi — dodaje Daniel Caldw, Dyrektor sprzeda-
zy, ID Lifting.

WAZNA JEST TECHNIKA

D. Calow (ID Lifting) podkresla, ze w przypad-
ku najciezszych tadunkdw najskuteczniejszym
rozwigzaniem okazuja sie chwytaki mecha-
niczne wyposazone w pneumatyczne bloka-
dy, ktére gwarantuja pewne i stabilne trzyma-
nie elementu. Jak w kazdym typie i modelu
manipulatora, kluczowa role odgrywajag zabez-
pieczenia majace na celu utrzymanie fadun-
ku w kazdej sytuacji. Tam, gdzie mamy do czy-
nienia z powierzchniami nieprzepuszczalnymi,
z powodzeniem stosowane sa réwniez chwyta-
ki podcisnieniowe, oparte na pompach ezekto-
rowych lub elektrycznych. — Standardem w na-
szych rozwigzaniach jest zbiornik powietrza,
umoZliwiajgcy dokoriczenie cyklu pracy nawet
w przypadku nagtego braku sprezonego po-
wietrza. Dodatkowo, dla zwiekszenia bezpie-
czenstwa i komfortu obstugi, oferujemy opcjo-
nalne sygnalizatory dzwiekowe informujgce

o braku zasilania. Dzieki takim rozwigzaniom
uzytkownik zyskuje pewnosc, ze manipulator
bedzie dziatat niezawodnie nawet w warun-
kach nieprzewidzianych zaktdcer — wyjasnia
D. Caldw.

Fakt, ze chwytaki stosowane do najciezszych
fadunkdw nie réznia sie istotnie pod wzgledem
zasady dziatania — réznica polega gtéwnie

na ich zwiekszonych gabarytach, dostosowa-
nych do masy i rozmiaréw transportowanych
elementéw potwierdza A. Szlendak (Dalmec
Polska). Radzi, by pamietac rowniez o tym, ze
nosnos¢ manipulatorow podawana w specy-
fikacjach technicznych odnosi sie do udzwigu
brutto, czyli obejmuje zaréwno mase chwyta-
ka, jak i samego tadunku. Dopiero oznacze-
nie znajdujace sie bezposrednio na urza-
dzeniu okresla maksymalny dopuszczalny
udzwig netto. — W zaleznosci od charakteru
przemieszczanego tadunku, w najciezszych
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manipulatorach stosuje sie rozne typy chwyta-
kow: chwytaki mechaniczne — obejmujqce, za-
ciskajgce, dedykowane do elementow o niere-
gularnych ksztattach i duzej sztywnosci; ssawki
prozniowe (vacuum grippers) — szczegolnie
przydatne przy przenoszeniu duzych, ptaskich
powierzchni, takich jak tafle szkta czy pane-

le metalowe, gtowice magnetyczne — wykorzy-
stywane do transportu elementow stalowych

i innych materiatow ferromagnetycznych — wy-
mienia A. Szlendak, podkreslajac przy tym, jak
istotne sa systemy szybkiej wymiany chwyta-
kdw, m.in. z uzyciem szybkoztaczek. To one po-
zwalajg na sprawne dostosowanie urzadzenia
do réznorodnych zadan, zwiekszajac jego ela-

W przypadku najciezszych tadunkow
najskuteczniejszym rozwigzaniem
okazuja sie chwytaki mechanicz-

Ne wyposazone w pneumatycz-
ne blokady, ktére gwarantujg pew-
ne i stabilne trzymanie elementu.

stycznosc i ergonomie. — Najwieksze udzwigi
osiggane sq w manipulatorach wyposazonych
w hakowy system mocowania — w takich przy-
padkach mozliwe jest bezpieczne przenosze-
nie fadunkow o masie dochodzgcej nawet do
1,5 t — uzupetnia przedstawiciel Dalmec Polska.

BEZPIECZENSTWO WSPOMAGANE

To, ze w przypadku najciezszych tadunkdw i ta-
dunkéw o ekstremalnych gabarytach nie sto-
suje sie dodatkowych, zewnetrznych srod-
kéw bezpieczenstwa, poniewaz manipulatory
— sposrdd wszystkich urzadzen transportu bli-
skiego (UTB) — naleza do najbardziej zaawan-
sowanych i bezpiecznych systemdw tego typu,
zaznacza A. Szlendak (Dalmec Polska). Ich kon-
strukcja uwzglednia nie tylko ergonomie i funk-
cjonalnosg, ale przede wszystkim maksymal-
ny poziom bezpieczenstwa pracy, zarowno dla
operatora, jak i dla przemieszczanego produk-
tu — niezaleznie od jego masy, rozmiaru czy

specyfiki. Juz na etapie projektowania urzadze-
nia uwzgledniane sa wbudowane systemy za-
bezpieczajace, takie jak: mechaniczne i pneu-
matyczne blokady chwytu, chronigce przed
przypadkowym upuszczeniem tadunku; sys-
temy antyprzecigzeniowe, ktére uniemozliwia-
ja podniesienie tadunku przekraczajacego do-
puszczalna nosnosé, automatyczne blokady
pozycji, zapobiegajgce niekontrolowanym ru-
chom w przypadku awarii zasilania lub spadku
ci$nienia, jak rowniez wywazanie dynamiczne

i mechanizmy kompensacji masy, zapewnia-
jace precyzyjne i stabilne manewrowanie na-
wet bardzo ciezkimi przedmiotami. A. Szlendak
wspomina réwniez o zabezpieczeniach dziata-
jacych w momencie zaniku zasilania, jak row-
niez o czujnikach obecnosci tadunku (uta-
twiaja powtarzalne, bezpieczne pobieranie
produktéw). — Kazdy manipulator jest pro-
Jjektowany zgodnie z wymaganiami przepi-
Sow bezpieczeristwa maszyn (m.in. Dyrektywa
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fot. Manipulator podci$nieniowy Manupac-150
do przenoszenia ptyt meblowych o wymiarach
2,8x0,07 m i wadze do 150 kg

Maszynowa 2006/42/WE), a do kazdego eg-
zemplarza opracowywana jest indywidualna
analiza ryzyka, zgodna z obowigzujgcymi nor-
mami. Analiza ta okresla potencjalne zagroze-
nia wynikajgce z konkretnego zastosowania
urzgdzenia oraz definiuje odpowiednie srod-
ki redukdji ryzyka. Dzieki temu nie ma potrzeby
stosowania dodatkowych, zewnetrznych sys-
temow wspomagajgcych bezpieczeristwo, po-
niewaz same manipulatory zawierajg komplet
zabezpieczeri juz w swojej podstawowej kon-
strukgji. Sq to urzgdzenia samowystarczalne,
bezpieczne w eksploatacji i w petni zgodne

Z rygorystycznymi standardami przemystowymi
— podsumowuje A. Szlendak.

D. Caldow (ID Lifting) zastrzega jednak, ze
oprécz standardowych zabezpieczen, przy

manipulowaniu tadunkami o duzych gabary-
tach szczegdlng uwage zwraca sie na ergono-
mie i konstrukcje raczek sterujacych, tak aby
zapewniaty operatorowi maksymalne bezpie-
czenstwo podczas pracy. — Waznym elemen-
tem sg takze ograniczniki kgta obrotu ramion,
ktore chronig pobliskie instalacje oraz inne
maszyny przed przypadkowym uderzeniem

w trakcie transportu tadunku. Nie mniej istotne
Jest zapewnienie odpowiedniej przestrzeni ro-
boczej i wysokosci, umoZzliwiajgcych bezpiecz-
ne wykonywanie operacji, takich jak obraca-
nie czy pochylanie elementow. Dzieki takim
rozwigzaniom manipulatory pozostajg nie tyl-
ko funkcjonalne, ale i bezpieczne nawet przy
najbardziej wymagajgcych zastosowaniach —
mowi D. Caldw.

KLUCZOWE TRENDY
Zainteresowanie réznego rodzaju manipu-
latorami przemystowymi jest coraz wieksze,
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pojawiaja sie nowe branze, ktére dopiero od-
krywaja potencjat tych urzadzen. D. Caléw (ID
Lifting) zauwaza zreszta pewne nowe trendy, je-
sli chodzi o potrzeby przysztych uzytkownikdw
tych urzadzen. — Jeszcze niedawno mianem
,CleZkiego” fadunku okreslano elementy wazg-
ce powyzej 50 kg. Dzis granica ta ulegta znacz-
nemu przesunieciu i juz detale czy opakowania
o wadze przekraczajgcej 10 kg sg traktowane
Jjako wymagajgce wsparcia technicznego. Nie
Jest to zwigzane z obnizeniem sity pracownikow,
lecz z coraz wiekszqg swiadomoscig dotyczgcq
ergonomii, bezpieczeristwa i efektywnosci pro-
cesow — mowi przedstawiciel ID Lifting i zazna-
cza, ze zmienia sie takze obszar zastosowan
manipulatoréw. Jeszcze do niedawna kojarzone

byty one gtéwnie z przemystem ciezkim, hutnic-
twem czy zaktadami stalowymi. Dzi$ siegaja po
nie réwniez branze, w ktorych nikt wczesniej nie
spodziewatby sie takiego rozwigzania — farma-
cja, przemyst spozywczy, logistyka czy sektor
e-commerce. W kazdym z tych obszaréw praco-
dawcy coraz czesciej dostrzegaja, ze nawet re-
latywnie lekkie tadunki, przenoszone recznie,
generuja ryzyko kontuzji, wydtuzaja czas ope-
racji i stanowia niepotrzebne obcigzenie dla ze-
spotu. W rozmowach z dostawcami urzadzen
uzytkownicy koncentrujg sie dzi$ przede wszyst-
kim na praktycznych aspektach inwestycji. —
Najwazniejsze stajg sie cena, przewidywalny
termin dostawy oraz moZzliwosc elastycznego
dopasowania manipulatora do charakterysty-
ki zaktadu i rodzaju tadunkow. Urzgdzenie ma
nie tylko spetniac swoje podstawowe zadanie,
ale takze utatwiac codziennq prace, zwiekszac
Jej tempo i poprawiac ergonomie stanowisk.

W efekcie manipulator podcisnieniowy coraz
czesciej traktowany jest jako standardowe wy-
posazenie zaktadu, a nie dodatkowy luksus. To
wyrazna zmiana jakosciowa, ktora otwiera dro-
ge do dalszej automatyzacji i optymalizacji pro-
cesow praktycznie w kazdej gatezi przemystu —
mowi D. Caldw.

A. Szlendak (Dalmec Polska) podaje, ze klien-

ci pytaja najczesciej o: ergonomie i bezpieczen-
stwo pracownika (redukcja urazéw, ergonomicz-
ne uchwyty, intuicyjna obstuga); elastycznosc

w chwytaniu tadunkdw — szybka wymiana na-
rzedzi chwytajacych, réznorodnos¢ koricowek,
dostosowywanie do réznych ksztattéw i mate-
riatdw; czy relacje: koszt skutecznosc versus ro-
botyzacja — manipulatory oferuja nizszy koszt
wdrozenia i utrzymania w poréwnaniu z pet-

na automatyzacja robotyczna. — Liczy sie dla
nich rowniez prostota i niezawodnosc¢ — prost-
sza konstrukcja (mechaniczna/pneumatycz-

na) = nizsze przestoje i fatwiejsza obstuga; au-
tomatyzacja i integracja z lol — Klienci pytajq

o systemy z czujnikami, danymi w czasie rze-
czywistym, monitorowaniem stanu i predykcyj-
ng konserwacjq. Zauwazalnym trendem jest
wzrost popytu w sektorach logistycznych i e
commerce — gdzie manipulatory pomagajq
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przy przyspieszeniu i precyzji operacji sortowa-
nia i pakowania — opowiada A. Szlendak

SILA INNOWACJI

D. Calow (ID Lifting) zwraca uwage na to, ze
najwieksze mozliwosci innowacji w obszarze
manipulatorow dotycza dzis przede wszyst-
kim ergonomii oraz elastycznosci rozwigzan.
Klienci oczekuja urzadzen, ktdre nie tylko od-
cigzaja pracownika fizycznie, ale takze intuicyj-
nie wspierajg go w codziennych zadaniach.
Dlatego rozwijane sa nowe konstrukcje raczek
sterujgcych, umozliwiajgce jeszcze bardziej
precyzyjne i ptynne prowadzenie tadunku.
Coraz wieksza role odgrywa takze integracja

z systemami automatyki i cyfrowym nadzoro-
waniem pracy urzadzen. Manipulatory moga
byc wyposazane w czujniki monitorujace para-
metry chwytania i stabilnosci, a takze w syste-
my sygnalizacji, ktdre zwiekszajg poziom bez-
pieczenstwa. Widac réwniez wyrazny trend

w kierunku poprawy efektywnosci energetycz-
nej — stosowanie nowoczesnych pomp pod-
cisnieniowych czy rozwiagzan hybrydowych
pozwala ograniczac zuzycie sprezonego po-
wietrza i energii elektrycznej. — Warto podkre-
slic; ze innowacgje nie dotyczq wytqcznie du-
zych zmian konstrukcyjnych. Bardzo czesto

to drobne usprawnienia, np. lepsza stabiliza-
¢ja fadunku, szybka wymiana chwytakow czy
mozliwosc dostosowania manipulatora do roz-
nych zadari w krdtkim czasie — decydujg o re-
alnej wartosci urzqdzenia dla uzytkownika. To
wtasnie w tych obszarach tkwi najwiekszy po-
tencjat rozwoju technologii manipulacyjnych —
dodaje D. Calow.

Wedtug A. Szlendaka (Dalmec Polska) przy-
sztos¢ manipulatordw to urzadzenia inteligent-
ne, lekkie, adaptacyjne i bezpieczne, coraz
blizsze wspdtpracy z cztowiekiem niz kla-
syczne roboty przemystowe. Najwiecej inno-
wacji pojawi sie w systemach chwytania i in-
tegracji z Al oraz wizyjna kontrolg jakosci.

— Najwiekszego potencjatu upatruje w: wiek-
szej elastycznosc i adaptacyjnosci, w tym, Zze
manipulatory bedq coraz mniej ,sztywne” (po-
Jjawiq sie konstrukcje modutowe, tatwe do

rekonfiguracji pod nowe procesy), rozwigza-
nia wspotpracy z cztowiekiem bedq bardziej
naturalne, z wiekszym naciskiem na ergono-
mie i bezpieczenstwo, Chwytaki adaptacyjne
— bardziej elastyczne i dopasowujgce sie do
zmiennych form produktow. Widze spore per-
spektywy w integracji ze sztuczng inteligencjq
i systemami wizyjnymi (manipulatory z kamera-
mi 2D/3D oraz Al bedg rozpoznawaty obiekty
0 roznym ksztatcie i orientacji — nie tylko ,pod-
noszenie z tego samego miejsca’; inteligent-
ne algorytmy pozwolg na uczenie sie na biezg-
co (np. dopasowanie chwytu do nietypowego
przedmiotu), jak rowniez na lekkosc i energo-

Jeszcze niedawno mianem ,ciez-
kiego” tadunku okreslano elementy
wazgce powyzej 50 kg. Dzis granica
ta ulegta znacznemu przesunigciu
I juz detale czy opakowania o wa-
dze przekraczajacej 10 kg sg trak-
towane jako wymagajgce wsparcia
technicznego. Nie jest to zwigza-
ne z obnizeniem sity pracownikow,
lecz z coraz wiekszg Swiadomo-
Scig dotyczgcg ergonomii, bezpie-
czenstwa i efektywnosci procesow.

0szczednosc. Pojawiq sie konstrukcje z kom-
pozytow i lekkich stopow — mowi A. Szlendak,
prognozujac ponadto wzrost roli systemow
minimalizujgcych zuzycie sprezonego powie-
trza, integracje z cyfrowym ekosystemem (ma-
nipulatory stana sie czescia Przemystu 4.0

i 5.0 — petna komunikacja z ERP/MES/WMS),
zwiekszenie znaczenia predykcyjnego utrzy-
mania ruchu (czujniki 10T beda przewidywaty
zuzycie), jak rowniez cyfrowych bliZzniakow (di-
gital twins), ktére umozliwig symulacje i opty-
malizacje przed wdrozeniem. K



PRZEPEYW

Manipulator pneumatyczny BASIC oraz CLASSIC B-M firmy Lifts All

Wspditczesne zaktady przemystowe coraz czesciej siegajg po rozwia-
zania, ktdre nie tylko zwiekszaja wydajnosc pracy, ale takze poprawiaja
bezpieczenstwo i ergonomie na stanowiskach roboczych. Manipulatory
pneumatyczne BASIC oraz CLASSIC B-M szwedzkiej firmy Lifts All sg
doskonatym przyktadem potgczenia nowoczesnej technologii z funkcjo-
nalnoscia, jakiej oczekujg uzytkownicy w przemysle drzewnym, spozyw-
czym, logistycznym czy produkcyjnym.
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MAKSYMALNA WYDAJNOSC PRZY
MINIMALNYM ZUZYCIU POWIETRZA
Jednym z kluczowych atutéw manipula-
torow BASIC i CLASSIC B-M jest zastoso-
wany system oszczedzania energii EEM
(Energy Saving System). To innowacyjne
rozwigzanie znacznie ogranicza zuzycie
sprezonego powietrza — gtdwnego me-
dium roboczego w pneumatyce. System
automatycznie odcina doptyw powietrza
w momencie, gdy manipulator nie jest uzy-
wany lub wytworzona jest wystarczajgca
préznia do trzymania tadunku, co pozwala
zredukowac straty energii i obnizy¢ kosz-
ty eksploatacji.

Manipulatory BASIC i CLASSIC
B-M posiadajg system oszcze-
dzania energii EEM (Energy Sa-

ving System), ktory ogranicza zu-

Zycie sprezonego powietrza, gdy
urzgdzenia nie sg uzywane lub wy-
tworzona jest wystarczajgca proz-
nia do trzymania tadunku, co po-

zwala zredukowac straty energii

I 0bnizy¢ koszty eksploatacii.

W praktyce oznacza to nie tylko realne
oszczednosci dla zaktadu, ale rowniez ko-
rzysc srodowiskowa — mniejsze zuzycie
energii to mniejszy slad weglowy. W cza-
sach, gdy zrownowazony rozwdj staje sie
kluczowym elementem strategii wielu firm,
takie rozwigzanie nabiera szczegdlnego
znaczenia.

ERGONOMIA | BEZPIECZENSTWO
PRACY

Manipulatory BASIC i CLASSIC B-M zosta-
ty zaprojektowane z myslag o maksymal-
nym komforcie uzytkownika. Ich ergono-
miczna budowa utatwia obstuge i pozwala

ograniczyc¢ wysitek fizyczny pracownikéw
nawet przy czestym i intensywnym uzytko-
waniu. Sterowanie odbywa sie za pomoca
lekkiej, intuicyjnej dZzwigni, ktéra zapewnia
petna kontrole nad ruchem chwytaka — za-
rowno w pionie, jak i poziomie.

Dzieki dobrze wywazonej konstrukcji i pre-
cyzyjnemu mechanizmowi podnoszenia,
urzgadzenia minimalizuja ryzyko kontuzji
oraz przeciagzen uktadu miesniowo-szkie-
letowego, co przektada sie na mniejsza
liczbe absencji chorobowych oraz zwiek-
szona satysfakcje z pracy.

WSZECHSTRONNOSC | ADAPTACJA

DO ROZNYCH ZADAN

Manipulatory z serii BASIC oraz CLASSIC
B-M wyrézniaja sie takze wysoka ela-
stycznoscia zastosowan. Dzieki bogate-
mu zestawowi osprzetu, w tym przyssa-
wek pneumatycznych oraz chwytakéw
recznych, mozliwe jest tatwe dostosowa-
nie urzadzenia do réznorodnych zadan
transportowych. Niezaleznie od tego, czy
chodzi o podnoszenie ptyt drewnianych,
workdéw z materiatami sypkimi, kartonéw,
elementow metalowych, czy szkta, mani-
pulatory Lifts All zapewniaja pewny i stabil-
ny chwyt.

