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Drodzy Czytelnicy!

Koncowka roku to dobry moment, by na chwile odsungc
sie od linii produkcyjnej i z dystansu spojrze¢ na to, co
naprawde decyduje o konkurencyjnosci zaktadow. W tym
numerze ,Nowoczesnego Przemystu” punktem wspolnym
wiekszosci tekstow jest niezawodnos¢ — rozumiana sze-
roko: od napedow, gospodarki smarowniczej i kompetencji
zespotéw UR, przez transformacje cyfrowg, az po inwe-
stycje w nowoczesne obiekty i modele biznesowe.

W dziale UTRZYMANIE RUCHU pokazujemy, jak kla-
syczne obszary wchodzg w ere Przemystu 4.0. W artykule
,Napedy przemystowe w erze Przemystu 4.0: od sterowa-
nia momentem do predykcji awarii” napedy przestajg by¢
jedynie zrodtem momentu, a stajg sie waznym weztem
danych. Tekst ,Gospodarka smarownicza 4.0: od ,sma-
rowania na czuja” do strategicznego filaru utrzymania
ruchu” udowadnia, ze uporzgdkowane smarowanie
realnie obniza awaryjnosc i koszty. Z kolei w artykule
,Al w utrzymaniu ruchu: zagrozenie czy najwazniejsze
wsparcie dekady?” pytamy wprost, czy algorytmy sg
konkurencja dla stuzb UR, czy nowym ,pracownikiem”,
ktory przejmuje najzmudniejszg czes¢ pracy. Ten blok
uzupetniajg materiaty jubileuszowe i case studies — m.in.
30 lat SEW-EURODRIVE Polska oraz przyktady moder-
nizacji systemow sprezonego powietrza w Grupie Atlas.

W dziale PRZEMYSt 4.0 przygladamy sie transformaciji
z perspektywy dostawcow technologii i uzytkownikow.

Piszac o 30 latach Endress+Hauser w Polsce oraz o tym,
7e ,Technologie przemystu 4.0 réwniez dla MSP”, poka-
zujemy, jak przetozy¢ modne hasta na realne projekty —
takze w mniejszych zaktadach. W czesci PRODUKCJA
koncentrujemy sie na praktyce: SMED, innowacjach
w lakierowaniu oraz automatyzacji jako sposobie na roz-
woj mtodych talentow.

Tradycyjnie mocng czescig numeru sg INWESTYCJE
I MAGAZYNOWANIE — m.in. nowe projekty Panattoni,
tekst o weryfikacji magazynowej ERP oraz artykut ,Archi-
tektura efektywnosci — jak dobrac¢ system regatow, by
unikng¢ kosztownych btedéw?”. W dziale ZARZADZANIE
wracamy do pytan o to, czego zarzad moze realnie
wymagac od procesu S&OP i jak finansowac aktywa
w modelu Produkt-jako-Ustuga.

Wchodzac w nowy rok, polski przemyst coraz rzadziej
pyta,czy cyfryzowac i automatyzowaé?”, a coraz czesciej:
,jak robi¢ to madrze, bezpiecznie i z poszanowaniem ludzi
oraz srodowiska?". Jesli ten numer pomoze Panstwu
znalez¢ choc kilka odpowiedzi — naszg redakcyjna role
uznamy za dobrze spetniona.
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UTRZYMANIE RUCHU

NAPEDY PRZEMYStO -
W ERZE PRZEMYStU 4.0:
OD STEROWANIA MOMENTEM

DO PREDYKCJI AWARII

Naped juz nie tylko ,kreci”. Jest zrodtem danych

Autor // RAFAt WASILEWSKI

Redaktor naczelny magazynu
i portalu ,Nowoczesny Przemyst".
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P rzez lata napedy przemystowe byty postrzegane
gtownie jako element wykonawczy: majg zapewnic
odpowiednig predkos¢, moment obrotowy i niezawodny
start—stop w cyklu pracy maszyny. Wraz z nadejsciem
koncepcji Przemystu 4.0 ich rola ulegta jednak zasadniczej
zmianie. Przestaty by¢ wytgcznie ,czarng skrzynka” steru-
jaca silnikiem, a staty sie jednym z kluczowych weztéw sieci
przemystowego loT, dostarczajgc danych procesowych,
diagnostycznych i energetycznych.

To wtasnie napedy — ze wzgledu na bezposredni kontakt
z procesem, obcigzeniem i siecig zasilajgcg — sg dzis jed-
nym z najlepszych zrédet informacji o kondycji maszyn,
a w konsekwencji o stanie catej linii produkcyjnej. Zinte-
growane z systemami nadrzednymi MES, SCADA, CMMS
czy platformami analitycznymi, stajg sie podstawg predyk-
cyjnego utrzymania ruchu i optymalizacji zuzycia energii.

CYFROWE NAPEDY JAKO ELEMENT
ARCHITEKTURY PRZEMYSLU 4.0

Nowoczesne przetwornice czestotliwosci i serwonapedy
projektuje sie dzis z myslg o petnej integracji z cyfrowym
ekosystemem zaktadu. Standardem stajg sie interfejsy
komunikacyjne takie jak Profinet, EtherNet/IP, Modbus
TCP czy EtherCAT, a coraz czesciej rowniez wbudowana
obstuga protokotéw OPC UA. Umozliwia to nie tylko kla-
syczng wymiane sygnatow sterujgcych, ale takze bezpo-
srednie udostepnianie danych diagnostycznych do chmury
lub do lokalnych platform edge computing.

W ramach typowej architektury Przemystu 4.0 naped petni
kilka réwnolegtych funkcji. Steruje silnikiem, wykonujac
zadania technologiczne w czasie rzeczywistym. Monitoruje
parametry elektryczne i mechaniczne, takie jak prad, napiecie,
czestotliwos¢, moment, poslizg, temperatury czy liczba cykli.
Analizuje trendy i poréwnuije je ze zdefiniowanymi modelami
pracy. Wreszcie — przekazuje zagregowane dane do warstw
nadrzednych, gdzie moga by¢ taczone z informacjami z innych
czujnikow, systemow operacyjnych oraz danych biznesowych.

Tego typu integracja sprawia, ze naped staje sie aktyw-
nym elementem cyfrowego blizniaka maszyny. Z punktu
widzenia inzynierow UR oznacza to mozliwosc¢ obserwo-
wania faktycznej ,kondycji” urzgdzen w czasie zblizonym
do rzeczywistego, a nie jedynie reaktywne reagowanie
na awarie czy sygnaty z zabezpieczen.

OD DIAGNOSTYKI REAKTYWNEJ DO
PREDYKCYJNEJ - NAPED JAKO CZUJNIK

Klasyczne podejscie do diagnostyki napedow opierato sie
na okresowych pomiarach i przegladach: analizie drgan,
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pomiarach rezystancji uzwojen, ogledzinach potgczen
czy diagnostyce termicznej. Byty to dziatania skuteczne,
lecz czasochtonne, wymagajgce obecnosci specjalistow
z odpowiednig aparaturg pomiarowa.

W napedach projektowanych z myslg o predykgji wiele
7 tych funkgji jest realizowanych w sposob ciggty. Prze-
twornica czestotliwosci rejestruje zmiany wartosci pradu,
momentu obrotowego czy czasu rozruchu silnika. Niewielkie
odchylenia od ,wzorcowej” charakterystyki mogg swiad-
czy¢ o narastajgcym problemie: rozcentrowaniu sprzegta,
luzach w uktadzie mechanicznym, zwiekszonych oporach
ruchu, uszkodzeniu tozyska, a nawet nieprawidtowej
pracy zasilania.

Algorytmy wbudowane w naped sg w stanie wykryc¢ te
anomalie na bardzo wczesnym etapie, kiedy z perspektywy
operatora maszyna wcigz ,dziata normalnie”. Kolejnym
krokiem jest przekazanie odpowiedniej informacji — jako
ostrzezenia na panelu HMI, komunikatu wystanego do
systemu CMMS czy zadania automatycznie dodanego
do listy planowanych interwencji. Predykcja nie polega
wiec wytgcznie na zaawansowanej analityce w chmurze;
bardzo duza czes¢ ,inteligencji” moze znajdowac sie wia-
$nie w napedach.

SZTUCZNA INTELIGENCJA W NAPEDACH
- OD PROSTYCH PROGOW DO UCZENIA
MASZYNOWEGO

Na poziomie urzadzenia stosuje sie dzis dwa gtéwne podej-
Scia. Pierwsze to klasyczne algorytmy oparte na progach,
modelach fizycznych i analizie trendéw. Dzieki nim naped
moze wykrywac podstawowe uszkodzenia, monitorowac
stopien ,zuzycia” silnika i informowac o koniecznosci prze-
gladu. Drugie podejscie to wykorzystanie metod uczenia
maszynowego — zaréwno bezposrednio w napedzie, jak
i w warstwie edge lub w chmurze.

Modele oparte na uczeniu maszynowym ,uczg sie” nor-
malnego zachowania uktadu napedowego dla okreslonych
trybow pracy. Kazde odchylenie od wzorca, wykraczajgce
poza naturalng zmiennos¢ procesuy, traktowane jest jako
potencjalna anomalia. System moze wiec sygnalizowac
problem, zanim parametry przekroczg ustalone granice
alarmowe. W aplikacjach, w ktérych przestoje sg szcze-
golnie kosztowne — jak przemyst spozywczy, chemiczny
czy intralogistyka — takie podejscie ma bezposrednie
przetozenie na wskazniki OEE i poziom obstugi klienta.

Istotne jest, ze napedy przestajg byc¢ jedynie zrodtem
danych, a staja sie miejscem, w ktérym realizowana jest
czes¢ logiki decyzyjnej. Dzieki temu rosnie odpornosc¢




catego systemu na zaktécenia w komunikacji oraz btedy
po stronie aplikacji nadrzednych. Nawet przy czasowym
braku tgcznosci z serwerami analitycznymi naped jest
w stanie reagowac lokalnie — ograniczac¢ predkosc¢, prze-
chodzi¢ w tryb bezpieczny, a w razie potrzeby wytaczy¢
silnik i powiadomi¢ obstuge.

INTEGRACJA Z SYSTEMAMI UR
| ENERGETYKA - DANE Z NAPEDOW
W CENTRUM UWAGI

Predykcja w obszarze napeddw nie koficzy sie na sygnalizacii
uszkodzen. Coraz wazniejszy staje sie aspekt energetyczny.
Nowoczesne przetwornice oferujg szczegétowg ewidencje
zuzycia energii w funkcji czasu, obcigzenia i trybu pracy.
Pozwala to identyfikowac urzadzenia pracujgce w nieopty-
malnych warunkach, wykrywac przewymiarowane lub
przecigzone napedy, a takze ocenia¢ efekty wdrozonych
zmian technologicznych.

Integracja danych z napeddéw z systemem CMMS umozliwia
automatyczne tworzenie zlecen przegladdw po osiggnie-
ciu okreslonej liczby cykli, czasu pracy czy przekroczeniu
zadanych wartosci pradu lub temperatury. Po potgczeniu
z MES mozliwe jest powigzanie zdarzen eksploatacyjnych
Z konkretnymi partiami produkcyjnymi, co utatwia ana-
lize przyczyn problemow i budowe petniejszych modeli
prognostycznych.

Dane energetyczne z napeddw wykorzystuje sie takze
w raportowaniu ESG. W wielu zaktadach uktad napedowy
odpowiada za znaczacg czesc¢ zuzycia energii elektrycznej.
Monitoring w czasie rzeczywistym i predykcyjne sterowanie
pozwalajg nie tylko ograniczy¢ koszty, ale rowniez osiggac
cele redukcji emisji CO,. Naped z inteligentnymi funkcjami
staje sie wiec elementem strategii zrbwnowazonego
rozwoju, a nie tylko kosztem inwestycyjnym w budzecie
utrzymania ruchu.

NOWE KOMPETENCJE DLA UR
| AUTOMATYKI - GDZIE JEST CZLOWIEK
W ,INTELIGENTNYM NAPEDZIE"?

Wraz z rosngcg funkcjonalnoscig napedéw zmienia sie row-
niez profil kompetencji zespotdw technicznych. Klasyczna
znajomos¢ parametrow silnikow i zasad doboru przetwornic
przestaje by¢ wystarczajgca. Coraz wiekszego znaczenia
nabierajg umiejetnosci w obszarze sieci przemystowych,
cyberbezpieczeristwa, analityki danych oraz interpretaciji
wynikéw algorytmow predykeyjnych.

Inzynier utrzymania ruchu musi rozumie¢, jakie dane
generuje naped, co oznaczajg konkretne wskazniki
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i w jakim stopniu moga one przektadac sie na ryzyko
wystgpienia awarii. Potrzebne jest takze zrozumienie
ograniczen — nie kazda anomalia oznacza natychmia-
stowe zagrozenie, a zmiana parametréw technologicz-
nych procesu moze wymagac¢ ponownego ,naucze-
nia” modeli. W praktyce kluczem staje sie scista
wspotpraca pomiedzy UR, automatyka, IT/OT oraz dziatem
produkciji.

W wielu firmach rolg integratorow systemow i producen-
téw napeddw jest dzis nie tylko dostarczenie urzgdzen, ale
takze wsparcie w interpretacji danych oraz budowie pro-
cedur diagnostycznych. Szkolenia w zakresie konfiguracji
funkgji predykeyjnych, integracji z systemami nadrzednymi
oraz analizy przypadkow rzeczywistych stajg sie statym
elementem projektow wdrozeniowych.

NAPED JAKO FUNDAMENT PREDYKCJI
= OD PROJEKTU DO EKSPLOATACJI

Wdrozenie predykcyjnych strategii w obszarze napedéw
wymaga podejscia procesowego. Juz na etapie projektu
linii warto okresli¢, ktore aplikacje sg krytyczne biznesowo,
jakie parametry bedg monitorowane i w jaki sposob dane
zostang wigczone w istniejgce systemy. Istotny jest dobdr
napedow z odpowiednimi mozliwosciami komunikacyjnymi
i diagnostycznymi, a takze ustalenie standardéw konfigu-
racji i nazewnictwa.

W fazie uruchomienia konieczne jest zebranie repre-
zentatywnych danych opisujgcych ,normalng” prace
uktadéw — to na ich podstawie buduje sie pozniej
modele i progi alarmowe. Kolejnym krokiem sg testy
scenariuszy awaryjnych, ktore pozwalajg zweryfikowac
zachowanie napedu oraz catego systemu po wykryciu
anomalii.

Wreszcie, w fazie eksploataciji, kluczowe staje sie state
doskonalenie modeli i procedur. Zmiana surowcow, para-
metréw technologicznych czy struktury zamowien moze
wptywac na profil pracy napeddéw. Predykcja nie jest jed-
norazowo zdefiniowang funkcja, lecz zywym elementem
strategii utrzymania ruchu — tak samo jak regularne prze-
glady i aktualizacje oprogramowania.

Napedy przemystowe w erze Przemystu 4.0 przestaty
by¢ ttem dla procesu produkcyjnego. Stajg sie jednym
z gtownych zrédet danych, narzedziem predykciji i elemen-
tem budowy odpornosci operacyjnej przedsiebiorstwa.
Umiejetne wykorzystanie ich potencjatu decyduje o tym,
czy zaktad porusza sie w kierunku prawdziwie inteligent-
nej fabryki, czy jedynie dodaje kolejne urzgdzenia do listy
,podtgczonych do sieci”. //
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Rozumiemy potrzeby.
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30 LAT SEW-EURODRIVE POLSKA.
ROZUMIEMY POTRZEBY.
DOSTARGZAMY ROZWIAZANIA. ......cxn

/] Trzydziesci lat temu rozpoczeta sie historia SEW-EURODRIVE Polska. Od samego
poczatku nie byta to jednak wytgcznie opowiesc o technologii, produktach czy liczbach.
Fundamentem rozwoju firmy staty sie relacje, kompetencje ludzi oraz technologia,
ktora realnie odpowiada na potrzeby przemystu. To wtasnie te trzy filary przez dekady
pozwalaty firmie rozwijac sie wspalnie z klientami, reagowac na zmiany rynku i budowac
biznes w sposob odpowiedzialny i dtugofalowy.

RELACJE - BLISKOSC, ZAUFANIE,
PARTNERSTWO

Kazda trwata wspotpraca zaczyna sie od relacji. Od roz-
mowy, bliskosci i zaufania, ktére buduje sie latami. Gdy
w potowie lat 90. SEW-EURODRIVE podjeta decyzje o sta-
tej obecnosci w Polsce, krajowy przemyst znajdowat sie
w fazie dynamicznych przemian. Utworzenie polskiej spotki
w 1996 roku i budowa siedziby w t odzi byty czyms wiecej

niz inwestycja infrastrukturalng — stanowity wyrazny sygnat
dtugofalowego zaangazowania w rozwdj lokalnego rynku.

To wtasnie w todzi uruchomiono lokalny montaz moto-
reduktorow, kluczowych produktéw SEW-EURODRIVE.
Napedy wykorzystywane w polskich zaktadach zaczety
powstawac na miejscu, przy udziale polskich specjalistow
i w bezposredniej wspotpracy z klientami. Rownolegle
rozwijana byta sie¢ biur regionalnych, ktérych rolg nie
byta jedynie obstuga handlowa, lecz codzienna obecnos¢
w zaktadach klientéw, poznawanie ich proceséw produk-
cyjnych oraz rzeczywistych wyzwan.

Z biegiem lat relacje te ewoluowaty. Wraz ze wzrostem
skali dziatalnosci klientow rosta rowniez odpowiedzialnosc
SEW-EURODRIVE. Wspotpraca zaczeta obejmowac nie
tylko dostawy urzadzen, ale takze bezpieczeristwo, cig-
gtosc produkcji i systematyczne zwiekszanie efektywnosci
procesow. Rozwdj serwisu oraz wsparcia technicznego
sprawit, ze zespoty SEW staty sie integralng czescig wielu
zaktadow przemystowych, wspottworzac rozwigzania
dopasowane do ich specyfiki i dtugoterminowych celdw.




TECHNOLOGIA - INNOWACJA,
EFEKTYWNOSGC, PRZYSZLOSC

Technologia ma sens tylko wtedy, gdy realnie wspiera biz-
nes. W kolejnych latach klienci coraz czesciej mierzyli sie
z rosngcymi kosztami energii oraz presjg na zwiekszanie
efektywnosci operacyjnej. SEW-EURODRIVE odpowiedziata
na te wyzwania, konsekwentnie rozwijajgc energoosz-
czedne rozwigzania napedowe i promujgc odpowiedzialne
podejscie do projektowania systemow przemystowych.

Zrownowazony rozwoj przestat by¢ dodatkiem — stat
sie integralng czescig strategii technologicznej firmy.
SEW-EURODRIVE wspierata klientow w ograniczaniu zuzycia
energii i wptywu produkcji na srodowisko, budujac rozwig-
zania, ktore taczyty efektywnos¢ z odpowiedzialnoscia.

Ostatnia dekada to réwniez czas intensywnej automatyzacji
i cyfryzacji. Inwestycje w zaplecze techniczne, produkcje
oraz kompetencje inzynierskie umozliwity wdrazanie
zaawansowanych systemow automatyki napedowej. Roz-
wigzania takie jak MOVI-C® czy DriveRadar® otworzyty nowe
mozliwosci w zakresie elastycznosci produkcji, cyfrowego
monitoringu i predykcyjnego utrzymania ruchu. Dzieki temu
SEW-EURODRIVE nie tylko reagowata na potrzeby rynku,
ale takze wspottworzyta kierunki jego rozwoju.

F111Y ]
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KOMPETENCJE - WIEDZA,
ROZWOJ, PRZYSZLOSC

Technologia dziata tylko wtedy, gdy stojg za nig kom-
petentni ludzie. Dlatego od poczatku dziatalnosci
SEW-EURODRIVE Polska szczegolny nacisk ktadta na rozwdj
wiedzy i kompetencji — zaréwno wiasnych zespotow, jak
i partneréw biznesowych. W obliczu dynamicznych zmian
technologicznych to wtasnie przygotowani specjalisci staja
sie kluczowym czynnikiem sukcesu.

Wyrazem tego podejscia jest powstanie Eksperckiego
Centrum Technologii Napedowych DRIVExpertHUB®, miej-
sca stworzonego z myslg o transferze wiedzy, szkoleniach
i budowaniu eksperckich kompetencji. To przestrzen, w ktorej
doswiadczenie i praktyka spotykajg sie z nowoczesnymi
metodami nauczania, umozliwiajgc zespotom skuteczne
przygotowanie do wyzwan wspdtczesnego przemystu.

Ostatnie trzy dekady pokazujg réwniez, ze lokalne partner-
stwa moga prowadzi¢ do globalnych sukcesow. Wspotpraca
oparta na zaufaniu, technologii i kompetencjach pozwolita
wielu firmom wykorzystac rozwigzania SEW-EURODRIVE
do budowy silnej pozycji miedzynarodowej i skutecznej
ekspansji na rynki zagraniczne.

HISTORIA, KTORA TRWA

30 lat SEW-EURODRIVE Polska to historia relacji budowa-
nych latami, technologii odpowiadajgcej na realne potrzeby
rynku oraz kompetencji ludzi, ktérzy potrafig przekuwac
rozwigzania w wymierne rezultaty biznesowe. To takze
historia, ktdra nie konczy sie wraz z jubileuszem — lecz
prowadzi dalej, w przysztos¢ nowoczesnego, odpowie-
dzialnego i zautomatyzowanego przemystu. //

Rozumiemy potrzeby.
Dostarczamy rozwiagzania.

EURODRIVE : WroLsce

www.sew-eurodrive.pl
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Al W UTRZYMANIU RUCHU: ZAGROZENIE
CZY NAJWAZNIEJSZE WSPARCIE DEKADY?

/I W ostatnich latach Al weszta do utrzymania ruchu tylnymi drzwiami — zaczeto sie
od ,niepozornych” funkcji w analizatorach drgan, przetwornicach, systemach CMMS
i platformach IloT. Dzis$ trudno znalez¢ prezentacje o nowoczesnym UR, w ktorej nie
padajg hasta: predykcja, machine learning, digital twin. Wraz z tym rosnie jednak nie-
pokoj czesci zespotow: czy algorytmy majg nas wspierac, czy docelowo zastgpic?

Autor // RAFAL WASILEWSKI

Redaktor naczelny magazynu
i portalu ,Nowoczesny Przemyst".

in)

P unktem wyjscia do odpowiedzi nie s obietnice dostaw-
cow, ale realne potrzeby zaktaddw: chroniczny brak
ludzi, rosngca ztozonos¢ instalacji, presja na OEE, bez-
pieczenstwo i cele ESG. Na tym tle Al okazuije sie nie tyle
konkurencja, co nowym ,pracownikiem” dziatu UR — takim,
ktorego mozliwosci trzeba dobrze zrozumie¢, okietznac
i Swiadomie wigczy¢ w procesy.
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NOWY ,PRACOWNIK” W DZIALE UR

Sztuczna inteligencja wehodzi do fabryk szybciej, niz wiele
firm sie spodziewato. Predykcja awarii, automatyczne analizy
trenddw, systemy doradcze, generowanie raportéw, a nawet
podpowiedzi procedur serwisowych na podstawie historii
usterek — to juz nie marketing, ale realne funkcje dostepne
w nowoczesnych systemach. Towarzyszy temu jednak
naturalne pytanie: czy Al to sojusznik dziatu utrzymania
ruchu, czy tez technologia, ktora w dtuzszej perspektywie
moze ,zastgpic” czesé zespotu?

Odpowiedz jest mniej spektakularna, niz nagtowki w mediach
0golnych — i znacznie bardziej praktyczna. Z perspek-
tywy zaktadu produkcyjnego Al nie jest ,magicznie”




ani zagrozeniem, ani zbawieniem. Jest narzedziem, ktére
moze wzmochnic¢ lub ostabi¢ dziat UR — w zaleznosci od
tego, jak zostanie wdrozone, jakie procesy obejmie oraz
jak dobrze zostanie potgczone z kompetencjami ludzi.

DLACZEGO W OGOLE MOWIMY O Al W UR?

Utrzymanie ruchu od lat opiera sie na danych: czasach pracy,
licznikach cykli, pomiarach wibracji, temperatury, prgdow
silnikow, jakosci mediow, parametrach procesu. Przez
dtugi czas dane te byty wykorzystywane dos¢ wybiérczo
- przede wszystkim reaktywnie (szukanie przyczyn awarii)
lub do budowy prostych progéw alarmowych.

Wraz z rozwojem czujnikdw, systemow automatyki i lloT

pojawito sie kilka wyzwan:

« danych jest coraz wiecej i sg coraz bardziej szczegotowe,

* czas na ich interpretacje jest coraz krotszy,

* liczba 0s6b w UR, ktére ,czujg” zarowno mechanike, jak
i analize danych, jest ograniczona,

* rosng oczekiwania wobec dostepnosci instalacji i skra-
cania przestojow.

To naturalne srodowisko dla Al — szczegdlnie metod uczenia
maszynowego, systemdw agentowych czy generatywnych
modeli jezykowych. Maszyna nie meczy sie analizg tysiecy
trenddw, nie gubi sie w skomplikowanych zaleznosciach
i potrafi szybko wskazac obszary, ktore wymagajg uwagi
cztowieka.

WSPARCIE NR 1: PREDYKCJA
ZAMIAST GASZENIA POZAROW

Najbardziej widoczne zastosowanie Al w utrzymaniu ruchu
to systemy predykcyjnego monitoringu stanu maszyn.
Algorytmy uczg sie ,normalnego” zachowania konkretnego
urzadzenia — na podstawie wibragji, temperatur, obcigzen,
pradow, cisnien i innych parametréw — a potem wykrywajg
odchylenia, zanim te stang sie powaznym problemem.

Z punktu widzenia UR oznacza to zmiane logiki pracy. Zamiast
dowiadywac sie o problemie, gdy maszyna staje lub ,pali”
zabezpieczenia, zespot dostaje sygnat: ,Prawdopodobne
uszkodzenie tozyska za X dni”, ,Nietypowy wzrost wibracji
w osi Y*, ,Wzor pracy odbiega od typowego dla tego typu
Zlecenr”. Co wazne, dobrze zaprojektowane systemy nie tylko
,dzwonig alarmem’, ale tez podpowiadajg prawdopodobne
przyczyny na podstawie podobnych przypadkdw z przesztosci.

To nie jest automatyczne ,zastgpienie diagnosty”, ale realne
skrécenie czasu potrzebnego na wykrycie i zlokalizowa-
nie problemu. W praktyce wiele zaktadow raportuje, ze Al
w predykcji przede wszystkim pozwala lepiej planowac

www.nowoczesny-przemysl.pl

postoje, skracac¢ czas diagnostyki i ograniczac ilos¢
,niespodziewanych” awarii.

WSPARCIE NR 2: CYFROWY ASYSTENT
DIAGNOSTY I PLANISTY

Drugim obszarem, w ktérym Al coraz wyrazniej wspiera

UR, jest analityka i zarzadzanie informacjg. Duze zaktady

maja dzis:

* systemy CMMS z dziesigtkami tysiecy zlecen i notatek,

* tysigce plikdw z dokumentacjg techniczna,

* rozproszone raporty z przegladow, audytow, serwisow
zewnetrznych,

* dane z wielu systemow OT i IT, ktore rzadko rozmawiajg
ze sobg bezposrednio.

Generatywna Al moze petnic role ,przewodnika” po tym
gaszczu informacji. Na zadane pytanie — np. ,jakie byty
najczestsze przyczyny awarii tej prasy w ostatnich dwaéch
latach?” — potrafi przeanalizowa¢ dane z CMMS, notatki
serwisantéw, raporty w PDF i stworzy¢ podsumowanie,
ktérego reczne przygotowanie zajetoby inzynierowi godziny.

Coraz czesciej pojawiaja sie tez rozwigzania, w ktorych
technik moze na hali zadac¢ pytanie w naturalnym jezyku
— w aplikacji mobilnej czy interfejsie gtosowym — a system
odpowiada, siegajac do dokumentacji, baz usterek i danych
historycznych. To wsparcie szczegdlnie cenne tam, gdzie
nastepuje wymiana pokoleniowa i znika ,pamiec¢ zaktadowa”
doswiadczonych mechanikéw.

CZY Al ZABIERZE PRACE
MECHANIKOM | ELEKTRYKOM?