Dodatkowym atutem, ktéry zwieksza funk-
cjonalnosc urzadzenia, jest zintegrowane
ztgcze pochylania 0—-90°, umozliwiajace
obracanie podnoszonych tadunkdow w osi
poziomej. Funkcja ta jest szczegdlnie przy-
datna w procesach montazowych, pakowa-
nia oraz uktadania produktéw w stosach,
gdzie wymagane jest odpowiednie usta-
wienie elementu.

BASIC CZY CLASSIC B-M

- KTORA WERSJE WYBRAC?

Model BASIC jest idealnym rozwigza-
niem dla uzytkownikéw, ktorzy szuka-

ja prostoty, efektywnosci i konkurencyj-
nej ceny. Jego intuicyjna obstuga sprawia,
ze jest chetnie wybierany do stanowisk

o umiarkowanym natezeniu pracy, gdzie
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liczy sie niezawodnosc¢ i szybka adaptacja
operatoréw.

Z kolei CLASSIC B-M to wersja bardziej
rozbudowana, przystosowana do intensyw-

Manipulatory z serii BASIC oraz
CLASSIC B-M wyrozniajg sie wysoka
elastycznoscig zastosowan.
Bogaty zestaw osprzetu, w tym
przyssawek pneumatycznych oraz
chwytakow recznych, umozliwia
tatwe dostosowanie urzgdzenia
do réznorodnych za-
dan transportowych.

nej eksploatacji i bardziej zaawansowa-
nych zadan. Wersja CLASSIC oferuje szer-
szy zakres mozliwosci konfiguracyjnych
oraz opcjonalne wyposazenie, Co czyni ja

fot.: ID Lifting
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optymalnym wyborem dla wiekszych za-
ktaddw produkcyjnych i logistycznych.

PODSUMOWANIE

Manipulatory pneumatyczne BASIC oraz
CLASSIC B-M firmy Lifts All to doskonate
narzedzia wspierajgce nowoczesne proce-
sy produkcyjne i logistyczne. tacza ener-
gooszczednosc dzieki systemowi EEM,
ergonomiczng konstrukcje oraz wszech-
stronnos¢ zastosowan dzieki szerokie-

mu wyborowi chwytakdéw i przyssawek.
Funkcja pochylania 0—90° dodatkowo
zwieksza zakres mozliwych zastosowan,
czyniac z tych manipulatorow rozwigza-
nia, ktére sprawdza sie w niemal kazdej
branzy.

Dla firm poszukujacych niezawodnych,
ekonomicznych i bezpiecznych rozwigzan
do przenoszenia tadunkéw — manipulatory
BASIC i CLASSIC B-M to inwestycja, ktéra
szybko sie zwraca, przynoszac realne ko-
rzysci zarowno pracownikom, jak i catemu
przedsiebiorstwu. K



Manipulatory podcisnieniowe

Telefon Email Strona
+48 7130 70 123 info@id-lifting.pl www.id-lifting.pl
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RealMan uruchomit w Pekinie nowatorskie Centrum Danych
wykorzystywanych do szkolenia robotow humanoidalnych

Roboty humanoidalne, powszechnie uznawane za jeden z najbardziej
obiecujgcych nosnikdw sztucznej inteligencji, coraz Smielej opuszczaja
laboratoria i zaczynaja sie pojawia¢ w codziennym zyciu i w zastosowa-
niach przemystowych.

:60:
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hcac przyspieszyc ten proces,

w Pekinie oficjalnie otwarto wiel-

koskalowe Centrum Danych wykorzy-
stywanych do szkolenia robotéw humano-
idalnych. To innowacyjne miejsce taczy prace
rozwojowe w zakresie kluczowych technolo-
gii, testowanie zastosowar w oparciu o kon-
kretne scenariusze, szkolenie operatoréw
oraz wspotprace ekosystemowa. RealMan
Robotics, jako dostawca technologii i sprze-
tu, odegrat kluczowa role w procesie urucho-
mienia centrum oraz stale wspiera je w co-
dziennym funkcjonowaniu.

SWIATOWEJ KLASY OSRODEK
SZKOLENIOWY DLA ROBOTYKI

Centrum zajmuje powierzchnie 3000 m2 i zo-
stato podzielone na strefe szkoleniowa oraz
aplikacyjna, w ktérych rozmieszczono juz 108
réznorodnych robotéw. Wsréd nich znajduja
sie roboty dwuramienne do podnoszenia, hu-
manoidalne roboty na kotach, drono-ramiona
oraz czworonozne platformy robotyczne.
Aby zapewnic¢ wysoka jakosc danych i re-
alizm scenariuszy, w centrum stworzono
dziesiec srodowisk odzwierciedlajgcych rze-
czywiste sytuacje, m.in. opieke nad osobami
starszymi i rehabilitacje, zadania ratownicze

i specjalne (np. w sytuacjach kryzysowych,
wojskowych czy przemystowych), innowacyj-
ny handel detaliczny (taczacy sklepy fizycz-
ne, e-commerce i automatyzacje), montaz sa-
mochoddw oraz inteligentng gastronomie.
Scenariusze te wspierajg wielkoskalowe ge-
nerowanie danych multimodalnych, dostarcza-
jac szacunkowo ponad milion wysokiej jakosci
punktéw danych rocznie do trenowania za-
awansowanych modeli Al.

USUWANIE BARIER BRANZOWYCH
Centrum odpowiada na trzy fundamental-

ne problemy w robotyce. Pierwszym jest brak
uogdlnienia danych dla réznych scenariuszy.
Drugi to znaczne réznice miedzy symulacja

a warunkami rzeczywistymi. Trzecie zas doty-
czy braku ustandaryzowanych formatéw da-
nych oraz sprawnego mechanizmu ciggtego

doskonalenia w oparciu o doswiadczenia z re-
alnych testow (iteracja w petli zamknietej).
Tworzac petny tancuch przetwarzania danych
— od pozyskiwania i trenowania, przez walida-
cje, az po wdrazanie — centrum dazy do przy-
Spieszenia komercjalizacji robotyki humano-
idalnej i ucielesnionej Al.

DZIEN OTWARTY W CENTRUM:

DOKAD ZMIERZA ROBOTYKA?

Eric Zheng, Dyrektor Centrum Danych, wygto-
sit podczas dnia otwartego prezentacje zatytu-
towana ,Exploring the Endgame of Robotics”
(Odkrywajac horyzonty rozwoju robotyki).

W Pekinie oficjalnie otwarto wiel-
koskalowe Centrum Danych do szko-
lenia robotow humanoidalnych. To
innowacyjne miejsce tgczy pra-
ce rozwojowe w zakresie kluczo-
wych technologii, testowanie za-
stosowan w oparciu o konkretne
scenariusze, szkolenie operatorow
oraz wspotprace ekosystemowa.

— Zanim roboty stanq sie czescig codzienne-
go zycia, muszq pokonac trzy powazne bariery
obejmujgce ograniczone zdolnosci operacyj-
ne, tzw. uogaolnienie (generalization), czyli umie-
Jetnosc robota radzenia sobie w nowych sytu-
acjach roznigcych sie od symulacji treningowej
i efektywnosc kosztowq. Tradycyjne ramiona
przemystowe sq ciezkie i drogie, roboty ustu-
gowe pozostajq zbyt uproszczone, a wiekszo-
sci brakuje ludzkiej zdolnosci adaptacji w zto-
zonych srodowiskach. Dtugie cykle wdrazania,
ograniczona zdolnosc dostosowania do roz-
nych scenariuszy i wysokie koszty wcigz ogra-
niczajg przyswajanie technologii — podkreslit

E. Zheng. Dyrektor szczegdlnie zaakcento-
wat, ze pokonanie tych wyzwar wymaga za-
réwno przetomu w projektowaniu robotdw, jak
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Eric Zheng, Dyrektor pekinskiego Centrum Danych, gdzie beda szkolone roboty humanoidalne:
»,Zanim roboty stang sie czescig codziennego zycia, musza pokonac bariery ograniczajace ich

zdolnosci operacyjne”

i wielkoskalowego generowania danych rze-
czywistych, ktdre zasila modele Al umozliwiaja-
ce elastyczne i optacalne wdrozenia.

Wyzwania, jakie stojg przed sektorem
robotyki humanoidalnej, musza byc¢
na miare przetomu w projektowaniu
robotow, jak rowniez wielkoskalowego
generowania danych rzeczywistych,
ktore zasilg modele Al umozliwiajg-
ce elastyczne i optacalne wdrozenia.

NOWA INICJATYWA REALMAN:
PLATFORMA REALBOT OPEN

W odpowiedzi na te ograniczenia fir-

ma RealMan zaprezentowata platfor-

me RealBOT Embodied Intelligence Open
Platform, zaprojektowang do pozyskiwania

wysokiej jakosci danych. Dzieki gtebokiej
integracji z systemami zdalnej teleoperacji,
platforma tworzy nowe paradygmaty wspot-
pracy cztowieka z robotem. To kluczowy
krok w ewolucji robotéw: od poziomu ,za-
leznych od cztowieka”, przez ,wspieraja-
cych cztowieka”, az po etap inteligentnych
maszyn ,wzmacniajacych i wyreczajacych
cztowieka”.

KU GLOBALNEMU EKOSYSTEMOWI
ROBOTYKI

W przysztosci centrum bedzie rozwijac
wspotprace na linii przemyst—nauka, wyko-
rzystywac potencjat ekosystemu oraz pro-
mowac kulture wspdttworzenia technologii,
dzielenia sie danymi i wspdlnego rozwo-
ju biznesowego. Dziatania te maja na celu
przyspieszenie globalnego wdrazania ro-
botyki humanoidalnej oraz wspieranie wy-
sokiej jakosci zrownowazonego rozwoju
branzy. K



Najwazniejsze informacje branzowe
dla profesjonalistow ze swiata logistyki,

transportu,
I produkcii.

Izen, magazynowania

Dostep bez ograniczen
do catej tresci — 4 200
artykutow i newsow

Unikalny, autorski kontent
— 500 wiasnych tekstow
redakcyjnych rocznie

Jedyne migjsce z wiedzg
0 Kaizen i Lean — 120
artykutow problemowych
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Magazyn przyprodukcyjny nalezy dostosowac
do modelu produkcji, a nie na odwrot

Tekst: Michat Adam

Dla wielu firm posiadanie magazynu przyprodukcyjnego staje sie spra-
wa o kluczowym znaczeniu. To dlatego inwestycji w obiekty tego typu
przybywa. Systemy automatyzujgce prace takich obiektow pozwa-

lajg utrzymac ciggtosc wytworcza i zwiekszyc efektywnosé procesu
produkcyjnego.

:64:
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ele podczas projektowania magazynu

produkcyjnego znaczaco réznia sie

od tych, jakie towarzysza planowa-
niu np. centrum dystrybucyjnego. Priorytetem
w tym przypadku jest niezawodne zaopa-
trzenie linii produkcyjnej, zsynchronizowane
z czasem taktu (rytmem produkcji wynikaja-
cym z zapotrzebowania klienta), przy mozli-
wie najnizszym koszcie jednostkowym trans-
portu. Magazyn produkcyjny powinien byc
dostosowany do przeptywu, strategii bufo-
rowej oraz koncepcji dostaw. Cel nadrzedny
jest jasny: linia produkcyjna nie moze sie za-
trzymacd. Wybdr konkretnych rozwigzan zale-
zy od specyfiki dziatalnosci przedsiebiorstwa,
potrzeb logistycznych i oczekiwanych para-
metréw wydajnosci magazynu. Dostawcy po-
szczegodlnych rozwigzan zwracajg tez uwa-
ge na integracje systemoéw ERP i WMS, ktdra
moze zwiekszy¢ efektywnosé magazynu.

ZANIM ZAPROJEKTUJESZ, PRZECZYTAJ!
Krzysztof Stachowicz, Dyrektor

Dziatu Automatycznych Rozwigzan
Intralogistycznych, AIUT, podkresla, ze zlo-
kalizowany w ramach ciggu technologiczne-
go magazyn buforowy na potprodukty i pro-
dukty gotowe przynosi nowe spojrzenie na
proces produkcji, umozliwiajgc bardziej wy-
dajny przeptyw materiatéw. Pozwala bowiem
dzieli¢ system produkcyjny na podsystemy

i niezaleznie zarzadzac kazdym z takich ob-
szarow. — Strefy buforowe na produkcji nie
sq@ nowosciq. Jednak nigdy dotgd nie byty
one tak duze, a ich obstuga tak zautoma-
tyzowana, co zapewniajqg budowane przez
nas magazyny automatyczne na potpro-
dukty i produkty. To dzieki nim fabryki mogq
zoptymalizowac proces wytwarzania — za-
znacza K. Stachowicz i zaleca, by projektu-
jac taki obiekt, wzig¢ pod uwage czynniki,
ktdre wptywaja na realizacje catego proce-
su produkcyjnego, w tym ptynnosci proce-
séw logistycznych i technologicznych. Wazna
bedzie lokalizacja magazynu (blisko linii pro-
dukcyjnej, aby zminimalizowac czas trans-
portu materiatéw) oraz zaprojektowanie

odpowiednich stref zatadunku i roztadunku.
Kluczowe jest doktadne zdefiniowanie pozio-
mu zapaséw, czestotliwosci rotacji materia-
téw, jak réwniez zoptymalizowanie ich prze-
ptywu w samym magazynie, aby zapewnic
efektywny schemat ruchu. — Magazyn powi-
nien zostac zaprojektowany jako obiekt ska-
lowalny, tak aby mozna go byto dostosowac
do zmieniajgcych sie potrzeb produkcyj-
nych. W zaleznosci od charakterystyki mate-
riatow (ich ciezaru, wymiarow, wymagari do-
tyczqcych przechowywania), nalezy wybrac
odpowiedni system sktadowania. Kwestie
bezpieczeristwa, ergonomii, integracji takie-

/lokalizowanie w ramach ciggu tech-
nologicznego magazynu buforowe-
go na potprodukty i produkty gotowe
przynosi Nowe spojrzenie na proces
produkeji, umozliwiajgc bardziej wy-
dajny przeptyw materiatow. Pozwa-

la bowiem dzieli¢ system produkcyjny
na podsystemy i niezaleznie zarzg-

dzac kazdym z takich obszarow.

go obiektu z systemami zaktadowymi wy-
dajag sie oczywiste, ale i je warto zaznaczyc.
W AIUT projektujemy i budujemy magazy-
ny automatyczne, ktore sq w petni zinte-
growane z systemami zarzgdzania produk-
¢jg i zasobami przedsiebiorstwa (MES/ERP)
i jest to kierunek dla catej branzy — dodaje K.
Stachowicz.

Andreas Stockl, eVP Sales for Central
Europe, Exotec, wérod czynnikéw wymie-
nia przeptyw materiatéw i uktad magazy-
nu. Podkresla, ze magazyn musi byc zloka-
lizowany i zorganizowany tak, aby materiaty
ptynnie przechodzity od przyjecia towa-

ru, przez magazynowanie, az po dostarcze-
nie na linie produkcyjna. — Kluczowe zna-
czenie majq krotkie odlegtosci i przejrzyste
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przeptywy, kazdy zbedny metr moze bezpo-
srednio przektadac sie na opdZnienia na li-
nii produkcyjnej. Istotna jest strategia bufo-
rowania i magazynowania. Najwazniejsze
pytania brzmiq: co nalezy transportowac lu-
zem na paletach, a co w pojemnikach i jaka
ilosc bufora jest odpowiednia? Zbyt mata
rezerwa zagraza bezpieczeristwu dostaw,

a zbyt duza wigze sie z zamrozeniem kapi-
tatu i przestrzeni. Odpowiednia rownowa-
ga zalezy w duzej mierze od stabilnosci do-
stawcow i taktu — ttumaczy przedstawiciel
firmy Exotec. Po trzecie — jego zdaniem, ma-
gazyn musi wspierac koncepcje zasilania linii
produkcyjnej. W przemysle motoryzacyjnym
standardem jest just-in-time lub just-in-sequ-
ence, projekt musi by¢ dostosowany do mo-
delu produkgji, a nie na odwrdt. — Po czwar-
te, chodzi o automatyzacje i technologie.
Spektrum obejmuje pojazdy AGV i AMR oraz
mobilne systemy AS/RS do magazynowa-
nia o duzej gestosci. Szczegdlnie w istniejq-
cych budynkach (inwestycje typu brownfield)
kluczowa jest elastycznosc. System Skypod®
pokazuje, jak to moze wyglgdac: autono-
miczne roboty poruszajg sie pod regatami,
nie wymagajq statych przenosnikow ani sze-
rokich przejsc, tatwo dostosowujq sie do fi-
lardw lub nieregularnych uktaddw i mogq
byc wdrazane bez ingerencji w konstruk-

cje budynku oraz bez przestojow w produk-
cji. Dzieki wysokosci magazynowej do 14 m,
minimalnym wymaganiom infrastrukturalnym
i petnej modutowosci umoZzliwiajgcej przy-
sztg rozbudowe, system zostat zaprojekto-
wany z myslg o maksymainej elastycznosci
— mowi A. Stockl, wspominajac ponadto od-
pornosci (systemy powinny byc¢ projektowa-
ne tak, aby nie miaty pojedynczego punktu
awarii). Wymienia system transportowy, kto-
ry catkowicie zatrzymuje sie w przypadku
awarii windy, idealnie bytoby, gdyby projekt
umozliwiat tez przetaczanie, w razie potrze-
by miedzy procesami automatycznymi i recz-
nymi. — Prosty przyktad, z potki magazynu
spadt karton, zablokowat droge. Robot reje-
struje to zdarzenie, zgtasza btgd | wybiera

inng trase. Dopdki problem nie zostanie roz-
wigzany, roboty bedq omijac te trase. Do ta-
kich rozwigzan powinnismy dqzyc. | wresz-
cie: ludzie i ergonomia. Procesy muszq byc
zaprojektowane tak, aby uniknqc podwaojnej
obstugi i zapewnic bezpieczerstwo, zwtasz-
cza w przypadku ciezkich lub nieporecznych
czesci — podsumowuje A. Stock.

KONIECZNA OPTYMALIZACJA

K. Stachowicz (AIUT) uwaza optymalizacje
uktadu magazynu za kluczowy element efek-
tywnego zarzadzania logistykg wewnetrz-
na. Doktadna analiza przeptywu materiatow

Magazyn przyprodukcyjny musi by¢
zlokalizowany i zorganizowany tak,
aby materiaty ptynnie przechodzi-
ty od przyjecia towaru, przez maga-
zynowanie, az po dostarczenie na
linie produkeyjng. Kluczowe znacze-
nie maja krotkie odlegtosci i przej-
rzyste przeptywy, kazdy zbedny metr
moze bezposrednio przektadac sie
Na opoznienia na linii produkcyjnej.

w obszarze produkcji pozwala zidentyfiko-
wac najczesciej wykorzystywane sciezki oraz
tak zwane ,waskie gardta”. Jednoczesnie
systemy sktadowania musza by¢ dostosowa-
ne do oczekiwanej rotacji i specyfiki potpro-
duktéw. — Niezaleznie od wybranej metody,
automatyzacja magazynu pozwala na szyb-
sze | bardziej precyzyjne zarzgdzanie za-
pasami, eliminujgc zbedne ruchy i minima-
lizujgc czasy dostaw wewnetrznych. Duze
znaczenie podczas projektowania ukta-

du magazynu ma technologia digital twin.
Dzieki niej juz na etapie projektowym tworzy-
my cyfrowg kopie danego obiektu logistycz-
nego, by nastepnie symulowac i doskonalic
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procesy, aby wdrozenie i praca rzeczywiste-
go obiektu przebiegaty bez zaktccen, a ma-
gazyn spetniat okreslone KPI — ttumaczy K.
Stachowicz.

A. Stockl (Exotec) radzi, by przy optymaliza-
cji uktadu magazynu pod katem zaopatrze-
nia produkgji kierowac sie podstawowa za-
sada: przeptyw przed magazynowaniem.
Uktad powinien odzwierciedlac rytm produk-
¢ji — od przyjecia towaru, po zasilanie linii,
kazdy etap musi by¢ dostosowany do tem-
pa produkgji. Nasz rozmdwca zwraca uwa-
ge na bliskos¢ i sekwencjonowanie (cze-

sto potrzebne artykuty i kluczowe dla linii
SKU powinny byc¢ umieszczone jak najbli-
zej produkcji, w obszarach szybkiego doste-
pu, natomiast rzadziej uzywane lub niepo-
reczne towary mozna przechowywac dalej),
na przejrzyste, jednokierunkowe przeptywy
materiatéw (odbidr towardw z jednej strony,
wysytka lub zaopatrzenie linii produkcyjnej

z drugiej, przy minimalnym przecinaniu sie
tras). — Dzieki Skypod® nie sqg juz potrzebne
duze obszary buforowe ani sztywne instala-
cje przenosnikowe. Roboty autonomicznie

pobierajg pojemniki z magazynu o duzej ge-
stosci i dostarczajg je bezposrednio do sta-
nowisk kompletacji, nawet w budynkach

o ztozonej architekturze. Rezultat: efektywne
wykorzystanie przestrzeni, krotkie czasy re-
alizacji i duza zdolnosc dostosowania sie do
zmieniajgcych sie wymagari produkcyjnych
— rekomenduje A. Stockl, wspominajac jesz-
Cze 0 przejrzystosci w czasie rzeczywistym
(uktad jest tak skuteczny, jak informacje, kto-
re nim kieruja; gdy systemy WMS i MES sa
potaczone, system zawsze wie, jaki materiat
jest potrzebny).

TRANSPORT | SKLADOWANIE
Robotyzacja proceséw dostaw wewnetrz-
nych to, obok automatyzacji i cyfryzacji
gtéwnych procesdw produkcyjnych oraz
magazynowych, kluczowy nurt w rozwo-
ju przedsiebiorstw. Manualna obstuga do-
staw z wykorzystaniem pojazddw tradycyj-
nych staje sie coraz stabszym i zawodnym
ogniwem. Stad ekspansja flot AMR. —
Oczekiwania przedsiebiorcow w tym za-
kresie skupiajg sie przede wszystkim na
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optymalizacji i zabezpieczeniu ciggtosci pro-
cesu produkcyjnego. Jednak aby cel ten
0siggnac, potrzebne sg nie tylko roboty, ale
przede wszystkim odpowiednio zaawanso-
wany system zarzgdzania flotq, ktdry, tak jak
AIUT Qursor, pozwoli na gtebokg integra-
cje ze srodowiskiem zaktadowym i bedzie
w czasie rzeczywistym zarzgdzat operacja-
mi logistycznymi, uwzgledniajgc hierarchie
zadan, jakg budujg systemy produkcyjne
klasy MES/ERP — zauwaza Roman Szulik,
Dyrektor Dziatu Robotéw Mobilnych, AIUT.
A. Stockl (Exotec) przypomina, ze sys-

tem transportowy musi by¢ dostosowa-

ny do strategii produkgcji. Kluczowe czynni-
ki to czas cyklu, czestotliwos¢ transportu,
nosniki tadunkow, elastycznosc uktadu

i szybkos¢ reakcji systemu. — Rozwigzanie
musi byc dostosowane zarowno do wiel-
kosci produkcji, jak i struktury przepty-

wu materiatow — niezaleznie od tego,

czy chodzi o palety, czy mate nosniki ta-
dunkow. W wielu fabrykach, w tym row-
niez w Polsce, nadal dominujg tradycyjne
rozwigzania: wozki widtowe, konwencjo-
nalna technologia przenosnikow, a cze-
sto nawet reczne kompletowanie zamo-
wien. Jednak trend wyraZnie zmierza

w kierunku modutowych, elastycznych sys-
temow. Szczegdlnie w branzach, takich
Jjak motoryzacja, elektronika czy 3PL, ob-
serwujemy silny wzrost popularnosci ska-
lowalnych i modutowych rozwigzari AS/
RS. Ewolucja dotyczy nie tylko robotyki.
Zmiany zachodzg rowniez w technologii
przenosnikow — opowiada A. Stockl i doda-
je, ze sztywne, trudne do modyfikacji syste-
my coraz czesciej odchodza do przeszto-
sci. — Nowoczesna intralogistyka opiera
sie na modutowych platformach przenosni-
kowych, ktdre mozna szybko zainstalowac,
elastycznie dostosowac i tatwo konser-
wowac, takich jak nasz system przenosni-
kow typu plug-and-play o nazwie Skypath
— komentuje.

AIUT w swych rozwigzaniach wykorzy-
stuje uktadnice magazynowe, ktére sa

automatycznymi systemami sktadowa-

nia o wysokiej wydajnosci. Zapewniaja
efektywna obstuge magazyndéw wysokie-
go sktadowania i umozliwiaja szybki do-
step do kazdego magazynowanego towa-
ru. — Mini-load to automatyczne systemy
sktadowania przeznaczone do magazy-
nowania towarow matogabarytowych, ta-
kich jak pojemniki, kartony czy skrzynki.

To rozwigzanie sprawdza sie w przypad-
ku sktadowania i pobierania mniejszych
przedmiotow. Pallet shuttle to rozwigzanie
dedykowane to transportu palet w maga-
zynach o wysokiej rotacji, gdzie wymaga-
ny jest szybki dostep do wybranych partii
towarow, zgodnie z zasadq FIFO lub LIFQO.
Wykorzystanie wewnagtrz tunelu regatowe-
go pojazdu wahadtowego pozwala na au-
tomatyczny zatadunek i wytadunek pa-

let — opowiada K. Stachowicz i dodaje, ze
zdecydowanym plusem magazyndw shut-
tlowych jest ich tatwo skalowalna konstruk-
cja, zaréwno pod wzgledem wydajnosci,
jak i pojemnosci: poprzez dodawanie kolej-
nych woézkdéw shuttle czy doktadanie kon-
strukcji regatowej.

A. Stockl (Exotec) zwraca uwage na to, ze
systemy magazynowe w srodowiskach pro-
dukcyjnych podlegaja czesto bardziej ry-
gorystycznym wymaganiom niz w ma-
gazynach dystrybucyjnych. Powdd jest
oczywisty: znajduja sie one bezposred-
nio przed linig produkcyjna. Kazda prze-
rwa w pracy magazynu ma bezposred-

ni wptyw na produkcje. — Moim zdaniem
piec najwazniejszych czynnikdw to: so-
lidnosc i dostepnosc: system musi dzia-
tac niezawodnie, poniewaz kazda awaria
moze spowodowac zatrzymanie produkcji;
skalowalnosc — wraz ze wzrostem rozno-
rodnosci i ilosci produktow mozna system
rozwijac bez kosztownych przebudow; ela-
stycznosc — rozne nosniki tadunkdw, takie
Jjak palety, pojemniki, tace lub kartony, mu-
szg byc przetwarzane w rownie dobry spo-
SOb, bezpieczeristwo i zgodnosc z prze-
pisami (wymagania dotyczgce ochrony
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przeciwpozaroweyj, takie jak FM Global,
ergonomiczne stanowiska pracy i bez-
pieczne procedury operacyjne), jak row-
niez efektywne wykorzystanie przestrzeni
(szczegolnie w srodowiskach kosztownych

Magazyn wspomagajacy linie produk-
cyjng musi wspierac koncepcje za-
silania linii fabrycznej. W przemysle

motoryzacyjnym standardem jest

just-in-time ub just-in-sequence,
projekt nalezy zatem dostosowac do

modelu produkcji, a nie na odwrot.

lub brownfield czesto kluczowe znaczenie
ma petne wykorzystanie przestrzeni piono-
wej) — wylicza A. Stockl, zachecajac do za-
interesowania rozwigzaniem opartym na
robotyce, systemem Skypod®. Mozna bu-
dowac konstrukcje o wysokosci do 14 m,
obstugiwac rézne typy pojemnikdéw i rozbu-
dowywac system w dowolnym momencie,
po prostu dodajac roboty lub regaty — bez

koniecznosci wprowadzania zmian kon-
strukcyjnych w budynku.

CZAS INFORMATYZACJI

K. Stachowicz (AIUT) zaznacza, ze magazyn
przyprodukcyjny wymaga integracji z eko-
systemem przedsiebiorstwa, w tym przede
wszystkim integracji z systemem zarzadza-
nia produkcja i zasobami (MES/ERP) i taka
funkcjonalnos¢ powinien posiadac dostar-
czony system WMS.

Podobnie wypowiada sie A. Stockl (Exotec),
przypominajac, ze logistyka produkcji sta-
wia bardziej ztozone wymagania, niz ma

to miejsce w przypadku magazynu dystry-
bucyjnego. W tym przypadku system WMS
musi nie tylko zarzadzac zapasami, ale tak-
7e byc scisle dostosowany do plandéw pro-
dukgcji i taktow. — Nasze oprogramowa-
nie Deepsky zostato opracowane wtasnie
z myslg o tych wymaganiach. Kontroluje
ono kazdy pojedynczy pojemnik w czasie
rzeczywistym, przydziela zadania robotom
w zaleznosci od pilnosci, automatycznie
wykonuje sekwencjonowanie i zapewnia,
ze witasciwy produkt znajduje sie we wita-
sciwym miejscu, we wtasciwym czasie.
Moim zdaniem tworzy to zamknietq petle
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kontrolng miedzy wymaganiami produk-
cyjnymi a realizacjq intralogistyki — zapew-
nia A. Stockl i dodaje, ze magazyn przypro-
dukcyjny wymaga specjalistycznych funkgji
WMS — szczegdlnie w zakresie buforowa-
nia, sekwencjonowania, ustalania priorytetow
i integracji.

AUTOMATYZACJA, JUZ!

K. Stachowicz (AIUT) podkresla, ze za-
chowanie obecnej dynamiki na produk-
cji, zwtaszcza w przypadku krétkich serii,
przestaje wystarczac. Jak przyktad po-
daje branze automotive. — W fabrykach,
gdzie jeszcze 20, 30 lat temu produko-
wano 6 modeli samochoddw, dzis mamy
ich kilkanascie czy nawet kilkadziesigt.

Magazyn przyprodukcyjny wyma-

ga integracji z ekosystemem przed-
siebiorstwa, w tym przede wszystkim
integracji z systemem zarzgdza-
nia produkcjg i zasobami (MES/ERP)
I takg funkcjonalnosc powinien po-
siadac dostarczony system WMS.

Dotychczasowa wydajnosc takiej linii pro-
dukcyjnej jest uzalezniona, mowigc na-
Jjogdlniej, od czasu produkcji najbardziej
skomplikowanego modelu samochodu.
Wprowadzenie zautomatyzowanego ma-
gazynu buforowego, ktory pozwala po-
dzielic proces produkcji na niezalezne ob-
szary, umozliwia zmiane logiki zarzgdzania
catym cyklem produkcyjnym. Zaktad moze
elastycznie podchodzic do realizacji zamo-
wien, a nie jak dotqd ,na sztywno’, zgod-
nie z kolejnoscig sptywajgcych zlecer —
mowi K. Stachowicz. Dla przyktadu, jeden

z klientow firmy AIUT, producent samocho-
ddw, rozdziela proces produkcji, tworzac
magazyn buforowy miedzy lakiernig (Paint

Shop) a montazem generalnym (General
Assembly). | juz planuje budowe kolejne-
go magazynu buforowego — pomiedzy pro-
dukcja karoserii a odcinkiem Paint Shop.
A. Stockl (Exotec) zaznacza, ze kiedy mowi-
my o automatyzacji, nie mamy na mysli wy-
tacznie technologii, ale rzeczywisty wzrost
wydajnosci. Zautomatyzowane systemy
magazynowe, takie jak Skypod®, sprawia-
ja, ze procesy sa szybsze, doktadniejsze

i bardziej efektywne pod wzgledem wyko-
rzystania przestrzeni. Zamiast pracownikow
przemieszczajgcych sie po magazynie, to-
wary trafiajg bezposrednio do stanowiska
kompletacji. Pozwala to zaoszczedzic czas,
zmniejszyc liczbe bteddw oraz zapew-

ni¢, ze nawet ztozone zamdwienia sg ob-
stugiwane przez system i prawidtowo se-
kwencjonowane. Dzieki wysokim regatom

i kompaktowej konstrukcji nawet istnieja-
ce obiekty typu brownfield moga byc efek-
tywnie wykorzystywane. — Skypod® po-
kazuje, jak to wyglgda w praktyce. Kazda
stacja robocza ma do 600 prezentacji po-
Jjemnikow na godzine, roboty porusza-

Jja sie i wspinajg sie na wysokosc do 14 m,
a system jest skalowalny podczas pracy
na zywo bez koniecznosci zmiany uktadu
— rekomenduje A. Stockl. Wylicza tez czte-
ry, jego zdaniem, kluczowe powody sprzy-
jajace automatyzacji. To: niedobdr sity ro-
boczej i rosngce wynagrodzenia; rosnace
wymagania dotyczace szybkosci i nieza-
wodnosci (ci, ktdrzy przyspieszaja procesy
wewnetrzne, moga zapewnic lepsza obstu-
ge zewnetrzna); wieksza ztozonosc i réz-
norodnosc (duza liczba jednostek magazy-
nowych, mieszane linie produkcyjne), jak
rowniez zrownowazony rozwaoj i efektyw-
nosc energetyczna. — Wiele firm dostoso-
wuje sie do celow UE. Skypod® zuzywa
mniej energii niz tradycyjne systemy prze-
nosnikow lub wahadtowe i wymaga znacz-
nie mniej statej infrastruktury, co stanowi
wyraznq korzysc zarowno dla srodowiska,
Jjak i kosztow operacyjnych — podsumowu-
je A. Stockl. K
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Witamy w przysztosci

Digitalizacja przedsiebiorstw to krok w strone smart factory

Tekst: Michat Jurczak

Umiejetnosc efektywnego zarzadzania produkcja to w czasach olbrzymiej kon-

kurencji sprawa kluczowa. Nowe technologie moga w tym pomac. Juz dzis

w zarzadzaniu stosowane sg rozwigzania, o ktoérych jeszcze kilkanascie lat temu
mozna byto tylko pomarzyc¢. A bedzie ich jeszcze wiecej. Coraz czesciej w kon-

tekscie nowosci technologicznych pojawia sie termin smart factory.

olscy przedsiebiorcy sg coraz bar-
sziej innowacyjni. Jezeli mozna za-

0szczedzic, cos zrobic lepiej, zopty-
malizowac procesy, to coraz czesciej z tych

mozliwosci korzystaja. Doceniaja tez korzy-
sci wynikajace z wdrozenia inteligentnych

rozwigzan, te zakresu IT (m.in. automatyczne
rozwigzania regatowe czy systemy transpor-
towe) cieszg sie coraz wieksza popularno-
Scig. Automatyzacja procesow staje sie nieja-
ko gwarantem ciggtosci produkcji i pozwala
optymalizowac czas dostawy materiatdw na
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linie produkcyjnag, ale tez minimalizuje btedy
w zarzadzaniu zapasami.

HAMULEC CZY KATALIZATOR?

Obecna sytuacja gospodarcza jest z jed-

nej strony hamulcem digitalizacji polskich
przedsiebiorstw, z drugiej jawi sie jako swo-
isty przyspieszacz podejmowania decy-

zji o wprowadzaniu inteligentnych rozwia-
zan. Potwierdza to Andrzej Banasiak (Sales
Manager, RamBase). Przywotuje wyniki naj-
nowszych badan, zgodnie z ktérymi az 87%
polskich MSP (matych i érednich przedsie-
biorstw) uwaza cyfryzacje za kluczowa dla
przysztej rentownosci firmy, a tylko 4% nie
planuje zadnych nowych wdrozen cyfrowych
w 2025 r. — To najnizszy odsetek wsrod ana-
lizowanych krajow UE. W przypadku na-
Szego kraju pewnym wyzwaniem pozostaje
Jjednak ciggle dtug technologiczny — tu ko-
lejne dane mowig o tym, ze w 2024 r. jedy-
nie 61% przedsiebiorstw w Polsce osiggne-
to podstawowy poziom cyfrowej dojrzatosci,
wobec sredniej UE na poziomie 69% i zale-
dwie 3% deklaruje wykorzystanie Al (w UE —
8%). Sztuczna inteligencja to jednak osobny
temat i choc jest obecnie trendem, to — jak
wszystko — musi miec granice i rozsgdne za-
stosowanie. W przeciwnym wypadku moze
agregowac niepotrzebne ryzyko i problemy
— podkresla A. Banasiak. Z doswiadczenia
naszego rozméwcy wynika, ze najczestszym
hamulcem jest brak srodkdéw finansowych.
Wiecej niz potowa firm wykazuje niedosta-
tek kapitatu jako gtéwna bariere wdrazania
cyfrowych rozwigzan, a wsparcie z funduszy
europejskich lub innych projektow krajowych
staje sie kluczowym motywatorem inwestycji
zwigzanych z oprogramowaniem lub ogdlna
cyfryzacja przedsiebiorstwa.

Podobnie komentuje sprawe Kazimierz
Mucha, Dyrektor Produkcji, CPP PREMA, ttu-
maczac jednoczesnie, ze wysokie kosz-

ty energii, presja ptacowa i krotsze lead
time’y wymuszaja, by inwestycje cyfro-

we byty mniejsze, szybsze i celniejsze. —
Zamiast ,wielkich programow transformacji”

wybieramy krotkie, modutowe wdrozenia

z policzalnym wptywem na OEE, scrap i kWh/
sztuke. W praktyce oznacza to pilotaz na
Jednej linii, twarde KPI juz w pierwszym kwar-
tale i skalowanie tylko wtedy, gdy metryki sie
bronig. CAPEX bywa chtodny, ale to otwie-
ra droge do modeli OPEX (subskrypcje softu,
czujniki ,as-a-service”), ktore obnizajq barie-
re wejscia i skracajq czas zwrotu. Kiedy mar-
Ze sqg cienkie, technologia staje sie najszyb-
szym sposobem odzyskania punktow OEE

i kilowatogodzin — o ile kazda linia bizneso-
wa widzi to na swoim raporcie, a nie tylko na
slajdzie — dodaje K. Mucha.