To pytanie wraca jak bumerang. Z perspektywy praktyka

UR warto spojrzec¢ na kilka twardych realiow:

* w wiekszosci zaktadéw brakuje doswiadczonych spe-
cjalistow UR — problemem jest niedobdr rak do pracy,
a nie nadwyzka,

* Al, nawet bardzo zaawansowana, nie dokreci sruby, nie
zdemontuje przektadni w ciasnej przestrzeni i nie wejdzie
Z uprawnieniami na rozdzielnie 6 kV,

* w dzisiejszym stanie rozwoju technologii Al Swietnie
diagnozuje, rekomenduje i wspiera decyzje, ale wcigz
stabo radzi sobie z nieprzewidywalnoscig pracy w tere-
nie: dostepem, bezpieczenstwem, czynnikiem ludzkim.

Realna zmiana polega raczej na przesunieciu akcen-
tow w pracy UR: mniej ,romantycznych” nocnych akcji
ratunkowych, wiecej planowania, analizy, pracy z danymi
i komunikacji z produkcjg. Mechanik, ktéry potrafi korzy-
sta¢ z narzedzi Al, ma po prostu wiekszy zasieg dziatania
i szybciej dochodzi do sedna problemu.
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Jesli gdzies pojawi sie ,zagrozenie”, to raczej dla tych rdl, ktére
opierajg sie wytgcznie na powtarzalnym, manualnym prze-
gladaniu danych i tworzeniu raportow. Typowy inzynier UR,
ktory taczy praktyczne doswiadczenie z podstawowa
Znajomoscig narzedzi cyfrowych, jest dla firmy bardziej
potrzebny niz kiedykolwiek.

RYZYKA | PULAPKI:
Al NIE JEST NIEOMYLNE

To, ze Al moze wesprze¢ UR, nie oznacza, ze nie niesie
ryzyk. W praktyce pojawiajg sie co najmniej trzy wyzwania.

Pierwsze to jakos¢ danych. Modele predykcyjne i systemy
doradcze uczg sie na tym, czym je ,karmimy”. Historyczne
dane z czujnikow, logi z PLC, zapisy w CMMS — jesli sg
niespojne, petne luk i btednych opiséw, wyniki analizy
beda w najlepszym razie mato przydatne, a w najgor-
szym — wprowadzajgce w btad. W UR wcigz zdarza sie,
ze w CMMS pojawia sie opis ,naprawiono”, ,usterka” albo
,maszyna nie dziata” bez szczegotdw. Taki materiat szko-
leniowy niewiele znaczy dla Al.

Drugie ryzyko to nadmierne zaufanie. Fakt, ze system
cos ,policzyt’ czy ,zasugerowat”, nie zwalnia zespotu UR
z odpowiedzialnosci za decyzje. W praktyce algorytmy
bywaja nadwrazliwe (zbyt wiele fatszywych alarméw) lub
niewrazliwe (przegapione istotne zdarzenia). W kazdym
powaznym projekcie konieczna jest faza kalibracji i wali-
dacji — poréwnania sugestii Al z realnym zachowaniem
maszyn i doswiadczeniem ludzi.

Trzecim obszarem jest cyberbezpieczenstwo i integracja
IT/OT. Im wiecej systemow komunikujgcych sie ze sobg,
tym wieksze ryzyko podatnosci i btedéw integracyjnych.
W skrajnym przypadku Zle zabezpieczony system ana-
lityczny moze stac sie furtkg do sieci OT. Dziaty UR nie
musza byc¢ ekspertami od cyberbezpieczenstwa, ale
powinny mie¢ swiadomosg, ze wdrozenie Al to nie tylko
czujniki i algorytmy, lecz takze procedury, uprawnienia
i architektura sieci.

JAK POUKLADAC WSPOLPRACE:
Al JAKO NARZEDZIE, NIE CEL

Aby Al stata sie realnym wsparciem, a nie problemem,

warto patrze¢ na nig nie jak na ,rewolucje”, ale jak na kolejny

krok ewolucji w UR. Praktyczne podejscie moze wygladac

nastepujgco:

* zaczac¢ od pilotazu na wybranej linii lub grupie maszyn, gdzie
mamy sensowne dane i realny problem do rozwigzania,

* jasno zdefiniowac, co ma sie poprawic: liczba awarii, czas
diagnostyki, OEE, koszty czesci, zuzycie energii,
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* wigczy¢ zespot UR w caty proces — od wyboru maszyn,
przez konfiguracje, po interpretacje rezultatéw,

» zadbac o jakosc¢ opisow usterek i historii w CMMS, tak
aby kolejne algorytmy miaty lepszy materiat ,do nauki”,

« traktowac wyniki Al jako hipotezy, ktére trzeba skonfron-
towac z rzeczywistoscig, a nie jako prawde objawiona.

W firmach, ktdre przeszty juz pierwsza fale wdrozen, najlepiej
dziatajg projekty, w ktdrych inzynierowie UR i automatycy maja
realny wptyw na to, jak wyglada panel diagnostyczny, jakie
alerty sg generowane i jakie raporty trafiajg do kierownictwa.

NOWE KOMPETENCJE DLA UR:
CZLOWIEK + Al = SILNIEJSZY ZESPOL

W praktyce wprowadzenie Al do UR oznacza tez koniecz-

nosc¢ rozwiniecia kilku nowych umiejetnosci:

* podstawowego rozumienia, jak dziatajg modele predyk-
cyjne i dlaczego czasem sie mylg,

* umiejetnosci formutowania problemu w jezyku, ktéry
zrozumie system (np. pytania do asystenta Al),

* krytycznego podejscia do wynikow — tgczenia danych
z doswiadczeniem i wiedzg o procesie,

 wspotpracy z dziatem IT i dostawcami rozwigzan, tak
aby UR wspottworzyto, a nie tylko ,przyjmowato” system.

Paradoksalnie, im wiecej mamy automatyzacji i Al, tym
bardziej liczy sie cztowiek, ktory rozumie kontekst produkgii.
Algorytmy nie znajg specyfiki konkretnego klienta, nie czuja
,Ciezaru” opdznienia zamowienia, nie widzg, ze maszyna
formalnie jest ,0K", ale operatorzy od tygodni sygnalizujg,
ze ,cos jest nie tak”.

ZAGROZENIE CZY WSPARCIE?

Jezeli spojrzymy na Al jako na prébe ,zastgpienia” zespotu
UR — tatwo dojs¢ do wniosku, ze jest zagrozeniem. Jesli
jednak potraktujemy jg jako narzedzie, ktére przejmuje
najbardziej powtarzalng, czasochtonng, analityczng czesc
pracy, a ludziom zostawia decyzje, dziatania w terenie
i catg ,szarg strefe” praktycznej madrosci — staje sie jed-
nym z najwazniejszych wzmocnien, jakie dziat UR moze
otrzymac w najblizszych latach.

W sSwiecie, w ktorym presja na dostepnosc, bezpieczen-
stwo, koszty i ESG nie bedzie malata, wybor jest prosty:
albo dziaty utrzymania ruchu nauczg sie korzystac z Al
na wiasnych zasadach, albo bedg musiaty zmierzy¢ sie
Z harzuconymi z zewnatrz rozwigzaniami, ktére rzadko
kiedy uwzgledniajg realia hali produkcyjnej. W tym sensie
Al nie tyle jest zagrozeniem, co wyzwaniem — i szansg —
na nowo zdefiniowang, bardziej strategiczng role utrzymania
ruchu w przemystowych organizacjach. //
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gz jest jednym z najbardziej niedocenianych obszaréw utrzymania
adach funkcjonuje jako ,dodatek” do innych zadan mechanikow:
arii. Tymczasem dane

bezf

zaniec . W dobie F
rosngce , gospodarka smarownic
staje sie 1 | trzeba profesjonalizow

NOWA ROLA GOSPODARKI
MNIEJ AWARII, WIECEJ DANS

We wspotczesnym zaktadzie produ
smarownicza przestaje byc¢ ,technic
i zaczyna petnic role strategiczng. Dok
i konsekwentnie realizowany program s
bezposrednio na OEE, bezpieczenstwo
gii, a nawet na wskazniki ESG — od ogra
po Slad weglowy.
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Zmiana podejscia zaczyna sie od prostego pytania: czy
smarowanie jest u nas udokumentowanym procesem,
czy zbiorem nawykow doswiadczonych pracownikow?
W wielu zaktadach wcigz dominuje druga opcja. Kluczowi
mechanicy ,wiedzg, co, gdzie i kiedy nasmarowac”, ale ta
wiedza czesto nie jest formalnie opisana. Wystarczy odej-
Scie jednej osoby, zmiana brygady lub gwattowny wzrost
obcigzen produkcyjnych, aby w newralgicznych punktach
pojawity sie problemy: przegrzane tozyska, hatas, wibracje,
nieplanowane postoje.

Profesjonalna gospodarka smarownicza oznacza odejscie od
indywidualnych przyzwyczajen na rzecz standaryzacji, mie-
rzalnosci i odpowiedzialnosci. To takze przesuniecie akcentu
Z gaszenia pozarow na zapobieganie — w duchu predykcyj-
nego utrzymania ruchu, opartego na danych, a nie na intuicji.

DOBOR SRODKA SMARNEGO:
OD KATALOGU DO FIZYKI PROCESU

Podstawa jakiegokolwiek programu jest wtasciwy dobor
srodkéw smarnych. W praktyce czesto wyglada to tak,
ze ,kupujemy to, co zawsze” albo ,to, co ma dostawca
X". Tymczasem smar dobiera sie nie tylko po lepkosci
i zaleceniach producenta maszyny, ale przede wszyst-
kim po realnych warunkach pracy: obcigzeniu, predko-
Sci, temperaturze, Srodowisku (wilgo¢, pyty, agresywne
media), sposobie dosmarowywania i oczekiwanym czasie
miedzyprzegladowym.

Coraz wieksze znaczenie zyskujg produkty o podwyzszonej
odpornosci na temperature, wyptukiwanie woda, wstrzgsy
czy wibracje. Istotnym trendem jest rowniez wybor srodkow
o dtuzszej trwatosci, co pozwala wydtuzyc¢ okresy miedzy
dosmarowaniami i zmniejszy¢ ilos¢ zuzytych smardw oraz
odpadow. W kontekscie ESG i gospodarki obiegu zamknie-
tego, coraz czesciej pod uwage bierze sie rowniez mozli-
wosci regeneracji olejow oraz ich wptyw na srodowisko.

Jednolita polityka smarownicza dla zaktadu — ograniczenie
asortymentu do kilku grup produktéw — upraszcza maga-
zynowanie, zmniejsza ryzyko pomytek i utatwia szkolenie
personelu. W dobrze zarzgdzonych zaktadach lista Srodkéw
smarnych jest krotka, ale Swiadomie dobrana, a kazdemu
punktowi smarowania przypisany jest konkretny produkt
oraz metoda aplikacji.

PLAN SMAROWANIA JAKO
CZESC SYSTEMU CMMS

Nawet najlepszy smar nie spetni swojej roli, jesli bedzie

podawany nieregularnie, w ztej ilosci lub w niewtasciwe
miejsce. Dlatego kolejnym krokiem jest zbudowanie planu
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smarowania zintegrowanego z systemem CMMS. Zamiast
luznych notatek i ,kartek przy maszynie”, do kazdego punktu
przypisuje sie czestotliwos¢ smarowania w odniesieniu do
czasu pracy lub liczby cykli, ilos¢ srodka w mililitrach lub
liczbie skokéw smarownicy, osobe odpowiedzialng oraz
krytycznosc¢ punktu.

System generuje zlecenia smarowania tak jak kazde inne
Zlecenie przeglgdowe, a po wykonaniu prac powstaje zapis
historii. Dzieki temu mozna analizowac¢ powigzanie pomiedzy
jakoscig realizacji zadan smarowniczych a awaryjnoscia
konkretnych maszyn. Z perspektywy kierownika UR jest
to brakujgce ogniwo miedzy ,czujemy, ze smarowanie jest
wazne” a ,wiemy, jakie daje efekty i gdzie jeszcze sg rezerwy”.

Rozszerzeniem tej koncepcji jest powigzanie planéw sma-
rowania z danymi o obcigzeniu maszyn i rzeczywistym
czasie pracy. Zamiast sztywnego cyklu kalendarzowego,
zadania sg wyzwalane przez liczniki godzin, liczbe cykli
czy przejechanych kilometréw. To pierwszy krok w strone
smarowania opartego na rzeczywistym zuzyciu, a nie
na zatozeniach projektowych sprzed lat.

AUTOMATYCZNE SMAROWANIE
I CZUJNIKI - KROK W STRONE PREDYKCJI

Tam, gdzie w gre wchodzg trudnodostepne tozyska, wysokie
obcigzenia lub krytyczne aplikacje, coraz czesciej stosuje
sie automatyczne systemy smarowania — od pojedynczych
dozownikow jednopunktowych po rozbudowane instalacje
wielopunktowe. Ich zadaniem jest podawanie Scisle okre-
Slonej ilosci smaru w zdefiniowanych odstepach czasu,
niezaleznie od dostepnosci obstugi.

Nowoscig ostatnich lat sg inteligentne dozowniki i systemy
centralnego smarowania z komunikacjg bezprzewodowa.
Moga one przekazywac do systemu nadrzednego informacije
0 stanie napetnienia, liczbie cykli, cisnieniu w instalacji czy
nietypowych warunkach pracy. Dzieki temu smarowanie
staje sie procesem monitorowanym w czasie rzeczywistym,
a potencjalne problemy — na przyktad zatkanie przewodu
lub brak przeptywu — sg wykrywane zanim dojdzie do
uszkodzenia tozyska.

Kolejnym krokiem jest potgczenie gospodarki smarowniczej
z systemami predykcyjnymi. Dane ze smarownic, czujnikow
temperatury, wibracji czy pradu silnika trafiajg do wspodlnej
platformy analitycznej. Algorytmy moga wykrywac zalezno-
$ci pomiedzy warunkami pracy a stanem filmu smarnego,
sugerujgc zmiane czestotliwosci dosmarowywania czy
korekte parametrow technologicznych. Zamiast ,smaro-
wac co pigtek”, zaktad przechodzi do modelu ,smarujemy
wtedy, gdy maszyna tego potrzebuije”.




CZYSTOSC SRODKA SMARNEGO - NIEWI-
DZIALNY PARAMETR NIEZAWODNOSCI

Gospodarka smarownicza to nie tylko ,ile" i ,kiedy”, ale réw-
niez ,jakiej jakosci’. Zanieczyszczony smar lub olej potrafi
w krotkim czasie zniwelowac wszystkie wysitki zwigzane
z doborem produktu i planem smarowania. Pyty, drobiny
metalu, woda czy pozostatosci po niewtasciwych srodkach
czyszczacych przyspieszajg zuzycie elementow tocznych,
powodujg korozje i zwiekszajg temperature pracy.

Coraz wiecej zaktadéw wprowadza procedury kontroli
jakosci srodkéw smarnych: od filtracji i odwadniania ole-
jow, przez regularne analizy laboratoryjne, po proste testy
wykonywane na miejscu. Szczegolnie w duzych ukta-
dach olejowych, jak przektadnie w energetyce, prasy czy
walcownie, mozliwos¢ wydtuzenia zycia oleju przez jego
kondycjonowanie przektada sie na wymierne oszczednosci
oraz mniejszg ilos¢ odpaddw niebezpiecznych.

Nowoczesne podejscie zaktada traktowanie oleju jak
,komponentu majgtku produkcyjnego’, a nie jak materiatu
eksploatacyjnego. Monitoruije sie jego stan, prowadzi rejestr
uzupetnien i wymian, a decyzje o wymianie podejmuje
na podstawie danych, a nie wytgcznie kalendarza. To z kolei
wymaga dobrej wspotpracy pomiedzy UR, laboratorium ole-
jowym, dostawcami srodkéw smarnych i dziatem zakupow.

LUDZIE W CENTRUM GOSPODARKI
SMAROWNICZEJ

Nawet najbardziej zaawansowane systemy smarowania,
dozowniki i czujniki nie zastgpig kompetentnego personelu.
Nowoczesna gospodarka smarownicza wymaga zmiany
mentalnosci: od ,smarowania przy okazji" do Swiadomosci,
ze jest to krytyczny proces techniczny. To z kolei oznacza
koniecznos¢ regularnych szkolen, certyfikacji i budowania
sciezek rozwoju dla 0s6b odpowiedzialnych za smarowanie.

W wielu firmach skutecznym narzedziem okazuje sie prosta
wizualizacja: oznakowanie punktéw smarowania kolorami
i piktogramami, czytelne instrukcje przy maszynach, listy
kontrolne, a takze raportowanie wskaznikdw zwigzanych
z gospodarkg smarowniczg — liczby awarii smarowniczych,
czasu miedzy awariami czy kosztow tozysk i przestojow.
Kiedy zespot widzi, ze jakos¢ smarowania przektada sie
na konkretne liczby, tatwiej 0 zaangazowanie i konsekwen-
cje w realizacji zadan.

Warto tez zwrdci¢ uwage na aspekt bezpieczenstwa pracy.
Niewtasciwie zorganizowane smarowanie — prowizoryczne
dojscia, brak oston, smarowanie ,w ruchu” - to realne ryzyko
dla pracownikéw. Standaryzacja punktow smarowania,
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stosowanie przedtuzek, blokad LOTO oraz automatycznych
smarownic poprawia nie tylko niezawodnos¢ maszyn,
ale takze bezpieczenstwo ludzi.

GOSPODARKA SMAROWNICZA
A CELE BIZNESOWE | ESG

Z perspektywy zarzadu, inwestycje w gospodarke smarowni-
czg czesto konkurujg z bardziej spektakularnymi projektami:
nowymi liniami, robotyzacjg, systemami IT. Tymczasem
dobrze policzona modernizacja w tym obszarze potrafi mie¢
jedne z najkrotszych okreséw zwrotu. Mniej awarii, rzadsze
wymiany tozysk i podzespotéw, mniejsze zuzycie energii,
krotsze postoje i nizsze koszty pracy ekip UR — to korzysci
tatwe do skwantyfikowania w klasycznym business case.

Dodatkowo, uporzadkowana gospodarka smarownicza
wspiera cele ESG: ogranicza ilos¢ odpaddw olejowych,
pozwala lepiej kontrolowac¢ wycieki i ryzyko skazenia sro-
dowiska, poprawia bezpieczenstwo pracy. W czasach,
gdy coraz wiecej firm raportuje wskazZniki Srodowiskowe
i spoteczne, Swiadome zarzgdzanie smarowaniem staje
sie jednym z elementow budowy przewagi konkurencyjnej,
szczegolnie w oczach klientéw miedzynarodowych.

Coraz czesciej elementem takiej drogi s pilotaze prowa-
dzone na jedne;j linii lub wydziale, ktére pozwalajg szybko
pokazac mierzalne efekty zmian. Dobrze dobrany projekt
pilotazowy potrafi w kilka miesiecy przekonac¢ sceptykow
i otworzy¢ droge do standaryzacji na poziomie catego
zaktadu lub grupy kapitatowej.

OD CZEGO ZACZAC?

Zaktady, ktore chcg uporzgdkowac ten obszar, zwykle
zaczynaja od audytu gospodarki smarowniczej. Obejmuje on
inwentaryzacje srodkéw smarnych, identyfikacje punktow
smarowania, ocene procedur, sposobu przechowywania
i dystrybucji smaréw oraz analize powigzania awarii z bte-
dami smarowania. Na tej podstawie powstaje plan dziatan:
dobdr nowej ,polityki smarowniczej”, aktualizacja doku-
mentacji, wdrozenie prostych narzedzi (np. etykietowanie,
dozowniki, checklisty), a docelowo - integracja z CMMS
i systemami predykcyjnymi.

Gospodarka smarownicza jeszcze przez dtugi czas pozo-
stanie dziedzing, w ktorej spotykajg sie ,brudna robota”
i zaawansowane technologie. Wtasnie dlatego stanowi ona
tak ciekawy i perspektywiczny obszar rozwoju dla dziatow
utrzymania ruchu. Zaktady, ktore potraktujg jg powaznie,
zyskujg nie tylko spokojniejszy sen szefa UR, ale przede
wszystkim realnie wyzszy poziom niezawodnosci, bezpie-
czenstwa i efektywnosci energetycznej swoich instalacji. /

=
I
O
=)
(24
—
<
<
=
>
N
[+ 4
-
=




=)
I
(2
=)
(24
w
=
<
=
>
N
o
-
=)

{ZZ

Nowos¢ w firmie KIPP: Rozwigzania do automatycznego blokowania

BEZPIECZENSTWO | AUTOMATYCZNE BLOKOWANIE

// Bezpieczne ustawianie ruchomych czesci w pozycji, gdzie cztowiek nie da rady
— lub po prostu nie powinien ingerowac. KIPP oferuje do tego nowy pneumatyczny
trzpien ustalajgcy, zaprojektowany specjalnie do zastosowania w procesach automa-
tycznych. Serie K2202/K2203/K2204 tgczg solidng mechanike z inteligentng konfi-
guracjg czujnikdw, tworzgc w ten sposob przemyslane potgczenie miedzy maszyna

a uktadem sterowania.

NIEZAWODNE BLOKOWANIE
- BEZ INGERENCJI RECZNEJ

Nowy sworzen blokujgcy KIPP dziata na zasadzie pneu-
matycznej. To oznacza: po doprowadzeniu sprezonego
powietrza trzpien blokujgcy wsuwa sie lub wysuwa w sposéb
kontrolowany. Blokada mechaniczna zostaje utrzymana
— w zaleznosci od wersji — nawet po utracie cisnienia.
Ma to znaczenie wszedzie tam, gdzie konieczne jest bez-
pieczenstwo i powtarzalnos¢: na przyktad w zadaniach
pozycjonowania lub zmiany formatu w branzy budowy
maszyn, robotyce lub technice obstugi.

Wersja pneumatyczna jest rozwigzaniem zasadnym,
jesliingerencja reczna jest niemozliwa, na przyktad ze
wzgledu na dostepnos¢, czas cyklu lub automatyzacje
procesow. Szczegolne korzysci: sworzen blokujgcy mozna
zintegrowac we wszystkich powszechnie dostepnych
uktadach sterowania (na przyktad przez PLC), co stwa-
rza wiele mozliwosci zastosowania bez dodatkowego
programowania.

Z UWZGLEDNIENIEM CZUJNIKOW
-1 W PROCESIE

Cecha szczegolng jest zintegrowana kontrola stanu: przez
czujnik pola magnetycznego (K2203) mozna elektronicz-
nie monitorowac stan blokady. Ponadto mozna dopaso-
wac pozycje czujnika. Umozliwia to elastyczng integracje
w skomplikowanych instalacjach. Czujniki sg zabezpieczone
zgodnie z IP67, kabel przytgczeniowy (2 m PUR) dostoso-
wuje sie rowniez w trudnych sytuacjach montazowych.

IDEALNIE POD WZGLEDEM TECHNICZNYM

Sworznie sg wykonane ze stali szlachetnej, trzpienie sg
hartowane i szlifowane — dostatecznie solidne do wyma-
gajacych srodowisk przemystowych. Dostepne w wers;ji
o pojedynczym (ksztatt A/B) lub podwdjnym dziataniu
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Zrédto // KIPP

(ksztatt C) sworznie blokujace dziatajg z cisnieniem eks-
ploatacyjnym od 4 do 6 baréw. Do wyboru jest srednica
sworznia od 6 do 12 mm. Czujnik (PNP NO, 10-30 V DC)
osigga czestotliwosé przetgczania do 3000 Hz — idealng do
bardo dynamicznych zastosowan z krétkimi czasami taktu.

Typowe obszary zastosowan to miedzy innymi

- budowa maszyn i urzadzen do blokowania stotéw obro-
towych, podnoszonych i przesuwnych

- technika automatyzacji do mocowania chwytakow lub
urzadzen

« technika pakowania do blokowania z doktadnoscig powta-
rzania podczas przezbrajania czesci formatowych oraz

+ technika transportowa do pozycjonowania kuwet
z detalami.

PRZEMYSLANY SYSTEM
- ZBUDOWANY MODULOWO

Do serii oprocz sworznia blokujgcego (K2202) nalezy tez
pasujgcy czujnik pola magnetycznego (K2203) oraz uchwyt
czujnika z rowkiem teowym (K2204) - przystosowany do
powszechnie dostepnych wymiarow cylindrow. Wszystko
pozwala na sprawng integracje w kazdym popularnym
systemie. //




y " ZROWNOWAZONE Procesy czyszczenia
BIO-CIRCLE CZYSZCZENIE w dziatach produkcji

| i utrzymania ruchu
PRZEMYSLOWE w duchu ESG

Odpowiedzialne procesy czyszczenia wdrazane przez ekspertéow Bio-Circle
wspieraja realizacje strategii ESG poprzez:

» Poprawe bezpieczenstwa pracy, dzieki eliminacji niebezpiecznych srodkéw chemicznych
i szkodliwych lotnych zwigzkéw organicznych

» Zmniejszenie zuzycia ptynéw myjacych, dzieki systemom obiegu zamknietego oraz
rozktadzie lub separacji zabrudzen

» Redukcje ilosci generowanych odpadéw wynikajgca z obnizonego zuzycia srodkow
chemicznych oraz eliminacji jednorazowych opakowan (np. aerozoli)

» Oszczednosci energii elektrycznej wskutek obnizenia temperatury proceséw czyszczenia

Zrownowazone rozwigzania Bio-Circle zapewniajg rowniez
obnizenie sladu weglowego procesoéw czyszczenia dzieki:

« Eliminacji rozpuszczalnikéw i zastgpieniu ich bezpiecznymi srodkami opartymi na wodzie,
o okoto 5-krotnie nizszym jednostkowym sladzie weglowym

o Zwiekszonej wydajnosci ptynow myjacych, co powoduje ich wielokrotnie mniejsze zuzycie

» Eliminacji odciggow oparow i wiekszosci sSrodkow ochrony osobistej

» Obnizeniu energochtonnosci procesoéw - nie proceséw czyszczenia, ale takze produkcyjnych,
w ktérych wykorzystywane sg wymienniki ciepta

aF .
J BRONZE | Top 35%

Umow sie na spotkanie online ecovadis
|Ub W TWOim Za I‘(+ad2ie. L Sustainability Rating
A AUG2025

© biuro@bio-circle.pl
® 322052944 www.bio-circle.pl
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ODPOWIEDZIALNOSC ZA SRODOWISKO GRUPY ATLAS
NA PRZYKtADZIE MODERNIZAC)I SYSTEMOW SPREZONEGO

POWIETRZA W ZAKLADACH PRODUKCYJNYCH

Zrédto // Ingersoll Rand

// Grupa ATLAS jest w Polsce liderem nie tylko w zakresie udziatu na rynku chemii
budowlanej, wielkosci produkgji, ale takze w zakresie odpowiedzialnosci spoteczne).
Zagadnienia zwigzane ze srodowiskiem zajmujg istotne miejsce w firmowej stra-
tegii na kazdym etapie dziatalnosci. Produkcja materiatow budowlanych wigze sie
z wptywem na srodowisko, poniewaz procesy produkcyjne wymagajg korzystania
z zasobow naturalnych i energii, powodujg emisje zanieczyszczen, a takze powsta-

wanie odpadow.

S, wiadomos¢, jak istotny udziat w catkowitym rachunku
za energie elektryczng stanowi energia zuzywana
na wytwarzanie i uzdatnianie sprezonego powietrza
(systemy sprezonego powietrza moga odpowiadaé¢
za ok. 10-30% catkowitego zuzycia energii elektrycznej
w zakladzie przemystowym), sprawita, ze modernizacja
systemu sprezonego powietrza, w oparciu o najbardziej
efektywne energetyczne rozwigzania na rynku, stata sie
jednym z kluczowych aspektow w strategii Grupy ATLAS.

Synergia miedzy Ingersoll Rand, ktéry dostarcza najbardziej
zaawansowang technologie, a zréwnowazonym podejsciem
Grupy ATLAS doprowadzita do stworzenia dtugotermino-
wego planu optymalizacyjnego zaktadéw produkcyjnych.
Celem byto uzyskanie usprawnien opartych na poprawie
efektywnosci, niezawodnosci i redukeji emisji CO, oraz
ciggtym monitorowaniu i kontroli kluczowych parametrow.
Rejestracja i analiza danych jest podstawg zintegrowanych
systemow zarzadzania energia. Jest takze fundamentem
do optymalizacji jej zuzycia.

JAK WYGLADA WDROZENIE PLANU
OPTYMALIZACJI W PRAKTYCE?

Audyt i analiza systemu:

Pierwszym etapem procesu jest przeprowadzenie szcze-
gotowego audytu istniejgcego systemu sprezonego
powietrza, w tym analiza zuzycia energii, wydajnosci
systemu i jego sprawnosci energetycznej. Istotnym jej
elementem jest m.in. doktadna analiza czasu wystepo-
wania poszczegolnych przedziatéw wydajnosci w okresie
pomiarowym.

Pozwala ona na identyfikacje zmiennosci proceséw pro-
dukeyjnych z wykorzystaniem sprezonego powietrza.
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Rys. 1. // Histogram prezentujgcy czas wystepowania
poszczegdlnych przedziatéow wydajnosci w okresie
pomiarowym, zrodto: Ingersoll Rand

Kolejnymi kluczowymi parametrami wymagajgcymi wni-
kliwej analizy sa: rzeczywisty pomiar energii elektryczne;;
z podziatem na jej efektywne i nieefektywne wykorzystanie
oraz poréwnanie produkcji sprezonego powietrza teoretycz-
nego (podawanego przez producenta) do realnej wydajnosci
urzadzen (uwzglednienie spadku wydajnosci sprezarek).
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Rys. 2. // Poréwnanie produkcji sprezonego powietrza
teoretycznego oraz po uwzglednieniu spadku
wydajnosci sprezarek, zrédto: Ingersoll Rand




Opracowanie planu optymalizac;ji:

Na podstawie zebranych danych Ingersoll Rand tworzy
dostosowany plan optymalizaciji. Plan uwzglednia wymiane
lub modernizacje urzadzen, zmiany w konfiguracji pracy
systemu i praktyki operacyjne.
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Rys. 3. // Macierz wspdtpracy sprezarek po modernizacji,
zrodto: Ingersoll Rand

Opracowanie uwzglednia nie tylko analize zwrotu z inwe-
stycji (ROI) dla wdrozonych zmian, ale przede wszystkim
wptyw srodowiskowy oraz zmniejszenie zuzycia energii
elektrycznej. Tak wiec ocenie kazdego audytowanego
dziatania poddawane sg wskazniki w ujeciu finanso-
wym oraz wspoétczynnika efektu ekologicznego DGC.
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Wymiana starszych,

mniej wydajnych urzadzen
na nowsze modele o wyzszej
efektywnosci energetycznej,
instalacja systemow odzysku
ciepta oraz wdrozenie zaa-
wansowanych systemow
kontroli i monitoringu
wymagaja wiasciwej

analizy oraz modelowania.

Nalezy jeszcze raz podkreslic, ze wybory Grupy ATLAS
w zakresie efektywnosci energetycznej nie pozostawiajg
miejsca na kompromisy. Dobdr technologii oparty jest zawsze
na najlepszych na rynku technologiach, gwarantujgcych
niskie zuzycie energii i wysoka wydajnosc¢. Bez watpienia
do takich nalezg dwustopniowe sprezarki Ingersoll Rand
serii RS i RTe.

EEN [MWh] KIO[2]  KEL.KELO [zi]

EEL [tCO;]

NPV 10 lat [2/] | IRR 10 lat [%] DGC [z4/tCO;]  SPBT [rok]

1 155,205 1524 760,00  -1016 580,74

806,333

568152771.72 66,26 -391,51 1,50

Projekt modernizacji systemu:

Wymiana starszych, mniej wydajnych urzadzen na nowsze
modele o wyzszej efektywnosci energetycznej, instalacja
systemow odzysku ciepta oraz wdrozenie zaawansowa-
nych systemow kontroli i monitoringu wymagajg wiasciwej
analizy oraz modelowania.

Rys. 4. // Model 3D sprezarkowni dla Grupy Atlas,
wykonany przez Ingersoll Rand, Zrédto: Ingersoll Rand
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Rys.5.// Dwustopniowy modut sprezajacy Ingersoll Rand
GD10-DS, zrédto: Ingersoll Rand
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Kompleksowa realizacja modernizac;ji:

Modernizacja systemu sprezonego powietrza realizowana
przez Ingersoll Rand obejmuje wszystkie etapy od przygoto-
wania dokumentacji, przez montaz urzadzen i infrastruktury
pomochniczej, az po rozruch, szkolenie personelu i odbior
koncowy. Zapewnia to kompleksowg, skoordynowanag
i wysokiej jakosci inwestycje.

Rys. 6. // Kompleksowa realizacja systemu sprezonego
powietrza w zaktadzie produkcyjnym Atlas
Piotrkow Trybunalski, Zzrédto: Ingersoll Rand

Implementacja inteligentnego zarzadzania:

Wdrozenie systemow zarzgdzania energia, konfiguracja
systemu do automatycznego dostosowywania produkcji
sprezonego powietrza do biezgcego zapotrzebowania czy
state monitorowanie i optymalizacja pracy poszczegolnych
urzadzen, to niezwykle istotny element poprawy zuzycia
energii oraz redukcji emisji CO,.

Rys.7.// Zintegrowany system SCADA Ingersoll Rand,
7zrédto: Ingersoll Rand

Wspotpraca Ingersoll Rand z Grupag ATLAS to réwniez
mozliwos¢ implementacji najnowszych, innowacyjnych
technologii z wykorzystaniem loT (Internet of Things).
Przyktadami takiej technologii jest platforma monito-
ringu Helix™. Helix™ Connected Platform firmy Ingersoll
Rand to nowa funkcja, ktéra zapewnia ciggty monitoring
w czasie rzeczywistym, aby umozliwi¢ maksymalny czas
sprawnosci operacyjnej. Sercem monitoringu Helix™
Sg zaawansowane czujniki wewnatrz sprezarki, ktore
regularnie wysytajg dane do platformy w chmurze, do
ktorej mozesz uzyskac dostep w dowolnym momencie.
Zebrane dane sg przeglagdane i analizowane. Dzieki pro-
aktywnym przypomnieniom o serwisie i zautomatyzowa-
nej komunikacji Helix™ Connected Platform upraszcza
konserwacje, informujac o potencjalnych problemach,
zanim sie pojawig.

Rys. 8. // Helix™ Connected Platform: Ingersoll Rand

Kolejnym etapem wdrozen najnowoczesniejszych tech-
nologii w trosce o srodowisko bedzie opracowany przez
Ingersoll Rand, jedyny na swiecie, aktywny sterownik
systemu sprezonego powietrza ECOPLANT. Algorytmy
predykcyjne ECOPLANT oceniajg dzienne, tygodniowe
i sezonowe zuzycie energii, dynamicznie kontrolujgc
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systemy na podstawie profili produkgcji w celu ograniczenia
marnotrawstwa energii, redundancji i nadmiernych kosztéw
eksploatacji. Zapewniajg przy tym kompleksowg kontrole
i optymalizacje pracy catej sprezarkowni.

Optymalizacja energetyczna systemu sprezonego powietrza
juz w osmiu zaktadach produkcyjnych jest dowodem na to,
ze odpowiedzialnos¢ srodowiskowa dla Grupy ATLAS nie
jest tylko sloganem, lecz przemyslang i istotng strategig
wptywajgcg na aspekty spoteczne, sSrodowiskowe oraz
ekonomiczne.

Czy opisane dziatania w petni wyczerpujg mozliwosci
optymalizacji systemu sprezonego powietrza? Prawie, lecz
dopetnieniem w tym zakresie jest wzajemna edukacja.
Wymiana najlepszych praktyk i sposobdéw efektywnego
wykorzystania sprezonego powietrza daje zaréwno Inger-
soll Rand, jak i Grupie ATLAS dalsze mozliwosci rozwoju
w poszanowaniu srodowiska naturalnego. //

Autor // MATEUSZ GRAJEWSKI

Sales Team Leader w Ingersoll Rand

@ Ingersoll Rand.

www.nowoczesny-przemysl.pl

FROACTIVE CLOUD BASED
DYHAMIC CONTROL
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10T Collection Data Analysis and Dynamic Control

Rys. 9. // Jedyny na Swiecie aktywny sterownik nadrzedny ECOPLANT: Ingersoll Rand

/I GRZEGORZ MARCINIAK =\

Dyrektor ds. Zasobow Produkcyjnych
Grupa ATLAS

Zagadnienia zwigzane ze srodowiskiem zajmujg istotne
miejsce w firmowej strategii na kazdym etapie dziatalnosci
Grupy ATLAS. Produkcja materiatow budowlanych wigze sie
z wptywem na srodowisko, poniewaz procesy produkcyjne
wymagaja korzystania z zasobow naturalnych i energii.
Systemy sprezonego powietrza odpowiadajg za wysokie
zuzycie energii elektrycznej w procesach produkcyjnych,
zatem kierowany przeze mnie zespot opracowat i wdrozyt,
w porozumieniu z zarzgdem Grupy ATLAS, dtugotermi-
nowy plan optymalizacji energii elektrycznej zuzywane;j
na wytworzenie sprezonego powietrza. Po przeprowa-
dzonych audytach wybralismy sprezarki firmy Ingersoll
Rand, ktore zapewniajg nam nowoczesnosc¢ i znaczne
oszczednosci w zuzyciu energii elektrycznej oraz opty-
malizacje zuzycia sprezonego powietrza.

Cele, jakie zostaly osiggniete:

« 0szczednosci energii elektrycznej (ograniczenie biegu
jatowego sprezarek statoobrotowych do 2%),

* system monitoringu z archiwizacjg danych,

* zdalne sterowanie sprezarkami,

* zmniejszenie naktadow inwestycyjnych dzieki biatym
certyfikatom,

* niezawodna i wysokosprawna praca sprezarek powietrza.

Korzystajac z okazji, chciatem wspomniec o profesjonal-
nym serwisie Ingersoll Rand, ktory wspomaga w diagno-
zowaniu problemow.
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PRZEMYSLt 4.0
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L ZEGARKIEM W REKU

/| W erze Przemystu 4.0, w ktérej automatyzacja, cyfryzacja i internet rzeczy (loT)
stajg sie fundamentem nowoczesnej produkcji, coraz wiekszg role odgrywajg urzg-
dzenia takie jak smartwatche. Choc¢ kojarzone sg gtéwnie z rynkiem konsumenckim,
inteligentne zegarki znajdujg coraz szersze zastosowanie rowniez w srodowi-
skach przemystowych. Tam moga realnie zwiekszyc¢ efektywnos¢, bezpieczenstwo

i usprawni¢ komunikacje.

Autor // ARTUR GRZESIAK

Kierownik Ochrony Przeciwpozarowej
w Volkswagen Poznan

martwatche stajg sie integralnym elementem cyfrowej

transformacji zaktadéw produkcyjnych. Dzieki komu-
nikacji z maszynami, systemami ERP/MES i funkcjami
wspierajgcymi pracownikow wpisujg sie wrecz w koncepcije
Przemystu 4.0.

REAKCJA NA AWARIE ZNACZNIE SIE
SKROCILA. EFEKT? WIEKSZA WYDAJNOSC

Jednym z kluczowych systeméw wdrozonych w zakta-
dach Volkswagen Poznan, wpisujgcymi sie w zatozenia
Przemystu 4.0, jest Mobile Device Platform (mDP). Jak
funkcjonuje ta innowacyjna platforma? Wykorzystuje ona
smartwatche oraz smartfony w procesach produkeyjnych.
Jej gtownym celem jest usprawnienie komunikacji w przy-
padku wystgpienia awarii na liniach produkcyjnych oraz
skrocenie czasu reakgcji pracownikéw odpowiedzialnych
za utrzymanie ruchu. System mDP stanowi rozwiniecie
lokalnego rozwigzania iISWAT, ktdre zostato zaprojektowane
i wdrozone przez zespot z zaktadu Crafter we Wrzesni.
To rewolucyjne rozwigzanie powstato pod koniec 2018 r.
w tamtejszej spawalni. Pierwszg funkcjonalnoscig platformy
byta bezposrednia komunikacja pomiedzy urzgdzeniami
linii produkcyjnej a jej operatorem. Dzieki niej reakcja
na zaktdcenia techniczne w procesie produkcji znacznie sie
skrocita, a to przetozyto sie na wydajnosc — trzy karoserie
wiecej w ciggu doby.

Wczesniej informacje o awariach byty prezentowane
na duzych, stacjonarnych ekranach rozmieszczonych
co kilkanascie metréw w hali produkcyjnej. Ekrany te
wyswietlaty w uproszczony sposéb ogodlne informacije
0 miejscu wystgpienia awarii, bazujgc na wizualizacji
catej linii produkcyjnej. Wymagato to od pracownikow
ciggtego monitorowania wyswietlaczy oraz fizycznego
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przemieszczania sie w celu identyfikacji problemu. Proces
ten byt czasochtonny i nieefektywny. Szczegolnie byto to
widoczne w przypadku rozlegtych obszaréw produkeyjnych,
gdzie dtugosc linii technologicznych przekraczata 100 m.
To znaczgco wydtuzato czas dotarcia do miejsca awarii.

OPERATOR Z SZYBKA INFORMACJA

Obecnie najwazniejszym aspektem wspomnianej funk-
cjonalnosci jest to, ze konkretna informacja o problemie
przychodzi do operatora. System SCADA generuje dziennie
kilkaset tysiecy roznych komunikatéw. Poprzez odpowied-
nie ich filtrowanie operator dostaje praktycznie w czasie
rzeczywistym te informacje, ktdre dotycza zakiécen pro-
cesu produkcyjnego. Dzieki temu wie precyzyjnie, gdzie
zaktécenie wystgpito oraz jakiego urzgdzenia dotyczy.




W zaktadzie szybko zauwazono potencjat w wykorzystaniu
platformy w innych obszarach, dlatego m.in. zegarki trafity
do lideréw. Dzieki nim ci ostatni majg bezposredni podglad
linii produkeyjnej — moga szybko reagowad, kiedy otrzymajg
powiadomienie od pracownika potrzebujgcego wsparcia.
Kolejnym krokiem w rozwoju platformy byto wyposaze-
nie pracownikow Utrzymania Ruchu w smartfony. W ten
sposob zostata uruchomiona bezposrednia komunikacja
pomiedzy operatorem linii produkcyjnej a pracownikiem
utrzymania ruchu. Wybierajgc na zegarku odpowiednie
pole, operator w szybki sposob moze wezwac stuzby UR
na miejsce awarii, przekazujgc jednoczesnie informacje
o problemie.

To nie wszystkie zalety innowacyjnej platformy. Co jeszcze
umozliwia?
skanowanie kodéw QR i wykorzystanie tej funkcjonalnosci
do zamawiania czes$ci zamiennych podczas awarii (wystanie

mJe

oaoan

www.nowoczesny-przemysl.pl

informacji w ten sposéb na magazyn UR przyspieszyto
proces dostarczenia czesci zamiennej w rejon awarii),
szybki dostep do dokumentacji technicznej,

wstepne przygotowanie raportu z awarii, gdzie pracownik
UR na biezagco moze wprowadza¢ informacje wraz ze
zdjeciami do smartfona, a nastepnie wysta¢ na serwer
do pdzniejszej obrobki,

wsparcie w przeprowadzeniu diagnozy oraz w regularnych
przeglgdach urzadzen.

Centralnym ,mozgiem” platformy, czyli gtdwnym punk-
tem zarzadzania i logiki, jest Web Application (aplikacja
web). Poprzez aplikacje zarzgdzamy catg platforma, m.in.
konfigurujemy filtry, aktualizujemy urzgdzenia, dodajemy
uzytkownikow, nadajemy odpowiednie uprawnienia czy
monitorujemy wszystko to, co dzieje sie w tle.

e m
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W celu zapewnienia kompatybilnosci z réznymi syste-
mami klasy SCADA mDP obstuguje szereg protokotow
komunikacyjnych. Umozliwia to integracje z réznorodnymi
zrédtami danych i systemami automatyki przemystowe;.
System wspiera komunikacje z urzadzeniami mobilnymi
dziatajgcymi zaréwno na systemie Android, jak i iOS.

System mDP jest przyktadem nowoczesnego rozwigza-
nia IT, ktore nie tylko usprawnia procesy produkcyjne, ale
rowniez wpisuje sie w strategie cyfryzacji i automatyzacji
zaktadow produkeyjnych zgodnie z ideg Przemystu 4.0.
Jego rozw¢j i wdrozenie w wielu lokalizacjach koncernu
potwierdzajg jego skutecznos¢ oraz uniwersalnosc. //

Schemat komunikacji

mOp j Smartwatch

WEBApp
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WYZWANIA 1 ROZWOJ POLSKIEGO
PRZEMYStU - TRANSFORMACJA
L PERSPEKTYWY 30 LAT
ENDRESS+HAUSER W POLSCE

// Polski przemyst rozwija sie szybciej niz sSrednia unijna, co potwierdzajg dane
Eurostatu. W sierpniu produkcja wzrosta o 2,4% rok do roku, plasujgc nasz kraj na
10. miejscu wsrod badanych rynkow. Eksperci Endress+Hauser wskazujg jednak
w kontekscie dalszego rozwoju na koniecznosc¢ ograniczania emisji zanieczyszczen
do srodowiska ienergochtonnosci oraz na potrzebe pozyskiwania mtodych specja-
listow z kompetencjami w zakresie wykorzystywania nowych technologii. W tym
aspekcie kluczowa jest automatyzacja, ktéra pozwoli na wzrost produktywnosci

i poprawe konkurencyjnosci.

ak podaje Eurostat [Dane Eurostatu o produkcji przemy-
J stowej, Eurostat, 15.10.2025, dostep 4 listopada 2025],
w sierpniu produkcja przemystowa w Polsce zwiekszyta
sie 0 2,4% w stosunku do analogicznego okresu, podczas
gdy sredni wzrost w Unii Europejskiej wynidst jedynie 1,1%.
To dziesigty wynik sposrod 32 analizowanych krajow. Eksperci
Endress+Hauser, firmy specjalizujgcej sie w automatyce
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Zrédto // Endress+Hauser

przemystowej, zwracajg jednak uwage na kilka kluczowych
wyzwan dla polskiej gospodarki. Naleza do nich ograniczanie
emisji i energochtonnosci produkgji, pozyskanie mtodych
specjalistow oraz wieksza dywersyfikacja eksportu. Coraz
wazniejszg role bedzie odgrywac tez rozwoj gospodarki
obiegu zamknietego i inwestycje w odnawialne zrodta
energii — zwtaszcza w biogaz i biometan.




Stojgce przed przemystem wyzwania sprawiaja, ze rosnie
zapotrzebowanie na nowe umiejetnosci, szczegdlnie
w dziedzinach automatyki, robotyki i cyfryzacji produkgji.
Firmy coraz czesciej poszukujg specjalistow potrafigcych
tgczy¢ wiedze inzynierska z analizg danych i zastosowaniem
sztucznej inteligencji. Na znaczeniu zyskujg tez technologie
takie jak roboty wspotpracujace, lloT czy cyfrowe blizniaki,
ktore zwiekszajg elastycznosc i efektywnose produkeji. To
wiasnie te kompetencje beda w najblizszych latach decy-
dowac o przewadze konkurencyjnej polskiego przemystu.

- Jako szwajcarska firma obecna w Polsce od 30 lat bylismy
Swiadkami dynamicznej przemiany przemystu w ostat-
nich dekadach. Obecnos¢ na rynku zapoczatkowalismy
za posrednictwem lokalnego dystrybutora. Dynamiczny
rozwaj polskiego przemystu w latach 90. skfonit nas jednak
do otwarcia w 1995 roku oddziatu w Warszawie, by lepiej
odpowiedzie¢ na rosngce zapotrzebowanie nanowocze-
sne technologie pomiarowe i automatyzacje procesow.
0d tego czasu Polska stata sie jednym z kluczowych rynkéw
rozwoju Endress+Hauser. Z matego zespotu doszlismy
do ponad 150 specjalistéw. Zainwestowalismy w rozwdj
biur regionalnych w Polsce, w struktury dystrybutorow
i partneréw, generujac blisko 300 min zt przychodu rocz-
nie. W ciggu ostatniej dekady sprzedaz wPolsce wzrosta
trzykrotnie, a nasza pozycja w globalnym rankingu Grupy
Endress+Hauser awansowata z trzeciej dziesigtki na
11. miejsce — komentuje Maciej Sieczka, Dyrektor Zarza-
dzajacy Endress+Hauser Polska.

Polski przemyst w ocenie ekspertow Endress+Hauser,
przeszedtimponujaca transformacje odgospodarki opartej
na przestarzatych technologiach do nowoczesnego, zauto-
matyzowanego sektora o rosngcym znaczeniu w Euro-
pie. Kluczowym momentem byto wejscie Polski do Unii
Europejskiej w2004 roku, ktére zniosto bariery w handlu,
uruchomito fundusze na rozwoj przemystu i infrastruktury
oraz przyspieszyto cyfryzacje kraju. Réwnie wazne oka-
zaty sie zmiany kulturowe i menedzerskie, atakzewysoki
poziom ksztatcenia technicznego. Na tym dynamicznie
rosngcym rynku Endress+Hauser od poczatku budowat
swojg pozycje poprzez kompleksowa oferte produktow
i ustug, dtugofalowe relacje z klientami oraz know-how
polskiego zespotu.

- Kiedy rozpoczynalismy dziatalnos¢ w kraju, réznice w podej-
sciu do pracy i zarzgdzania byty wyrazne. W Szwaijcarii

www.nowoczesny-przemysl.pl

dominowaty precyzja, planowanie i dtugofalowa perspek-
tywa, podczas gdy tutaj kluczowe znaczenie miaty energia,
determinacja i tempo nadrabiania zalegtosci technologicz-
nych. Dzis$ te dwa Swiaty bardzo sie do siebie zblizyty. Polska
stafa sie dojrzatym, nowoczesnym rynkiem z menedzerami,
ktorzy tacza lokalng przedsiebiorczos¢ z europejskimi
standardami zarzadzania. Tym, co wyrdznia polski prze-
myst, pozostaje jednak jego tempo uczenia sie i zdolnosc¢
adaptacji — ttumaczy Maciej Sieczka.

Przed polskim przemystem stojg wyzwania, ktére w duzej
mierze zadecyduja o jego dalszej konkurencyjnosci w Euro-
pie. W warunkach rosngcych kosztéw pracy konieczne
staje sie zwiekszanie efektywnosci produkgji i lepsze
wykorzystanie zasobow. Cho¢ automatyzacja postepuje
coraz szybciej, krajowy przemyst wcigz pozostaje w tyle
za najbardziej rozwinietymi gospodarkami zachodnimi.
Wykorzystanie sztucznej inteligencji w Polsce nie przekracza
obecnie 20%, podczas gdy w Szwajcarii siega juz ponad
80%. Rzadziej stosuije sie takze zaawansowane pomiary
analityczne jakosci cieczy, gazow i ciat statych w czasie
rzeczywistym. Dlatego kluczowy dla utrzymania konkuren-
cyjnosci i tempa transformacji technologicznej jest dalszy
rozwoj automatyki przemystowej pozwalajgcej zwiekszac
produktywnos¢ i optymalizowac koszty.

Dynamiczny rozwdj polskiego przemystu otwiera nowy etap,
w ktorym technologia i kompetencje stajg sie kluczem do
utrzymania przewagi konkurencyjnej. Jak wskazujg eks-
perci Endress+Hauser, przysztosc¢ sektora zalezy jednak
od tempa wdrazania automatyzacji, inwestycji w innowacje
i umiejetnego tgczenia efektywnosci z odpowiedzialnoscig
srodowiskowa. To wtasnie te kierunki zdecydujg o tym,
czyPolska utrzyma swojg rosnaca pozycje wsrod euro-
pejskich gospodarek.

Endress+Hauser to Swiatowy lider w zakresie apara-
tury kontrolno-pomiarowej dla wielu branz przemystu,
zkompleksowym portfolio obejmujgcym wiekszosé
mozliwych pomiarow.

Szwajcarska Grupa zatrudnia 16000 pracownikow
w 125 krajach swiata. W Polsce od 30 lat jest partne-
rem zaréwno dla wiodacych koncerndw, jak rowniez
dla sektora MSP, wspierajac polskie firmy i zaktady
produkcyjne weyfrowej transformacji, optymalizaciji
procesow oraz redukcji wptywu na srodowisko.

Wiecej informacji: www.pl.endress.com
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TECHNOLOGIE PRZEMYStU 4.0

ROWNIEZ DLA MSP

Zrédto // Hub4industry

/I Znalezienie wtasnej sciezki rozwoju w ggszczu nowych technologii nie jest tatwe,
zwtaszcza dla mniejszych graczy rynkowych. Zasoby — finansowe, czasowe i ludz-
kie — sg zazwyczaj ograniczone, a ryzyko btednych decyzji bywa ogromne. Dlatego
warto skorzysta¢ z mozliwosci bezposredniej pracy z doswiadczonymi ekspertami.
Tym bardziej, gdy dla MSP jest dostepna bezptatnie — w ramach pomocy de minimis.

CYFRYZOWAC PRODUKCJE - ALE JAK?

Transformacja cyfrowa dla kazdej firmy moze oznacza¢ co$
innego. Jedne przedsiebiorstwa chcg znaczgco zwiek-
szy¢ efektywnos¢ produkgji: zredukowac przestoje, lepiej
planowac, bardziej elastycznie reagowac. Inne — daza
do odcigzenia pracownikoéw, automatyzujgc powtarzalne
zadania i poprawiajgc ergonomie. Sa firmy, ktére szukaja
wiekszej przejrzystosci danych i sprawniejszego prze-
ptywu informacji, chca tez widzie¢, co dzieje sie na hali tu
i teraz. Wszyscy oczekuja szybkich efektow.

Coraz czesciej cyfryzacja oznacza réwniez cos jeszcze:
inwestycje w odpornos¢. Moze to oznaczac elastycznosé
w sytuacjach kryzysowych, spokdj ludzi w codziennej
pracy, mozliwos¢ pracy zdalnej i hybrydowej, a przede
wszystkim zabezpieczenie przed cyberatakami.

Mate i srednie firmy produkcyjne czesto czujg te potrzeby,
cho¢ nie zawsze wiedzg, od czego zacza¢. Barierg nie sg

| wytgcznie koszty technologii. Nawet tam, gdzie dostepne

jest dofinansowanie z funduszy krajowych lub unijnych,
obawy przed biurokracjg, chaosem informacyjnym czy
ryzykiem btednych decyzji potrafig powstrzymac dziatanie.

owocz Przemy

Ponadto sama decyzja o zakupie technologii to dopiero
poczatek. Bez przygotowanego zespotu i Swiadome;j stra-
tegii cyfryzacja moze nie tylko nie rozwigzac probleméw
— ale je pogtebic.

HUB4INDUSTRY - DOSWIADCZONY PARTNER
W CYFROWEJ TRANSFORMACJI

Jesli firma mierzy sie z ktéryms z opisanych wczesniej
wyzwan, hub4industry oferuje cos wiecej niz ogdlne
doradztwo — otwiera mozliwosc bezposredniej wspot-
pracy z ekspertami, ktérzy specjalizujg sie w roznych
obszarach technologicznych. Towarzyszg oni przedsie-
biorstwom przemystowym w ich konkretnych projektach
technologicznych i utatwiajg im odnalezienie sie w dyna-
micznie zmieniajgcych sie realiach cyfrowej produkciji.

Na unikalng jakos¢ ustug hub4industry wptywa rowniez to,
Ze zespottworzg zaréwno praktycy z biznesu, jak i eksperci
akademiccy — tgczgc aktualne doswiadczenie rynkowe
z zapleczem badawczo-rozwojowym.

Mozliwos¢ bezptatnego, pilotazowego wdrozenia urzg-
dzen i systemoéw informatycznych oraz przetestowania
ich w modelu Proof-of-Concept jest kolejnym wielkim
atutem programu.




Ustugi hub4industry sa bezptatne dla matych i $rednich firm
w ramach pomocy de minimis. Ten model dziatania wyrow-
nuje dostep do nowoczesnych technologii i pozwala MSP
budowac przewage kosztows i jakosciowa. Aby to wspar-
cie byto realnie dostepne dla firm, potrzebna jest dobrze
zaprojektowana struktura tgczgca wymogi formalne
Z elastycznoscig dziatania zespotu. — To projekt, w ktérym
unijne ramy spotykaja sie z codziennoscig firm i doktadamy
staran, by struktura programu nie byta barierg. Za kaz-
dym wdrozeniem stojg ludzie, ktorzy naprawde stuchajag
i pomagajg dziata¢. — méwi Aleksandra Btaszczak, koor-
dynatorka projektu.