Mariusz Sawczuk, Senior Solutions Engineer,
F5, potwierdza opinie, ze to niepewnosc go-
spodarcza sprawia, iz wiele firm ostrozniej
podchodzi do nowych projektéw. Z drugiej
strony, rosnaca skala zagrozeri oraz wymodgi
regulacyjne powoduja, ze inwestycje w ob-

Automatyzacja procesow sta-
je sie gwarantem ciggtosci produk-

cji I pozwala optymalizowac czas

dostawy materiatow na linig pro-
dukcyjng, ale tez minimalizuje bte-
dy w zarzadzaniu zapasami.

szarze bezpieczeristwa i odpornosci cyfro-
wej staja sie priorytetem. — W 2024 r. krajo-
we zespoty CSIRT zarejestrowaty ponad 111
tys. incydentow bezpieczeristwa, co oznacza
wzrost o 23% rok do roku. W 2025 r. Polska
przeznaczyta rekordowe 3,1 mid zt na cyber-
bezpieczeristwo w sferze cywilnej, co jasno
pokazuje, ze takze przedsiebiorstwa mu-
szq sie dostosowywac do wyzszych stan-
dardow ochrony. W efekcie, choc gospodar-
cze hamulce sq realne, to wtasnie ochrona
aplikacji, APl i danych staje sie obszarem,

w ktorym decyzje zapadajq szybciej niz kie-
dykolwiek, bo od niej zalezy ciggtosc dziata-
nia catego biznesu — méwi M. Sawczuk.
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INTELIGENCJA Z BARIERAMI

Ireneusz Borowski, Managing Director
Poland, Dassault Systemes, nie ma watpli-
WOSCi, ze wraz ze zmieniajacymi sie ocze-
kiwaniami klientéw oraz zaktdceniami go-
spodarczymi i geopolitycznymi ostatnich
lat, firmy coraz bardziej zdaja sobie spra-
we z koniecznosci usprawnienia swoich
dziatan, metod zarzadzania i relacji z oto-
czeniem. — Firmy z sektora produkcyjnego
przyspieszajqg procesy transformacji cyfro-
wej, ale wiele z nich nadal nie dysponu-
Jje odpowiedniqg technologiq, pozwalajgcag
wprowadzic rzeczywistg zmiane, a ich sys-
temy zarzgdzania czesto opierajqg sie na
krotkoterminowej perspektywie — dodaje.
Wedtug K. Muchy (CPP PREMA) najcze-
sciej nie brakuje technologii, tylko funda-
mentdw organizacyjnych. Podkresla, ze
dane zyjg w wielu arkuszach, definicje
wskaZnikéw sa niespdjne, a wtascicieli da-
nych brak. — Park maszynowy jest miesza-
ny: obok nowego centrum CNC, stoi urzg-
dzenie bez interfejsu, trzeba tgczyc swiaty
OT i IT przez bramki edge i retrofit czuj-
nikow, a to wymaga architektury, nie im-
prowizacji. Powaznqg barierq jest tez lek
przed vendor lock-in i niejasnym TCO, fir-
my bojg sie, ze ,utkng” w ekosystemie jed-
nego dostawcy. Do tego dochodzi luka
kompetencyjna: analityk swietnie rozu-
mie SQL, technolog swietnie rozumie pro-
ces, ale bez wspaolnego jezyka trudno im
szybko dowozic efekt. Na to naktada sie

cyberbezpieczeristwo: uzasadnione oba-
Wy mozna opanowac segmentacjq sie-

ci, kontrolg tozsamosci i kopig konfiguracji
PLC, ale trzeba to zaprojektowac na star-
cie, a nie po fakcie — ttumaczy K. Mucha

i dodaje, ze CPP PREMA zaczyna od stow-

Wedtug badan, az 87% polskich
MSP (matych i $rednich przedsie-
biorstw) uwaza cyfryzacje za kluczo-
wa dla przysztej rentownosci firmy,
a tylko 4% nie planuje zadnych no-
wych wdrozen cyfrowych w 2025 T.

nika danych i mapy integracji (co, gdzie

i jak ptynie), od latarnianej linii z jasno opi-
sanym przypadkiem biznesowym oraz od
pary odpowiedzialnych ludzi: wtascicie-

la procesu i wtasciciela danych. — Nie blo-
kuje nas brak czujnikow, blokuje nas brak
architektury i odwagi, by ustandaryzowac
definicje, nawet jesli na poczgtku to boli
— konkluduje.

Al TO NIE PROBLEM

K. Mucha (CPP PREMA) dostrzega coraz
wiecej ,wysp dojrzatosci” i coraz mniej
marketingu. Ttumaczy, ze Al wchodzi tam,
gdzie problem jest wasko zdefiniowany:
predykcja awarii na kilku krytycznych we-
ztach, wizja jakosciowa na stanowiskach,

_|_ KATALIZATOR INWESTYCJI
Andrzej Banasiak
Sales Manager, RamBase

— Sytuacja gospodarcza w Polsce jest jednoczesnie i hamulcem, i bodZcem dla digitalizacji

przedsiebiorstw produkcyjnych. Z jednej strony, przedsiebiorcy zmagaja sie z barierami: wyso-
kimi kosztami energii, inflacjg, brakiem czasu czy innymi niedoborami operacyjnymi, co spowal-
nia ich efektywnosc i czesto ogranicza konkurencyjnosc na rynku. Z drugiej strony jednak, wy-
zwania te staja sie pewnym katalizatorem — firmy dostrzegaja, ze bez inwestycji w digitalizacje
i inteligentne technologie ich szansa na konkurencyjnosc i rozwéj znaczaco maleje. To z kolei
sktania je do poszukiwania i wdrazania rozwiazan cyfrowych, poniewaz digitalizacja nie jest juz
wyborem, a ,byc albo nie byc” przedsiebiorstwa.




Kaizen (73), potrocznik VII-XII 2025

e
S
%]
)
a
9]
e
<
8

gdzie braki sa kosztowne, oraz wsparcie
krotkoterminowego planowania. — To nie
sq ,wielkie mozgi w chmurze”, tylko spryt-
ne algorytmy anomalii dziatajgce na brze-
gu sieci i zasilane danymi z czujnikow. IloT
staje sie standardem w nowych maszy-
nach, a w brownfield skutecznie pracujg
bramki OPC UA/MQTT do normalizacji sy-
gnatow. AR w polskich fabrykach najlepiej
niesie w zdalnym wsparciu serwisu i w in-
strukcjach krok-po-kroku przy przezbroje-
niach czy LOTO — moéwi K. Mucha.

A. Banasiak (RamBase) jest zdania, ze
obecnie obserwujemy odejscie od sche-
matycznych modeli produkcyjnych na
rzecz elastycznych, cyfrowych i zrow-
nowazonych rozwiagzan, ktére stanowia
odpowiedZ zaréwno na szybkie zmia-

ny geopolityczne (konflikt na Ukrainie,
zmiany w polityce ekonomicznej USA),
jak i na ewoluujace oczekiwania odbior-
cow. Cytuje dane z raportow McKinsey

i Gartner. Na przyktad McKinsey podkre-
Sla, ze ,polska gospodarka ma potencjat,
by rozwijac¢ sie w tempie ponad 4% rocz-
nie, o ile inwestycje w cyfryzacje i au-
tomatyzacje zostana utrzymane — bran-
ze, takie jak zaawansowana produkcja,
moga stac sie nowym silnikiem wzrostu”.
Gartner z kolei wskazuje na przetomowe
znaczenie Al, czyli sztucznej inteligencji

autonomicznie wspierajacej zarzadzanie
operacjami, a takze rozwoju cyfrowych
platform do zarzadzania wydajnoscia oraz
bezpieczeristwem systeméw Al. — W pol-
skim przemysle produkcyjnym mozna wy-
odrebnic pewne tendencje, najwazniejsze
kierunki rozwoju to wieksze zaangazowa-
nie i wprowadzanie oszczednosci przez
Lean Manufacturing. Precyzyjne elimino-
wanie marnotrawstwa, wdrazanie filozo-
fii Kaizen, 5S czy mapowanie strumienia
wartosci to podstawy, bez ktdrych trud-
no juz utrzymac efektywnosc. Kto tego
nie zrozumie, pozostanie w tyle, a w ko-
lejnych latach bedzie miat problemy

z przetrwaniem — podkreslaja to wszyscy
eksperci branzowi. — Dostrzega to row-
niez firma RamBase i wspdlnie z naszy-
mi partnerami juz niedtugo przeprowa-
dzimy webinar dotyczqcy wtasnie Lean
Management. Kolejnym kierunkiem roz-
woju jest specjalizacja produkcji i niejako
pewna jej indywidualizacja, jednak z za-
chowaniem bezpiecznej elastycznosci —
mowi A. Banasiak, zwracajac uwage takze
na coraz wigksze inwestycje polskich firm
w gospodarke o obiegu zamknietym, mini-
malizacje odpaddw, energooszczednosc
oraz strategie ,green factory”. Wdrazanie
modeli ESG staje sie konkurencyjnym wy-
réznikiem na rynku europejskim. Nasz
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rozmowca uwaza biezacy rok za swo-

isty przetom w zarzadzaniu produkcja

w Polsce: firmy inwestujg w cyfryzacje,
wiecej uwagi kieruja w inteligentng auto-
matyzacje proceséw oraz w konsekwencji
globalnych wymogdéw réwniez w zréwno-
wazony rozwaj.

Zdaniem K. Muchy (CPP PREMA) idzie-
my w strone fabryk odchudzonych i prze-
widywalnych, w ktdrych decyzje sa blizej
gniazda, a dane sg przetwarzane ,edge-
-first”. Oznacza to krotsze petle Plan—Do—
Check—Act: maszyna zwraca sygnat nie-
mal natychmiast, lider zmiany podejmuje
mikrodecyzje (tempo, korekta parametru,
przerwa kalibracyjna), a do chmury trafia-
ja agregaty do audytu, raportowania i do-
skonalenia. Jego zdaniem, coraz wieksza
wage ma semantyka — wspdlny stownik

_I_ SKOK W PROCES

Ireneusz Borowski

Managing Director Poland. Dassault Systemes

— Badanie przeprowadzone przez PMR na zlecenie Dassault Systemes pokazato, ze wiele firm
w Polsce postrzega cyfryzacje jako jednorazowy skok, podczas gdy w rzeczywistosci transfor-
macja cyfrowa jest ciagtym procesem, ktory wymaga statego doskonalenia dziatan produkcyj-
nych. Tylko takie podejscie zapewni firmom odpowiedni poziom innowacyjnosci i odpornosci
biznesowej oraz umozliwi im konkurowanie na wymagajgcym rynku.

danych (ISA-95, PackML) i spdjne modele,
bo bez nich kazda integracja to prototyp.
— Ramie w ramie idzie bezpieczeristwo:
segmentacja OT, kontrola tozsamosci, ak-
tualizacje i kopie konfiguracji stajg sie
standardem inzynierskim, nie opcjg. Na

to naktada sie wymiar zrownowazonego
rozwoju: slad weglowy produktu i koszt
energii na sztuke liczymy z danych proce-
sowych, nie z arkusza — i decyzje plani-
styczne (np. kolejnosc zleceri) zaczynajq
brac to pod uwage. Fabryka przyszto-

sci nie jest bardziej skomplikowana — jest
bardziej spdjna; mniej rzeczy robimy recz-
nie, a te, ktdre zostajg, robimy swiado-
mie | w oparciu o fakty. Te spojnosc widac
szczegolnie w tym, jak systemy APS, MES
i CMMS zaczynajg wymieniac nie tylko
liczby, ale intencje: plan nie tylko ,mowi




Kaizen (73), potrocznik VII-XII 2025

MECHANIZMY BEZPIECZENSTWA
Mariusz Sawczuk
Senior Solutions Engineer, F5

i odporny na rosnace zagrozenia.

— Branze o duzej skali i wysokiej presji ciggtosci dziatania — takie jak automotive, elektronika,
FMCG czy logistyka, szybciej wdrazaja inteligentne rozwigzania. W tych sektorach kazda godzi-
na przestoju oznacza wymierne straty finansowe. Jednoczesnie skala integracji systemoéw — od
loT po chmure — powoduje, ze rosnie tez ryzyko wycieku danych i atakow na API. Dlatego obok
rozwoju automatyzaciji, loT czy cloud, kluczowe sa rowniez mechanizmy bezpieczerstwa —
ochrona aplikacji i API, segmentacja srodowisk IT/OT, oraz podejscie Zero Trust. Te fundamenty
pozwalaja firmom nie tylko wdrazac inteligentne rozwiazania, ale robi¢ to w sposéb bezpieczny

co’, ale tez ,dlaczego” — i na tej podsta-
wie automaty mozemy podejmowac drob-
ne decyzje same, z cztowiekiem w roli ar-
bitra — komentuje K. Mucha.

BRANZOWA SPECYFIKA

|. Borowski (Dassault Systémes) akcen-
tuje to, ze reprezentowana przez nie-

go firma wzbogaca swoja platforme
3DEXPERIENCE o sztuczna inteligencje.
— Nasza firma wprowadzita niedawno
3DUNIV+RSES — platforme cyfrowg nowej
generacji, ktora integruje modelowanie,
symulacje, dane rzeczywiste i tresci ge-
nerowane przez sztucznq inteligencje,
przy zachowaniu scistej ochrony wtasno-
sci intelektualnej. Sercem tej innowacji
sg wirtualni asystenci — zaawansowani
asystenci Al, zaprojektowani tak, aby wy-
kraczac poza rutynowe wsparcie zadan.
Zapewniajg proaktywne wsparcie, po-
magajg w analizie danych oraz optyma-
lizujg taricuchy dostaw i sieci partnerow.
W rezultacie firmy odnotowujg wymier-
ng poprawe innowacyjnosci, zwiekszenie
kreatywnosci i wiekszq wydajnosc ope-
racyjng — ttumaczy |. Borowski informujac
przy tym, ze Dassault Systemes i Bosch
Rexroth Polska wspdlnie prezentuja kon-
cepcje Fabryki Przysztosci w warszaw-
skim showroomie CU.BE. Showroom ten
demonstruje, w jaki sposdb mozna skro-
ci¢ czas wprowadzania produktdéw na ry-
nek dzieki zastosowaniu maksymalnej

elastycznosci produkcji i inzynierii produk-
tu potaczonych w ramach jednego spdj-
nego rozwigzania, pozwalajgcego na pet-
ne korzystanie z zalet cyfrowej ciagtosci
procesu. Dla swojego laboratorium firma
Bosch Rexroth potrzebowata wydajnego
systemu MES, zdecydowata sie wdrozy¢
rozwigzanie DELMIA, dostepne na plat-
formie 3DEXPERIENCE. — DELMIA tgczy
wirtualne srodowisko modelowania i sy-
mulacji z rzeczywistym swiatem operacji,
dzieki czemu zapewnia kompletne rozwig-
zanie dla interesariuszy sieci wartosci: od
dostawcow, przez producentow, dostaw-
cow ustug logistycznych i transportowych,
po operatorow ustug oraz kadre pracow-
niczq. Dzieki platformie 3DEXPERIENCE,
wzbogaconej o sztuczng inteligencje i za-
awansowane mozliwosci symulacyjne,
firmy mogq zoptymalizowac swoje pro-
cesy i 0osiggngc wymierny wptyw na dzia-
talnosc biznesowqg — rekomenduje |.
Boorowski.

K. Mucha (CPP PREMA) podkresla, ze naj-
tatwiej jest tam, gdzie skala i powtarzal-
nosc spotykaja sie z twardymi wymagania-
mi jakosciowymi i kosztowymi: automotive
i dostawcy tier-1, elektronika, FMCG i opa-
kowania, farmacja i chemia, hutnictwo

i obrébka metali. — W tych sektorach kaz-
da minuta przestoju ma cene, a sciezka
audytowa i traceability sg obowigzkowe,
wiec dane od razu przektadajq sie na pie-
nigdze i zgodnosc — ttumaczy K.Mucha. K
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Efekt wskaznikowy

OEE w polskich realizacjach: nowoczesne narzedzia do
systemowej wizualizacji i wyliczenia wskaznikow wydajnosci

Lenze

engineered
to win

Efektywnosc¢ maszyn kluczem do sukcesu w Przemysle 4.0: wskaZnik OEE
(Overall Equipment Effectiveness) jest niezbednym narzedziem oceny wydaj-
nosci maszyn, szczegdlnie w kontekscie integracji technologii, takich jak loT, Al

i chmura. Dzieki OEE firmy produkcyjne moga identyfikowac obszary wymagaja-
ce optymalizacji i zwiekszac swojag konkurencyjnosc na rynku.

MIERZENIE EFEKTYWNOSCI
WYKORZYSTANIA MASZYN

W POLSKICH REALIACH

Pomiar efektywnosci wykorzystania maszyn za
pomoca wskaznika OEE oraz analiza przyczyn
przestojow staja sie coraz bardziej istotne dla
polskich firm. W kazdym zaktadzie produkcyjnym
stosowane sa rézne metody wyliczania wskaz-
nikéw efektywnosci produkdiji, jednak wyzwanie
stanowi brak ogdlnie przyjetych standarddw, ta-
kich jak norma ISO 22400 czy zalecenia www.
oee.com. Ponadto wyliczenia czesto sg przepro-
wadzane manualnie i opieraja sie na informa-
cjach podawanych przez operatoréow maszyn,
ktdre nie zawsze sg zgodne z rzeczywistoscia.

ZNACZENIE WSKAZNIKOW OEE DLA
KAIZEN | LEAN PRODUCTION
Znajomosc wskaznikéw OEE jest kluczo-
wa dla poprawy konkurencyjnosci produkdij.

Posiadajac poréwnawcze dane o podobnych
procesach produkcyjnych, mozemy plano-
wac dziatania usprawniajace, koncentrujac

sie na obszarach o najnizszych wskaZnikach.
Precyzyjne okreslenie przyczyn przestojow
umozliwia operatorom maszyn, pracowni-

kom utrzymania ruchu oraz liderom produk-

gji szybsze reagowanie na zaistniate proble-
my, Co skraca czas przestojow i minimalizuje ich
czestotliwosc.

KORZYSCI Z UZYWANIA WSKAZNIKA OEE

Uzywanie wskaZnika OEE przynosi wiele korzy-

Sci dla firm produkcyjnych:

= |dentyfikacja strat: OEE pomaga zidenty-
fikowac obszary, w ktérych wystepuja stra-
ty, takie jak przestoje, niska wydajnosc czy
problemy z jakoscia. Dzieki temu mozna
szybko reagowac na problemy i minimali-
zowac ich wptyw na produkgje.
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= Zwiekszenie efektywnosci:
Monitorowanie OEE pozwala na lepsze
wykorzystanie maszyn i zasobdw. Dzieki
temu mozna zoptymalizowac procesy pro-
dukcyjne, co prowadzi do zwiekszenia wy-
dajnosci i redukgji kosztow.

= Poprawa jakosci: OEE mierzy jakosc pro-
dukowanych wyrobdw, co pozwala na
identyfikacje i eliminacje bteddéw. To z kolei
prowadzi do zwiekszenia satysfakcji klien-
téw i poprawy jakosci produktdw.

= Lepsze planowanie: Dostep do precyzyj-
nych danych na temat efektywnosci ma-
szyn umozliwia skuteczniejsze zarzadza-
nie procesami produkcyjnymi. Dzieki temu
mozna lepiej planowac zasoby i harmono-
gramy produkgcji.

= Szybsze podejmowanie decyz;ji:
Automatyzacja procesu obliczania OEE po-
zwala na uzyskanie danych w czasie rze-
czywistym. To umozliwia natychmiastowe
dziatanie w przypadku problemow i szyb-
sze podejmowanie trafnych decyzji.

= Oszczednos¢ czasu i kosztow:
Automatyzacja OEE eliminuje btedy zwia-
zane z recznym wprowadzaniem danych
i pozwala zaoszczedzi¢ czas pracowni-
kéw, ktdrzy nie musza tworzy¢ zmudnych
raportow.

WPLYW PRZEMYSLU 4.0 |1 IOT NA
WYZNACZANIE WSKAZNIKA OEE
Przemystowy Internet Rzeczy (lloT) opiera sie na
technologiach umozliwiajgcych taczenie urza-
dzen przemystowych oraz systeméw w celu
gromadzenia i analizy danych. Rozwdj tech-
nologii informatycznych utatwia i uwiarygad-
nia wyznaczanie wskaznikow OEE. WskaZniki
te sg obliczane automatycznie w czasie rzeczy-
wistym, co przyspiesza ich dostepnosc. Dane
sg pozyskiwane bezposrednio z maszyn, eli-
minujac najmniej wiarygodny ,,czynnik ludzki’.
Obiektywne algorytmy programowe zapewnia-
ja wiarygodne wyniki, ktére wspierajg optymali-
zacje procesow. Nowoczesne systemy umozli-
wiaja prezentacje tych danych na odpowiednio
przygotowanych pulpitach nawigacyjnych, co

utatwia podejmowanie szybszych i bardziej traf-
nych decyzji.