Z MAPA BEZPIECZNIEJ

Najpopularniejszg ustuga oferowang przez hub4industry
jest analiza dojrzatosci cyfrowej przedsiebiorstwa — pro-
wadzona zgodnie z uznang metodykg Advanced Manufac-
turing (ADMA) - oraz opracowana na jej podstawie mapa
drogowa transformacji w kierunku Przemystu 4.0.

Takie podejscie pozwala nie tylko oceni¢ aktualny poziom
cyfryzacji, ale tez opracowac plan dziatania — konkretny, reali-
styczny i dopasowany do firmy: jej specyfiki, zasobdw oraz
gotowosci zespotu na zmiane. Analiza ADMA nie jest wiec
wytgcznie techniczng diagnozg — staje sie punktem wyjscia do
rozmowy o celach biznesowych i o tym, jakg drogg firma chce
do nich dojs¢, we wiasnym tempie i bez zbednego ryzyka.

— Mapa drogowa to nie tylko plan — to wspdlny jezyk
dla zespotu, ktory pozwala unika¢ chaosu i dziata¢
z wiekszg pewnoscig. Najpierw definiujemy cel, potem
ograniczamy ryzyko i w kolejnym kroku zwiekszamy

www.nowoczesny-przemysl.pl

efektywnos¢é realizujgc kolejne etapy transformaciji. —
podkresla Daniel Kessler, lider projektu hub4industry i kon-
sultant metodologii ADMA.

PELNY ZAKRES WSPARCIA

W odpowiedzi na zapotrzebowanie klientow lista ustug
oferowanych przez hub4industry zmienia sie i rozrasta,
i obecnie obejmuije blisko 60 pozycji. Jedng z najnow-
szych ustug jest kompleksowy audyt cyberbezpieczenstwa,
ktory pozwala zidentyfikowac¢ stabe punkty w systemach
informatycznych i zaplanowac¢ dziatania zwiekszajgce
odpornos¢ na zagrozenia cyfrowe. Kolejng nowoscig
jest przygotowanie do wdrozenia technologii automaty-
zacji procesow biurowych i produkcyjnych, czyli Robotic
Process Automation (RPA).

Nowe ustugi rodzg sie tam, gdzie firmy przychodzg z realng
potrzebg, nie zawsze z gotowym planem. — Czasami
ludzie po prostu chca ,porozmawiac, co by sie dato zrobic¢”.
Od tego czesto zaczyna sie caty proces — mowi Wojciech
Przywata, specjalista ds. EDIH i osoba pierwszego kon-
taktu dla firm zainteresowanych wsparciem hub4industry.

Przymiarki do nowych technologii warto zacza¢ od obsza-
row, w ktorych pojawiajg sie straty, przestoje lub opdznienia
- ich rzetelna identyfikacja jest czesto tatwiejsza we wspot-
pracy z zewnetrznym ekspertem. Takie wsparcie oferuje
hubdindustry, zapraszajgc mate i Srednie zaktady produkcyjne
do wspotpracy z partnerami znajgcymi realia hali i potrafig-
cymi dobrac¢ technologie do konkretnych potrzeb zaktadu.
Program trwa do wrzesnia 2026 r., dlatego nadal mozna
do niego dotgczyc¢ i skorzystaé z praktycznego wsparcia.
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Realna pomoc dia
MSP w cyfryzacji
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Fundirn Eurapajikis
dli Nowoezeine Cospodarki

CO TO JEST EDIH?

EDIH (European Digital Innovation Hub) to zesp6t eks-
pertéw, ktérego celem jest pomoc firmom w transformacii
cyfrowej.

EDIH-y dziatajg jako konsorcja, zrzeszajgce firmy technolo-
giczne, instytucje otoczenia biznesu, osrodki badawcze oraz
uczelnie. Dzieki temu w jednym punkcie mozna uzyskac
dostep do specjalistow o szerokiej wiedzy i doswiadczeniu,
oferujgcych komplementarne, praktyczne ustugi — w tym
niezwykle cenne ustugi wdrozen pilotazowych.

Ustugi EDIH-u sg bezptatne dla firm i obejmujg m.in.:

* audyty i doradztwo, w tym tworzenie mapy transformacii
cyfrowej,

* szkolenia i warsztaty strategiczne,

* testy wykonalnosci wdrozenia technologii
(Test-before-Invest, Proof of Concept),

* wsparcie w pozyskiwaniu finansowania na technologie.

Sie¢ EDIH-6w dziata w catej Europie — rowniez w Polsce.
Uzyskanie statusu EDIH wymaga spetnienia rygorystycz-
nych kryteriow jakosci, dlatego liczba tych osrodkéw

zZmienia sie w czasie.

Obecnie w Polsce funkcjonuje osiem EDIH-6w, wyspe-
cjalizowanych w réznych obszarach technologii.

Fundusze Europejskie
dla Mowoczesnej Gospodarki
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CO TO JEST HUB4INDUSTRY?

Hub4industry dziata od 2023 r. i jest dzi$ jednym z najbar-
dziej doswiadczonych EDIH-6w w Europie. Projekt rozwija
sie w ramach Krakowskiego Parku Technologicznego,
ktory jako operator Polskiej Strefy Inwestycji wnosi ponad
25 lat doswiadczenia we wspieraniu biznesu w regionie.

W sktad konsorcjum hub4industry wchodzg partnerzy techno-
logiczni i eksperci: firmy ASTOR, ImFactory, T-Mobile Polska,
T-Mobile Polska Business Solutions, ICsec i Entra Group,
uczelnie i jednostki badawcze — Akademia Gorniczo-Hutni-
cza, Politechnika Krakowska, Sie¢ Badawcza tukasiewicz
— oraz specjalisci z BIM Klaster. Tak dobrany sktad umoz-
liwia Swiadczenie komplementarnych i kompleksowych
ustug, ktdre prowadza MSP przez kolejne etapy cyfrowej
transformacji produkgji. //

Projekt hub4industry jest wspoétfinansowany przez Komi-
sje Europejska w ramach programu ,Cyfrowa Europa’
na lata 2021-2027 oraz wspotfinansowany ze srodkow
Unii Europejskiej w ramach Programu Fundusze Europej-
skie dla Nowoczesnej Gospodarki 2021-2027, Priorytet Il
Srodowisko sprzyjajace innowacjom, dziatanie 2.22 ,Wspét-
finansowanie dziatart EDIH".

Rzeczpospolita

.

Dofinansowane przez
Unig Europejsky

Hubd4industry — EDIH KPT: hub4industry.pl ——
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INNOWACIE, KTORE BUDUJA
0SZCZEDNOSCI W LAKIEROWANIU

PRZEMYSLOWYM

// Rozmowa z Dorotg Pawtyszyn, CEO Sames Polska

Rafat Wasilewski: Pani Doroto, w branzy produkcyjnej
coraz wiekszg uwage zwraca sie na efektywnosé pro-
ceso6w lakierniczych. Skad to rosnace zainteresowanie
nowoczesnymi technologiami w tym obszarze?

Dorota Pawlyszyn: Lakiernia przez lata byta postrzegana
jako etap pomocniczy — cos, co po prostu ,musi by¢" w pro-
cesie produkcyjnym. Dzi$ coraz wiecej firm dostrzega, ze to
wiasnie tutaj mozna najwiecej zyskac lub... najwiecej stra-
ci¢. Koszty farb, rozpuszczalnikéw i energii rosng, a kazda
minuta pracy linii ma znaczenie. Dlatego zaktady szukajg
rozwigzan, ktére pozwalajg ograniczac straty materiatowe,
skracac czas przestojow i zapewnia¢ stabilng jakos¢. Dobrze
zorganizowana lakiernia nie jest juz waskim gardtem, lecz
zrodtem przewagi konkurencyjnej.

Rafat Wasilewski: Z jakimi wyzwaniami technologicz-
nymi mierza sie dzis lakiernie przemystowe? Czy wcigz
chodzi gtéwnie o jakos¢ aplikacji, czy raczej o efektyw-
nos¢ procesu?
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Dorota Pawtyszyn: Dzi$ nie chodzi juz tylko o jako$¢ powtoki,
ale 0 wydajnosc¢ catego procesu — szybkosc¢ przezbrojen,
powtarzalnos¢ parametréw i minimalne straty materiatu.
Wiele lakierni traci pienigdze na recznym mieszaniu farb
czy dtugim ptukaniu uktadow. Coraz wiekszym wyzwaniem
jest tez integracja z systemami zarzgdzania produkcja.
Dlatego kluczem stajg sie automatyzacja i cyfryzacja, ktére
pozwalajg traktowac lakiernie jak w petni kontrolowany
etap produkciji.

Rafal Wasilewski: W jaki spos6b Sames pomaga lakier-
niom ograniczac koszty i poprawia¢ efektywno$¢?

Dorota Pawtyszyn: Naszym celem jest uproszczenie i auto-
matyzacja tych etapow procesu, ktére dotgd generowaty
najwiecej strat. Doskonatym przyktadem jest Cyclomix® Evo
- system, ktéry samodzielnie przygotowuje farbe w czasie
rzeczywistym, doktadnie w takiej ilosci, jaka jest potrzebna.
Dzieki temu nie ma potrzeby recznego mieszania ani uty-
lizacji nadmiernej ilosci farby.




Po zakonczeniu pracy system przeprowadza ptukanie
uktadu, zuzywajac tylko utamek rozpuszczalnika w porow-
naniu z metodami tradycyjnymi. W efekcie firmy redukuja
zuzycie farby o kilkanascie czy nawet kilkadziesigt procent,
a rozpuszczalnikow — nawet 0 80-90%.

Cyclomix® Evo wtgcza sie jednym przyciskiem i w ciggu
dwadch minut dostarcza gotowa mieszanke. To nie tylko
wygoda dla operatora, ale tez kontrola nad kosztami i ela-
stycznos¢ w planowaniu produkcji. W wielu zaktadach to
wtasnie ta automatyzacja stata sie poczgtkiem szerszej
modernizacji catej lakierni.

Rafat Wasilewski: Czyli automatyzacja w lakierni to dzis
cos$ wiecej niz poprawa jakosci?

Dorota Pawtyszyn: Zdecydowanie tak. Automatyzacja
pozwala dzis realnie zarzgdzac kosztami procesu lakierni-
czego. Rozwigzania takie jak Cyclomix® Evo nie tylko precyzyj-
nie mieszaja farbe, ale tez umozliwiajg petng integracje lakierni
z cyfrowym obiegiem danych w zakfadzie. Dzieki temu mozna
W czasie rzeczywistym sledzi¢ zuzycie materiatow, analizo-
wac raporty i planowac¢ produkcje z duzo wiekszg precyzjg.

To ogromna zmiana takze dla ludzi — wdrazanie nowych
pracownikow trwa krocej, bo kluczowe parametry procesu
kontroluje automatyka. Stabilnosc¢ i powtarzalnos¢ aplikacji
przestajg zaleze¢ od doswiadczenia operatora, a lakiernia staje
sie w petni kontrolowanym, efektywnym etapem produkcji.

Rafal Wasilewski: Wielu przedsiebiorcow wciagz podchodzi
ostroznie do inwestycji w nowe technologie, argumentujac,
ze ,obecny sprzet wcigz dziata”. Jak Pani na to reaguje?

Dorota Pawtyszyn: Bardzo czesto spotykamy sie z tym
sposobem myslenia — dopoki sprzet pompuje i natryskuje
farbe, uznaje sie, ze wszystko jest w porzadku. Tymczasem
codzienne, drobne naprawy i przestoje potrafig generowac
ogromne, cho¢ niewidoczne koszty. Klienci czesto moéwig
nam: ,Naprawiam pompe co miesigc, ale po naprawie juz
dziata”, nie zdajgc sobie sprawy, ze w tym czasie tracg
dziesigtki godzin produkgji i litry farby oraz ponosza koszty
na serwis i zakup czesci zamiennych.

Dlatego stworzone zostaty pompy Flowmax®, ktore prak-
tycznie eliminujg ten problem. Zastosowana w nich techno-
logia mieszkowa sprawia, ze uktad jest catkowicie szczelny
i odporny na zuzycie. Nie ma uszczelek, ktore trzeba
wymienia¢, nie ma wyciekéw ani ryzyka zapowietrzenia
systemu. W efekcie pompy dziatajg latami bez serwisu,
a proces lakierniczy przebiega bez przestojow. To wiasnie
ten rodzaj inwestycji, ktéry zaczyna sie zwracac juz po kilku
miesigcach pracy.

www.nowoczesny-przemysl.pl

Rafal Wasilewski: Czy poza efektywnoscia i bezawaryj-
noscia liczy sie dzis takze komfort pracy lakiernikéw?

Dorota Pawtyszyn: Zdecydowanie tak. Wysoka rotacja
personelu to dzis realne wyzwanie dla wielu firm, dlatego
projektujemy urzadzenia tak, by codzienna praca byta jak
najmniej obcigzajgca. Pistolet Xcite® to doskonaty przykfad
takiego podejscia — jest lekki, Swietnie wywazony i prosty
w obstudze. Dzieki temu operator moze pracowac dtuzej
bez zmeczenia, a czyszczenie i przygotowanie pistoletu
do kolejnej zmiany zajmuje dostownie chwile.

Co réwnie wazne, Xcite® osigga sprawnosc transferu nawet
do 86%, co przektada sie na mniejsze zuzycie farby, mniej
poprawek i lepszg jakos¢ gotowego wyrobu. To urzadzenie,
ktore realnie wspiera lakiernika — nie tylko w codziennej
pracy, ale tez w budowaniu stabilnych, powtarzalnych
wynikdw catego procesu.

f i LI AT ‘um‘ﬁlllllll

Rafal Wasilewski: A jak wyglada kwestia oszczednosci
w aplikacji proszkowej?

Dorota Pawtyszyn: Tutaj najwigkszym zrodtem strat bardzo
czesto nie jest sam proces, lecz koniecznos$¢ poprawek
i domalowywania skomplikowanych detali. Elementy
o ztozonych ksztattach — z naroznikami, wnekami i krawe-
dziami — sg trudne do réwnomiernego pokrycia. Klasyczne
pistolety majg ograniczony zasieg pola elektrostatycznego,
przez co czesc¢ proszku nie dociera tam, gdzie powinna.
W efekcie operatorzy muszg naktada¢ dodatkowe warstwy
lub wraca¢ do tych samych miejsc, co oznacza wieksze
zuzycie materiatu i dtuzszy czas pracy.

Dlatego w malowaniu proszkowym réwniez wprowadzamy
rozwigzania, ktore bezposrednio przektadajg sie na optyma-
lizacje kosztow. Nasz mobilny zestaw Inocart® to przyktad
urzadzenia, ktéra tgczy prostote obstugi z bardzo wysoka
wydajnoscig. Dzieki technologii TECS, pistolet automatycz-
nie dostosowuje napiecie i przeptyw proszku do odlegtosci
od detalu. Operator nie musi niczego korygowac recznie,
a efektywnosc transferu proszku jest maksymalna — wiecej
materiatu trafia na element, mniej do kabiny.
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W praktyce oznacza to krotszy czas aplikacji, mniej popra-
wek i nizsze zuzycie proszku. W jednej z fabryk skupiajgcej
sie na konstrukcjach metalowych zastosowanie naszych
urzgdzen do malowania proszkowego pozwolito zredu-
kowac zuzycie proszku o 40%, zachowujgc jednoczesnie
idealng jakos¢ wykonczenia. To pokazuje, ze inteligentne
sterowanie procesem ma bezposrednie przetozenie na wynik
finansowy lakierni.

Rafat Wasilewski: Czy te technologie sa przeznaczone
wylacznie dla duzych, zautomatyzowanych lakierni?

Dorota Pawtyszyn: Nie, i to bardzo wazne, zeby to pod-
kresli¢. Nasze rozwigzania sg skalowalne, dzieki czemu
sprawdzajg sie zarowno w duzych zaktadach produkcyj-
nych, jak i w mniejszych lakierniach pracujgcych recznie.

Przyktadowo, Inocart® doskonale sprawdza sie tam, gdzie
liczg sie mobilnos¢, szybkie przezbrojenia i prostota obstugi,
a Inobell® — nasza turbina do aplikacji proszkowej — jest
wykorzystywana w automatycznych liniach, gdzie priorytet
stanowi maksymalna wydajnosgé.

Dzieki wysokiej sprawnosci transferu i réwnomiernemu
rozpyleniu proszku jedna turbina Inobell® potrafi zastgpic¢
nawet trzy klasyczne pistolety automatyczne, bez utraty
jakosci wykonczenia. Niezaleznie od skali produkgji cele
sg zawsze te same, dlatego wspotpracujemy z firmami
z bardzo réznych branz — od producentéw maszyn rol-
niczych i elementow konstrukeji stalowych, po branze
meblarska, automotive i defense. Kazda z nich mierzy
sie z innymi wyzwaniami, ale wspolnym mianownikiem
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pozostaje potrzeba stabilnosci procesu, kontroli kosztow
i powtarzalnej jakosci powtok.

Rafat Wasilewski: Na koniec chciatbym zapytac o Industry 4.0
- to dzi$ jedno z najczesciej uzywanych poje¢ w przemysle.
Na czym konkretnie skupia sie Sames w tym obszarze?

Dorota Pawtyszyn: Dla nas Industry 4.0 nie jest modnym
hastem, tylko praktycznym podejsciem do zarzadzania
procesem lakierniczym. Skupiamy sie na tym, by automa-
tyzacja szta w parze z informacjg — zeby urzadzenia nie
tylko pracowaty szybciej i precyzyjniej, ale tez dostarczaty
danych, ktére pozwalajg podejmowac lepsze decyzje.

Tu zndw wroéce do Cyclomix® Evo, ktory nie tylko auto-
matycznie miesza farbe i optymalizuje jej zuzycie, ale tez
rejestruje i raportuje parametry procesu w czasie rzeczy-
wistym. Dzieki specjalnejj aplikacji Sames mozna zdalnie
monitorowac prace systemu, kontrolowac zuzycie farby
i analizowac¢ dane produkcyjne w dowolnym momencie. To
proste narzedzie, ktére przektada sie na petng kontrole nad
procesem i szybsze decyzje podejmowane w zaktadzie.

| wiasnie na tym skupiamy sie w Sames — na innowacjach,
ktore realnie budujg oszczednosci. Automatyzacja, jakosc
aplikacji i kontrola procesu to dzis trzy filary nowoczesnego
lakiernictwa. Naszym celem jest, by kazda z tych tech-
nologii przektadata sie na konkretne efekty w codziennej
pracy lakierni — mniej strat, mniej przestojow i wieksza
przewidywalnos¢ kosztow.

Rafat Wasilewski: Dziekuje za rozmowe. //




SMED - WIELOASPEKTOWA
OPTYMALIZACJA PROCESOW

/ We wspotczesnych realiach firm produkeyjnych elastycznosc jest na wage ztota, a
klient oczekuje dostawy na wczoraj. Przezbrojenia maszyn moga pochtonac nie tylko
czas, ale i fortune, cho¢ niewidoczng w wynikach. Co zrobi¢, gdy maszyna stoi kilka
godzin tylko dlatego, ze trzeba jg przestawi¢ z produkcji jednego wyrobu na drugi?
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Autor // MICHAL SPADLO

Konsultant z 10-letnim doswiadczeniem w przemysle. Prowadzi warsztaty optymalizacyjne, sesje
strategiczne, buduje systemy KPI i szkoli pracownikéw na kazdym szczeblu organizacji. Zatozyciel bloga
eksperckiego winprovement.pl, pasjonat Lean i Kaizen, cztonek Stowarzyszenia Lean Management Polska.

becna globalizacja w zakresie produkcji i logistyki

zmusza przedsiebiorstwa do niespotykanej do tej pory
potrzeby btyskawicznego reagowania na zmieniajace sie
potrzeby klientow. Czasy, gdy producent mogt sobie pozwo-
li¢ na wytwarzanie ogromnych partii jednego produktu, by
zagospodarowac wydtuzone czasy przezbrojen, stajg sie
przesztoscia. Dzisiaj w bardzo wielu branzach kréluje pro-
dukcja high-mix low-volume — czyli duza réznorodnosc¢
produktéw przy matych seriach produkcyjnych. W takiej

sytuacji kazda minuta przestoju to pienigdze, ktore bez-
powrotnie przepadaja, a kazde przezbrojenie maszyn musi
by¢ btyskawiczne. Nie bez powodu za modelowy przyktad
stuzy Formuta 1. Przedstawie postep w zakresie czasow
pit-stopdw w punktach:

* |ata 50. - 67 sek.,

* lata 60. — 45 sek.,

* lata 70. — 27 sek.,,

* poczatek 80. — 11 sek.

www.nowoczesny-przemysl.pl

<
=
Q
X
-
(=]
o
o
o

3


https://www.linkedin.com/in/mspadlo/

PRODUKCJA

G

W latach 80. wprowadzono mozliwos¢ tankowania, ktore
utrudnito dalsze skracanie czasow trwania pit-stopow.
Pod koniec tej dekady zakazano tankowania i technika
po raz kolejny poszta do przodu.

* koniec lat 80. — 8 sek,,

+1994r. - 3,5 sek.

W latach 1994-2009 tankowanie po raz kolejny byto dozwo-
lone, wydtuzajgc pit-stopy do ok. 6—10 sek., by od 2010 .
Znow pit-stopy ograniczyty sie wytgcznie do wymiany opon.
+2023r. - 1,8 sek. [WR]

Obecnie pit stopy trwajg ok. 2-2,5 sek. Jednak biorgc
pod uwage rekordowy czas ekipy MclLarena z 2023 r.
i zestawiajgc go z czasami sprzed 70 lat mamy optymali-
zacje czasu trwania pit-stopu az 0 98%.

Zmieniata sie technologia, zmieniata sie liczba ludzi zaan-
gazowana w proces i wymagania ze strony konkurenciji.
Brzmi znajomo? Doktadnie to samo mamy w przemysle.
Dlatego przyktad jest zywy i aktualny. Czemu wiec nie
powalczy¢ o optymalizacje, majgc na uwadze mozliwosc
ogromnego przyspieszenia, tak jak w krélowej motorsportu?

Zanim omaowie sposéb dziatania tef metody, zajrzyjmy do histo-
rii — jak to sie stato, ze SMED stat sie rozpoznawalnym na catym
Swiecie sposobem optymalizacji czasow przezbrojenia?

Historia SMED to swiadectwo nieztomnego dgzenia do
doskonatosci, ktérg zainicjowat Shigeo Shingo, inzynier
przemystowy, ktéry wspotpracujac z Toyotg i innymi japon-
skimi producentami, zmierzyt sie z ogromnym problemem
industrialnej rzeczywistosci — dtugimi, nieefektywnymi
przezbrojeniami maszyn. 1969 r. byt przetomowy dla genezy
SMED. Wtedy wtasnie Shingo pojawit sie w zaktadach Toyoty,
aby rozwigzac¢ problem przezbrojenia prasy hydrauliczne;.
Czas przezbrojenia przed optymalizacjg wynosit 4 godz.,
a kierownictwo Toyoty, ktore wezesniej byto w zaktadzie
Volkswagena w Niemczech, zwrocito uwage, ze Niemcy
robig to w 2 godz. — czyli dwa razy szybciej. To byto abso-
lutnie nie do przyjecia dla Japoniczykow.

Szes¢ miesiecy wytezonej pracy i analiz poskutkowato spek-
takularnymi efektami — czas przezbrojenia zostat zreduko-
wany do zaledwie 19 minut('). Ale Shingo to nie wystarczato
— postanowit pojs¢ jeszcze dalej i zgodnie z filozofig Kaizen'
wraz z pracownikami osiggnat czas wynoszacy zaledwie
3 minuty! Z 240 minut do 3 minut — redukcja o ponad 98%.
Projekt ten stat sie jednym z fundamentéw metody SMED.

Ale skad taka dziwna nazwa? Single Minute Exchange
of Die — dostownie oznacza ,wymiane formy w pojedyn-
cza ilos¢ minut". Pierwsze proby dotyczyty wiasnie pras
hydraulicznych, w ktorych wymiana form zajmowata kie-
dys kilkanascie godzin. Nazwa przyjeta sie w biznesie jako
0golne okreslenie metody skracania czasow przezbrojen
maszyn w przemysle i jest rozpowszechniona na caty Swiat
pod tym wtasnie akronimem.

Metoda w praktyce jest w miare prosta w interpretacii, jednak
jak to zazwyczaj bywa, im gtebiej wchodzimy w szczegoty,
tym trudniejsza jest w realizacji. Dlatego najpierw opisze
na czym polega, a pézniej wskaze trudnosci, na ktorych
mozna sie potkng¢ w rzeczywistych procesach oraz
aspektach, ktore dla mniej doswiadczonych inzynierow
przemystowych beda nie do przejscia.

Kluczem do realizacji projektéw SMED jest zrozumienie
fundamentalnego podziatu czynnosci realizowanych
w ramach przezbrojenia maszyny na dwie kategorie:

Czynnosci zewnetrzne — wszystkie dziatania, ktore

mozna wykonac¢ w czasie pracy maszyny, bez koniecz-

nosci jej zatrzymywania. Mozna je wiec nazwac czyn-

nosciami przygotowawczymi. Do takich dziatan bedzie

naleze¢ m.in.:

* przygotowanie niezbednych narzedzi i oprzyrzadowania,

* sprawdzenie dziatania przezbrajanych elementow [jesli
mozliwe],

* nagrzewanie form,

* przygotowanie dokumentacji.

Innymi stowy — do przezbrojenia maszyny trzeba sie solid-
nie przygotowac.

Czynnosci wewnetrzne — operacje, ktore muszg by¢
wykonane wytgcznie na postoju, przy wytgczonej maszy-
nie. Tutaj znajdziemy np.:

» demontaz oprzyrzgdowania z maszyny,

* montaz nowego oprzyrzadowania,

« regulacje i kalibracje,

« testy i uruchomienie produkc;ji.

Zdefiniowanie operacji zewnetrznych i wewnetrznych
wraz z pomiarem czasu trwania przestoju to pierwszy
krok do optymalizacji procesu. Jedng z wielu trudnosci,
ktdre moga pojawic sie w trakcie obserwacji jest poprawne
zdefiniowanie operacji wewnetrznych, czyli tych, kto-
rych pozornie nie mozemy skroci¢ ani zmodyfikowac.

1 Kaizen - filozofia ciggtego poszukiwania udoskonaler istniejacego procesu poprzez drobne zmiany i eksperymenty majace na celu znalezienie nowej,

lepszej metody wykonania zadania.
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W teorii jest to dos¢ proste, natomiast praktyka pokazuje,
ze czasem to, co wydaje sie ,wewnatrz’, w rzeczywistosci
nalezy do zewnetrznych czynnosci — ten problem dotyczy
m.in. dodatkowych zadan, ktdre wynikajg po zatrzymaniu,
a na ktére mechanicy nie byli przygotowani.

Zeby nie wprowadzac zametu, przeprowadze Was przez
poszczegolne kroki tego procesu. Zanim zaczniemy
cokolwiek optymalizowac, w pierwszej kolejnosci trzeba
bardzo doktadnie przeanalizowac to, co wchodzi w sktad
przezbrojenia. Przed wykonaniem wtasciwych pomiarow
czasu, warto poobserwowac kolejne operacje. To daje
wstepne rozeznanie, z czym przyjdzie sie mierzy¢ podczas
pomiarow. Przechodzgc do wtasciwych krokow procesu:

1. Analiza stanu obecnego

W pierwszym etapie zbieramy wszystkie mozliwe dane
na temat procesu przezbrojenia. Od narzedzi, ktére sto-
sujemy podczas przezbrojenia, przez materiaty pobierane
Z magazyndw na potrzeby przezbrojen i obsade potrzebng
do wykonania dziatan, az po precyzyjnie pomiary czasu
trwania poszczegolnych operacji. Warto tez ustawic
jedna lub kilka kamer, by moc wréci¢ do nagran podczas
wykonywania analiz. Rzetelne przygotowanie danych jest
kluczem do powodzenia dalszej czesci projektu — brak
czesci szczegotow uniemozliwi poprawne rozdzielenie
operacji w kroku kolejnym.

2. Podziat czynnosci

W tym etapie wykonujemy najwiekszy skok — wprowadzamy
podziat na czynnosci zewnetrzne i wewnetrzne. Celem
nadrzednym prowadzonych dziatan jest minimalizacja
czasu trwania postoju maszyny, wiec im wiecej operacji
bedzie po stronie zewnetrznej, tym lepiej. W ramach czyn-
nosci wewnetrznych dokonujemy réwniez dodatkowych
optymalizacji, takich jak odpowiednig organizacje miejsca
pracy w trakcie przezbrojenia, karty kontrolne czy analize
Spaghetti majgcg na celu zredukowanie dtugosci drog
pokonywanych w trakcie pracy.

3. Przeksztatcenia

Tu zajmujemy sie najtrudniejszg czescig techniki SMED, a wiec
przeksztatcaniem czynnosci wewnetrznych w zewnetrzne.
Aby zrealizowa¢ dziatania z tego zakresu, nalezy dobrze
poznac specyfike wykonywanych operacji oraz ograniczenia
maszyny. Wsréd potencjalnych usprawnier wechodzacych
w sktad tego etapu bedzie stosowanie pomocniczych
przyrzaddw utatwiajgcych demontaz np. formy czy przy-
gotowanie gotowych programow zawierajgcych parametry
startowe maszyny po przezbrojeniu.

www.nowoczesny-przemysl.pl

4. Optymalizacja nieuchronnego

Wiadomo, ze nie da sie wyeliminowac wszystkich wewnetrz-
nych czynnosci podczas przezbrojenia. Dlatego ostatnim
etapem jest petne skupienie na optymalizaciji czasu trwania
operacji wykonywanych po zatrzymaniu maszyny. Tutaj
bedziemy bardzo szczegdtowo planowac dziatania krok
po kroku w ramach procedury przezbrojenia oraz wprowa-
dzac réwnolegtos¢ wykonywania okreslonych czynnosci
czy stosowac np. zaciski mocujgce zamiast srub.

Redukcja czasu przezbrojen to nie tylko kwestia oszczed-
nosci samego czasu przestoju. To dziatania pozwalajgce
przedsiebiorstwu rosng¢, jednoczesnie pomagajac osig-
gac odpowiednig elastycznos¢ w zakresie minimalnych
partii. Zeby uwypukli¢ korzy$ci wynikajgce z zastosowania
metodyki SMED, pozwole sobie kilka przytoczy¢: redukcja
Czasu przestoju maszyn, wzrost wykorzystania czasu pracy
maszyn i zdolnosci produkcyjnej, mozliwosé wykonywania
dodatkowej produkcji w zaoszczedzonym czasie, znacz-
nie zredukowane zapasy miedzyoperacyjne oraz ilos¢
wyrobow gotowych zalegajgcych na magazynach po pro-
dukcji w duzych partiach, eliminacja btedéw zwigzanych
z przezbrojeniami, poprawa bezpieczenstwa pracownikow
wynikajgca z uproszczenia procesow i wiele, wiele innych.

Jako praktyk wspierajgcy przedsiebiorstwa w optymalizacii
procesow produkcyjnych wielokrotnie miatem okazje obser-
wowac, jak firmy odkrywajg potencjat drzemigcy w lepszej
organizacji przezbrojen. Wiele razy widziatem zdziwienie
kierownikéw, gdy okazywato sie, ze przezbrojenie, z kto-
rym nie dato sie nic zrobi¢ nagle trwato o potowe krocej!
A przeciez to dopiero poczatek drogi — systematyczna
praca metodg SMED moze prowadzi¢ do optymalizaciji
rzedu nawet 90 i wiecej procent.

Pomagam firmom przej$¢ przez caty proces wdrozenia
SMED - od analizy stanu obecnego, przez warsztaty na hali,
az po ustandaryzowanie dziatan w ramach wewnetrznych
zespotow optymalizacyjnych w organizacji. Bo prawdziwa
wartosc¢ nie tkwi w jednorazowym skrdceniu czasu prze-
zbrojenia, ale w stworzeniu kultury ciggtego doskonalenia,
w ktorej kazde kolejne podejscie przynosi pozytywne rezultaty.

Jesli Twoja firma zmaga sie z dtugimi przezbrojeniami,
produkcjg duzych partii ,na wszelki wypadek" lub pro-
blemami z elastycznym reagowaniem na zamowienia
klientow — SMED to rozwigzanie, ktére warto poznac
i sprébowac sity, ktérg za soba niesie. A jesli potrzebujesz
wsparcia w tym procesie, zapraszam do kontaktu. Wspol-
nie mozemy odkry¢ potencjat Twoich linii produkcyjnych
i przeksztatci¢ przeciggajgce sie przestoje w produktywnie
wykorzystany czas. //
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AUTOMATYZACJA JAKO SPOSOB
NA ROZWOJ MEODYCH
TALENTOW PRODUKCYINYCH

Autor // MAURYCY FORTUNA

nologii w przemysle.

PARADOKS WSPOLCZESNEJ PRODUKCJI

Dla mtodego pokolenia wchodzgcego na rynek pracy prze-
myst bywa nieatrakcyjny, kojarzony z powtarzalng, mono-
tonna praca. To btedne, cho¢ powszechne, postrzeganie.
Z drugiej strony przemyst 4.0, charakteryzujacy sie cyfry-
zacjg, internetem rzeczy (loT) i inteligentng automatyzacja,
czesto postrzegany jest przez pryzmat zagrozen — utraty
miejsc pracy, dezaktualizacji umiejetnosci i rosngcej prze-
pasci kompetencyjnej.

Doswiadczony menedzer produkcji specjalizujacy sie w zarzadzaniu, planowaniu i optymalizacji proceséw.
Praktyk we wdrazaniu Lean Management, budowaniu zespotdéw oraz implementacji nowoczesnych tech-

Prawdziwa, niewykorzystang szansg jest przeformutowanie
narracji: automatyzacja nie jest zagrozeniem dla mtodych
talentow, lecz najpotezniejszym narzedziem ich rozwoju
i przyciggniecia do sektora produkcyjnego. Automatyza-
cja staje sie poteznym narzedziem transformacji sektora
produkcyjnego — nie tylko podnoszac efektywnosé, ale
i otwierajgc nowe mozliwosci rozwoju mtodych talentow.

Coraz wiekszy stopien automatyzacji proceséw produkcyj-
nych wymusza zmiane podejscia do zarzgdzania talentami.




Wedtug prognoz McKinsey do 2030 r. zapotrzebowanie
na kompetencje techniczne wzrosnie w Europie 0 41%,
a na spoteczne i emocjonalne 0 22%.

W petni zintegrowane rozwigzania cyfrowe, robotyka
i zaawansowane narzedzia analityczne modyfikujg wyma-
gane kompetencje, redefiniuja role cztowieka na linii
produkcyjnej oraz kreujg unikalny ekosystem do rozwoju
przysztych lideréw produkgji.

Zautomatyzowane srodowisko pracy wymaga od mtodych
pracownikow umiejetnosci adaptacyjnych, kreatywnego
rozwigzywania problemow oraz myslenia systemowego.

Automatyzacja eliminuje zmudne, powtarzalne czynnosci,
przenoszac ciezar odpowiedzialnosci na obszary nadzoru,
programowania, analityki czy ciggtego doskonalenia. W prak-
tyce pracownicy produkcyjni coraz czesciej odpowiadajg
za nadzdr nad catoscig procesow i ich synchronizacje, zamiast
manualnej obstugi pojedynczego stanowiska. Automatyza-
cja trzeba traktowac jako katalizator rozwoju kompetenc;i.

To stanowi doskonate srodowisko do rozwoju mtodych
talentow — wymagane sg bowiem Swieze perspektywy,
otwartos¢ na technologie i zaangazowanie we wdrazanie
zmian. Kluczem jest odejscie od traktowania automatyzaciji
wytgcznie jako metody redukcji kosztow i personelu. Nalezy
jg postrzegac jako strategiczng inwestycje w kapitat ludzki,
a konkretnie w mtode pokolenie, ktére — wychowane w Swie-
cie technologii — posiada naturalne predyspozycje do stania
sie architektami i straznikami nowoczesnej fabryki.

Celem tego artykutu jest przedstawienie, w jaki sposob kadra
zarzagdzajgca sredniego i wyzszego szczebla moze wyko-
rzystac automatyzacjg do zbudowania przewagi konkuren-
cyjnej poprzez systematyczne rozwijanie mtodych talentow.

DLACZEGO AUTOMATYZACJA JEST
KLUCZEM DO ZAANGAZOWANIA
POKOLENIA Z | ALFA?

Wielu menedzeréw produkeji mysli o automatyzacji w kate-
goriach ROI, OEE i CAPEX. Stusznie — to twarde dane, ktére
uzasadniajg inwestycje, ale coraz czesciej prawdziwy zwrot
z automatyzacji nie przychodzi tylko z wydajnosci maszyn,
lecz z rozwoju ludzi, ktérzy potrafig z nimi pracowac. To
oni, nie roboty, decydujg, czy zaktad wejdzie na wyzszy
poziom efektywnosci.

Pokolenie pracownikow wchodzgcych dzis do hali produk-
cyjnej to ludzie wychowani w Swiecie ekranow, aplikacji
i natychmiastowej informacji zwrotnej. Dla nich system
MES, panel HMI czy cyfrowy kanban nie sg barierg — s3

www.nowoczesny-przemysl.pl

naturalnym jezykiem. Zamiast wiec ,chroni¢” mtodych
przed technologig, warto zrobi¢ odwrotnie: uczynic tech-
nologie przestrzenig ich rozwoju. Mtodzi ludzie to tzw.
,cyfrowi tubylcy”, inaczej postrzegajg prace, poszukuja
sensu, wptywu, mozliwosci rozwoju i statego kontaktu
z nowymi technologiami. Tradycyjny model pracy na hali
produkcyjnej, oparty na manualnej, powtarzalnej czynnosci,
jest dla nich anachronizmem.

Automatyzacja uwalnia ludzi od zadan nudnych, niebez-
piecznych i brudnych (tzw. 3D jobs: Dull, Dangerous, Dirty).
Mtody pracownik nie chce by¢ ,trybikiem w maszynie”;
chce projektowac, optymalizowac i nadzorowac systemy,
ktore te prace wykonuja. Jego rola ewoluuje z operatora
w analityka, diagnoste i innowatora.

Dla pokolenia, ktére dorastato ze smartfonem w dtoni,
interfejsy HMI (Human-Machine Interface), systemy SCADA
czy programowanie robotow nie sg abstrakcja, lecz logicz-
nym rozszerzeniem ich cyfrowego ekosystemu. Sg oni
w stanie szybciej przyswoic te narzedzia niz pracownicy
z wieloletnim, ale czysto manualnym doswiadczeniem.

Srodowisko zautomatyzowane jest dynamiczne i dla-
tego wpisuje sie w kulture ciggtego uczenia sie (Lifelong
Learning). Konfiguracje sie zmieniaja, pojawiajg sie nowe
oprogramowanie, algorytmy wymagajg strojenia. To ide-
alne srodowisko dla mtodych umystow gtodnych wyzwan
i rozwoju, przeciwdziatajgce stagnacji zawodowej. Dla mto-
dych technikéw i inzynieréw praca przy zautomatyzowa-
nych liniach nie jest koncem edukacji, lecz jej kontynuacja.
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To oni pytaja ,dlaczego system dziata tak, a nie inaczej?”,
,CZy moge sam napisac skrypt w Pythonie do raportu
z czujnikdw?” — i wtasnie w tym tkwi potencjat, ktory czesto
pozostaje niewykorzystany.

W kolejnych latach automatyzacja i sztuczna inteligencja
beda redefiniowac pojecie pracy fizycznej. Ale sukces
nie bedzie nalezat do tych, ktérzy majg najwiecej robo-
tow — tylko do tych, ktérzy majg najbardziej swiadomych
operatoréw. Fabryka przysztosci to nie ,smart factory”,
lecz human smart factory — gdzie technologia jest narze-
dziem, a cztowiek strategiem procesu. Automatyzacja
moze by¢ dla mtodych talentow tym, czym komputery
byty dla pokolenia lat 90. — trampoling do samodziel-
nego myslenia, eksperymentowania i rozwoju kariery.
Rolg menedzerdw jest te trampoline nie tylko zbudowac,
ale i utrzymac stabilng, nawet gdy caty przemyst drzy
od zmian.

TRZY FILARY ROZWOJU MLODYCH
TALENTOW W SWIECIE AUTOMATYZACJI

1. Wspéttworzenie, nie wdrazanie

Mtodzi ludzie potrzebujg wptywu. Wtgczenie ich w proces
decyzyjny przy wyborze rozwigzan technologicznych,
testowaniu robotow czy analizie ROI daje im poczucie
wspotodpowiedzialnosci. Pokazuj sens, nie tylko KPI.
Dla mtodych ludzi automatyzacja ma znaczenie wtedy, gdy
widza, ze dzieki niej produkcja staje sie bezpieczniejsza,
czystsza, bardziej nowoczesna.

W praktyce oznacza to:

* udziat operatorow w testach FAT i SAT,

« otwarte spotkania z dostawcami technologii,

* umozliwienie mtodym pracownikom prototypowania
usprawnien w trybie ,sandbox”.

Kazde wdrozenie planuj z pytaniem: ,Jakie kompetencje
rozwinie to w moim zespole?”

2. Edukacja przez doswiadczenie

Szkolenia z automatyzacji czesto sg prowadzone przez
dostawcéw, w zamknietej formule. Tymczasem najwiece]
uczymy sie wtedy, gdy sami cos zepsujemy i naprawimy.
W cyfrowych srodowiskach najwiecej uczymy sie przez
iteracje. Pozwol mtodym testowac i uczy¢ sie w kontrolo-
wanych warunkach. Zamiast duzych wdrozen wprowadz
krotkie, tanie eksperymenty, ktore mtodzi moga realizowac
samodzielnie. Rozmawiaj o danych, nie o winie. Gdy sys-
tem pokaze btad, pytaj ,co mozemy poprawi¢ w procesie”,
zamiast ,kto to zrobit”.
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W jednej z fabryk branzy FMCG wprowadzono symulator
PLC z btedami logicznymi, ktére uczestnicy musieli samo-
dzielnie zdiagnozowac. Po trzech miesigcach udziat w prze-
stojach spowodowanych btedami cztowieka spadt 0 27%.

3. Mentoring odwrotny

Zderzenie pokoler bywa napieciem, ale tez zrodtem synergii.
Starsi pracownicy uczg mtodych dyscypliny procesowe;j,
a mtodzi ucza starszych analizy danych, obstugi narzedzi
cyfrowych i myslenia iteracyjnego. Pokazuj kierunek, inspi-
ruj, ale zostaw przestrzen do odkry¢. Mtodzi potrzebuja
przywodztwa opartego na partnerstwie. Zmieniaj jezyk
rozmow o wydajnosci. OEE to nie tylko wskaznik techniczny,
ale tez narzedzie do uczenia ludzi myslenia procesowego.
Nowoczesny lider produkcji musi rozumiec, ze robotyzacja
nie jest tylko projektem technicznym, lecz kulturowym. Auto-
matyzacja to jezyk, ktérym komunikujemy priorytety firmy.

W jednej z firm automotive wprowadzono model ,reverse
mentoringu”: kazdemu liderowi zmianowemu przypisano
mtodego ,Tech Buddy’ego”. W ciggu roku zespot skrocit
czas reakcji na awarie 0 33%, a satysfakcja z pracy wzrosta
do rekordowych 91%.

Pamietaj jednak, ze nie kazda automatyzacja rozwija ludzi.
Czasem wrecz ich ttumi. Trzy najczestsze btedy, ktore
obserwuje w fabrykach, to:

1. Automatyzacja ,dla raportu” — system wprowadzony
tylko po to, by pokaza¢ nowoczesnos¢. Mtodzi widza to
natychmiast i tracg zaufanie.

2. Brak partnerstwa z IT i inzynierig — mtodzi technicy
czesto majg pomysty, ktérych nie moga wdrozy¢, bo ,nie
ma procedury”.

3. Brak transparentnosci w awansach — jesli po projek-
cie automatyzacyjnym nikt nie dostaje realnej szansy
rozwoju, zapat gasnie.

CASE STUDIES ILUSTRUJACE PRAKTYCZNE
WDROZENIE TEJ FILOZOFII

1. Firma wdrozyta coboty jako platforme szkoleniowa.

Wyzwanie: sredniej wielkosci producent elementow meta-
lowych dla motoryzacji, borykat sie z wysoka fluktuacja
mtodych pracownikow na stanowiskach montazowych.
Praca byta monotonna, a Sciezka kariery niejasna.

Rozwigzanie: firma wdrozyta trzy wspotpracujgce roboty
(coboty) do powtarzalnych zadan, takich jak podawanie
elementow i dokrecanie srub. Zamiast redukowac etaty,
kierownictwo utworzyto wewnetrzny program ,Mtody




Inzynier Automatyki”. Trzech najbardziej zainteresowanych
technologig pracownikéw (w wieku 22-26 lat) z zespotu
produkcyjnego zostato przeniesionych do nowego dziatu.

Program rozwoju:

1. Szkolenie podstawowe: zewnetrzny kurs programowania
cobotow (zaplecenie trajektorii, logika if/then).

2. Projekt wdrozeniowy: mtodzi pracownicy, pod okiem
mentora — starszego inzyniera utrzymania ruchu — byl
odpowiedzialni za oprogramowanie, testowanie i uru-
chomienie cobotéw na jednej z linii.

3. Ewolucja zadan: po sukcesie wdrozenia, ich rola zostata
poszerzona o zbieranie danych z czujnikow cobotow
(analiza czasu cyklu, wykrywanie anomalii) oraz proste
modyfikacje programoéw w celu poprawy efektywnosci.

Wzrost zaangazowania: 100% uczestnikdw programu pozo-
stato w firmie, wykazujgc ponadprzecietne zaangazowanie.
Wzrost wydajnosci: linia z cobotami odnotowata 15-proc.
wzrost OEE (Overall Equipment Effectiveness) dzieki redukcji
przestojow i statej optymalizaciji.

Rozwoj kompetencji: w ciggu 18 miesiecy, pracow-
nicy z poziomu operatora awansowali na stanowiska
technikow-mechatronikow.

2. Koncern farmaceutyczny wdrozyt cyfrowego blizniaka
jako poligon doswiadczalny.

Wyzwanie: wysokie standardy czystosci i Sciste procedury
w produkcji lekow uniemozliwiaty mtodym inzynierom pro-
cesu eksperymentowanie i testowanie nowych pomystow
na zywym organizmie.

Rozwiazanie: firma zainwestowata w stworzenie ,cyfrowego
blizniaka” swojej nowe;j linii do produkcji sterylnej. Jest to
wierny, wirtualny model symulujgcy dziatanie wszystkich
urzgdzen, od bioreaktoréw po maszyny pakujgce.

Program rozwoju:

1. Rekrutacja: do zespotu projektowego nowej linii
celowo wiaczono grupe mtodych, ,Swiezo upieczonych”
inzynierow.

2. Wirtualne commissioning: zanim fizyczna linia zostata
zmontowana, mtodzi inzynierowie wykorzystywali cyfro-
wego blizniaka do:

* testowania sekwencji rozruchu i zatrzymania.

* symulowania awarii i opracowywania procedur reakcji.

« optymalizacji parametréw procesowych (temperatura,

cisnienie) bez ryzyka dla kosztownej serii produkeyjnej.

www.nowoczesny-przemysl.pl

3. Analiza danych prognostycznych: nauczyli sie korzy-
sta¢ z danych z symulacji do przewidywania poten-
cjalnych punktéw awarii i planowania konserwacji
prognostycznej.

Rezultaty:

Przyspieszone wdrozenie: czas uruchomienia fizycznej
linii skrocit sie 0 30%, poniewaz wiekszos¢ problemow
rozwigzano w srodowisku wirtualnym.

Bezcenne doswiadczenie: mtodzi inzynierowie zdobyli
kilkukrotnie wiecej doswiadczenia niz ich rowiesnicy
w tradycyjnych projektach, uczac sie na ,zywym” — cho¢
wirtualnym — systemie.

Kultura innowacji: zdalny dostep do cyfrowego bliz-
niaka pozwolit na organizowanie wewnetrznych ,hakato-
now", gdzie zespoty mtodych pracownikéw rywalizowaty
w opracowywaniu najbardziej efektywnych algorytmow
sterowania.

PRAKTYCZNE WSKAZOWKI
DLA KADRY ZARZADZAJACEJ

Aby powyzsze case studies mogty stac sie rzeczywistosciag
w Panstwa firmach, niezbedne jest strategiczne i przemy-

slane dziatanie kadry kierownicze;j.

Dla kadry wyzszego szczebla

(CEO, dyrektorzy operacyjni, HR):

1. Przeprowadz zmiane paradygmatu w zarzadzaniu:
przekonaj siebie i rade nadzorczg, ze ROl z automatyzacji
nalezy mierzyé nie tylko wskaZnikami finansowymi, ale
rowniez wskaznikami rozwoju kapitatu ludzkiego (np.
rotacja mtodych talentow, liczba wewnetrznych certy-
fikacji, wskaznik awansow).

2. Inwestuj w technologie z ludzka twarza": przy wyborze
rozwigzan automatyzagji, obok parametréw technicznych,
wprowadz kryterium ,przyjaznosci dla uzytkownika”
i mozliwosci rozwoju kompetencji. Czy interfejs systemu
pozwala na eksperymentowanie? Czy producent oferuje
kompleksowe Sciezki szkoleniowe?

3. Stwérz Sciezke Kariery 4.0: zdefiniuj jasne stano-
wiska i sciezki awansu, ktore powstaty w wyniku
automatyzacji, np.: operator -> programista maszyn
CNC -> analityk danych produkcyjnych -> specjalista
ds. cyfrowych blizniakéw. Potgcz je z systemem wyna-
grodzen.

4. Zbuduj ekosystem partnerski: nawigz wspotprace
z lokalnymi uczelniami technicznymi, centrami szkole-
niowymi oraz dostawcami technologii. Stwérz program
stazowy, w ktérym studenci pracujg nad realnymi pro-
blemami automatyzacji w Panstwa firmie.

<
-
Q
x
=
(=]
()
o
Q.

3



PRODUKCJA

G

Dla kadry sredniego szczebla (kierownicy produkcji,

inzynierowie utrzymania ruchu, menedzerowie linii):

1. Stawiaj na komunikacja i transparentnosé. Liderzy
powinni stale wyjasnia¢ zespotom cele automatyzacji,
podkreslac jej role w rozwoju kompetenciji oraz korzysci
ptynace z przejmowania nowych, bardziej zaawanso-
wanych rol.

2. Wykorzystuj nowoczesne narzedzia edukacyjne. Warto
wdrazac platformy e-learningowe (Udemy, Coursera,
LinkedIn Learning), wykorzystywac¢ VR/AR do symulaciji
produkeyjnych czy grywalizacje do podnoszenia motywacji.

3. Zidentyfikuj i zaangazuj pasjonatow: nie wszyscy mto-
dzi pracownicy majg te samag che¢ rozwoju. Szukaj tych,
ktérzy wykazujg naturalng ciekawosc, zadajg pytania
o dziatanie maszyn i chetnie spedzajg czas z technolo-
gig. Stworz dla nich program mentorski.

4. Deleguj odpowiedzialnos¢, a nie tylko zadania: zamiast
poleci¢ ,uruchom te maszyng”, zle¢ mtodemu pracowni-
kowi zadanie: ,Przeanalizuj dane z ostatniego miesigca
pracy tego robota i zaproponuj jedng modyfikacje, ktéra
skroci czas cyklu 0 2%. Jestem do Twojej dyspozycji, jesli
bedziesz potrzebowat wsparcia”.

5. Pozwdl na kontrolowany biad: srodowiska zautoma-
tyzowane, szczegolnie te z cyfrowymi blizniakami, sg
bezpiecznym placem zabaw. Pozwol mtodym talentom
testowac pomysty, ktére moga zakoriczy¢ sie niepowo-
dzeniem. Porazka w srodowisku wirtualnym to tania
i bezcenna lekcja.

6. Badz ,ttumaczem” i wsparciem: Twojg rolg jest tago-
dzenie leku przed zmiang wsrod doswiadczonych pra-
cownikow oraz bycie pomostem miedzy ich wiedza
procesowa a technologiczng biegtoscig mtodych. Orga-
nizuj regularne spotkania, gdzie obie grupy wymieniajg
sie doswiadczeniami.

7. Wprowadz system mikrocyfryfikacji: nagradzaj i promuj
nie tylko duze sukcesy, ale réwniez mate kroki: napisanie
przydatnego skryptu, usprawnienie interfejsu uzytkow-
nika, rozwigzanie drobnego problemu z komunikacja
maszyna—-maszyna (M2M).

PODSUMOWANIE

Automatyzacja w przemysle jest nieunikniona. Pytanie nie
brzmi,czy” jg wdrozy¢, ale ,jak” to zrobi¢, aby zbudowac
trwatg przewage konkurencyjng. Firmy, ktore potraktujg
automatyzacje wytgcznie jako narzedzie ciecia kosztow,
moga odniesc¢ krétkoterminowy zysk, ale w dtuzszej perspek-
tywie stracg najcenniejszy zasob: talenty i innowacyjnosc.

Transformacja cyfrowa stwarza nowe mozliwosci zatrud-

nienia i awansu — zamiast ograniczac liczbe miejsc pracy,
zmienia ich charakter oraz wymagania kompetencyjne.
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Odpowiednio przemyslana strategia automatyzacji sprzyja
budowaniu otwartego ekosystemu, w ktérym mtodzi talenty
wykorzystujg innowacje do szybkiego rozwoju kariery. To
7 kolei przektada sie na wiekszg konkurencyjnos¢ firmy
oraz bardziej elastyczne reagowanie na wyzwania ryn-
kowe. Efektywne zarzgdzanie automatyzacjg i rozwojem
talentow wymaga partnerskiej wspotpracy kadr sredniego
i wyzszego szczebla, otwartosci na eksperymentowanie
oraz budowania kultury ciggtego rozwoju. Nowoczesny
lider produkgiji to nie tylko zarzadzajgcy technologig, lecz
przede wszystkim kreator srodowiska umozliwiajgcego
szybki rozwoj mtodych pracownikow, gotowych kreowac
przemyst przysztosci.

Automatyzacja w produkgji to nie koniec pracy cztowieka,
lecz jej nowe otwarcie. Dla mtodych ludzi staje sie jezykiem
ambicji, innowacji i sensu. Dla menedzeréw — testem dojrza-
tosci przywddczej: czy potrafig przeku¢ technologie w kul-
ture rozwoju. Bo prawdziwy postep w przemysle nie polega
na tym, ze maszyny robig wiecej, lecz ze ludzie myslg gtebiej.

Firmy, ktore zrozumiejg, ze automatyzacja to najpotezniej-
sze narzedzie employer brandingu i rozwoju dla mtodego
pokolenia, zyskajg podwajnie. Zyskajg wydajny, elastyczny
i cyfrowy zaktad produkcyjny oraz zaangazowany, lojalny
i nieustannie rozwijajgcy sie zespot mtodych architektow
przysztosci. W erze przemystu 4.0 najwiekszg wartoscia
nie jest sama technologia, lecz ludzie, ktorzy potrafia ja
okietznac, dostosowac i stale unowoczesniac. Inwestujgc
w rozwoéj mtodych talentéw poprzez automatyzacje, inwe-
stujemy w przysztos¢ catego przemystu. //




Ksztalcimy specjalistow,

ZAPISZ SIE

ktorzy budujg polski przemyst. ious

Sprawdz liste szkolen EMT-Systems dla operatorow i technologéow CNC -
jednych z najbardziej poszukiwanych zawoddw w branzy przemystowe;:

SZKOLENIA DLA OPERATOROW | PROGRAMISTOW

Obstuga i programowanie obrabiarek sterowanych numerycznie
- Operator CNC / Programista CNC (Certyfikat TUV)

CNC1
CNC2 Projektowanie proceséw technologicznych — Technolog/Ustawiacz CNC (Certyfikat TUV)
CNC3 | Projektowanie proceséw wytworczych — Programista CAM (Certyfikat TUV)

CNC4-P | Obstuga i programowanie obrabiarek CNC ze sterowaniem HEIDENHAIN

CNC4-1 | Zaawansowana obstuga i programowanie obrabiarek CNC ze sterowaniem HEIDENHAIN

CNC5 | Obstuga i programowanie obrabiarek CNC ze sterowaniem FANUC

4 N

b6 powodow, dla ktérych warto wzigé udziat w szkoleniu EMT-Systems:

Maksimum praktyki, minimum Trening pod okiem do$wiadczonego Cwiczenia na rzeczywistych obrabiarkach

teorii. @ eksperta i opieka doradcy. — prz‘emyslow‘yc.h sierowanyc?} p,rzy pomocy
najpopularniejszych sterownikow.