NARZEDZIA DO AUTOMATYCZNEGO
WYZNACZANIA OEE OFEROWANE
PRZEZ FIRME LENZE
Firma Lenze oferuje system umozliwiajacy wy-
liczanie oraz prezentacje wskaZnikéw proce-
su produkcyjnego. Rozwigzanie jest fatwe do
wdrozenia i wspétgra z naszym systemem au-
tomatyzacji, nie wymagajac dodatkowych kom-
ponentow. Skupilismy sie na modularyzadiji,
skalowalnosci oraz spdjnosci. Oferujemy spe-
Lenze w swojej ofercie posiada roz-
wigzania umazliwiajgce wylicza-
nie i prezentowanie wskaznikow OEE
dla juz istniejgcych instalacji. W ta-
kim przypadku mozliwe jest zbie-
ranie danych z réznych maszyn,
na ktorych sg zainstalowane ste-

rowniki réznych producentow.

cjalizowane biblioteki dla naszego sterowni-
ka PLC, ktdre moga zostac zaimplementowa-
ne przez programiste w programie sterowania
maszyny. Biblioteki zawierajg specjalizowane

fot. Przyktadowa wizualizacja danych w aplikacji
Lenze na tablecie (dashboard)
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fot. Przyktadowa topologia, obejmujaca aplikacje

Lenze OEE-Edge, ilustruje gtéwna strukture sprzetowa

i komunikacyjna. Aplikacja OEE-Edge komunikuje sie

ze wszystkimi sterownikami maszyn za posrednictwem
OPC-UA. Maszyna dostarcza swoje dane maszynowe za
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bloki funkcyjne istotne dla obliczenia wskaZni-
kow OEE i monitorowania przestojow maszyny.
Dostepne sa réwniez gotowe szablony dla wi-
zualizacji HMI z pulpitami nawigacyjnymi OEE
oraz dziennikiem produkcji.

Informacje zebrane w PLC moga byc¢ przeka-
zywane do serwera w chmurze za posrednic-
twem naszej bramki lloT. W chmurze dostepne
sa pulpity nawigacyjne OEE i dzienniki zawie-
rajace zdarzenia produkcyjne, zoptymalizowa-
ne do wyswietlania w przegladarkach interneto-
wych na komputerach, tabletach i smartfonach.
Aktywne sa réwniez automatyczne powiado-
mienia wysytane w postaci wiadomosci e-ma-

il lub SMS w przypadku zaistnienia okreslonego
zdarzenia. Wskazniki sg obliczane w czasie rze-
czywistym, a nastepnie zapisywane w chmurze
nawet do 7 lat wstecz. Zardwno szablony dla
HMI, jak i pulpity w chmurze mozna tatwo mo-
dyfikowac pod potrzeby uzytkownika.

Lenze w swojej ofercie posiada réwniez roz-
wigzania umozliwiajace wyliczanie i prezen-
towanie wskaznikéw OEE dla juz istniejacych
instalacji. W takim przypadku mozliwe jest zbie-
ranie danych z réznych maszyn, na ktdrych sa
zainstalowane sterowniki réznych producen-
téw. Gotowa aplikacja jest dostarczana w po-

staci ,docker compose” lub za posrednictwem
Nupano App Store i powinna byc¢ uruchomiona

Aoy Jon Pay

na komputerze PC z systemem Linux i Docker
(Edge komputer). Aplikacja OEE-Edge komu-
nikuje sie ze wszystkimi sterownikami maszyn
za posrednictwem protokotu OPC-UA. Aby wy-
liczane dane byty tatwo dostepne, OEE-Edge
dostarcza interfejs uzytkownika oparty na sieci
Web, ktéra mozna wywotac z dowolnego kom-
putera, wyswietlacza lub telefonu komaorkowe-
go za posrednictwem przegladarki interneto-
wej. W OEE-Edge dostepny jest tez Interfejs
REST-API, ktory moze byc wykorzystany do wy-
Swietlania danych na innych urzadzeniach, np.
z systemem Grafana.

OPTYMALIZACJA EFEKTYWNOSCI
MASZYN

Podsumowujac, efektywnosc wykorzystania
maszyn mierzona wskaznikiem OEE odgry-

wa kluczowa role w kontekscie Przemystu 4.0.
Integracja nowoczesnych technologii, takich jak
loT, sztuczna inteligencja i analiza danych, umoz-
liwia optymalizacje proceséw produkcyjnych,
minimalizacje przestojéw oraz zwiekszenie wy-
dajnosci. Jest to coraz bardziej istotny temat dla
polskich fabryk, ktdre pragna sprostac wyzwa-
niom wspotczesnego rynku. W rezultacie moga
osiagnac wyzszy poziom konkurencyjnosci na
rynku globalnym, jednoczesnie dazac do zréw-
nowazonego rozwoju i innowacyjnosci. K
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UTRZYMANIE RUCHU

Wydajna linia produkcyjna

Jak odpowiednio dobrane dozowniki i czysciwa moga
wspierac efektywnosc linii produkcyjnej?

W nowoczesnych zaktadach przemystowych kluczowe znaczenie ma
nie tylko jakos¢ samego procesu wytworczegdo, ale takze sposoéb orga-
nizacji pracy, ergonomia i higiena stanowisk. Jedna z podstawowych
przyczyn przestojow w pracy operatordw jest koniecznosé przerywania
wykonywanej czynnosci, by udac sie po czysciwa.

yniki badan pokazujag, ze az 74%
operatoréw — chcac uniknac ko-
lejnych przerw — siega po wiek-

szg ilos¢ czysciw, niz faktycznie potrze-
buje’. Generuje to zaréwno zbedny ruch,

jak i nadmierne gromadzenie zapasow.
Rozwigzaniem tego problemu sa profesjonalne
dozowniki w réznych rozmiarach, z elastyczny-
mi opcjami montazu, ktdre mozna umiescic¢ do-
ktadnie tam, gdzie sa najbardziej potrzebne.
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Tork oferuje obecnie wygodna opcje wynaj-
mu dyspenserow juz od 1zt netto za sztuke?.
Promocja trwa od 1 pazdziernika 2025 do 31
grudnia 2025 lub odwotania i obowiazuje

u wybranych partneréw Tork.

ROZWIAZANIE DLA TWOJEGO ZAKLADU
Ustuga wynajmu dozownikéw Tork umozli-
wia szybkie i profesjonalne wyposazenie za-
ktadu produkcyjnego w niezawodne sys-
temy higieniczne oraz przemystowe — bez
koniecznosci ponoszenia duzych naktadow
inwestycyjnych. Oferta obejmuje minimum 5
dozownikdéw i zaktada zawarcie umowy na
36 miesiecy, wraz z petng gwarancjg i ser-
wisem przez caty okres jej trwania. Inwestor
ponosi jednorazowa optate startowg, a przez
caty okres wspodtpracy moze liczy¢ na wyso-
ka jakosc¢ obstugi. Dodatkowo mozliwa jest

Wyniki badan pokazujg, ze az 74%
operatorow — chcac unikngc kolej-
nych przerw — siega po wiekszg ilosc
czysciw, niz faktycznie potrzebuje. Ge-
neruje to zarowno zbedny ruch, jak
I nadmierne gromadzenie zapasow.

ustuga montazu, co jeszcze bardziej utatwia
wdrozenie systemu w obiekcie.

W ramach ustugi najmu dostepne sa m.in.
najchetniej wybierane do zaktadéw produk-
cyjnych modele:

= Tork dozownik do czysciw w odcinkach,

= Tork stojak podtogowy na czysciwa.
tatwe przenoszenie Tork stojaka podtogo-
wego oraz tatwy montaz w dowolnym miej-
scu Tork dozownika do czysciw w odcinkach
pozwala ograniczyc zbedny ruch pracow-
nikéw, zminimalizowac zaktdcenia w pracy

i zwiekszyc¢ ptynnosc produkgji. Dzieki syste-
mowi dozowania po jednym odcinku ograni-
cza sie zuzycie materiatéw i ilos¢ odpaddw,
co bezposrednio przektada sie na nizsze

koszty eksploatacyjne. Do dozownikéw pa-
Suja czysciwa papierowe oraz z technolo-
gia exelCLEAN®, wykonane z witdkniny, ktére
umozliwiajag skuteczne i szybkie czyszczenie
przy minimalnym zuzyciu rozpuszczalnikdw

i mniejszym wysitku pracownikéw — co prze-
ktada sie zaréwno na wygode, jak i realne
oszczednosci zasobdw.

ZROWNOWAZONY ROZWOJ WPISANY
W DNA ZAKLADU

Nowoczesna dziatalnos¢ produkcyjna co-
raz czesciej uwzglednia wymogi neutralno-
Sci klimatycznej i redukcji sladu weglowego.
Tork aktywnie wspiera klientow w dziata-
niach prosrodowiskowych, oferujgc m.in. pro-
dukty opatrzone uznanymi ekocertyfikatami.
W ofercie marki znajduje sie juz 27 neutral-
nych weglowo dozownikdw, ktére oznaczo-
ne certyfikatem ClimatePartner gwarantuja
nie tylko neutralnos¢ klimatyczna, ale tez pet-
ng kompensacje emisji powstatych na etapie
produkcji i dostawy.

Tork wspiera firmy w bardziej odpowiedzial-
nym zarzadzaniu zasobami, oferujac syste-
my wycierania i czyszczenia, ktore realnie
wptywaja na efektywnosc pracy i jednoczes-
nie ograniczaja negatywny wptyw na srodo-
wisko. Dozowniki zaprojektowano tak, aby
ograniczac zuzycie materiatdw i ilos¢ od-
paddéw, co przektada sie na nizsze kosz-

ty eksploatacji oraz mniejsze obcigzenie

dla personelu. Wynajem dozownikéw Tork
to oszczednosc juz na starcie — nie wyma-
ga zakupu sprzetu, a jednorazowa opfta-

ta poczatkowa pozwala od razu wyposazyc
obiekt w nowoczesne i skuteczne systemy
do wycierania i czyszczenia. Przez caty okres
trwania umowy obowigzuje petha gwaran-
Cja i serwis, co znaczaco utatwia zarzadza-
nie obiektem i eliminuje ryzyko dodatkowych
kosztow. K

1) Badanie przeprowadzone dla Tork wsrod operatoréw
maszyn (lipiec 2019 1)

2) Promocyjna cena najmu jest cena netto i obejmuje
wybrane dozowniki Tork
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Formuta 3x0

Polityka Total Productive Maintenance porzadkuje
procedury serwisowe maszyn i urzadzen
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Wywodzace sie z Japonii pojecie TPM (Total Productive Maintenance)
0znacza, najogdlniej méwiac, obstuge konserwacyjng maszyn i urza-
dzen realizowang wewnatrz przedsiebiorstwa przez operatordw i wy-
specjalizowany personel stuzb utrzymania ruchu. TPM to jedna z metod

Lean Managementu, ktdra stuzy zapewnieniu maksymalnej efektywno-
$ci maszyn i urzadzen.

PM definiuje sie czesto jako realiza- poprawiac efektywnosc¢ nawet mocno juz
che formuty 3 x O, czyli: O awarii; O wy- wyeksploatowanego parku maszynowego

padkow; O defektéw. Dzieki odpowied- i znaczaco ograniczac ryzyko takich zagro-
niemu zorganizowaniu wspotpracy miedzy zen ciagtosci produkgji, jak awarie czy nie-
utrzymaniem ruchu a produkcja, pozwala planowane przestoje. Dzieje sie to poprzez
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dazenie do maksymalnej eliminacji usterek,
wad produkgji, awarii sieci, jak rowniez wy-
padkow przy pracy. Optymalny model kon-
serwacji obejmuje zaréwno prewencje, jak
i predykcje.

SWIADOMOSC ROSNIE

Krzysztof Bujwid, Analityk systemowo-biz-
nesowy, Eurotronic, dostrzega stale rosna-
ca Swiadomosc¢ menadzerow UR w zakresie
TPM. Jest to spowodowane gtéwnie pre-

sjg kierownictwa na poprawe wynikéw oraz
ciggte zwiekszanie bezpieczeristwa. — Jako
dodatkowy czynnik moze byc rozpatrywa-
na znaczna rotacja wsrod pracownikow —
mechanizmy standaryzacji zawarte w TPM
sprzyjajg szybszemu wdrazaniu pracowni-
kow oraz ujednolicaniu sposobu wykonywa-
nia czynnosci obstugowych. Mozna powie-
dziec, ze TPM pomaga w trudnych czasach
— zaznacza.

Zdaniem Mariusza Zolbacha (Kierownik
Utrzymania Ruchu, CPP PREMA) TPM to nie
narzedzie, tylko dyscyplina organizacyjna,
ktéra spina ludzi, dane i rutyny serwisowe

w jeden, przewidywalny rytm. Bez tego rytmu
nawet najlepszy CMMS i drogie czujniki nie
dowioza efektu na produkcji. — Widze wyraz-
ny postep, ale wcigz rozwarstwiony. W zakta-
dach o wysokiej krytycznosci procesu, TPM
Jjest realnym standardem, a prewencja tgczy
sie z monitorowaniem stanu (CBM). W MSP
bywa roznie: wiedza o TPM jest, lecz czesto
brakuje konsekwencji — codzienne nawyki
wygrywajg lub przegrywajg z najlepszg stra-
tegiq. Najwieksze luki? Brak spojnego planu
przeglgdow ,od maszyny do srubki’, niedo-
szacowanie roli operatoréw autonomicznych
(AM) oraz stabe domykanie petli: sygnat —
zlecenie — wykonanie — weryfikacja efektu
— korekta planu. Najwiekszym wrogiem TPM
nie jest niewiedza, tylko potsrodki — komen-
tuje M. Zolbach.

W TROSCE O NIEZAWODNOSC
K. Bujwid (Eurotronic) dostrzega trzy gtéwne
czynniki, od ktérych zalezy w najwiekszym

stopniu niezawodnosc. Méwi o: rzetelnej in-
formacji na temat stanu technicznego, podje-
ciu decyzji o wykonaniu dziatar oraz jakosci
tych dziatan. Pierwszy czynnik zalezy od za-
kresu zbieranych danych — moga to byc za-
réowno cykliczne inspekcje oparte o kalen-
darz lub resurs, zgtoszenia obstugowe lub
pozyskiwanie i analiza danych z czujnikéw
na maszynach. K. Bujwid zaznacza, ze za-
kres zbierania danych oraz sposdéb ich gro-
madzenia i przetwarzania jest kluczowy

— jesli dane sa zbierane na papierowych for-
mularzach i na nich pozostaja, to praktycz-
nie nie jest mozliwa analiza wsteczna danych
z ostatnich miesiecy lub lat. — Teoretycznie
oczywiscie da sie to zrobic, ale w praktyce
jest to zwigzane z tak duzg pracochtonno-
scig, ze takie dziatania nie sg podejmowane.
Wykonanie takich analiz z systemem CMMS

Zbieranie danych w systemie CMMS
0 wykonanych czynnosciach, po-
zwala na identyfikacje komponen-
tow, ktore ulegajg awarii za szyb-
ko. Dzieki temu mozliwe jest podjecie
odpowiednich srodkow, ktore popra-
wig jakosc wykonywanych czynnosci.

nie stanowi problemu i zajmuje jedynie kil-
ka minut — dodaje. Drugi czynnik dotyczy de-
cyzji o wykonaniu dziatan. Przedstawiciel fir-
my Eurotronic przyznaje, ze na pierwszy rzut
oka kontrowersyjne moze byc stwierdzenie,
Ze nie zawsze warto utrzymywac park ma-
szynowy w petnej niezawodnosci, niezawod-
nosc po prostu kosztuje, brak niezawodno-
sci rowniez. Trzeba rozwazyd, czy dla danej
maszyny drozszy jest przestdj lub wadliwe
dziatanie (wraz z konsekwencjami, jakie nie-
sie to dla produkcji), czy drozsze sa zapobie-
gawcze konserwacje wiazace sie z wymia-
na elementdw maszyn, ktdre nie sa jeszcze
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w petni zuzyte. — Podjecie decyzji o wybo-
rze strategii eksploatacji dla danej maszy-
ny, {j. tego, czy realizujemy konserwacje za-
pobiegawcze lub dziatamy reakcyjnie po
wystgpieniu awarii lub usterek wymagajq
gruntownej analizy zaréwno danych groma-
dzonych przez utrzymanie ruchu, jak i infor-
macji pochodzgcych z produkcji oraz dzia-
tu jakosci. Trzeci czynnik zwigzany jest ze
sposobem wykonywania czynnosci na ma-
szynach. Brak wewnetrznych szkolenr pro-
wadzgcych do standaryzacji pracy jest cze-
sto widoczny w nadmiarowych awariach.
Niestety nadal zdarza sie, ze np. ktos pomo-
ze sobie mtotkiem przy osadzaniu tozyska,
CO znacznie obnizy czas bezawaryjnej pracy.
Zbieranie danych w systemie CMMS o wy-
konanych czynnosciach pozwala na identy-
fikacje komponentow, ktore ulegajg awarii
za szybko. Dzieki temu mozliwe jest podjecie
odpowiednich srodkow (np. szkolenia we-
wnetrzne), ktore poprawiq jakosc wykonywa-
nych czynnosci. Oczywiscie bedzie mozna

Mechanizmy standaryzacji za-
warte w TPM sprzyjaja szybsze-
mu wdrazaniu pracownikow oraz
ujednolicaniu sposobu wykony-
wania czynnasci abstugowych.

zmierzyc skutecznosc tych szkoleri na pod-
Sstawie danych o zdarzeniach technicznych,
ktore sg gromadzone w systemie — ttumaczy
K. Bujwid.

Wedtug M. Zolbacha (CPP PREMA) wsrod
gtownych ,dZwigni” sa: jakos¢ montazu/in-
stalacji, rezim smarowania i osiowania oraz
dyscyplina przegladéw. Do tego dochodza
dane i ich interpretacja w kontekscie pro-
cesu. — Maszyny psujq sie nie dlatego, ze
sq stare, lecz dlatego, ze sg zaniedbane.
Niezawodnosc rosnie, gdy: projekt i urucho-
mienie sg zgodne ze sztukq, a nie jak sie
uda, przeglgdy sq oparte na krytycznosci

i realnym zuzyciu, a nie tylko kalendarzu,
czesci zamienne majq kontrolowangq jakosc
i rotacje, operatorzy czujg odpowiedzialnosc
za ,pierwszq linie” — czystosc, nastuch, szyb-
kie zgtoszenia, decyzje UR sqg spiete z OEE,
MTBF i kosztami przestoju. Niezawodnosc to
suma matych, wykonywanych konsekwent-
nie czynnosci — komentuje M. Zolbach.
Réwniez w opinii Krzysztofa Cholewy
(Dyrektor Spotki TriboTec Polska) nieza-
wodnosc¢ pracy maszyn i komponentow

w przemysle w duzym stopniu zalezy od za-
pewnienia im odpowiednich warunkow eks-
ploatacyjnych, a kluczowym elementem tego
procesu jest wtasciwe smarowanie. — 7o wfa-
Snie smarowanie odpowiada za redukcje
tarcia, minimalizacje zuzycia oraz wydtuze-
nie zywotnosci podzespotow. Dlatego tak
istotng role petnig systemy centralnego sma-
rowania. Zapewniajg one state, precyzyjne

i czeste dostarczanie srodka smarnego we
wszystkie niezbedne punkty maszyny. Dzieki
temu mozna nie tylko znaczgco ograniczyc
ryzyko awarii i kosztownych przestojow, ale
takze zoptymalizowac koszty utrzymania ru-
chu oraz zwiekszyc efektywnosc catego pro-
cesu produkcyjnego — ttumaczy K. Cholewa.

MODEL DO WYBORU

— To, ze decyzja o wyborze modelu utrzyma-
nia ruchu, np. outsourcingu tych funkcji, po-
winna byc rozwazona z roznych perspektyw,
zwtaszcza biorgc pod uwage zarzgdzanie
ryzykiem, ,typowosc” obstugiwanych ma-
szyn oraz kontrole nad wiedzg technicz-

ng — twierdzi K. Bujwid (Eurotronic). Na liscie
kluczowych kryteriow wymienia: zarzadza-
nie ryzykiem (np. zwigzane z odejSciem pra-
cownikdw na emeryture lub zakoriczeniem
wspotpracy z firma outsourcingowa): ryzyko
utraty wiedzy (outsourcing moze prowadzic
do sytuacji, w ktdérej specjalistyczna wiedza

i doswiadczenie pracownikdw niebeda-
cych juz w firmie zostang utracone, co wpty-
wa na ciggtosc i jakos¢ obstugi techniczne)),
jak rowniez zaleznos¢ od firmy Swiadcza-
cej ustugi UR (w przypadku zamkniecia firmy
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outsourcingowej lub jej problemdw finanso-
wych, moze wystapic trudnosc¢ w zapewnie-
niu ciggtosci utrzymania maszyn). K. Bujwid
wspomina tez o charakterze obstugi tech-
nicznej. Zaznacza, ze standardowe urzadze-
nia, ktore mozna obstugiwac na podstawie
dostepnych procedur i szkoleri, moga byc¢
bardziej odpowiednie do outsourcingu, po-
niewaz zewnetrzne firmy czesto specjalizu-
ja sie w obstudze popularnych rozwigzan.