Certyfikat ukonczenia kursu TUVNORD Mozliwos$é uzyskania dodatkowego
w 6 jezykach. certyfikatu TUV NORD.

\_ /

é Komfortowe warunki nauki.

Adres: EMT-Systems Sp. z 0.0. Kontakt: (32) 411 10 00
ul. Bojkowska 35A Dziat CNC: 515 485 139
44-100 Gliwice info@emt-systems.pl

Wejdz na emt-systems.pl
i i sprawdz petng oferte
£k szkolen CNC w EMT-Systems.
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Autor / ALEKSANDER DOLINSKI
Niezalezny ekspert branzowy.

Doswiadczony manager dziatow inzynieryjnych oraz produkcyjnych z ponad 15-letnim doswiadczeniem
w uruchamianiu zaktadow typu greenfield, transferach technologii, optymalizacji proceséw i zarzadzaniu
miedzynarodowymi zespotami. Specjalista wdrazajacy nowoczesne metodologie Lean Manufacturing
(5S, Kaizen, FMEA) oraz standardy jakosci (ISO, IATF, VDA) dla wiodgcych $wiatowych korporacji — BASF,
Mercedes-Benz, LG Chem, PepsiCo i Sungeel Hitech. Certyfikowany audytor VDA 6.3 i VDA 6.5 z inter-
dyscyplinarnym wyksztatceniem tgczacym zarzadzanie i inzynierie produkcji z fizykochemig organiczna.”
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dy zapytasz mnie o najwazniejszg decyzje w projekcie
greenfield, bez wahania odpowiem: wybar lokalizacji.
To jak fundament domu.

LOKALIZACJA TO STRATEGIA,
NIE GEOGRAFIA

Planowanie fabryki greenfield to znacznie wiecej niz zna-
lezienie odpowiedniego kawatka ziemi. To definiowanie
strategii biznesowej na nastepne 20 lat. Kazda lokalizacja
niesie ze sobg okreslone mozliwosci i ograniczenia, ktore
beda wptywac na kazdy aspekt dziatalnosci — od kosztow
produkcji po mozliwosci ekspansii.

Pamietam projekt, gdzie poczatkowo rozwazalismy trzy
lokalizacje. Na pierwszy rzut oka wszystkie wydawaty sie
podobne — podobne ceny ziemi, dostepnos¢ sity roboczej,
infrastruktura transportowa. Dopiero pogtebiona analiza
pokazata fundamentalne roznice. Pierwsza lokalizacja
lezata w dolinie — pieknie wygladata, ale kazdg zima
mgty utrudniaty transport. Druga byta blisko autostrady,
ale w regionie o wysokiej fluktuacji kadr. Trzecia, pozornie
najmniej atrakcyjna, znajdowata sie w poblizu uniwersytetu
technicznego i centrum szkoleniowego, co okazato sie
kluczowe dla dtugoterminowego sukcesu.

MAKROEKONOMIA W PRAKTYCE

Analiza makroekonomiczna to nie tylko przeglad statystyk.
To zrozumienie, jak globalne trendy beda wptywac na lokalng
rzeczywistos¢. Stabilnos¢ polityczna moze wydawac
sie oczywistg, ale jej interpretacja wymaga niuansu. Kraj
moze by¢ stabilny politycznie, ale mie¢ niestabilne przepisy
podatkowe dla inwestoréw zagranicznych. Albo odwrotnie
— moze przechodzi¢ zmiany polityczne, ale utrzymywac
konsekwentng polityke inwestycyjna.

Dostepnos¢ surowcdw to juz nie tylko kwestia geograficzna.
W dzisiejszym Swiecie liczy sie nie tylko odlegtosc od zrodet,
ale takze stabilnos¢ taricuchdw dostaw. Czasem blizej ozna-
cza dalej — lokalni dostawcy mogli by¢ geograficznie blisko,
ale ich zdolnos¢ do zapewnienia statych dostaw okazata sie
problematyczna. Ostatecznie bardziej optacalne byto polega-
nie na dostawcach z np. Niemiec, mimo wiekszej odlegtosci.

Infrastruktura transportowa to dzis nie tylko drogi i koleje.
To takze infrastruktura cyfrowa, dostepnosc¢ szybkiego
internetu, potaczenia lotnicze.

LUDZIE - NAJWAZNIEJSZY ZASOB

Analiza dostepnosci sity roboczej to sztuka przewidywania

przysztosci. Nie wystarczy sprawdzié, ilu ludzi dzi$ poszukuje
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pracy. Trzeba zrozumie¢ demografie regionu, trendy migra-
cyjne, rozwoj edukacji. Region z wysokg dostepnoscia sity
roboczej dzi$ moze za pie¢ lat zmagac sie z niedoborem
pracownikow ze wzgledu na starzenie sie spoteczenstwa.

Koszty pracy to nie tylko stawki godzinowe. To catkowity
koszt zatrudnienia, uwzgledniajgcy sktadki spoteczne,
koszty szkolen, fluktuacje, produktywnosé. Niska stawka
godzinowa moze by¢ pozorna, jesli wigze sie z wysokg
rotacjg i niskg produktywnoscig. Czasami lepigj ptacic¢
wiecej za stabilny, doswiadczony zespot niz ciggle rekru-
towac i szkoli¢ nowych pracownikow.

PRZEPISY - PARTNER CZY PRZECIWNIK?

Regulacje prawne i podatkowe to obszar, gdzie szczegot
moze zadecydowac o sukcesie catego projektu. Ulgi podat-
kowe wygladajg atrakcyjnie w prospektach inwestycyjnych,
ale trzeba doktadnie przeanalizowac¢ warunki ich uzyskania
i utrzymania. Niektore ulgi sg uzaleznione od poziomu
zatrudnienia, inne od wielkosci inwestycji, jeszcze inne od
eksportu. Zmiana strategii biznesowej moze oznaczac
utrate ulg i drastyczne zwiekszenie kosztow.

Pozwolenia budowlane to test cierpliwosci kazdego mene-
dzera projektu. W projektach zagranicznych proces uzy-
skania wszystkich pozwolen moze trwac np. osiem mie-
siecy dtuzej, niz planowano. Nie dlatego, ze przepisy sg
szczegolnie skomplikowane, ale dlatego, ze nikt nie wyjasni
nam lokalnych zwyczajéw i niepisanych regut. Inwestycja
w lokalnego doradce prawnego od pierwszego dnia moze
okazac sie jedng z najlepszych decyzji w catym projekcie.

ZARZADZANIE RYZYKIEM W PRAKTYCE

Analiza ryzyk to nie tylko lista potencjalnych problemdéw. To
scenariusze dziatania w przypadku ich wystgpienia. Kleski
zywiotowe mozna przewidzie¢ i zabezpieczyc¢ sie przed
nimi. Gorzej z ryzykami geopolitycznymi, ktére moga sie
pojawi¢ nieoczekiwanie.

Ryzyko zmian regulacyjnych to staty element projektow
greenfield. Przepisy srodowiskowe, podatkowe, dotyczace
zatrudnienia — wszystkie mogg sie zmieni¢ w trakcie
realizacji projektu. Kluczowe jest nie tylko monitorowanie
zmian, ale takze budowanie relacji z lokalnymi regulato-
rami i zrozumienie kierunkow, w ktérych moze rozwijac¢
sie prawodawstwo.

PROJEKTOWANIE - FUNKCJA | FORMA

Projektowanie fabryki to balans miedzy optymalizacja
a elastycznoscig. Kazdy metr kwadratowy musi by¢




wykorzystany optymalnie, ale jednoczesnie uktad musi
pozwalac¢ na przyszte modyfikacje. Doswiadczenie uczy,
ze to, co dzis wydaje sie idealne, za kilka lat moze wyma-
gac zmian.

Przeptyw materiatdw to nie tylko minimalizacja odlegtosci.
To takze minimalizacja ryzyk, unikanie skrzyzowan, elimi-
nacja waskich gardet, zapewnienie mozliwosci obejscia
w przypadku awarii.

Ergonomia i bezpieczenstwo to inwestycja w przysztose.
Pozornie drozsze rozwigzania, ktore poprawiajg warunki
pracy, zwracaja sie poprzez nizsza absencje, mniejsza
rotacje kadry i wyzszg produktywnos¢. W kulturach, gdzie
bezpieczenstwo pracy ma szczegodlne znaczenie, zanie-
dbanie tych aspektéw moze prowadzi¢ do problemow
z rekrutacjg i wizerunkowych.

TECHNOLOGIA - WYBOR
NA DZIESIECIOLECIA

Decyzje technologiczne w projektach greenfield to wybor
na nastepne 10—20 lat. Nowe technologie kuszg swoimi
mozliwosciami, ale sprawdzone rozwigzania dajg pewnosc¢.
Znajdowanie balansu miedzy innowacyjnoscig a niezawod-
noscig to jedna z najtrudniejszych decyzji.

Efektywnos¢ energetyczna to juz nie tylko kwestia kosz-
téw, ale takze wizerunku i mozliwosci funkcjonowania
na niektorych rynkach. Klienci coraz czesciej wymagaja
od dostawcow raportowania sladu weglowego, a inwe-
storzy — planéw neutralnosci klimatycznej. Technologie,
ktore dzi$ wydaja sie drogie, mogg okazac sie konieczne
za kilka lat.

ZROWNOWAZONY ROZWOJ -
KONIECZNOSGC, NIE OPCJA

,Sustainability” w projektach greenfield to nie tylko modny
trend, ale biznesowa koniecznos¢. Regulacje srodowiskowe
stajg sie coraz bardziej restrykcyjne, a spoteczne ocze-
kiwania — coraz wyzsze. Fabryka, ktdra dzis nie spetnia
wysokich standardéw srodowiskowych, za kilka lat moze
miec¢ problemy z funkcjonowaniem.

Odnawialne Zrodta energii w projektach greenfield to czesto
mozliwos¢ uzyskania przewagi kosztowej w dtugim terminie.
Poczatkowe inwestycje sg wyzsze, ale stabilnos¢ kosztow
energii przez nastepne 20 lat moze by¢ decydujaca dla
konkurencyjnosci. W projekcie w Hiszpanii instalacja foto-
woltaiczna pokrywajgca 60% zapotrzebowania na energie
elektryczng okazata sie kluczowa dla optacalnosci catego
przedsiewziecia.

www.nowoczesny-przemysl.pl

Planowanie fabryki greenfield
to definiowanie strategii
biznesowej na nastepne

20 lat. Kazda lokalizacja
niesie ze sobg okreslone
mozliwosci i ograniczenia.

BUDOWA - HARMONIA CHAOSU

Zarzadzanie budowg fabryki greenfield to ogarnianie dzie-
sigtek wykonawcow, setek procesow i tysiecy szczegotow.
Kazdy dzien przynosi nowe wyzwania, kazda decyzja ma
konsekwencje dla kolejnych etapdw. Kluczowa jest nie
tylko wiedza techniczna, ale takze umiejetnos¢ komunikacii
i zarzgdzania oczekiwaniami.

Generalny wykonawca to partner strategiczny, nie tylko
dostawca ustug. Jego doswiadczenie w lokalnych warun-
kach, znajomos¢ przepisow i kultury biznesowej czesto
decyduja o sukcesie projektu. W jednym z projektow
w Malezji lokalny wykonawca zaproponowat modyfikacje
projektu, ktore nie tylko obnizyty koszty, ale takze poprawity
funkcjonalnos¢ zaktadu.

PRZYSZLOSC ZACZYNA SIE DZIS

Planowanie fabryki greenfield to inwestycja w przysztosc,
ktora wymaga myslenia strategicznego wykraczajgcego
poza bezposrednie cele produkcyjne. Kazda decyzja pod-
jeta na etapie planowania bedzie miata konsekwencje
przez dziesieciolecia. Dlatego tak wazne jest podejscie
holistyczne, uwzgledniajgce nie tylko aktualne potrzeby,
ale takze przyszte mozliwosci i wyzwania.

Najlepsze projekty greenfield to te, ktére od samego
poczatku sg planowane jako elastyczne, zrbwnowazone
i przygotowane na przysztosc. To inwestycje, ktore nie tylko
spetniajg dzisiejsze oczekiwania, ale takze moga ewolu-
owac wraz ze zmieniajgcymi sie warunkami rynkowymi
i technologicznymi.

Kazdy projekt greenfield to lekcja pokory — niezaleznie od
doswiadczenia kazda nowa lokalizacja, kazda nowa tech-
nologia, kazdy nowy zespot przynosza unikalne wyzwa-
nia. Ale to wtasnie ta nieprzewidywalnos¢ i ztozonosc¢
sprawiajg, ze praca nad projektami greenfield pozostaje
jedng z najbardziej fascynujgcych i rozwijajgcych form
zarzadzania produkcja. //
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K iedy styszymy ,cyberatak’, wiekszosci 0sob wciaz koja-
rzy sie to z wyciekiem danych klientow, zablokowang
pocztg firmowa albo zaszyfrowanymi laptopami. Tymcza-
sem wspotczesne cyberzagrozenia coraz czesciej mierzg
w cos znacznie bardziej realnego: prad w gniazdku, ciepto
w kaloryferach, wode w kranie, linie produkcyjng w fabryce.

To wtasnie tam pracujg systemy sterowania przemysto-
wego — ICS i OT. Do niedawna zyty w cieniu ,klasycz-
nego IT". Dzi$ stajg sie jednym z najwazniejszych frontow
cyberbezpieczenstwa.

Pod skrétem ICS kryjg sie systemy, ktore sterujg techno-

logig w elektrowniach, rafineriach, zaktadach chemicz-

nych, hutach, oczyszczalniach sciekdw czy rozlewniach

napojow. Tom.in.:

* SCADA - systemy nadzoru i zbierania danych,

* DCS - rozproszone systemy sterowania w duzych
instalacjach,

* PLC - sterowniki programowalne zarzgdzajgce maszynami,

* RTU, HMI, sterowniki, przekazniki, czujniki — caty ,eko-
system”, ktory sprawia, ze proces technologiczny dziata.

OT to szersze pojecie. Obejmuje wszystkie systemy i urzadze-
nia, ktére ingerujag w rzeczywisty Swiat — otwierajg zawory, uru-
chamiajg pompy, kontrolujg temperature, predkosc, cisnienie.

W odroéznieniu od klasycznego IT, obejmujgcego serwery,
laptopy czy systemy ERP i CRM, srodowisko ICS/OT funk-
cjonuje wedtug zupetnie innych zasad. Systemy sterowania
przemystowego muszg dziata¢ nieprzerwanie 24 godziny
na dobe, poniewaz kazde zatrzymanie produkcji moze
generowac milionowe straty, a w skrajnych przypadkach
stanowic zagrozenie dla zdrowia i zycia ludzi. Wiele urza-
dzen pracujgcych w obszarze OT ma zywotnosc¢ liczona
nie w kilkuletnich cyklach, jak typowa infrastruktura IT, lecz
w dekadach, co sprawia, ze modernizacja i aktualizacje sa
rzadkie i skomplikowane. Najwyzszym priorytetem jest tu
bezpieczenstwo procesu technologicznego i 0sob przebywa-
jacych w zaktadzie, a dopiero pdzniej poufnos¢ danych. Ta
odmiennos¢ priorytetdw sprawia, ze cyberprzestepcy chetnie
wykorzystujg specyfike i ograniczenia $wiata OT, kierujac
ataki tam, gdzie potencjalne skutki sg najbardziej dotkliwe.

Pierwszym z szeroko opisywanych punktéw zwrotnych
w obszarze cyberzagrozen dla przemystu byt Stuxnet,
ktory pokazat, ze ztosliwe oprogramowanie moze nie
tylko kras¢ dane, lecz takze fizycznie uszkadzac urzadze-
nia — w tym przypadku wiréwki w zaktadach nuklearnych.
W kolejnych latach pojawity sie nastepne incydenty, takie
jak cyberataki na ukrainska sie¢ energetyczng, ransomware
paralizujgcy dziatanie rurociggu Colonial Pipeline w USA,
az wreszcie TRITON, znany réwniez jako TRISIS lub HatMan.
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Ten zaawansowany malware zaatakowat systemy bezpie-
czenstwa procesowego w zaktadach petrochemicznych
na Bliskim Wschodzie, probujac przeprogramowac sterow-
niki Schneider Electric Triconex. W praktyce oznaczato to
mozliwos¢ wytaczenia mechanizmadw, ktorych zadaniem
jest zapobieganie awariom i wypadkom, co mogto dopro-
wadzi¢ do powaznych konsekwencji dla sSrodowiska oraz
bezposredniego zagrozenia zycia ludzi.

Eksperci zajmujacy sie bezpieczenstwem systemow ICS
podkreslajg, ze incydent z udziatem TRITON byt momentem
przetomowym, poniewaz po raz pierwszy celem ataku nie
byto jedynie zatrzymanie procesu technologicznego czy
wymuszenie okupu, lecz system, ktory stanowi ostatniag
linie obrony — zaprojektowany wytgcznie po to, by chronic
ludzi i instalacje. Od tego momentu coraz czesciej mowi sie
wprost, ze cyberbezpieczenstwo w przemysle przestato
by¢ wytaczng domenag dziatow IT, a stato sie integralnym
elementem bezpieczenstwa procesowego i zarzgdzania
ciggtoscia dziatania catych zaktadow.

Systemy ICS/OT s3 szczegolnie wrazliwe, poniewaz byty
projektowane z myslg o ciggtosci i stabilnosci procesu,
a nie o cyberbezpieczenstwie. W wielu zaktadach ochrona
OT nadal opiera sie na mitach, ktére nie przystajg do dzi-
siejszej rzeczywistosci.

Jednym z nich jest przekonanie o ,odcieciu od internetu”.
W praktyce prawie zawsze istniejg potgczenia zewnetrzne:
zdalny serwis przez VPN, aktualizacje wgrywane z pen-
drivedw czy integracje z systemami IT. Kazde z tych potgczen
stanowi potencjalng droge ataku i podwaza idee air gapa.

Drugim problemem sg przestarzate systemy i aplikacje,
ktorych nie da sie tatwo aktualizowac. Sterowniki i stacje
operatorskie dziatajg latami bez patchy, poniewaz aktu-
alizacje sa trudne, kosztowne w testowaniu, a przestoje
generujg ogromne straty. W efekcie wcigz funkcjonuja
systemy oparte na bardzo starych technologiach.

Trzecim czynnikiem jest konflikt priorytetow miedzy IT a OT.
W IT akceptowalne sg czeste zmiany, restarty i blokowanie
wszystkiego, co nieznane. W OT liczg sie przewidywalnos¢
i minimalna ingerencja w dziatajgcy proces. Dlatego bez-
pieczenstwo OT nie moze by¢ kopig podejscia IT, lecz musi
wynikac z analizy ryzyka dla procesu przemystowego.

Aby uporzadkowac podejscie do cyberbezpieczenstwa OT
i wyj$¢ poza dziatania dorazne, przemyst opiera sie dzis
na kilku kluczowych dokumentach i regulacjach, z ktérych
kazdy odgrywa inng role. Najczesciej przywotywane sg IEC
62443, NIST SP 800-82 oraz dyrektywa NIS2, jednak ich
znaczenie i zakres geograficzny nie sg takie same.




IEC 62443 to miedzynarodowy standard cyberbez-
pieczenstwa dla automatyki przemystowej i de facto
wspolny jezyk bezpieczenstwa OT na catym Swiecie,
w tym w Europie. Obejmuje zaréwno kwestie organiza-
cyjne, jak i techniczne, caty cykl zycia systemdw oraz role
operatordw, integratorow i dostawcow. Dla firm przemy-
stowych kluczowa jest zwtaszcza norma IEC 62443-2-1,
ktora opisuje, jak krok po kroku zbudowac i wdrozy¢ sys-
tem zarzadzania cyberbezpieczenistwem dla systemow
sterowania.

NIST SP 800-82 to z kolei dokument opracowany w Sta-
nach Zjednoczonych i przede wszystkim tam petni funkcje
oficjalnego punktu odniesienia dla bezpieczenstwa syste-
mow ICS. Nie jest norma ani regulacjg, lecz praktycznym
przewodnikiem opisujgcym architektury, zagrozenia i Srodki
ochrony dla SCADA, DCS i PLC. Poza USA nie ma on mocy
prawnej, ale bywa szeroko wykorzystywany jako techniczne
uzupetnienie lub ,podrecznik wdrozeniowy”, takze w orga-
nizacjach europejskich.

W Europie kluczowym impulsem regulacyjnym jest dyrek-
tywa NIS2, ktéra naktada obowigzki cyberbezpieczenstwa
na wiele sektorow przemystowych i infrastruktury krytycz-
nej. NIS2 nie narzuca konkretnych rozwigzan technicznych,
ale wymaga wdrozenia skutecznych srodkoéw ochrony,
raportowania incydentéw oraz aktywnego nadzoru ze
strony zarzadow. Wtasnie dlatego w kontekscie europej-
skim najczesciej wskazywanym standardem wykonaw-
czym dla OT jest IEC 62443, ktéra pozwala w praktyce
spetni¢ wymagania NIS2 w sposoéb uporzadkowany
i audytowalny.

Dyrektywa NIS2, ktéra prawdopodobnie niedtugo zacznie
by¢ na powaznie implementowana do polskiego porzgdku
prawnego, wymusza na wielu przedsiebiorstwach przemy-
stowych zasadniczg zmiane podejscia do cyberbezpie-
czenstwa. Dotyczy to w szczegolnosci sektorow takich jak
energetyka, wodociagi i kanalizacja, transport, przemyst
chemiczny oraz produkcja. To, co dotychczas bywato
traktowane jako techniczny ,projekt IT”, staje sie dzis
zagadnieniem zarzgdczym i biznesowym.

Jednym z kluczowych zatozen NIS2 jest przeniesienie
odpowiedzialnosci na poziom najwyzszego kierownic-
twa. Zarzady sg zobowigzane do aktywnego nadzoru
nad cyberbezpieczenstwem, co oznacza koniecznosc¢
rozumienia ryzyk, podejmowania decyzji oraz zapewnie-
nia odpowiednich zasobdéw. Réwnoczesnie organizacje
muszg prowadzi¢ systematyczng analize ryzyka dla swo-
ich systemow, w tym réwniez dla srodowisk OT, ktére do
tej pory czesto pozostawaty poza formalnym zakresem
zarzgdzania bezpieczenstwem.

www.nowoczesny-przemysl.pl

Dyrektywa wymaga takze wdrozenia tzw. srodkdw minimal-
nych, ktore w praktyce sg zblizone do podejscia znanego
znorm ISO 27001 czy IEC 62443. Obejmujg one zarébwno
srodki techniczne, jak i organizacyjne, takie jak polityki,
procedury, zarzgdzanie dostepem, ciggtosc¢ dziatania czy
reagowanie na incydenty. Brak realnych dziatan w tym
obszarze wigze sie z ryzykiem dotkliwych kar finansowych,
ale takze z konsekwencjami reputacyjnymi i regulacyjnymi,
ktore dla firm przemystowych moga by¢ rownie bolesne
jak same sankcje.

Coraz wiecej analiz wskazuje jednak, ze NIS2 nie musi
by¢ wytgcznie kosztem ani obowigzkiem narzuconym
z zewnatrz. Dla wielu firm przemystowych moze staé sie
punktem zwrotnym i zrédtem przewagi konkurencyjne;j.
Uporzadkowane bezpieczenstwo OT przektada sie na mniej-
szg liczbe przestojoéw, lepszg kontrole nad procesami tech-
nologicznymi oraz wieksze zaufanie klientéw, partnerow
i instytucji nadzorczych. W tym ujeciu NIS2 przestaje by¢
jedynie regulacjg, a zaczyna petni¢ funkcje katalizatora
dojrzatego i odpornego biznesu przemystowego.

Najlepsze praktyki ochrony systemow ICS/OT pozwalajg
przejs¢ od chaotycznego reagowania na incydenty do
Swiadomego, zarzgdzanego podejscia opartego na ryzyku.
Same standardy nie wystarczg — zaktad przemystowy
potrzebuje konkretnych dziatan, dopasowanych do realiow
procesu technologicznego.

Podstawa jest inwentaryzacja i klasyfikacja zasobow.
Organizacja musi wiedzie¢, jakie urzadzenia OT posiada,
jak sg ze sobg potaczone i ktdre z nich sg krytyczne dla
bezpieczenstwa, srodowiska i ciggtosci produkcji. Coraz
czesciej wykorzystuje sie do tego pasywne narzedzia, ktore
identyfikujg urzadzenia na podstawie ruchu sieciowego,
bez ingerencji w proces.

Kolejnym krokiem jest segmentacja sieci zgodna z IEC 62443.
Podziat na strefy i kanaty, wyrazne oddzielenie IT od OT
oraz kontrola ruchu miedzy strefami znaczaco ograniczaja
skutki ewentualnego wtamania i utrudniajg atakujgcemu
poruszanie sie po zaktadzie. Duzym wyzwaniem jest zdalny
dostep. Zamiast wielu niekontrolowanych potaczen VPN
powinien on byc¢ realizowany przez jeden centralny punkt,
zabezpieczony uwierzytelnianiem wielosktadnikowym,
ograniczony czasowo i objety petnym logowaniem sesji.

Zarzgdzanie tatkami i podatnosciami w OT wymaga podej-
Scia ,po przemystowemu”. Automatyczne aktualizacje
czesto nie sg mozliwe, dlatego kluczowe sg analiza ryzyka,
planowanie okien serwisowych oraz stosowanie kontroli
kompensujgcych, takich jak segmentacja czy wzmocnione
monitorowanie. Istotnym elementem dojrzatosci jest
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monitorowanie i detekcja anomalii. Specjalne rozwigzania
dla OT pozwalajg wykrywac nietypowe zmiany konfiguracji,
podejrzane potgczenia czy proby skanowania sieci proce-
sowej, czego klasyczne narzedzia IT czesto nie potrafig.

Nie mozna tez zapomina¢ o kopiach zapasowych, planach
awaryjnych i ¢wiczeniach. W OT backup obejmuje konfigu-
racje sterownikéw i sSrodowiska inzynierskie, a procedury
odtwarzania musza by¢ regularnie testowane. Catosc spina
zarzadzanie zmiang i czynnik ludzki. Zmiany w systemach
OT powinny by¢ formalnie zatwierdzane i rejestrowane,
a cyberbezpieczenstwo musi stac¢ sie wspding odpowie-
dzialnoscig IT, OT i zarzadu. Tylko wtedy ochrona ICS/OT
przestaje byc¢ zbiorem doraznych dziatan, a zaczyna byc¢
Swiadomym elementem zarzgdzania ryzykiem.

Podsumowaujac, najwazniejsze obszary dziatan to:

* inwentaryzacja i klasyfikacja zasobow OT,

* pasywne odkrywanie urzgdzen i potgczen,

* segmentacja sieci i model stref oraz kanatéw,

* wyrazna separacja |T-OT i DMZ,

* kontrolowany, bezpieczny zdalny dostep,

* zarzadzanie podatnosciami dostosowane do OT,

* stosowanie kontroli kompensujgcych,

» monitorowanie i detekcja anomalii w ICS,

* kopie zapasowe konfiguracji i planéw awaryjnych,

* regularne testy i ¢wiczenia kryzysowe,

« formalne zarzgdzanie zmiang i secure engineering,
* budowanie wspdlnej odpowiedzialnosci IT, OT i zarzadu.

Dla dyrektora zaktadu przemystowego, ktéry chce realnie
poprawi¢ bezpieczenstwo OT, ale nie ma czasu na stu-
diowanie petnych serii norm i standardow, kluczowe jest
podejscie pragmatyczne i roztozone w czasie. Dobrym
punktem wyjscia jest prosta mapa dziatan rozpisana
na 12+18 miesiecy, ktéra pozwala stopniowo budowac
dojrzatos¢ bez paralizowania organizacji.

Pierwszym krokiem powinno by¢ wykonanie analizy stanu
obecnego. Chodzi o wysokopoziomowy audyt srodowiska
ICS/QT, podstawowg inwentaryzacje zasobow i potgczen
sieciowych oraz identyfikacje procesow i systemow naj-
bardziej krytycznych z punktu widzenia bezpieczenstwa,
srodowiska i ciggtosci produkcji. Ten etap nie musi by¢
idealny, ale musi dac realistyczny obraz ryzyka.

Nastepnie konieczne jest zdefiniowanie odpowiedzialnosci
i uporzadkowanie relacji miedzy IT a OT. W praktyce oznacza
to wyznaczenie wiasciciela obszaru bezpieczenstwa OT,
zbudowanie zespotu mieszanego obejmujgcego IT, auto-
matykow, utrzymanie ruchu i obszar BHP oraz ustalenie
jasnych zasad wspotpracy z dostawcami, zwtaszcza
w zakresie zdalnego dostepu i aktualizacji systemow.
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Na tej bazie mozna opracowac spdjng strategie bezpie-
czenstwa, opartg na uznanych standardach. IEC 62443
i NIST SP 800-82 powinny petnié funkcje punktu odniesie-
nia technicznego, a wymagania NIS2 — ramy regulacyjnej.
Kluczowe jest zaplanowanie dziatan w trzech wymiarach:
ludzie, procesy i technologia zamiast koncentrowania sie
wytacznie na narzedziach.

Wdrozenia nalezy realizowac¢ krokowo, zaczynajgc od
fundamentow, ktore dajg najwiekszy efekt przy relatywnie
niskim ryzyku operacyjnym. Do takich podstaw nalezg seg-
mentacja sieci, centralnie zarzagdzany i bezpieczny zdalny
dostep, kopie zapasowe wraz z procedurami odtwarza-
nia oraz pierwsze narzedzia monitoringu srodowiska OT.
Caty proces musi byé cyklicznie weryfikowany i doskonalony.
Regularne ¢wiczenia incydentowe z udziatem zespotow
produkcyjnych, aktualizacja analizy ryzyka oraz wtgcza-
nie wnioskéw z incydentéw i tzw. prawie-incydentow do
procedur pozwalajg przej$¢ od jednorazowego projektu
do trwatego systemu zarzgdzania bezpieczenstwem OT.

Cyberbezpieczenistwo OT coraz wyrazniej staje sie nowa
forma ,higieny przemystowej". Przez lata bezpieczenstwo
systemoéw sterowania byto postrzegane jako waska spe-
cjalizacja kilku automatykoéw lub informatykdw, funkcjo-
nujgca na marginesie gtownych procesow zaktadu. Dzis
widac jednak jasno, ze jest to element tej samej uktadanki
co bezpieczenstwo procesowe, bezpieczenstwo i higiena
pracy, ciggtosc¢ dziatania czy zgodnosé regulacyjna.

Incydenty takie jak atak TRITON dobitnie pokazaty, ze zagro-
zenia cybernetyczne moga bezposrednio wptywac na bez-
pieczenstwo ludzi i instalacji, a nie tylko na dane czy
dostepnos¢ systemow. Z kolei dyrektywa NIS2 sprawia,
ze brak swiadomosci w tym obszarze przestaje by¢ akcep-
towalnym wyttumaczeniem. Cyberbezpieczenstwo OT
staje sie odpowiedzialnoscig zarzadcza i elementem oceny
dojrzatosci catej organizacji.

Dobra wiadomos¢ jest taka, ze zwiekszanie poziomu bez-
pieczenstwa nie musi oznaczac rewolucji z dnia na dzien.
To raczej konsekwentny proces porzadkowania istniejgcych
rozwigzan, oparcia sie na sprawdzonych standardach,
takich jak IEC 62443 czy NIST SP 800-82, oraz stopniowym
budowaniu kultury, w ktérej cyberbezpieczenstwo syste-
mow ICS/OT jest tak samo naturalne jak noszenie kasku
ochronnego czy stosowanie procedur LOTO na instalacji.

W swiecie, w ktérym przemyst coraz silniej taczy sie z siecig
i systemami zewnetrznymi, cyberbezpieczenstwo OT prze-
staje by¢ dodatkowym kosztem lub opcjonalnym projektem.
Staje sie warunkiem bezpiecznego funkcjonowania, zaufania
interesariuszy i dalszego rozwoju zaktadow przemystowych. //
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myBODAS: CYFROWA WSPOLPRACA
W PROJEKTOWANIU MASZYN MOBILNYCH

// Bosch Rexroth wspiera klientow w tworzeniu oprogramowania, udostepniajgc
cyfrowy obszar roboczy z funkcjami wsparcia technicznego i spotecznosciowymi.
* Oszczednos¢ czasu dzieki nowym metodom wirtualnej wspotpracy

* Program ,Try it First’, zapewniajgcy bezptatny dostep do sprawdzonych modutow

oprogramowania

* Dzielenie sie wiedzg z ekspertami ds. produktow oraz miedzy uzytkownikami

Zrédto // Bosch Rexroth Sp. z 0.0.

Rys. 1. // Uzupetnienie otwartego ekosystemu: myBODAS umozliwia nowe formy cyfrowej wspotpracy, ktére przyspieszaja

tworzenie modutowego oprogramowania urzadzen elektronicznych dla maszyn mobilnych. (Zrédto ilustracji: Bosch Rexroth AG)

osch Rexroth wspiera cyfrowg transformacje maszyn

mobilnych, oferujgc innowacyjne formy wspotpracy.
Aby przyspieszy¢ tworzenie oprogramowania dla maszyn
roboczych i utatwi¢ ich wsparcie techniczne, firma roz-
szerzyta swojg platforme programistyczng myBODAS
o innowacyjne funkcje wspotpracy, tworzac zintegrowany
cyfrowy obszar roboczy. Oprécz bazy wiedzy i otwartego
dostepu do zweryfikowanych modutéw oprogramowania,
ktére mozna bezptatnie modyfikowaé, Bosch Rexroth udo-
stepnia rowniez fora spotecznosciowe i centra grupowe.

Nowoczesny Przemyst #6 (24) grudzien 2025-styczen 2026

W przestrzeni wirtualnej istotne problemy programistyczne
mogg by¢ rozwigzywane szybko i transparentnie przez
osoby o odpowiednich kwalifikacjach.

W maszynach roboczych instaluje sie coraz wiecej opro-
gramowania, co stwarza zapotrzebowanie na nowe formy
wspotpracy miedzy jego tworcami. Firma Bosch Rexroth
potgczyta moduty oprogramowania, ktére mozna swo-
bodnie modyfikowag, z cyfrowymi systemami wspdtpracy.
W ten sposob powstat kompletny cyfrowy obszar roboczy




umozliwiajacy tworzenie oprogramowania na platformie
myBODAS, ktory pozwala zaoszczedzi¢ czas, a jednocze-
$nie zmniejszy¢ koszty i ryzyko finansowe. myBODAS jest
czescig ekosystemu Bosch Rexroth Digital Application
Solutions (BODAS), w ktérym zachodzi cyfrowa transfor-
macja maszyn mobilnych.

Dzieki mozliwosciom w zakresie cyfrowej wspotpracy
i dostepu do informacji, rozszerzona platforma myBODAS
jest centralnym punktem kontaktowym, ktory utatwia efek-
tywne programowanie funkgcji maszyn w oparciu o ogélno-
dostepne moduty oprogramowania, w ramach ekosystemu
BODAS. Zarejestrowani cztonkowie mogg komunikowac
sie za posrednictwem foréw i centrow grupowych, uczy¢
sie od siebie nawzajem, uczestniczy¢ w dyskusjach z grupa
ekspertow ds. systemu BODAS i udostepnia¢ moduty
oprogramowania, ktore sami stworzyli lub zmodyfikowali
we wspotpracy z wiasnymi grupami klientow.

Oproécz tradycyjnego wsparcia, platforma myBODAS
zapewnia personelowi technicznemu, a takze programi-
stom tworzgcym oprogramowanie i rozwigzania Internetu
rzeczy (1oT) rézne formy pomocy, takie jak samouczki
wideo, posty na forum oznaczone jako ,zaakceptowane
rozwigzania”, czesto zadawane pytania i aktualne wersje
produktéw. Obejmujg one wszystkie aspekty ekosystemu
BODAS, od typowego sprzetu i oprogramowania BODAS
po rozwigzania BODAS Connect. Zapytania specjalne sg
przetwarzane za pomocg systemu zgtoszen.

Zgodnie z zasada otwartego oprogramowania, myBODAS
oferuje prosty, bezpieczny i bezptatny dostep do cyfro-
wego srodowiska pracy. Oprocz uzywanych juz wczesniegj
narzedzi internetowych, takich jak easyConfig, srodowisko
to obejmuje nowe funkcje spotecznosciowe, a takze kom-
pleksowa baze wiedzy i dostepna bez ograniczen biblioteke
oprogramowania aplikacyjnego BODAS (AS).

Zatwierdzone pakiety oprogramowania dla linii produktéw
ASrun, ASopen i ASlib moga by¢ dowolnie modyfikowane.
Uzytkownicy ponoszg koszty licencji tylko w przypadku pro-
dukciji seryjnej. Koszty te sg dogodnie rozliczane za pomoca
modelu kredytowego, ktéry jest powigzany np. ze sterow-
nikami BODAS firmy Bosch Rexroth.

Dzieki programowi , Try it First” firma Bosch Rexroth zapewnia
ochrone specyficznej wiedzy aplikacyjnej, poniewaz moduty
oprogramowania moga by¢ modyfikowane lub rozszerzane
w sposob niezalezny, na przyktad w celu wigczenia potpro-
duktéw do napedow jezdnych lub umozliwienia interakcji
z funkcjami jazdy i funkcjami roboczymi. W ten sposéb
producenci — niezaleznie od wielkosci — mogg szybciej
i przy mniejszym ryzyku inwestycyjnym dostosowywac sie
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do wymagan coraz bardziej ztozonych pojazdéw, rekom-
pensowac sobie brak know-how lub fachowych zasobow
oraz szybciej aktualizowac lub rozszerza¢ swoje oferty.

Do platformy myBODAS caty czas dodawane sg nowe
funkcje. W rezultacie producenci maszyn roboczych majg
staty dostep do aktualnego zestawu narzedzi, ktéry umoz-
liwia im szybkie i ekonomiczne tworzenie oprogramowania
obstugujgcego rozne zadania zwigzane ze sterowaniem,
a takze rozwigzan do automatyzacji i funkcji wspomagania.

INFORMACJE O EKOSYSTEMIE BODAS -
BOSCH REXROTH DIGITAL APPLICATION
SOLUTIONS

Ekosystem BODAS firmy Bosch Rexroth zapewnia pro-
ducentom maszyn roboczych szybki i tatwy dostep do
rozwigzan zwiekszajacych produktywnos¢, wydajnosé
i stopien automatyzacji. Portfolio produktéw Bosch Rexroth
Digital Application Solutions (BODAS) obejmuje rozwigza-
nia Internetu rzeczy (IoT), oprogramowanie i sprzet elek-
troniczny, a takze infrastrukture loT oferowang wspadlnie
z firma Bosch. Dzieki tym przysztosciowym rozwigzaniom
BODAS jest liderem rynku pod wzgledem jakosci i walo-
réw praktycznych. BODAS to kompletna oferta, ktéra
powstata dzieki potgczeniu kompetencji i doswiadczenia
firmy w wielu kluczowych obszarach, takich jak mobilna
hydraulika i elektronika, analityka brzegowa i loT. Dotyczy
to zaréwno standardowych produktéw, jak i indywidualnych
rozwigzan tworzonych wspodlnie z producentami OEM
i/lub innymi firmami partnerskimi. //

~
Jako jeden z najwiekszych na swiecie dostawcow tech-
nologii napedodw i sterowania, Bosch Rexroth zapewnia
efektywne, wydajne i bezpieczne dziatanie maszyn
i systemow dowolnej wielkosci i przeznaczenia. Firma
taczy globalne doswiadczenie w zakresie wdrazania
zastosowan w segmencie mobilnym i przemystowym,
jak i w automatyzacji przemystu. Za pomoca specjal-
nych komponentéw, spersonalizowanych rozwigzan
systemowych, inzynierii i ustug, firma Bosch Rexroth
tworzy warunki do petnej integracji aplikacji w sieci.
Bosch Rexroth oferuje swoim klientom rozwigzania
z zakresu hydrauliki, napedow elektrycznych i techno-
logii sterowania, technologii przektadni oraz techniki
przemieszczen liniowych i montazu, w tym oprogramo-
wanie i interfejsy do Internetu rzeczy. Nasze oddziaty
znajdujace sie w ponad 80 krajach, zatrudniajgce okoto
32 600 pracownikow, wygenerowaty w 2024 r. sprze-
daz na poziomie 6,5 miliarda euro. Wiecej informaciji
mozna znalez¢ na stronie www.boschrexroth.com.
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PANATTONI DOSTARGZYLO0 ULTRANOWOCZESNE,
ZROBOTYZOWANE CENTRUM DYSTRYBUCYJNE
DLA AUCHAN - OFICJALNE OTWARCIE OBIEKTU

W WILCZE) GORZE

Zrédto // Panattoni

/1 Auchan oficjalnie otworzyto w Wilczej Gorze jeden z najbardziej zaawansowanych
technologicznie obiektow fulfillment w Polsce. Obiekt BTS (build-tu-suit) o powierzch-
ni 18 000 m? zostat zrealizowany przez Panattoni.

C entrum dystrybucyjne jest w petni przystosowane do
Wymogow procesu e-grocery i wyposazone w najno-
woczesniejszy system automatyzacji Ocado. Za doradztwo
strategiczne i wybdr optymalnej lokalizacji odpowiadali
eksperci JLL, natomiast projekt przygotowato biuro archi-
tektoniczne Tacakiewicz Ferma Kresek. Wartosc inwestycji
to blisko 34 min euro.

- ,Rozwigzania zastosowane w nowym centrum pozwalaja
na wysokie zautomatyzowanie procesu przygotowywania
zamowien, zwiekszenie niezawodnosci i kompletnosci
dostaw i zapewnienie naszym klientom najwyzszej jako-
sci obstugi, a przy tym dostepnosc¢ wyjgtkowo szerokiego
asortymentu — docelowo bedzie to nawet 40 tysiecy pro-
duktow” — powiedziat Alexandre Saussard, prezes Auchan
Polska. — ,Realizacja tego nowoczesnego i zaawansowanego
technologicznie projektu — pierwszego tego typu na polskim
rynku — wymagata zaangazowania partnerow o najwyz-
szych kompetencjach. Ostateczny rezultat potwierdza,
ze nasza wspotpraca przebiegata na wyjgtkowo wysokim
i profesjonalnym poziomie” — dodat.

Budynek obejmuje wielopoziomowa antresole technolo-
giczng, rozbudowang infrastrukture chtodniczg i mroznicza
oraz wzmocniong posadzke spetniajgcg wymogi zaawan-
sowanej robotyki. Samo przytgcze energetyczne ma 7 km
dtugosci, a okablowanie catego obiektu — 100 km.

- ,To wyréznienie i wyraz zaufania, ze Auchan Polska powie-
rzyto nam realizacje swojej strategicznej inwestycji. Ani
w Polsce, ani w catym regionie CEE nie zastosowano do tej
pory systemu automatyzacji Ocado na takg skale. Wspdlnie
z naszymi partnerami stworzylismy budynek referencyjny,
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ktory nie ma benchmarkéw na rynku. On sam wyznacza
kierunki rozwoju logistyki spozywczej i obstugi zamowien
online” — podkreslit Marek Dobrzycki, Partner w Panattoni.

System Ocado integruje robotyke, sztuczng inteligencje
i uczenie maszynowe, umozliwiajac prace setek autonomicz-
nych robotéw w tréjwymiarowym gridzie technologicznym.

- ,To przetomowy moment dla naszej wspotpracy z Auchan
Polska. Dzieki uruchomieniu magazynu w Wilczej Gérze
wprowadzimy na polski rynek spozywczy nowy poziom
obstugi klienta online, wspomagany najnowoczesniejsza
technologig Ocado” — powiedziat Gregor Ulitzka, President
Europe, Ocado Solutions — ,0biekt rozpoczyna dziatalnosc
Z najnowszymi rozwigzaniami automatyzacji Ocado, w tym
robotycznym kompletowaniem wspieranym przez Al oraz
jednymi z najbardziej zaawansowanych na swiecie przemy-
stowych robotow drukowanych w technologii 3D. Jest to
rowniez najszybszy w historii proces budowy CFC tego typu”.

Role strategicznego doradcy dla Auchan w zakresie wyboru
lokalizacji, koordynacji procesu BTS oraz synchronizacji
dziatan miedzy kluczowymi stronami petnita firma JLL.

— ,Centrum Dystrybucyjne Auchan w Wilczej Gorze to
przyktad transformacji polskiego rynku e-commerce
w kierunku wysokiej automatyzacji. Projekt wymagat
integracji zespotow ekspertow z roznych dziedzin oraz
doboru lokalizacji spetniajgcej niezwykle restrykcyjne
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wymogi technologiczne. Wspotpraca z firmami, ktére
wytyczajg nowe trendy na rynku e-commerce i nie boja
sie inwestowac w pionierskie rozwigzania, jest dla nas
niezwykle cenna” — podsumowuje Tomasz Mika, Head of
Industrial Agency Poland, JLL.

Obiekt zostat zaprojektowany z myslg o najwyzszej efektyw-
nosci energetycznej i przeszedt certyfikacje sSrodowiskowa
BREEAM na wysokim poziomie Excellent. Dach wzmocniono
pod montaz instalacji fotowoltaicznej, zastosowano oswie-
tlenie LED z czujnikami ruchu i zmierzchu, system BMS,
liczne rozwigzania ograniczajgce zuzycie energii i wody,
a takze instalacje chtodniczg opartg na naturalnym czyn-
niku CO,, znacznie bardziej przyjaznym dla srodowiska niz
standardowe uktady. W efekcie zuzycie energii pierwotne]
obnizono w obiekcie 0 30% wzgledem budynku referencyj-
nego. Przygotowano 6 punktéw tadowania samochodow
elektrycznych oraz stojaki na 44 rowery. Na terenie inwe-
stycji posadzono ponad 200 drzew z gatunkéw rodzimych
jak lipa, dab, klon, grab.

- ,Najwiekszg satysfakcje poczutem wczesng wiosng tego
roku, jeszcze w trakcie budowy. Patrzytem na postepy — na to,
jak budynek i technologia zaczynajg sie sktadac¢ w jedna
catos¢ — i uswiadomitem sobie, ze naprawde dowieziemy
ten projekt. | to przed terminem. To byt moment, kiedy te pare
lat przygotowan zaczeto sie krystalizowac w cos realnego”
— powiedziat Adrian Lipowski, Senior Architekt, Kierownik
zespotu do spraw rozwoju, Tacakiewicz Ferma Kresek. //
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PANATTONI RUSZA Z NOWA INWESTYCJA W MALOPOLSCE.
BTS DLA LIDERA LOGISTYKI | HALA SPEKULACYINA

W PANATTONI PARK KRAKOW EAST VI

Zrédto // Panattoni

/1 Panattoni rozpoczyna realizacje nowej inwestycji w Matopolsce. Deweloper zakupit
9-hektarowg dziatke w Zakrzowie i uruchamia projekt Panattoni Park Krakow East VI,
w ramach ktorego powstang dwa obiekty: 11 000 m? w formule BTS dla wiodgcego
operatora logistycznego oraz hala spekulacyjna o powierzchni 16 000 m?.

— ,Aglomeracja krakowska to jeden z najwazniejszych
ekosystemow biznesowych w kraju — przede wszystkim
dzieki ogromnemu potencjatowi ludzkiemu oraz silnemu
osrodkowi akademickiemu, ktéry ksztatci specjalistow dla
wielu branz. Popyt na nowoczesng powierzchnie przemy-
stowg przewyzsza tu dostepnos¢ terendw inwestycyjnych,
dlatego start Panattoni Park Krakow East VI jest wazng odpo-
wiedzig na potrzeby rynku. t gczymy dedykowany projekt
dla lidera branzy logistycznej z przestrzenig spekulacyjna,
dostepna dla firm poszukujacych doskonale skomuniko-
wanej przestrzeni w nowoczesnym obiekcie” — mowi Filip
Nowordl, Associate Development Director w Panattoni.

Obiekt BTS dla firmy logistycznej to terminal typu cross-dock,
ktory bedzie stuzyt obstudze wschodniej czesci Krakowa.
Projekt wyrdznia sie na tle wczesniejszych realizacji dla
tego partnera ze wzgledu na zaawansowang specyfika-
cje techniczng, uwzgledniajgcg nowy, wiekszy i bardziej
zautomatyzowany sorter, ktory nie funkcjonuje jeszcze
w zadnej innej lokalizacji firmy. W zwigzku z rozbudowang
automatyzacjg i zwiekszonymi potrzebami energetycznymi,
budynek zostat zaprojektowany tak, aby zapewni¢ mak-
symalng efektywnos¢ operacyjng przy zréwnowazonym
uzytkowaniu. Najemca planuje rozpoczg¢ dziatalnosé
w nowym obiekcie od 1 pazdziernika 2026 roku.

Druga hala Panattoni Park Krakow East VI bedzie budo-
wana spekulacyjnie z myslg o firmach rozwijajacych dzia-
talnos¢ w Matopolsce i poszukujgcych wysokiej jakosci
powierzchni z dostepem do doskonatej infrastruktury
transportowe;j.

Lokalizacja nowego parku w Zakrzowie nalezy do naja-
trakcyjniejszych w regionie. Teren znajduje sie tuz przy
autostradzie A4, w poblizu wezta Niepotomice/Podteze,
zapewniajac szybkie potgczenie z Krakowem, Rzeszowem
i Slgskiem. Blisko$¢ tras S7 i S52 wspiera dystrybucje
na potnoc i zachod kraju, a zaledwie 20—25 minut dzieli
inwestycje od centrum Krakowa. Lokalizacja oferuje rowniez
dogodne potgczenia autobusowe oraz dostep do zasobow
kadrowych z takich miejscowosci jak Niepotomice, Wie-
liczka, Bochnia czy Proszowice. Atutem pozostaje takze
niewielka odlegtos¢ do lotniska Krakow-Balice.

Panattoni od lat umacnia swojg pozycje w Matopolsce,
gdzie dostarczyto juz ponad 353 000 m? nowoczesne;j
powierzchni przemystowo-logistycznej. Ukoriczony nie-
dawno Panattoni Park Krakéw East V potwierdza duze
zainteresowanie regionem, a Krakow East VI stanowi natu-
ralng kontynuacje rozwoju portfolio dewelopera w jednym
z najdynamiczniejszych rynkéw w kraju. //




IREW | PANATTONI WMUROWALY KAMIEN WEGIELNY -
RUSZA BUDOWA NOWE) FABRYKI TRANSFORMATOROW.

200 NOWYCH MIEJSC PRACY W tODzZI

Zrédto // Panattoni

// Panattoni BTS oficjalnie rozpoczyna w todzi budowe nowego zaktadu produk-
cyjnego dla ZREW Transformatory S.A. Inwestycja o wartosci 25 milionow frankéw
szwajcarskich (ok. 1715 min zt) stanowi kamien milowy dla segmentu transformatoréw
energetycznych: pozwoli na podwojenie mocy produkcyjnych firmy i przyczyni sie
do powstania 200 nowych migjsc pracy. Symboliczne wmurowanie kamienia wegiel-

nego odbyto sie 21 listopada 2025 roku.

uroczystosci udziat wzieli: Adam Pustelnik — Pierwszy

Wiceprezydent Miasta todzi, Eduardo Terzi — Prezes
Zarzadu R&S Group, Grzegorz Sottysiak — Prezes Zarzadu
ZREW Transformatory S.A., Marek Foryriski — Managing
Director w Panattoni BTS, przedstawiciele generalnego
wykonawcy — Dekpol Budownictwo, a takze doradcy z firmy
JLL oraz inni partnerzy biznesowi i zaproszeni goscie.

— ,Cieszymy sie, ze mozemy zrobic¢ kolejny strategiczny
krok na sciezce dalszego rozwoju, zwiekszajgc nasze zaan-
gazowanie w innowacyjnosc, i wspierajgc transformacje

_s_ektorrg energetycznego w kierunku energii odnawialnej”
B LS

— powiedziat Eduardo Terzi, Prezes Zarzgdu R&S Group,
szwajcarskiej grupy kapitatowej, ktorej czescia jest spotka
ZREW Transformatory.

Nowa inwestycja wychodzi naprzeciw oczekiwaniom
klientéw — przy podwojonej produkcji zostang zapewnione
wszystkie kryteria jakosciowe, a jednoczesnie podwyzszone
zostang moc i napiecie produkowanych transformatordw,
do 160 MVA i 220 kV.

— ,Wierzymy, ze wspotpraca z Panattoni BTS pozwoli
na zakonczenie budowy fabryki przed koricem wakacji oraz
rozpoczecie produkgji na przetomie trzeciego i czwartego
kwartatu 2026 roku” — powiedziat Grzegorz Sottysiak,
Prezes Zarzadu ZREW Transformatory S.A. Dodat: —
,Przy wyborze lokalizacji zalezato nam, aby nowa fabryka
powstata w t 0dzi, gdzie sg korzenie ZREW oraz gdzie mamy
kompetentng i doswiadczong zatoge, a takze partnerow
i poddostawcow. Wspdtpracujemy rowniez z Politechnikg
t6dzka w obszarze rozwoju naszych produktow i chetnie
zatrudniamy wyksztatconych przez Politechnike inzynieréw.
W nowe;j fabryce docelowo zamierzamy zatrudni¢ okoto
200 0so6b, z czego co najmniegj 25 proc. stanowic beda
inzynierowie oraz specjalisci z wyzszym wyksztatceniem’”.
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W zwigzku z rozwojem dziatalnosci firma planuje zatrudnic¢
wykwalifikowanych technikéw, inzynieréw, specjalistow
ds. sprzedazy oraz kadry zarzgdzajgcej liniami produk-
cyjnymi. Inwestycja jest objeta wsparciem publicznym
w todzkiej Specjalnej Strefie Ekonomicznej.

- ,Mamy satysfakcje, ze tak znaczgca inwestycja realizowana
jest wtasnie w todzi — miescie z przemystowg tradycjg,
z ktorym ZREW zwigzany jest od samego poczatku dzia-
talnosci, czyli od niemal 70 lat. Nasze miasto w ostatnich
latach staje sie jednym z najdynamiczniej rozwijajgcych
sie osrodkéw produkeyjno-logistycznych w Polsce. Wspot-
praca z inwestorami i partnerami takimi jak ZREW Trans-
formatory i Panattoni potwierdza, ze potrafimy tworzy¢
warunki sprzyjajace rozwojowi nowoczesnego przemystu.
Takie przedsiewziecia wzmacniajg lokalny rynek pracy
i rozwijajg kompetencje technologiczne catego regionu”
— powiedziat Adam Pustelnik, Pierwszy Wiceprezydent
Miasta todzi.

Przygotowania do inwestycji poprzedzit wieloetapowy
proces analizy i wyboru lokalizacji, w ktorym ZREW Trans-
formatory S.A. wspierane byto przez ekspertéw JLL — od
rozpoznania rynku po negocjacje warunkéw realizacji
projektu. Obiekt bedzie jednym z najnowoczesniejszych
zaktaddéw produkcji transformatoréw energetycznych
w Europie, zaprojektowanym pod bardzo wymagajgce
procesy montazowe i testowe. Inwestycja obejmuje hale
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produkcyjng oraz czes¢ biurowo-socjalng i jest realizowana
w formule build-to-suit.

- ,Fabryka dla ZREW Transformatory to jeden z projektow,
ktore najlepiej pokazujg, czym jest nasza filozofia wspotpracy
z przemystem. To obiekt o wysokim stopniu skomplikowania
technicznego, wymagajacy scistej koordynacji z klientem
i doskonatego zrozumienia jego procesow. Specyfika
produktu — znaczne rozmiary i ogromna, dochodzaca do
200 ton masa transformatoréw determinujg zastosowanie
szeregu niestandardowych rozwigzan. Dodatkowo zakfad
wyposazony bedzie m.in. w komory testowe wysokiego
napiecia z systemami zabezpieczen elektromagnetycznych
czy niestandardowg suszarnie elementéw transformatordw.
Wspolnie tworzymy fabryke, ktdra potgczy zaawansowang
inzynierie z troskg o srodowisko i komfort pracy” — podkre-
slit Marek Forynski, Managing Director w Panattoni BTS.