Z kolei maszyny nietypowe lub specjalistycz-
ne wymagaja gtebokiej wiedzy technicznej

i doswiadczenia, co moze byc trudniejsze do
przekazania i utrzymania w ramach outsour-
cingu, szczegdlnie jesli obstuga wymaga uni-
kalnych kompetencji. — Wewnetrzny zespot
zapewnia bezposredniq kontrole nad wie-
dzq techniczng, szybkim wprowadzaniem
zmian i dostosowywaniem sie do nowych
wymagari. Outsourcing moze ograniczac do-
step do najnowszej wiedzy i technologii, je-
sli partner nie jest na biezgco z rozwojem
branzy lub nie ma wystarczajgcego wktadu
w szkolenia wtasnych pracownikow. Warto
rozwazyc model hybrydowy: kluczowe ma-
szyny i procesy utrzymywac wewnetrznie,

PR e

a powierzchnie rutynowe i standardowe ob-
stugi zlecac zewnetrznym partnerom — kon-
kluduje K. Bujwid.

Jakub Chylewski, Analityk/Wdrozeniowiec
SUR, FBD, radzi, by dobierajac system CMMS
do realizacji koncepcji TPM, nie kierowac sie
wytgcznie ceng czy popularnoscia rozwia-
zania, ale przede wszystkim jego dopaso-
waniem do dojrzatosci organizacji i praktyk
utrzymania ruchu. Zaleca, by uwzglednic kil-
ka kryteriéw: zakres funkcjonalny — system
powinien wspierac petne spektrum dziatan
TPM: planowanie i realizacje prewencyjnych
przegladdw (PPM), ewidencje awarii, anali-
zy MTTR/MTBF, zarzadzanie czesciami za-
miennymi oraz obstuge inicjatyw Kaizen, 5S
czy OEE; skalowalnosc i elastycznosc — na-
rzedzie powinno rozwijac sie wraz z organi-
zacja. — Wdrazajgc TPM, czesto zaczyna sie
od podstawowych modutow, a z czasem po-
Jjawia sie potrzeba zaawansowanej anali-

zy danych, integracji z ERP, SCADA czy MES;
uzytecznosc i mobilnosc — pracownicy UR
muszq miec tatwy dostep do zgtoszeri i hi-
storii maszyn, dokumentacji w czasie rze-
czywistym, rowniez z urzqgdzer mobilnych
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na hali produkcyjnej — méwi J. Chylewski

i zaznacza, ze to warunek skutecznego za-
angazowania operatorow w dziatania TPM.
Wazne jest tez wsparcie w podejmowaniu
decyzji — CMMS nie moze byc jedynie re-
jestrem zlecen. Powinien dostarczac rapor-
ty, KPI'i wizualizacje, ktére wspieraja liderow
TPM w analizie strat i planowaniu dziatan do-
skonalacych, jak rowniez mozliwos¢ standa-
ryzacji i ciagtego doskonalenia, system musi
umozliwiac nie tylko realizacje biezacych za-
dan, ale réwniez utrwalanie standarddw pra-
cy, Sledzenie postepow i budowanie kultury
prewencji zgodnej z ideg TPM. — Rozwijajgc
system SUR-FBD CMMS, od wielu lat stara-
my sie implementowac narzedzia zwigza-
ne z ideq TPM do naszego systemu zgodnie
z wymaganiami naszych klientow — zapew-
nia J. Chylewski.

M. Zolbach (CPP PREMA) wsrdd pluséw za-
stosowania modelu wewnetrznego SUR wy-
mienia: znajomosc¢ parku maszynowego ,na
wylot”, natychmiastowa reakcje, kulture bez-
pieczenstwa i odpowiedzialnos¢ w zespole,
z kolei na liscie minuséw umieszcza: koszty

state (etat, narzedzia, szkolenia), trudnos¢

w utrzymaniu niszowych kompetencji, ryzy-
ko ,Slepoty nawykowej”. Jesli chodzi model
zewnetrzny (outsourcing/kontrakty serwiso-
we), M. Zolbach na liscie plusdw umieszcza:
dostep do specjalistéw i sprzetu, przewidy-
walne koszty w modelu SLA, szybkie wdro-
zenie dobrych praktyk, natomiast wsrdd mi-
nusow: mniejsza elastycznosc ad hoc, ryzyko
,Serwisu na odlegtosc”, koniecznosc doj-
rzatego nadzoru kontraktow i jasnych KPI. —
Najczesciej rekomenduje model hybrydowy:
kluczowe kompetencje i respons w srodku,
a niszowe pomiary, remonty kapitalne i kali-
bracje — na zewnagtrz. Hybryda daje odpor-
nosc operacyjnq, a jednoczesnie nie zam-
raza nadmiernie kosztow — komentuje M.
Zolbach.

IT CZY LUDZIE?

K. Bujwid (Eurotronic) zaznacza, ze nawet da-
lece zaawansowane oczujnikowanie ma-
szyny nie uwzglednia czynnikdw, ktore jest
w stanie szybko wykry¢ operator lub pra-
cownik UR (np. nietypowy zapach). W jego
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opinii, czynnik ludzki jest i przez kolejne de-
kady bedzie kluczowy w kwestii wtasciwej
konserwacji maszyn. — Charakter pracy roz-
nych zaktadow przemystowych, np. z bran-
zy chemicznej, spozywczej oraz metalowej
Jest istotnie odmienny. Nawet w ramach jed-
nej branzy specyfika pracy mozne znacznie
sie roznic, dlatego tez nie ma jednej uniwer-
salnej recepty na wdrozenie TPM. Czesto
tez zdarza sie, ze firmy posiadajgce wie-

le oddziatow majq zdefiniowane swoje we-
wnetrzne interpretacje procesow TPM-u, kto-
re chcg rozszerzac na kolejne zaktady. Co
za tym idzie — nie ma uniwersalnej recepty
na stworzenie systemu CMMS z TPM-owym
,gotowcem”. Zatem kluczowym kryterium
Jest elastycznosc systemu CMMS, tj. czy jest
mozliwe petne dostosowanie systemu do
obstugi procesow TPM — ttumaczy K. Bujwid.
O tym, ze dobry CMMS nie musi by¢ bar-
dzo skomplikowany, méwi M. Zolbach (CPP
PREMA). — Patrze na model procesowy

TPM: wsparcie Autonomous Maintenance,
Planned Maintenance, RCFA/5Why, FMEA/
RPN; checklisty standaryzujgce przeglgdy;
krytycznosc i priorytety (klasy A/B/C, matryce
ryzyka, SLA i eskalacje), mobilnosc i off-line:
prosta aplikacja na hali, szybkie skanowa-
nie QR/RFID, zdjecia, notatki gtosowe, pra-
ca bez sieci, ale rowniez na integracje OT/IT:

Reklama

OPC UA/Modbus/REST do zbierania liczni-
kow, drgan, temperatur; z ERP (materiaty, za-
kupy), z MES (OEE), z BHP (LOTO) — méwi M.
Zolbach wspominajac rowniez o magazynie
czesci i kosztach (rezerwacje, BOM-y, alter-
natywy, kompatybilnosc, Sciezka akceptacji
zakupu), o analizie i wizualizacji: dashboardy
MTBF/MTTR, koszty vs. maszyna/linia, alar-
my predykcyjne, mechanizmy continuous im-
provement; uzytecznosc (prosty interfejs, role
i uprawnienia, tatwe budowanie formularzy)
oraz bezpieczenstwo i audyt: uprawnienia
granularne, dzienniki zmian, zgodnos¢ z poli-
tykami IT/OT.

M. Zolbach podsumowuje: systemy IT robig
ogromna robote, przypominaja, porzadku-
ja, alarmuja, analizuja. Ale to ludzie decydu-
ja, czy alarm przekujemy w konkretng, rze-
telng czynnosc i czy wyciggniemy wnioski.

— Najlepszy algorytm nie zastgpi fachowca,
ktory wstucha sie w maszyne i zauwazy, ze
dzis pachnie inaczej. Czynnik ludzki pozosta-
Jje kluczowy w trzech miejscach: diagnozie

i decyzji — interpretacji danych w kontekscie
procesu (partia surowca, zmiana receptury,
warunki srodowiskowe); wykonaniu prac: ja-
kosc montazu, czystosc, smarowanie, 0sio-
wanie — to manualne rzemiosto,; kulturze
TPM (nawyki operatorow, szybkie zgtosze-
nia) — konkluduje M. Zolbach. K
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Wiedza o tozysku

Swiat fabryczny toczy sie na tozyskach - jak o nie dbac?

Tekst: Adam Brzozowski

Gospodarze firm coraz bardziej dostrzegaja, jakie korzysci przynosi od-
powiednia troska o tozyska, czyli szczegdinie istotne elementy skia-
dowe maszyn. Wydatki zwigzane z diagnostyka czy naprawg maszyn

i urzadzen, a bedace m.in. konsekwencjg ewentualnych usterek tozysk,
sg zazwyczaj zdecydowanie nizsze niz koszty zwigzane z utratg produk-
cji spowodowang awaria.

:94:
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dpowiednia kondycja tozysk, jako

waznych elementéw maszyn przemy-

stowych, jest dla stuzb utrzymania ru-
chu sprawa o kluczowym znaczeniu. Wczesna
detekcja rozwoju uszkodzen, wydtuzenie okre-
séw pomiedzy remontami oraz redukcja niepla-
nowanych przestojéw to tylko niektdre z dtu-
giej listy korzysci wynikajacych z prawidtowej
diagnostyki. Profesjonalna diagnostyka drga-
niowa stanu maszyn i urzadzen pozwala wy-
kry¢ wibracje powstajace na tozyskach, kto-
re moga doprowadzi¢ do szybszego zuzycia
sie tych elementdw. Dzieki specjalnym czuj-
nikom mozna otrzymywac odczyty z kazde-
go urzadzenia, bez koniecznosci jednostkowe-
go diagnozowania. Z doswiadczer Mariusza
Zolbacha (Kierownik Utrzymania Ruchu, CPP
PREMA) wynika, ze Swiadomos¢ TPM (Total
Productive Maintenance — catkowite produk-
tywne utrzymanie ruchu) rosnie, ale nieréwno.
W zaktadach o wysokiej krytycznosci proce-
su dostrzega dojrzate podejscie do prewen-
¢ji i coraz czesciej do CBM (condition-based
maintenance). — Wiekszosc wie, ze tozyska
trzeba smarowac i monitorowac, ale nie kaz-
dy ma zdefiniowane, jakq ilosciq, jakim srod-
kiem i na jakiej podstawie decyduje o interwa-
le. Najczestsze luki widze w trzech miejscach:
braku baseline’u (punktu odniesienia) dia
drgan i temperatury, niekonsekwencji w osio-
waniu oraz niewystarczajgcym spieciu da-
nych diagnostycznych z CMMS. Swiadomosc
Ldlaczego” jest, natomiast najwieksze wyzwa-
nie lezy w ustandaryzowaniu ,.jak” — méwi M.
Zolbach.

WAZNE REKOMENDACJE

Krzysztof Cholewa, Dyrektor Spotki, TriboTec
Polska, rekomenduje przede wszystkim dzia-
tania ukierunkowane na zapewnienie tozy-
skom wiasciwego i ciagtego smarowania,
poniewaz to wtasnie ono w najwiekszym stop-
niu decyduje o ich zywotnosci oraz nieza-
wodnosci pracy. Klasyczne metody recznego
smarowania czesto okazuja sie niewystar-
czajace — groza zaréwno niedosmarowa-
niem, jak i nadmiarem srodka smarnego, co

moze prowadzi¢ do przedwczesnych awarii.
— Proponujemy naszym klientom rozwigzania
w postaci systemow centralnego smarowa-
nia, ktore automatycznie i precyzyjnie dozujq
odpowiedniq ilos¢ smaru do wszystkich we-
ztow tarcia. Takie rozwigzanie nie tylko mini-
malizuje ryzyko uszkodzeri i nieplanowanych
przestojow, ale rowniez pozwala zoptymali-
zowac koszty utrzymania ruchu, wydtuzajgc
Zywotnosc elementow maszyn i podnoszgc
efektywnosc catego procesu produkcyjnego
— ttumaczy K. Cholewa.

M. Zolbach (CPP PREMA) zaznacza, ze ,bez
klasyfikacji A/B/C diagnoza bywa albo zbyt
droga, albo zbyt ptytka”. — Dia punktow A im-
plementujemy monitoring ciagty lub przynaj-
mniej state trasy pomiarowe; dla B i C wy-
starczqg cykle okresowe z dobrg dyscypling
smarowania i montazu. Dalej wchodzq stan-

/apewnienie tozyskom wtasciwe-
go i ciagtego smarowania w naj-
wiekszym stopniu decyduje o ich zy-
wotnosci oraz niezawodnosci pracy.
Klasyczne metody recznego sma-
rowania czesto okazujg sie niewy-
starczajgce - grozg zaréwno nie-
dosmarowaniem, jak i nadmiarem
srodka smarnego, Co Moze prowa-
dzi¢ do przedwczesnych awari.

dardy. Magazyn i montaz to fundament: czy-
stosc, pasowania zgodne z kartami, nagrzew-
nica indukcyjna zamiast mfotka, znakowanie
partii. Smarowanie? U nas to reguta: smaruje-
my na podstawie pomiaru, a nie kalendarza.
Uzywamy ultradZwiekow, zeby ,ustyszec” tar-
cie i zatrzymac podawanie smaru, gdy sygnat
spada — to realnie eliminuje niedosmarowa-
nie i przepetnienie. Przypominam tez o zasa-
dzie wypetnienia komory: zazwyczaj 30-40%
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objetosci. Nadmiar smaru to wyzsza tempera-
tura, a od niej prosta droga do przedwczesne-
go zuzycia — wylicza M. Zolbach, wspomina-
jac tez o kolejnych poziomach, ktére nazywa:
baseline i trasy. — Pierwsze dwa, trzy przej-
scia traktujemy jako referencje. Na jej tle do-
piero interpretujemy FFT i obwiednie, tempe-
rature IR i ultradZwieki. Wreszcie integracja

z CMMS — alarm ma automatycznie genero-
wac zlecenie pracy z priorytetem i checkli-
stq. Dane sg tyle warte, ile potrafimy na ich
podstawie wykonac czynnosci serwisowe

— i rozliczyc efekt — konkluduje M. Zolbach.
W praktyce CPP PREMA oferuje dwa scena-
riusze: ,CBM light” — przenosne analizato-

ry drgan i mierniki ultradZwiekéw z gotowymi
trasami oraz kwartalnym przegladem eks-
perckim, jak réwniez monitoring bezprzewo-
dowy na weztach krytycznych.

ZALATWIAC SPRAWE MODELOWO

M. Zolbach (CPP PREMA) prezentuje modelo-
wy szkic rytmu serwisowego tozysk: codzien-
nie operator, raz w tygodniu ultradZwieki,

a raz w miesigcu FFT na punktach krytycz-
nych — to sekwencja wykrywajgca 80% pro-
blemdw, zanim stana sie gtosne. — Na co
dzieni liczg sie zmysty: nastuch, dotyk, szyb-
ki rzut oka na wycieki i nietypowe wibracje.

Raz w tygodniu bierzemy ultradZwieki na
punkty smarne i kamere IR na te same miej-
sca co poprzednio — porownywalnosc jest
kluczem. Punkty A (krytyczne) badamy wi-
brodiagnostycznie co miesigc: widmo FFT,
obwiednia, analiza pasm 1x-3x i charakte-
rystycznych sktadowych (BPFO, BPFI, BSF,
FTF) przy znanej predkosci obrotowej. W cy-
klu kwartalnym lub potrocznym robimy osio-
wanie laserowe i kontrole niewywazenia — to
bywa najtarisza ,naprawa przyczyny’, a nie
skutku. Przy oleju wykonujemy analizy pro-
bek (lepkosc, woda, czgstki); przy smarach —
kontrole zanieczyszczen, jesli warunki pra-
cy sq trudne — wylicza M. Zolbach i zaznacza,
ze rozruch po kazdym remoncie traktowany
jest jak badanie (rejestracja krzywej tempera-
tury w czasie, szybkie FFT i obwiednia — i za-
pisanie tego jako nowy baseline). — Serwis to
nie tylko interwat, to dyscyplina porownywa-
nia sie do samego siebie sprzed miesigca —
podsumowuje nasz rozmaéwca.

LICZY SIE... SKUTECZNOSC

Czas ma niebagatelne znaczenie, a isto-

ta poszczegdlinych rozwigzan jest podobna.
Po przetworzeniu wstepnym, np. przepréb-
kowaniu, w przypadku zmiennej predkosci
obrotowej czy filtracji, dostepne rozwigzania
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Uzywanie ultradzwiekow, pozwa-
la ,ustyszec” tarcie tozyska i zatrzy-
mac podawanie smaru, gdy sygnat
spada - to realnie eliminuje niedo-

smarowanie i przepetnienie. War-
to pamietac o zasadzie wypetnienia

komory: zazwyczaj 30-40% obje-
tosci. Nadmiar smaru to wyzsza

temperatura, a od niej prosta dro-
ga do przedwczesnego zuzycia.

diagnostyczne wyliczajg predefiniowane
wskazniki i porownuja je z dopuszczalny-
mi wartosciami (standardowo z wartoscia
ostrzegawcza i alarmowa). Jesli wyniki wy-
kraczajg poza dopuszczalny zakres, wszczy-
nane sg odpowiednie procedury i urucha-
miane srodki zaradcze.

M. Zolbach (CPP PREMA) podkresla, ze

w praktyce najlepiej sprawdza sie miks kil-
ku metod, bo kazda ,widzi” inne zjawiska.
Zaznacza, ze drgania szerokopasmowe
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i obwiednia pozwalaja wczesnie wykry-
wac defekty bieznii elementdéw tocz-

nych. UltradZwieki w zakresie 30—40 kHz
daja szybka informacje o tarciu i smarowa-
niu, dzieki nim smarujemy ,do ciszy”, a nie
»na oko”. Termografia IR uzupetnia obraz

0 mape temperatury i pomaga ztapac za-
tarcia czy problemy z uszczelnieniami. Tam,
gdzie dostep jest utrudniony, wykorzystu-
je sie MCSA jako posrednia diagnostyke od
strony silnika. Przedstawiciel CPP PREMA
radzi, aby w szczegdlnych przypadkach sie-
gnac po emisje akustyczna do wychwyty-
wania najwczesniejszych uszkodzen. — Jesli
chodzi o sprzet, jestem zwolennikiem pro-
stych, skutecznych rozwigzari: przenosny
analizator drgari z obwiedniq i tachome-
trem, miernik ultradZwiekow z funkcjq ,sma-
rowania na sygnat’, kieszonkowa kamera
IR, system laserowego osiowania i — na we-
ztach A — bezprzewodowe czujniki drgari

i temperatury spiete z bramkg edge. Do
tego automatyczne smarownice jedno- lub
wielopunktowe z kontrolg podania. Nie cho-
dzi o to, zeby miec wszystko — chodzi o to,
zeby miec to, co bedziemy konsekwentnie
uzywac — przypomina M. Zolbach. K

207:
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Strategie optymalizacji®

Dlaczego dobrze przemyslana redukcja liczby
wariantow napedow jest istotna?

Cena zakupu nie jest juz jedynym kryterium zakupu przy podejmowaniu
decyzji inwestycyjnych. Coraz wiekszy nacisk ktadzie sie na koszty to-
warzyszgace, szczegolnie na zuzycie energii elektrycznej.

=08 =
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przypadku napeddw, niezbednego
elementu kazdej fabryki, 85% kosz-
téw cyklu ich zycia wynika z ich eks-

ploatacji. Sumuja sie na to koszty energii, kosz-
ty administracyjne, koszty serwisu i konserwadiji,
eksploatacji, szkolenia i dokumentacja, koszty
osobowe, zapasy czesci zamiennych oraz awa-
rie i przestoje, ale takze koszty recyklingu i utyli-
zacji. Uwazne rozwazenie wszystkich aspektéw
ekonomicznych jest zatem bardzo optacal-

ne w odniesieniu do redukgcji kosztow i zwigk-
szenia wydajnosci produkgji. Wsparciem w tym
zakresie jest koncepcja Catkowitego Kosztu

Nowa technologia silnikow [ES+
jest 0 ok. 15% bardziej oszczed-
na przy petnym obcigzeniu. Im dtuz-
szy czas pracy napedow w zakresie
obcigzenia czesciowego, tym wiek-
sza 0szczednosct energii wynika-
Jaca z doboru napedu i tym lepsze
0siggi nowoczesnych silnikow syn-
chronicznych z magnesami trwa-
tymi o klasie efektywnosci [ES+.

Posiadania (TCO = Total Cost of Ownership).
Uwzgledniajac wszystkie koszty poniesione

w catym cyklu zycia produktu, mozna dokonacd
szczegotowych kalkulacji rentownosci. Przy pla-
nowaniu systemu korzystajacego z wielu nape-
déw elektrycznych istnieje konflikt celdw mie-
dzy optymalizacja efektywnosci energetycznej

i ograniczaniem liczby wariantéw, ktdre sg dwo-
ma najwazniejszymi czynnikami wptywajgcymi
na zmniejszenie TCO. Duze zaktady produk-
cyjne czy instalacje intralogistyczne musza wiec
pogodzic rézne konkurencyjne wymagania.
Jezeli linia produkcyjna posiada napedy, kto-

re sg dobrane dla najbardziej energooszczed-
nego punktu pracy, to koszty inwestycyjne sa
optymalne, a silniki pracujg stosunkowo ener-
gooszczednie. W zamian za to trzeba jednak

zarzadzac i konserwowac wiele réznych warian-
téw przez caty cykl zycia systemu. Koncepcja
napedu, ktérej gtdwnym celem jest oszczed-
nosc¢ kosztéw energii, prowadzi do duzej licz-
by wariantéw odpowiadajacej ilosci réznych
funkcji.

Redukcja liczby wariantéw ma doktadnie od-
wrotny cel. Jest nim zapewnienie wymaganych
momentdéw i predkosci obrotowych przy wy-
korzystaniu jak najmniejszej liczby réznych ty-
pow napeddw, jaka jest ekonomicznie uzasad-
niona. Problem optymalnego zaprojektowania
systemu w rzeczywistych warunkach jest trud-
niejszy do rozwigzania. Przenosniki taSmowe
sg czesto projektowane na oczekiwane mak-
symalne obcigzenie z odpowiednimi wspot-
czynnikami bezpieczeristwa. Powoduje to
przewymiarowane systemoéw napedowych.
Podczas rzeczywistej eksploatacji maksymal-
ne obcigzenie w takich systemach jest osigga-
ne tylko dla niewielkiej czesci transportowa-
nego tadunku. W rezultacie napedy pracuja
przez wiekszos¢ czasu w zakresie obcigze-
nia czesciowego. Maksymalna redukcja licz-
by wariantéw nie jest celem, poniewaz koszty
projektu moga drastycznie wzrosnac powy-
zej pewnego progu. Ponadto mata liczba wa-
riantéw prowadzi do pogorszenia sprawnosci
stosowanych napeddéw ze wzgledu na rosna-
ce przewymiarowanie. W projektach wazne
jest wiec znalezienie optymalnego potacze-
nia kosztow inwestycji, eksploatacji i ener-

gii. Zrownowazona kombinacja redukgji liczby
wariantow i efektywnosci energetycznej moze
skutkowac duza redukcjg TCO.

Systemy napedowe z nowoczesnego asor-
tymentu wysokowydajnych urzadzen firmy
NORD DRIVESYSTEMS tacza w sobie zale-

ty obu strategii optymalizacji. Jeden wariant to
kombinacja reduktora i silnika o statej wielko-
sci i przetozeniu. Do réznych zadan potrzeba
wiec wielu takich wariantéw. Ich liczbe mozna
zredukowac przez zastosowanie tylko jednej
wersji motoreduktora i przetwornicy czesto-
tliwosci dla okreslonego zakresu obcigzenia

i predkosci obrotowych, ktdry obejmie wyma-
gane punkty pracy.

:og:
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Dynamiczna
redukcia

liczby
warlantow

Technologia

- Optymalizacja
silnikiw

przetotenia
i wialkosci

elektrycznych

Napedy NORD z silnikiem synchronicznym
maja tutaj swoje szczegdlne zalety, poniewaz
efektywnosc nie spada znaczgco w zakresie
obcigzenia czesciowego w poréwnaniu do sil-
nikéw asynchronicznych. Nowa technologia sil-
nikdw [E5+ jest o ok. 15% bardziej oszczedna
przy petnym obcigzeniu. Im dtuzszy czas pra-
cy napeddw w zakresie obcigzenia czescio-
wego, tym wieksza oszczednosc energii wy-
nikajaca z doboru napedu i tym lepsze osiagi
nowoczesnych silnikéw synchronicznych z ma-
gnesami trwatymi o klasie efektywnosci IE5+.
Przyktadowo, w intralogistyce, dzieki silnikom
|[E5+ 0 mocy do 2,2 kW o jednej wielkosci kor-
pusu i dwém lub trzem wybranym wielkosciom
reduktoréw do 250 Nm oraz kilku wariantom
przetwornic czestotliwosci mozna obstuzyc
95% wszystkich zadar napedowych.

NORD przygotowat réwniez specjalna ustuge
o nazwie NORD ECO, dzieki ktdrej wascicie-
le fabryk moga sie dowiedzied, jaki potencjat
oszczednosci tkwi w ich liniach produkcyj-
nych ijak najlepiej zwiekszyc te efektywnosc.
Mozliwe jest to za pomoca skrzynek pomiaro-
wych NORD ECO Box. Po ich zainstalowaniu
miedzy napedem i zasilaniem, przez okres od
kilkunastu do kilkudziesieciu dni, w czasie rze-
czywistym sa rejestrowane dane o dtugotrwa-
tych obcigzeniach, obcigzeniach szczytowych
i nieregularnych stanach.

Po dokonaniu pomiaréw analizowana jest
struktura obcigzenia napedu. Jezeli silnik pra-
cuje w stanie niedocigzenia, proponowane jest
nowe, optymalne rozwigzanie. Nowe rozwia-
zanie jest dostarczane przez NORD na okres

Efekrymnoad

Kostly

enargetycing

operacyin

A
A

A

testéw, a pomiar jest wykonywany ponownie

w analogicznym okresie czasu. Klient otrzymu-
je analize w postaci dokumentu PDF, w ktdrym
sg przedstawione kluczowe dane oraz poréw-
nanie faktycznego zuzycia energii w przypad-
ku istniejgcego i nowo oferowanego napedu.
W raporcie mozna znalez¢ dane, takie jak zuzy-
cie ilosci KW w ciagu dnia i w ciggu roku, emisja
CO,, oraz koszt energii zuzytej i oszczedzonej.
Mozna réwniez precyzyjnie wskazac, po jakim
czasie inwestycja w nowy naped sie zwrdci.
NORD DRIVESYSTEMS jako swiatowy specjali-
sta w branzy napeddw oferuje szeroki wachlarz
komponentdéw napedowych zaréwno mecha-
nicznych, jak i elektronicznych najwyzszej jako-
sci. Dzieki wieloletniemu doswiadczeniu firma
zapewnia réwniez wsparcie w doborze odpo-
wiedniego systemu napedowego zaréwno do
przenosnikéw kubetkowych, jak i setek innych
urzadzen w ponad 100 branzach.

fie”

DRIVESYSTEMS
Dur Solution, Your Success.

NORD Napedy sp. z o.0.
Zakrzow 414
32-003 Podteze
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Optymalne osiagi

Naped, ktory daje wiecej, zuzywajac mniej — nowy
system napedowy IES/IE6 Lenze

- e,
- —

W swiecie nowoczesnej automatyki przemystowej coraz wieksze zna-
czenie maja nie tylko osiagi, ale rowniez energooszczednosd, kompak-
towosc¢ i prostota obstugi. Dlatego firma Lenze zaprojektowata naped,
ktéry wyprzedza najwyzsze normy IES/IE6, a takze upraszcza cata auto-
matyzacje — od projektu po uruchomienie.
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SKAD TAKI WYSOKI POZIOM
ENERGOOSZCZEDNOSCI?

Sercem nowego, kompaktowego systemu na-
pedowego sa silniki m550/m650, przektadnie
g500 oraz przemienniki czestotliwosci nowej
generacji — i5501i1650. W uktadzie pracu-

je silnik synchroniczny, ktéry jest rownie tatwy
w obstudze jak klasyczny silnik asynchronicz-
ny. Klucz do wysokiej sprawnosci tkwi w inno-
wacyjnej konstrukgji silnika synchronicznego

z magnesami trwatymi. Dzieki temu system nie
tylko spetnia aktualne wymagania techniczne,
ale je wyprzedza, osiagajac najwyzsze klasy
efektywnosci energetycznej — IE5 i IE6.
Stosujac ten system, mozna zredukowac straty
energii nawet 0 60%, co przektada sie na real-
ne oszczednosci i nizsza emisje CO2. Co wie-
cej, zastosowane silniki maja takie same lub
mniejsze rozmiary niz porownywalne mode-
le IE2/IE3.

Dodatkowy wptyw na wydajnosc¢ energetycz-
na uktadu maja zdecentralizowane przemienni-
ki nowej generacji — i550/i650 w wersji motec
— wyposazone w zintegrowany modut rege-
neracyjny, ktéry oddaje energie hamowania

z powrotem do sieci, bez potrzeby stosowa-
nia rezystoréw hamujacych. Przemienniki cze-
stotliwosci i500 w wersji szafowej moga row-
niez wymieniac¢ nadmiar energii przez sie¢ DC
i udostepniac jg innym osiom.

IMPONUJACA WYDAJNOSC: 300%
MOMENTU PRZECIAZENIOWEGO

Dzieki momentowi przecigzeniowemu na po-
ziomie 300%, silnik jest w stanie uruchomic
petne obciazenie z postoju, co czyni go ideal-
nym rozwigzaniem dla przemystu spozywcze-
go, tekstylnego oraz intralogistyki.

Klaus Dierkes, Menedzer produktu ds. elek-
tromechaniki w firmie Lenze, cieszy sie z do-
skonatych opinii klientéw testujacych system
w sektorze intralogistyki. —Obiecujemy 300%
momentu przecigzeniowego od stanu spo-
czynku — i dotrzymujemy stowa. Rozruch przy
pefnym obcigzeniu nie stanowi problemu.
Korzysci z tego czerpie przemyst Spozywczy,
tekstyiny, a przede wszystkim intralogistyka.

Dzieki temu system mozna precyzyjnie do-
brac do pracy ciggtej, bez przewymiarowania,
a mimo to natychmiast dostarcza wymagang
moc — twierdzi.

Lenze oferuje silnik synchroniczny m550 w za-
kresie mocy od 0,25 do 11 kW oraz m650 dla
bardziej dynamicznych zastosowar — w zakre-
sie od 0,75 do 22 kW. Oba modele mozna bez-
problemowo taczyc z przektadniami z moduto-
wego systemu Lenze — dostepnymi w wersjach
walcowych, katowych i stozkowych, w zalezno-
Sci od potrzeb.

WYSOKA WYDAJNOSC BEZ ENKODERA
DZIEKI ALGORYTMOWI SLSM

Lenze opracowato nowe rozwigzanie do po-
zycjonowania towardw, czesto wymaga-

ne w technologii transportu materiatéw.
Konstrukgcja silnika zostata precyzyjnie dosto-
sowana do innowacyjnego oprogramowania

Sercem nowego, kompaktowe-
go systemu napedowego IES/IEO
sg silniki m550/m650, przektadnie
go00 araz przemienniki czestotli-
wosci nowej generacji — 1950 1 1630.
W uktadzie pracuje innowacyj-
ny silnik synchroniczny z magne-
sami trwatymi. Dzieki temu system
nie tylko spetnia aktualne wyma-
gania techniczne, ale je wyprzedza,
0siggajac najwyzsze klasy efek-
tywnosci energetycznej - IES i IEO.

przemiennika serii i500, ktdre wykorzystuje
nowy algorytm SLSM (Sensorless Synchronous
Motor). Doktadna pozycja rotora jest wykrywa-
na w interakgcji miedzy silnikiem a napedem,
co umozliwia prace bez czujnikéw i eliminu-

je potrzebe stosowania kosztownego systemu
sprzezenia zwrotnego silnika.
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MNIEJ KOMPONENTOW, A WIECEJ zastosowaniu przemiennikdw motec docho-
MOZLIWOSCI dzi do tego m.in.: brak potrzeby zakupu rezy-
Nowy system napedowy oferuje ogrom- storow hamujacych, kabli ekranowanych, pro-
ne mozliwosci, a mimo to daje wyjatkowe stownika czy zasilacza 24V.

oszczednosci na komponentach: brak en- Potaczenie tak samowystarczalnego sil-
kodera, brak kosztownego systemu sprze- nika z przemiennikami, ktére tacza w so-
zenia zwrotnego, brak drogich kabli. Dzieki bie wiele funkcjonalnosci, to kombinacja
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fot.: Lenze

prawdziwych oszczednosci na dodatkowych
komponentach.

W efekcie zyskujemy kolejng zalete: szyb-
ki, prosty i bezpieczny montaz, co zwieksza
niezawodnos¢ systemu. Do tego dochodzi
prostota obstugi — aby ustawic¢ dane silni-
ka w przemienniku czestotliwosci, wystarczy
wprowadzic tylko jeden parametr.

OPTYMALIZACJA NA ETAPIE
PROJEKTOWANIA

W fazie projektowej pierwsi klienci testowi mie-
li okazje skorzystac z nowego narzedzia Lenze
— System Designer. To internetowe narze-

dzie inzynierskie od Lenze umozliwia precyzyj-
ny dobdr komponentéw napedowych, dosto-
sowanych do konkretnych wymagan aplikacji.
Dzieki funkcji wizualizacji zuzycia energii dla
wybranych komponentdw i catych uktaddw,
uzytkownicy moga juz na etapie projektowania
tworzy¢ energooszczedne koncepcje maszyn.

fot. IES/IE6: Innowacyjna konstrukgcja silnika
synchronicznego w potaczeniu z przemiennikami
czestotliwosci Lenze pozwala na osiggnigcie naj-
wyzszej klasy sprawnosci

Efektem zastosowania System Designer jest
nie tylko zoptymalizowane rozwigzanie nape-
dowe, ale réwniez realne oszczednosci ener-
getyczne i zwiekszona efektywnos¢ catego
systemu.

KONKURENCYJNA ALTERNATYWA

Nowy system napedowy Lenze to odpowiedZ
na rosnace potrzeby branz, takich jak intra-
logistyka, przemyst tekstylny, opakowanio-

wy czy obrobka materiatéw. Dzieki przemysla-
nej konstrukcji i zaawansowanej technologii,
system oferuje uzytkownikom realng przewa-
ge ekonomiczng i energetyczna. Sterowanie
synchroniczne z wykorzystaniem przemienni-
kéw czestotliwosci stanowi optacalna i nieza-
wodna alternatywe dla klasycznych, lecz droz-
szych rozwigzan serwo. To wtasnie potaczenie
prostoty, efektywnosci i elastycznosci sprawia,
7e nowy system Lenze moze wygrywac w co-
dziennych wyzwaniach przemystowych. K
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Zasilanie awaryjne
w budynkach komercyjnych

Jak UPS POWERLINE GREEN 33 PRO wspiera systemy
HVAC i optymalizuje koszty energii?

4
w
>
W
o
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Nowoczesne budynki komercyjne wymagaja nieprzerwanego dostepu do ener-
gii elektrycznej. Awaria zasilania to nie tylko chwilowy brak Swiatta, to rdwniez ry-
zyko zatrzymania systeméw HVAC, wytaczenia serwerowni, unieruchomienia
wind, utraty danych i zagrozenia dla zdrowia uzytkownikéw obiektu. Dlatego co-
raz wiecej firm inwestuje w profesjonalne systemy UPS, ktdre zabezpieczajg klu-
czowe elementy infrastruktury i zapewniaja ciggtosc dziatania.

= 106 =
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HVAC POD PELNA OCHRONA

Systemy HVAC — ogrzewanie, wentyla-

cja, klimatyzacja — odpowiadaja za kom-
fort i bezpieczenstwo przebywajacych w bu-
dynku oséb. Ich dziatanie jest bezposrednio
uzaleznione od stabilnego Zrddta zasila-
nia. Juz krétka przerwa w dostawie pradu
moze spowodowac przegrzanie wnetrz la-
tem lub ich wychtodzenie zima. Szczegdlnie
niebezpieczne sa sytuacje, gdy zatrzymu-
je sie wentylacja — rosnie wtedy poziom
CO,, wzrasta zapylenie w czesciach produk-
cyjnych, spada jakos¢ powietrza, a wilgoc
sprzyja rozwojowi plesni.

To wszystko przektada sie na warunki pracy
i zdrowie uzytkownikdw, zwtaszcza dzieci,
senioréw i 0sdéb z problemami oddechowy-
mi. Ochrona systeméw HVAC to wiec nie tyl-
ko kwestia komfortu, ale rowniez odpowie-
dzialnosci za zdrowie.

WRAZLIWE URZADZENIA WYMAGAJA
STABILNEGO ZASILANIA

Nowoczesne komponenty HVAC — sprezar-
ki, falowniki czy pompy — sa wyjatkowo wraz-
liwe na skoki napiecia i nagte odciecia pra-
du. Kazde niekontrolowane wytgczenie to
wieksze zuzycie energii przy ponownym uru-
chomieniu, ryzyko awarii i szybsze zuzycie
sprzetu. Koszty serwisu i przestojéw moga
byc znaczace.

Rozwigzaniem sa zasilacze awaryjne UPS,
ktdre podtrzymuja dziatanie systemdw nie-
zaleznie od problemdw z siecig. Dzieki nim
budynek funkcjonuje nieprzerwanie, a infra-
struktura techniczna pozostaje bezpieczna.

POWERLINE GREEN 33 PRO —
ROZWIAZANIE STWORZONE DLA
DUZYCH OBIEKTOW

Jednym z bardziej zaawansowanych urzadzen
dostepnych na rynku jest POWERLINE GREEN
33 PRO od polskiej firmy EVER. To tréjfazowy
UPS on-line, zaprojektowany z mysla o sred-
nich i duzych obiektach komercyjnych, takich
jak biurowce, centra logistyczne czy placow-
ki medyczne.

Urzadzenie wykorzystuje technologie po-
dwadjnej konwersji energii, ktdéra zapew-

nia petna stabilnosc napiecia nawet w przy-
padku wahan, zanikdw lub zaktdcen w sieci.
POWERLINE GREEN 33 PRO moze wspot-
pracowac z agregatem pradotwdrczym, co
daje dodatkowe zabezpieczenie w przypad-
ku dtuzszych przerw w zasilaniu.

EFEKTYWNOSC | 0SZCZEDNOSCI

Jedng z kluczowych zalet tego modelu jest
jego wysoka sprawnosc energetyczna, sie-
gajaca nawet 96%. Przektada sie to bezpo-
srednio na nizsze rachunki za prad i mniejsze
straty energii w skali roku. UPS oferuje row-

UPS-y nie sg juz tylko zabezpie-
czeniem dla komputerow. W no-
woczesnych obiektach chronig
caty system techniczny: HVAC,
oswietlenie, systemy bezpie-
czenstwa, automatyke budyn-
kowg czy infrastrukture IT.

niez funkcje zdalnego zarzadzania i integracji
z systemami BMS, co umozliwia biezgce mo-
nitorowanie parametréw pracy i optymaliza-
cje zuzycia enerdgii.

fot. UPS EVER POWERLINE GREEN 33 PRO -
widok zintegrowanego panelu operatorskiego
LCD z synoptycznym schematem przeptywu
energii.
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fot. UPS EVER POWERLINE GREEN 33 Pro zabezpiecza kluczowe systemy IT, w tym serwerownie, zapew-
niajac ciggtosc dziatania nawet przy zaniku zasilania

KOMPENSACJA MOCY BIERNEJ

— DODATKOWY ZYSK

Wspdtczesne instalacje HVAC generuja sporo
mocy biernej — energii, ktéra nie jest zuzywa-
na, ale moze generowac dodatkowe optaty.
POWERLINE GREEN 33 PRO wspiera kom-

/asilacze awaryjne UPS z powodze-
niem moga podtrzymywac nowo-
czesne elementy systemow HAVAC
(ogrzewanie, wentylacja, klimaty-
zacja) w budynkach komercyjnych.

pensacje mocy biernej, poprawiajac jakosc
zasilania w budynku i zmniejszajac niepo-
trzebne straty. To rozwigzanie, ktére pomaga

firmom nie tylko chronic infrastrukture, ale tez
lepiej kontrolowac koszty operacyjne.

PRZEMYSLANA INWESTYCJA

W BEZPIECZENSTWO

UPS-y nie sa juz tylko zabezpieczeniem

dla komputerdw. W nowoczesnych obiek-
tach chronia caty system techniczny: HVAC,
oswietlenie, systemy bezpieczeristwa, auto-
matyke budynkowa czy infrastrukture IT. Ich
rola w budynkach biurowych, przemystowych
i handlowych staje sie réwnie istotna, jak sys-
temy przeciwpozarowe czy monitoring.
Inwestycja w rozwigzania, takie jak
POWERLINE GREEN 33 PRO, to krok w strone
stabilnosci, efektywnosci energetycznej i nieza-
wodnosci. W dobie rosnacych cen pradu i co-
raz wiekszych wymagan technicznych dobrze
dobrany UPS to nie luksus — to fundament bez-
piecznej i nowoczesnej infrastruktury. K



Poznaj korzysci:

Ciggtos¢ dziatania - zabezpieczysz sprzet, produkcje przed przestojami
oraz procesy logistyczne

Niezawodnos¢ operacji — zapewnisz stabilnosé systemow IT

oraz urzqdzen w magazynach i centrach logistycznych

Profesjonalne wsparcie - dzieki naszemu bezptatnemu doradztwu

i optymalnym rozwiqzaniom, wyeliminujesz ryzyko btednego doboru
Ograniczenie strat — skutecznie ochronisz dane, urzqdzenia

i automatyke obiektéw przed awariami napigcia i ich konsekwencjami
Efektywne zarzgdzanie energiq - zredukujesz koszty zasilania

DZWON
61 6500 425 zapytanie@ever.eu
660 431 991 Www.ever.eu
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Mrugniecia pradu

Jak zapewnic nieprzerwang prace maszyn w srodowisku fabrycznym?

Tekst: Adam Brzozowski

Ciggtosc dostaw energii jest oczywistym warunkiem nieprzerwanej pracy ma-
szyn. Specjalisci radza, by zasilanie awaryjne traktowac jako niezbedny element
infrastruktury energetycznej sekcji produkcyjnej w kazdej firmie. Problemy z do-
stawa energii elektrycznej zazwyczaj bowiem sporo kosztuja.

stnieje kilka sposobdw ustrzezenia sie

przestojow w dostawach energii elektrycz-

nej. Najbardziej oczywistym wydaje sie byc
zastosowanie zasilaczy awaryjnych zwanych
potocznie UPS-ami (Uninterrupted Power
Supply). Dla duzych mocy oraz dtugich cza-
séw podtrzymania mozna zastosowac agre-
gaty. Zabezpieczenie rezerwy mocy w po-
staci UPS-a czy agregatu pradotwdrczego
wigze sie z dodatkowymi kosztami, a i ono
nie zawsze wystarcza.

ZROZUMIEC ZNACZENIE

Jak wynika z doswiadczenia Janetty Satek
(Dyrektor Marketingu, EVER), podejscie klien-
téw z sektora przemystowego do zasila-

nia awaryjnego wciaz bywa fragmentarycz-
ne. Zabezpiecza sie pojedyncze urzadzenia,
czesto pomijajac kluczowe potaczenia, ste-
rowanie czy infrastrukture pomocnicza.
Tymczasem to wtasnie te elementy decydu-
ja, czy linia produkcyjna faktycznie dziata. —
Najwieksze straty powodujq krotkie przerwy,
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tzw. ,mrugniecia” prgdu. Wystarczy utamek
sekundy, by maszyny sie zrestartowaty, li-
nia staneta, a produkcja wygenerowata bra-
ki. Wydajnosc spada, koszty rosng. Nasza
rekomendacja? PodejdZ do tematu prosto

i konkretnie. Oblicz koszt 10 minut przestoju
najwazniejszej linii. Pomnoz go przez liczbe
takich zdarzenr w kwartale. Jesli wynik jest
istotny, to znaczy, ze zasilanie awaryjne nie
Jjest dodatkiem, to kluczowy element zapew-
nienia ciggtosci produkcji — dodaje J. Satek.
Co do tego, ze w polskich firmach produkcyj-
nych coraz wieksza uwage przyktada sie do
kwestii zasilania gwarantowanego, cho¢ na-
dal nie jest to standard we wszystkich bran-
zach, jest przekonany Andrzej Ksigzkiewicz,
Starszy specjalista ds. elektroenergety-

ki, Astat. Przypomina, ze zasilanie to moze
byc realizowane poprzez rézne rozwiagza-
nia techniczne — od klasycznych systemdw
UPS, przez magazyny energii, az po genera-

Najwieksze straty w pracy linii fa-
brycznej powodujg krotkie prze-
rwy, tzw. mrugniecia pradu. Wystar-
czy utamek sekundy, by maszyny sie
zrestartowaty, linia staneta, a pro-
dukcja wygenerowata braki. Wy-
dajnosc spada, koszty rosna.

tory spalinowe. W praktyce zabezpiecza sie
zazwyczaj wybrane odbiorniki o kluczowym
znaczeniu dla procesu produkgji lub cate li-
nie technologiczne, natomiast petne objecie
catego zaktadu zasilaniem gwarantowanym
spotyka sie rzadko ze wzgledu na wysokie
koszty inwestycji. — Szczegdlne znaczenie
ma to tam, gdzie przerwa w zasilaniu mogta-
by skutkowac powaznymi stratami finanso-
wymi, np. w branzy chemicznej, farmaceu-
tycznej czy spozywczej. Dobdr technologii
powinien byc uzalezniony od charakteru za-
ktocen w sieci. W przypadku krotkotrwatych

zanikow i zapadow napiecia, ktore nalezq
do najczestszych zaktocer w polskim sys-
temie elektroenergetycznym, najbardziej
efektywnym rozwigzaniem sg systemy UPS,
zapewniajgce natychmiastowq stabiliza-
cje i ciggtosc pracy maszyn. Przy dtuzszych
przerwach w zasilaniu warto natomiast sto-
sowac agregaty prqgdotworcze lub magazy-
ny energii, ktore mogq zasilac proces tech-
nologiczny przez czas potrzebny do jego
bezpiecznego zakoriczenia bqgdZ do mo-
mentu przywrocenia napiecia z sieci — mowi
A. Ksigzkiewicz i zapewnia, ze takie podej-
scie wpisuje sie w filozofie Kaizen, gdzie eli-
minacja strat wynikajacych z przestojéw

i awarii staje sie elementem statego dosko-
nalenia procesu produkcyjnego.

PRZESTOJOW NIE BEDZIE?

Zasilanie gwarantowane czesto postrzega-
ne jest wtasnie jako narzedzie, ktdre reali-
zuje koncepcje Kaizen, zaktadajgce elimino-
wanie przestojéw. Z perspektywy J. Satek
(EVER) zapasowe Zrddta zasilania sa jednak
nadal zbyt rzadko traktowane jako narze-
dzie usprawnien, a przeciez wtasnie tu ideal-
nie pasuja. Nasza rozmdéwczyni przypomina,
ze Kaizen polega na codziennym usuwaniu
strat i przestojow — takze tych najmniejszych,
ktére pojawiaja sie, gdy prad ,mrugnie”. —
Jak wiqczyc zasilanie gwarantowane do
kultury ciggtego doskonalenia? Zacznij od
liczb — przez miesigc zapisuj kazdq przerwe
zwigzang z brakiem prgdu (mikroprzerwy; re-
starty, przerwane cykle); zidentyfikuj kluczo-
we miejsca (zabezpiecz punkty, w ktorych
przerwa boli najbardziej: sterowanie, kom-
putery, systemy tgcznosci); testuj reqularnie
(co pot roku przeprowadz probne przetgcze-
nie na zasilanie zapasowe, ustal checkliste

i osobe odpowiedzialng za wykonanie testu,
zbieraj wyniki w prostym raporcie A3 i ana-
lizuj je w cyklu PDCA — zaleca J. Satek i za-
pewnia, ze efektem takich dziatar beda:
mniej przestojéw, bardziej ptynna praca,
mniej brakdow i wyzsza dostepnosc¢ maszyn.
— Zasilanie gwarantowane przestaje byc

=111 =



UTRZYMANIE RUCHU

tylko ,ubezpieczeniem IT”. Staje sie praktycz-
nym nawykiem, ktdry pomaga koriczyc roz-
poczete cykle nawet wtedy, gdy pragd tylko
na chwile zgasnie — podkresla przedstawi-
cielka firmy EVER.

Co do tego, ze zasilanie gwarantowa-

ne stanowi istotny element realizacji kon-
cepcji Kaizen nie ma tez watpliwosci A.
Ksigzkiewicz (Astat). Nawet krétkotrwate za-
ktdcenia w dostawie energii moga bowiem
prowadzi¢ do strat produkcyjnych czy utra-
ty danych, dlatego stosowanie UPS-6w, ma-
gazynow energii lub agregatow pradotwor-
czych pozwala na utrzymanie ciagtosci pracy
i stabilnosci systemow. — Dzieki temu przed-

W polskich firmach produkeyj-
nych coraz wiekszg uwage przy-
ktada sie do kwestii zasilania gwa-
rantowanego, cho¢ nadal nie jest to
standard we wszystkich branzach.
Zasilanie tego rodzaju moze byc re-
alizowane poprzez rozne rozwigzania
techniczne - od klasycznych sys-
temow UPS, przez magazyny ener-
gii, aZ po generatary spalinowe.

siebiorstwa zwiekszajg dostepnosc urzg-
dzeri, ograniczajq straty i podnoszg wskaz-
niki efektywnosci, co bezposrednio wspiera
kulture ciggtego doskonalenia i budowanie
przewagi konkurencyjnej — podsumowduje.

DYWERSYFIKOWAC, JESLI SIE DA

J. Satek (EVER) akcentuje istotna role dywer-
syfikacji Zrédet energii w kontekscie bezpie-
czenstwa energetycznego. To ona bowiem
jest kluczowym elementem strategii zarza-
dzania ryzykiem, zaréwno na poziomie pan-
stwowym, jak i korporacyjnym (poleganie na
jednym Zrédle zasilania staje sie coraz bar-
dziej ryzykowne). — Firmy coraz czesciej

inwestujg w rozwigzania zabezpieczajgce
ciggtosc operacyjnq, jak zasilacze awaryjne
UPS od marki EVER. Urzgdzenia te skutecz-
nie chroniqg krytyczne systemy — od serwe-
rowni po linie produkcyjne — przed skutka-
mi nagtych przerw w dostawie energii. To nie
tylko technologia wsparcia, ale realny filar
odpornosci energetycznej przedsiebiorstwa.
UPS-y wpisujg sie w nowoczesne podejscie
do dywersyfikacji, zapewniajg niezaleznosc,
minimalizujq ryzyko i umozliwiajg przewidy-
walne planowanie ciggtosci dziatania — za-
znacza J. Satek.

Réwniez A. Ksigzkiewicz (Astat) uznaje dy-
wersyfikacje Zrodet energii, wrecz za jeden

z filaréw bezpieczenstwa energetycznego,
poniewaz minimalizuje ryzyko uzaleznienia
od pojedynczego kierunku dostaw i ogra-
nicza skutki awarii sieci. Coraz czesciej za-
ktady przemystowe korzystajg z wtasnych
Zrédet OZE — farm fotowoltaicznych, tur-

bin wiatrowych czy biogazowni, ktére moga
wspierac zasilanie podstawowe. — Ich praca
w trybie OFF-GRID, szczegdlnie podczas za-
niku napiecia z sieci, wymaga jednak spet-
nienia dodatkowych wymogow technicznych
i formalnych, m.in. uzgodnieni z operatorem
systemu elektroenergetycznego oraz za-
stosowania uktadow zapewniajgcych sta-
bilnosc i bezpieczeristwo pracy instalacji.
Kluczowq role w takim uktadzie petnig ma-
gazyny energii, ktore pozwalajg na akumula-
cje nadwyzek generowanych przez OZE iich
wykorzystanie w okresach zwiekszonego za-
potrzebowania. Dzieki temu niweluje sie sto-
chastyczny charakter pracy Zrodet odnawial-
nych, gdy fotowoltaika nie produkuje energii,
zasilanie moga przejgc turbiny wiatrowe lub
biogazownia, a magazyn energii zapewnia
stabilny bufor — zauwaza A. Ksigzkiewicz, do-
dajac, ze potaczenie kilku technologii i ich
witasciwe skoordynowanie sprawia, ze za-
ktad przemystowy zyskuje wiekszg odpor-
nosc na przerwy w dostawie energii, ograni-
cza koszty zwigzane z przestojami i buduje
przewage poprzez wieksza niezaleznosc od
zewnetrznych dostawcdow energii.
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SZTUKA ZABEZPIECZENIA

Co do tego, ze przemyst moze skutecznie za-
bezpieczyC sie przed przerwami w dostawie
pradu, inwestujac w niezalezne Zrédta zasila-
nia, takie jak agregaty pradotwdrcze, systemy
UPS czy instalacje fotowoltaiczne z magazyna-
mi energii, przekonuje tez J. Satek (EVER), za-
znaczajac, ze pozwalaja one utrzymac ciggtosc
dziatania maszyn i systeméw nawet w momen-
cie catkowitej awarii zasilania z sieci. Podkresla,
ze coraz wiecej firm decyduje sie na rozwiaza-
nia hybrydowe, ktdre tgcza rézne Zrédta ener-
gii, co zwieksza elastycznosc i bezpieczeristwo
energetyczne. — Kluczowe jest jednak nie tyl-
ko samo posiadanie takich systemow, ale row-
niez ich regularne testowanie, serwisowanie

i aktualizowanie zgodnie z potrzebami zakta-
du oraz obowigzujgcymi normami. Dodatkowo
warto wdrozyc szczegotowe procedury awa-
ryjne oraz przeszkolic personel w zakresie re-
akcji na rézne scenariusze zwigzane z utra-

tq zasilania. Takie podejscie pozwala nie tylko
zminimalizowac ryzyko przestojow, ale rowniez
chroni przed kosztownymi stratami produkcyj-
nymi i wizerunkowymi — ttumaczy J. Satek.

A. Ksigzkiewicz (Astat) zwraca uwage na spe-
cyfike poszczegdlnych zabezpieczen i przypo-
mina, ze UPS-y zapewniaja ciagtosc pracy przy
krotkotrwatych zapadach i zanikach napiecia,
chronigc kluczowe systemy sterowania i auto-
matyki, natomiast magazyny energii i generato-
ry umozliwiajg podtrzymanie zasilania podczas
dtuzszych awarii, czesto takze w trybie wyspo-
wym. Integracja z odnawialnymi Zrédtami ener-
gii dodatkowo zwieksza niezaleznosc energe-
tyczna zaktadu, a odpowiedni dobdr rozwigzan
pozwala zminimalizowac ryzyko kosztownych
przestojéw produkcyjnych.

MOC WLASNYCH ZRODEL

J. Satek (EVER) zaleca, by inwestowac we
wiasne Zrodta energii i uwaza to nie tylko
przysztosc przemystu, ale juz terazniejszosc
dla firm, ktére mysla dtugofalowo, odpowie-
dzialnie i chca sie uniezalezni¢ od niestabil-
nych warunkdw rynkowych. — Przyktadem
moze byc nasza witasna inwestycja w pane-
le fotowoltaiczne. Dzieki tej instalacji udato
nam sie znaczgco zredukowac emisje gazow
cieplarnianych oraz czesciowo uniezaleznic



UTRZYMANIE RUCHU

Potaczenie kilku technologii i ich
wtasciwe skoordynowanie sprawia,
ze zaktad przemystowy zyskuje wiek-
szg 0dpornosc na przerwy w dosta-
wie energii, ogranicza koszty zwigza-
ne z przestojami i buduje przewage
poprzez wiekszg niezaleznosc od
zewnetrznych dostawcow energii.

od zewnetrznych dostawcow energii, co

w kontekscie rosnqcych cen prgdu i ryzyka
przerw w dostawie staje sie ogromnym atu-
tem. Wtasna produkcja energii to dzis nie tyl-
ko dziatanie proekologiczne, ale takze real-
na przewaga konkurencyjna — pozwala lepiej
planowac koszty, zwieksza odpornosc na kry-
zysy energetyczne i wpisuje sie w globalne
trendy zrownowazonego rozwoju — dodaje

J. Satek, potwierdzajac, ze dla firm przemy-
stowych, ktére nie moga sobie pozwoli¢ na
przestoje w produkdji, takie rozwigzania staja
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sie wrecz koniecznoscia, gwarantuja wiek-
szg kontrole nad procesami, przewidywalnosc
dziatania i odpowiedzialnos¢ wobec otocze-
nia spotecznego oraz srodowiska.

To, ze inwestowanie we wtasne zZrodta energii
jest jednym z najwazniejszych kierunkéw roz-
woju przemystu, potwierdza A. Ksigzkiewicz
(Astat). Rosnace koszty energii elektrycznej,
ryzyko przerw w dostawach oraz presja regu-
lacyjna zwigzana z redukcjg emisji sprawia-
ja, ze przedsiebiorstwa coraz czesciej siegaja
po instalacje fotowoltaiczne, turbiny wiatrowe
czy biogazownie. — W potaczeniu z magazy-
nami energii i systemami zarzadzania energig
pozwala to nie tylko ograniczyc koszty zakupu
energii z sieci, ale takze zwiekszy¢ niezalez-
nosc¢ od operatoréw i poprawic bezpieczen-
stwo energetyczne zaktadu. Wtasne Zrodta
energii wspieraja ponadto realizacje strate-
gii zréwnowazonego rozwoju i moga stac sie
przewaga konkurencyjna w przemysle, szcze-
gdlnie w branzach energochtonnych, gdzie
stabilnos¢ zasilania i optymalizacja kosztéw
maja kluczowe znaczenie — podsumowuje
przedstawiciel firmy Astat. K



- ZAPRASZA

— mtp%

GRUPA

INDUSTRY EUROPE ==
26-29.05.2026 “‘\,

e INNOWACJE
TEGI-INOLOGIE
- MASZYNY

www.itm-europe.pl



NIEVWVAZNE GDZIE.
VWAZNE, 2E C2YTAS?Z.

Top. ., — dostepne
S Fownies
KALZEN online

*prenumerata: www.logistyczny.com.pl/sklep24 lo g ist vczazny.com