Hala bedzie miata zréznicowang wysokos¢ — siegajgca
do 20 m i powstaje na 15 fundamentach technologicznych
o nosnosci do 1600 ton, w tym najgtebszy posadowiony
jest 4 metry pod powierzchnig gruntu. Posadzka zapewni
nosnos¢ nawet 210 ton — to wartos¢ okoto 40-krotnie
wyzsza niz w standardowych halach magazynowych.

Inwestycja powstaje zgodnie z zasadami zréwnowazo-
nego rozwoju, bedzie certyfikowana w systemie BREEAM
na wysokim poziomie Excellent. //
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INWESTYCJE

PANATTONI UKONCZYLO INNESTYCJE DLA E.G.0. W LODZI

// Panattoni zakonczyto budowe nowego zaktadu produkcyjnego dla Grupy E.G.O,,
jednego z wiodacych dostawcow podzespotow dla branzy AGD. Fabryka o powierzchni
15 000 m? zostata zrealizowana w formule BTO (build-to-own) w todzi, w sgsiedztwie

dotychczasowej siedziby firmy.

arka E.G.0. jest obecna na $wiatowym rynku od 100 lat.

W Polsce firma dziata od 2005 roku i posiada w t.odzi
jedno z najwiekszych w kraju centréw produkujgcych kom-
ponenty do AGD. Firma przeniesie sie teraz do nowego
zaktadu produkcyjnego przy ulicy Jedrzejowskiej.

- ,Nowy zaktad E.G.0., z odpowiednio duzg przestrzenig
dla kluczowych dziatow administracyjnych i rozwojowych,
pozwala nam jeszcze lepiej odpowiadac na potrzeby klien-
tow. Nowa infrastruktura daje nam szerokie mozliwosci
optymalizacji procesow i usprawnienia organizacji pracy,
a naszemu zespotowi zapewnia bardzo komfortowe
warunki. Wszyscy z niecierpliwoscig czekamy na przepro-
wadzke” — méwi Mariusz Stepniewski, General Manager
E.G.0. Polska Sp. z0.0.

- ,Cieszymy sie, ze moglismy towarzyszy¢ E.G.0. w realizacji
tak waznego projektu. Od samego poczatku wspotpraca
naszych zespotdw byta bardzo bliska — projektowalismy
budynek w Scistym porozumieniu z klientem, aby jak najle-
piej odpowiadat jego wymaganiom i wspierat dalszy rozwoj
firmy. Nowy zaktfad zlokalizowany jest w poblizu dotych-
czasowej siedziby i kluczowych partnerow biznesowych

X
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Zrédto // Panattoni

firmy, a dziatka, na ktorej powstat, daje takze przestrzen do
ewentualnej ekspansji w przysztosci” — mowi Katarzyna
Kujawiak, Regional Managing Director Central Poland
& Greater Poland w Panattoni.

- ,0ddajemy nowoczesng inwestycje, ktora idealnie wpisuje
sie w potrzeby naszego partnera biznesowego. To kolejny
dowdd na to, ze £6d7 jest jednym z najwazniejszych osrod-
kow przemystowych w Europie. W regionie dostarczylismy
juz ponad 2,35 min m2 nowoczesnej powierzchni, wspie-
rajac globalnych liderow w rozwoju ich biznesu. Dla nas to
potwierdzenie, ze strategiczne potozenie t odzi oraz dostep
do wykwalifikowanej kadry czynig z niej motor napedowy
catego rynku CEE" — podkresla Marek Dobrzycki, Part-
ner w Panattoni” — podkresla Marek Dobrzycki, Partner
w Panattoni.

Obiekt potozony jest zaledwie 8 km od centrum t.odzi
i 4 km od autostrady Al. Lokalizacja zapewnia doskonate
potgczenia komunikacyjne oraz wygodny dojazd dla pra-
cownikow. Zaktad produkeyjny zostat zaprojektowany i zre-
alizowany zgodnie z wysokimi standardami technicznymi
i sSrodowiskowymi. //




PANATTONI ROZWLJA INWESTYCJE W KIELCACH -
13 000 m? W BUDOWIE, UMOWY Z DWOMA NAJEMCAMI

// Panattoni realizuje ostatni etap swietokrzyskiej inwestycji. W ramach Panattoni
Park Kielce powstaje czwarta hala o powierzchni 13 000 m?. Budowa zakonczy sie
w pierwszym kwartale 2026 r. Juz teraz podpisano umowy z dwoma najemcami.

C entralne potozenie miedzy Warszawg a Krakowem
oraz dostep do kluczowych tras krajowych, to czynniki,
ktore wptywajg na wzrost znaczenia Kielc i regionu swie-
tokrzyskiego na logistycznej mapie Polski. Panattoni jako
pierwszy deweloper wprowadzit na ten rynek nowoczesne
powierzchnie klasy A, przyczyniajac sie do zwiekszenia
jego atrakcyjnosci dla firm z sektora logistyki, produkciji
i e-commerce.

- ,Panattoni dostrzegto potencjat regionu swietokrzyskiego
juz na wczesnym etapie jego rozwoju. Dzis Kielce stajg sie
coraz wazniejszym punktem na mapie krajowych sieci
dystrybucyjnych. Nasze inwestycje w tym regionie nie
tylko odpowiadajg na potrzeby biznesu, ale tez wzmacniajg
pozycje swietokrzyskiego jako wschodzgcego osrodka
logistyczno-produkcyjnego” — mowi Dorota Jagodzinska-
-Sasson, Managing Director w Panattoni.

Pierwszym najemca jest dystrybutor z branzy automotive,
ktory wynajat ponad 4 700 m?, w tym ok. 800 m? biur.
Lokalizacja w Kielcach to dla niego strategiczny punkt
w tancuchu dostaw, umozliwiajgcy sprawng obstuge
regionu swietokrzyskiego i sgsiednich wojewoddztw. Drugi
— operator logistyczny — zajmie 4 800 m?, z czego 800 m?

stanowi¢ bedzie powierzchnia biurowa. Firma rozwija
dziatalnos¢ w regionie, przenoszac operacje do magazynu
klasy A, ktory zapewni wyzsze standardy przechowywania
i pozwoli prowadzi¢ operacje typu cross-dock.

- ,Kielce zyskujg coraz wieksze znaczenie w sieciach dys-
trybucyjnych, a nowoczesne inwestycje, takie jak Panattoni
Park Kielce, odpowiadajg na potrzeby rynku ogdlnopolskiego
i lokalnego. Cieszy nas, ze dwie renomowane firmy wybraty
naszg inwestycje — to dowdd na rosngcg atrakcyjnosc
regionu i skutecznos$¢ naszej oferty” — méwi Joanna Pilich,
Senior Leasing Manager w Panattoni.

Panattoni Park Kielce to inwestycja obejmujgca docelowo
4 budynki o powierzchni ok. 68 000 m?. Kompleks jest
zlokalizowany tuz przy granicy administracyjnej Kielc,
6 km od centrum miasta, przy trasie Warszawa-Krakow,
w poblizu wezta Kielce Zachaod (Niewachlow 1), ktdry taczy
drogi S7 i DK74.

To jedyny magazyn klasy A w Kielcach, oferujacy nowo-
czesng powierzchnie produkcyjno-magazynows, a dzieki
mozliwosci elastycznego ksztattowania modutdw sprosta
wymaganiom klientow z roznych branz. //

Zrédto // Panattoni
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YCH MAGAZYNOWYCH
W PROCESACH PRODUKCYINYCH

/1 Weryfikacja danych magazynowych to dzis jeden z filaréw skutecznego zarzgdzania
produkcjg. W erze cyfryzacji i automatyzacji nawet drobna pomytka w systemie ERP
potrafi zatrzymac linie, zaburzy¢ planowanie lub wygenerowac niepotrzebne koszty.
Regularne kontrole, analiza przyczyn bteddw i kultura jakosci danych stajg sie klu-
czem do stabilnosci procesow i przewagi konkurencyjne;.

Autor / HUBERT WER

erze Przemystu 4.0 rosnie znaczenie wiarygodnych

danych produkeyjnych. Bez doktadnych informa-
cji 0 stanach magazynowych i przeptywie materiatow
trudno utrzymac ciggtosc¢ produkciji, zaplanowac dostawy
czy optymalizowac koszty. Dlatego weryfikacja danych
magazynowych staje sie kluczowym elementem zarza-
dzania efektywnoscig zaktadu, a nie jedynie formalnoscia
ksiegowa.

W wielu firmach procesy te wcigz sg bagatelizowane lub ogra-
niczajg sie do corocznych inwentaryzacji. Tymczasem realne

Nowoczesny Przemyst #6 (24) grudzien 2025-styczen 2026

Hubert Wer — menedzer logistyki z wieloletnim doswiadczeniem w zarzgdzaniu procesami magazynowy-
mi, transportowymi i produkcyjnymi w miedzynarodowych organizacjach. Obecnie odpowiada za obszar
logistyki wewnetrznej w firmie Kingspan Insulation, gdzie kieruje wdrozeniem systemu SAP oraz projektami
optymalizacyjnymi w ramach transformacji cyfrowej. Wczesniej zwigzany z Dr. Schumacher i BPW Polska.
Zwolennik praktycznego podejscia do zarzgdzania, propagator zasad Lean Management. Prywatnie mito-
$nik kolarstwa gorskiego i audiobooka

doswiadczenia pokazujg, ze btedne dane w systemie ERP
potrafig zdezorganizowaé cate planowanie, doprowadzi¢
do przestojow lub nadprodukgji. Brak rzetelnej weryfikacji
oznacza nie tylko chaos w magazynie, lecz takze btedne
decyzje w zakupach i produkciji, ktdre generujg znaczne koszty.

DLACZEGO DANE MAGAZYNOWE
DECYDUJA O WYDAJNOSCI PRODUKCJI

Wspotczesne zaktady produkeyjne dziatajg w srodowisku,
w ktorym kazda sekunda przestoju ma wymierny koszt.




Brak aktualnych danych o dostepnych surowcach lub
btedne informacje o lokalizacji komponentéw potrafig
zatrzymac linie produkcyjng. Nawet drobne rozbieznosci
w kartotekach materiatowych prowadzg do nieplanowa-
nych zakupdw, zwiekszonych zapaséw buforowych i utraty
ptynnosci procesu.

Rzetelne dane magazynowe sg podstawg dla planowania
produkgji, kalkulacji kosztow i raportowania wydajnosci
(OEE). Ich jakos¢ wptywa bezposrednio na stabilnos¢ dostaw
i mozliwos¢ realizacji zamowien w terminie. W praktyce
kazda rozbieznos¢ miedzy stanem fizycznym a systemo-
wym to realne ryzyko zaktdcen w procesie produkeyjnym.

Warto zauwazyc¢, ze nawet najbardziej zaawansowane
technologie nie zastgpig zdrowego rozsadku i dobrze
zorganizowanej pracy operatorow. To oni sg pierwszym
ogniwem w fancuchu danych — kazda pomytka przy przy-
jeciu, kompletacji czy wydaniu towaru potrafi uruchomic
lawine btedow w catym systemie.

JAK WERYFIKOWAC DANE
W SYSTEMACH ERP?

Nowoczesne systemy ERP oferujg szereg narzedzi wspie-
rajgcych kontrole danych. Kluczowe znaczenie ma jednak
nie sam system, a sposob jego wykorzystania. Regularne
weryfikacje, obejmujace transakcje magazynowe takie jak

inwentaryzacja (MI01-MI07), historia ruchéw materiato-
wych (MB51), stany magazynowe (MB52) czy lokalizacje
(LX02), pozwalajg szybko wykrywac btedy i reagowac,
zanim stang sie problemem produkcyjnym.

Najczestsze roznice pojawiaja sie tam, gdzie procesy przyje¢
i wydan nie sg konsekwentnie rejestrowane. W takich przy-
padkach warto wdrozy¢ zasade podwdjnego potwierdzenia
operacji — zaréwno w systemie, jak i fizycznie na miejscu
w magazynie. Dzieki temu dane pozostajg wiarygodne, a sys-
tem ERP faktycznie odzwierciedla rzeczywisty stan zapasow.

Coraz wiecej firm wprowadza rowniez tzw. audyty danych
magazynowych — cotygodniowe lub comiesieczne kontrole
wybranych indeksow w celu oceny poprawnosci zapisow.
Takie dziatania nie wymagaja duzych naktaddw, a pozwa-
lajg unikngc¢ kosztownych bteddw przy kwartalnych lub
rocznych spisach z natury.

ROLA OPERATOROW
1 ODPOWIEDZIALNOSC ZESPOLU

Weryfikacja danych magazynowych to proces zespotowy.
Operatorzy wozkow, magazynierzy, planista i kontroler
logistyki — kazdy z nich ma wptyw na jakos¢ informaciji
w systemie. W praktyce najlepiej sprawdzajg sie krotkie,
codzienne kontrole wybranych indeksow materiatowych
zamiast rzadkich, petnych inwentaryzacji.

www.nowoczesny-przemysl.pl
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Takie podejscie nie tylko ogranicza ryzyko bteddw, ale tez
buduje wsrdd pracownikow swiadomose, ze dane maga-
zynowe to wspolna odpowiedzialnos¢. Zespoty, ktore
aktywnie analizujg rozbieznosci i korygujg je na biezaco,
szybciej reagujg na niezgodnosci i ucza sie rozumiec pro-
ces w szerszym kontekscie produkeyjnym.

W niektoérych firmach wdrozono zasade ,zero tolerancji
dla niezgodnosci” — kazda roznica wykazana w raportach
stanéw magazynowych (LX02 lub MB52) musi zosta¢
wyjasniona przed koricem zmiany. Takie reguty dyscyplinujg
zespot i prowadzg do wzrostu jakosci danych bez koniecz-
nosci wprowadzania kosztownych narzedzi automatyzaciji.

ANALIZA PRZYCZYN
| KULTURA JAKOSCI DANYCH

Skuteczna weryfikacja nie koriczy sie na znalezieniu btedu.
Kluczowe jest zrozumienie jego przyczyny. Czy rozbieznosc
powstata w procesie przyjecia, zuzycia, czy moze na eta-
pie raportowania? Dopiero analiza zrodta btedu pozwala
zapobiec jego powtorzeniu.

Warto rowniez rozwija¢ w organizacji kulture jakosci
danych — czyli przekonanie, ze kazdy wpis w systemie
ERP ma realne znaczenie. Swiadomoéé tego, ze doktadnie
zaksiegowany surowiec moze zadecydowac o terminowej
realizacji dostawy, jest najlepszym motywatorem do precyzji.

INTEGRACJA DANYCH
MAGAZYNOWYCH Z PRODUKCJA

W nowoczesnych zaktadach dane z magazynu nie koricza
sie na bramie hali. Wptywajg na planowanie produkcji,
kalkulacje materiatowe i raportowanie strat. Integracja
systemu ERP z rozwigzaniami klasy MES pozwala uzyskac
biezgcy obraz przeptywu materiatow i szybciej identyfiko-
wac waskie gardta.

Przyktadowo, jesli system odnotuje roznice w ilosci pot-
produktéw na danej lokalizacji, informacja moze automa-
tycznie trafi¢ do planisty, ktéry skoryguje harmonogram
lub uruchomi zapas awaryjny. Takie podejscie ogranicza
ryzyko zatrzyman linii i poprawia wykorzystanie zasobow.

Wiele firm po wprowadzeniu statych weryfikacji danych
zauwaza nie tylko poprawe doktadnosci zapasow, ale
takze skrocenie czasu reakcji na odchylenia produkcyjne.
Uporzadkowany przeptyw informacji miedzy magazynem
a dziatem planowania umozliwia petniejszg analize wskaz-
nikow, takich jak OEE czy OTIF, oraz lepsze planowanie
pracy zmianowej.

Nowoczesny Przemyst #6 (24) grudzien 2025-styczen 2026

Dalszy krok to automatyzacja raportéw i wdrozenie sys-
temow wczesnego ostrzegania. Dzieki prostym alertom
(np. roznica powyzej 2% miedzy stanem systemowym
a fizycznym) mozna szybko reagowacé na potencjalne
niezgodnosci. W przysztosci coraz wiekszg role odegraja
tu analiza predykcyjna i narzedzia Al, ktére pozwolg prze-
widywac btedy, zanim te sie pojawia.

JAK WYKORZYSTAC DANE
DO CIAGLEGO DOSKONALENIA?

Dane magazynowe majg wartosc tylko wtedy, gdy sa
analizowane i wykorzystywane w praktyce. Coraz wie-
cej firm buduje na ich podstawie systemy codziennego
doskonalenia — np. tablice wizualne, raporty z btedéw lub
cotygodniowe spotkania operacyjne, podczas ktérych
omawia sie przyczyny rozbieznosci. Taka transparentnoscé
sprzyja wspotpracy miedzy dziatami i pozwala szybciej
rozwigzywac problemy.

Dobrym kierunkiem jest tez powigzanie weryfikacji danych
z systemami KPI. Jesli wskazniki rotacji zapasow, termi-
nowosci dostaw lub zgodnosci standw sg czescig ocen
zespotow, wzrasta motywacja do utrzymania wysokiej
jakosci zapisow w systemie ERP. Wtedy dane przestajg
byc tylko raportem, a stajg sie narzedziem wspolnej odpo-
wiedzialnosci i Swiadomego zarzgdzania.

Dzieki takim praktykom logistyka przestaje by¢ postrze-
gana jako funkcja wspierajaca, a staje sie petnoprawnym
elementem strategii operacyjnej przedsiebiorstwa. To wia-
$nie od jakosci danych w magazynie czesto zalezy stabil-
nosc¢ catego tancucha dostaw — od surowca az po klienta
koricowego.

PODSUMOWANIE

Weryfikacja danych magazynowych to nie tylko obowigzek
ksiegowy, lecz narzedzie budowania przewagi konkuren-
cyjnej. Dane sg dzis takim samym zasobem, jak surowce
czy energia. Ich jakos¢ decyduje o zdolnosci zaktadu
do realizacji produkcji w sposob stabilny, ekonomiczny
i przewidywalny.

Regularne kontrole, integracja systemow i odpowiedzialnos¢
zespotu tworzg fundament nowoczesnego zarzadzania
danymi w przemysle. A im doktadniejsze dane, tym wiek-
sza kontrola nad procesem i mniejsze ryzyko kosztownych
bteddw. W czasach, gdy firmy inwestujg w automatyzacje
i cyfryzacje, to wtasnie wiarygodnos¢ danych staje sie
miarg dojrzatosci organizacji i podstawg dalszego rozwoju
w duchu Przemystu 4.0. //




ARCHITEKTURA EFEKTYWNOSCI -
JAK DOBRAC SYSTEM REGALOW,
BY UNIKNAC KOSZTOWNYCH BEDOW?

/1 Wybor regatow to fundament efektywnosci magazynu. To decyzja architektonicz-
na, ktora definiuje przeptyw pracy na lata. Zty projekt oznacza waskie gardta, wolng
kompletacje i ukryte koszty. Jak unikng¢ btedéw? Kluczem jest analiza danych, zro-
zumienie typow systemow i ich integracja z procesami oraz flotg.

Autor /PIOTR SUSZ

& Mgr inz. logistyki, absolwent studiow Executive MBA na Politechnice Wroctawskiej. Wtasciciel firmy
konsultingowej LOCURA. Aktualnie koncertuje swojg aktywnos¢ zawodowa na wspieraniu zarzgdow oraz
rad nadzorczych w budowaniu strategii tancuchéw dostaw. Wdraza systemy logistyczne (WMS, OMS, TMS),
audytuje przedsiebiorstwa, wykonuje modele ,cyfrowych blizniakdw” oraz projektuje obiekty logistyczne.

linJ

D ecyzja o wyborze i uktadzie systemow regatowych jest
jedng z najbardziej krytycznych i dtugoterminowych
inwestycji w logistyce wewnetrznej. To dostownie archi-
tektura magazynu — szkielet, na ktorym opierac sie bedg
wszystkie procesy operacyjne przez nastepne dziesiec,
a nawet dwadziescia lat. Btedne zatozenia na tym etapie
sg niemal niemozliwe do skorygowania bez ponoszenia
gigantycznych kosztow i zatrzymywania operacji.

Kosztowny btad to nie tylko zakup ,ztych” regatow. To
takze niewtasciwa konfiguracja, zignorowanie przepisow,

www.nowoczesny-przemysl.pl

niedopasowanie do posiadanej floty wozkow widtowych
czy brak przewidywania przysztego rozwoju. Efektem jest
niska gestos¢ sktadowania, spowolniona kompletacja,
wysokie koszty operacyjne i obnizone bezpieczenstwo.
Efektywny magazyn nie jest dzietem przypadku; jest wyni-
kiem precyzyjnego projektu, ktéry zaczyna sie na dtugo
przed zamodwieniem pierwszej ramy czy trawersu.

Koszt ztej architektury objawia sie codziennie: w nadmier-
nym czasie, jaki operatorzy wozkow poswiecajg na poko-
nywanie pustych przebiegdéw, w zatorach tworzgcych sie
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w strefach odktadczych, w uszkodzeniach towaru i samych
regatow, a takze w rosngcej frustracji zespotu. To $mieré
przez tysigc drobnych cie¢ operacyjnych, ktorych zrédtem
jest jedna, zta decyzja podjeta na samym poczatku.

AUDYT | DANE

Podstawowym btedem jest rozpoczynanie projektu od
przeglagdania katalogdw z systemami regatowymi lub, co
gorsza, od pytania ,jaka jest cena za miejsce paletowe?".
Pierwszym krokiem musi by¢ gteboka analiza wewnetrzna,
czyli zebranie twardych danych, ktére zdefiniujg wymagania.

Fundamentem jest analiza struktury sktadowanych towardw.
Nalezy precyzyjnie okresli¢ typ, wymiary i wage jednostek
tadunkowych. Czy operujemy wytgcznie na standardowych
paletach euro (1200x800)? A moze na paletach przemy-
stowych (1200x7000) lub niestandardowych? Czy mamy
towary dtuzycowe, pojemniki KLT, a moze drobne produkty
do kompletacji (SKU)? Jaka jest maksymalna waga palety?
To definiuje wymagania dotyczace nosnosci, szerokosci
i gtebokosci potek. Dane te musza pochodzi¢ z systemu
WMS lub ERP, a nie z ,pamieci” kierownika magazynu.

Kolejny element to analiza rotacji zapaséw, najczesciej prze-
prowadzana metodg ABC. Wyznacza ona, ktére towary rotujg
najszybciej (grupa A), a ktére zalegaja najdtuzej (grupa C).
Projekt systemu sktadowania musi zapewnia¢ btyska-
wiczny dostep do produktow z grupy A, nawet kosztem
gestosci sktadowania w tej strefie. Z kolei towary z grupy
C moga by¢ sktadowane w systemach o wyzszej gestosci,
ale mniejszej selektywnosci (np. regaty wjezdne). Wazne
jest, aby audyt ten byt dynamiczny — nie wystarczg dane
z ostatniego miesigca. Analiza musi objg¢ co najmniej
rok, aby uwzgledni¢ sezonowos¢ i trendy. Co wiecej, pro-
jekt musi uwzglednia¢ prognoze na 3-5 lat naprzod: czy
planujemy wzrost SKU (proliferacje asortymentu)? Czy
wchodzimy w e-commerce, co radykalnie zmieni profil
zamowien z paletowych na drobnicowe?

Réwnie wazna jest analiza przepustowosci. lle palet wjezdza
i wyjezdza z magazynu w ciggu godziny, zmiany, doby? Jakie
sg szczyty operacyjne? Te dane definiujg, jak szybki musi
by¢ dostep do kazdej palety. Systemy o wysokiej gestosci
czesto oferuja niskg selektywnosc i wolniejszg obstuge, co
moze stac sie waskim gardtem przy duzym natezeniu ruchu.

Na koniec nalezy zinwentaryzowac infrastrukture hali. Jaka
jest rzeczywista wysokos¢ sktadowania (pomniejszona
o instalacje ppoz., o$wietlenie i wentylacje)? Gdzie zloka-
lizowane sg bramy, doki, strefy buforowe i kompletacyjne?
Jakie jest rozmieszczenie stupdw konstrukeyjnych? Jaka
jest nosnosc i, co kluczowe, jakos¢ posadzki? To czesto
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pomijany, a krytyczny element. Systemy bardzo wysokiego
sktadowania (VNA) wymagajg posadzki o niemal idealnej
ptaskosci (spetniajgcej rygorystyczne normy, np. DIN 15185
lub TR34). Jej modernizacja (frezowanie, wylewki) jest
jednym z najdrozszych i najbardziej ucigzliwych elemen-
téw inwestycji, mogacym nawet podwoi¢ koszt projektu.

TYPY SYSTEMOW

Dopiero z tak przygotowanym audytem mozna przysta-
pi¢ do przegladu dostepnych technologii. Kazdy system
regatowy jest odpowiedzig na inng potrzebe i stanowi
kompromis miedzy trzema gtownymi czynnikami: gesto-
$cig sktadowania, selektywnoscig (dostepem do kazdej
palety) a kosztem inwestycji i szybkoscig operacji.

Najbardziej uniwersalne sg regaty paletowe rzedowe
(APR). Oferujg stuprocentowa selektywnos¢. Sa relatyw-
nie tanie, elastyczne i fatwe w rekonfiguracji. Moga by¢
wyposazone w akcesoria, takie jak wypetnienia siatkowe
(przepuszczajgce wode z tryskaczy) czy ograniczniki palet.
Ich wadg jest niska gestosc¢ sktadowania. Rozwinieciem
sg regaty dwugtebokosciowe (double-deep), ktére zwiek-
szajg gestos¢, ale wymagajg wozkow z teleskopowymi
widtami i obnizajg selektywnos¢ (dostep do drugiej palety
jest zablokowany).

Jesli priorytetem jest maksymalne wykorzystanie prze-
strzeni kosztem selektywnosci, a firma sktaduje duze partie
jednorodnego towaru (niska liczba SKU), rozwigzaniem sg
regaty wjezdne (drive-in) lub przejazdowe (drive-thru).
Wozek wjezdza bezposrednio w gtgb regatu. W systemie
drive-in (LIFO - ostatnie weszto, pierwsze wyszto) korytarz
jest zaslepiony, co daje najwyzszg gestos¢. W drive-thru
(FIFO — pierwsze weszto, pierwsze wyszto) obstuga odbywa
sie z obu stron. Wada jest niska predkos¢ operacji, wysokie
ryzyko uszkodzenia regatéw (wymagani sg bardzo sprawni
operatorzy) i fatalna identyfikowalnos$¢ partii.

Kompromisem sg regaty wsuwane (push-back). Pra-
cuja w logice LIFO. Palety sktadowane sg na specjalnych
wazkach lub rolkach; kolejna wpycha poprzednig w gtgb
(zwykle 2-5 palet). Pozwala to na sktadowanie kilku palet
w gtab, ale z dostepem do roznych SKU na kazdym pozio-
mie w danym korytarzu.

Dla operacji wymagajgcych scistego przestrzegania zasady
FIFO (branza spozywcza, farmaceutyczna) idealne sa regaty
przeptywowe (pallet flow). Palety umieszczane s3 z jednej
strony na rolkowych przenosnikach grawitacyjnych i zsu-
wajg sie na drugg strone, gotowe do pobrania. To system
drogi i wymagajacy dobrej jakosci palet, ale zapewniajgcy
doskonatg rotacje i separacje stref zatadunku i roztadunku.




Nowoczesnym rozwigzaniem sg systemy z wézkiem
satelitarnym (radio shuttle). To ewolucja regatéw wijezd-
nych. Operator nie wjezdza w korytarz; robi to zdalnie ste-
rowana platforma (wézek satelitarny), ktéra pobiera palete
i transportuje jg w gtgb tunelu. Daje to ogromng gestosc,
bezpieczenstwo (brak kolizji wozka z regatem) i szybkos$¢é
operacji. Systemy te moga pracowac w trybie LIFO lub FIFO
i sg krokiem w strone potautomatyzacii.

Dla towarow niestandardowych przeznaczone sg regaty
wspornikowe (dtugie elementy: rury, profile, ptyty) oraz
regaty pétkowe (drobne produkty). Te ostatnie czesto
buduje sie w formie wielopoziomowych antresol (pot-
pieter), ktdre pozwalajg na zwielokrotnienie powierzchni
sktadowania i stworzenie intensywnych stref kompletacji,
czesto zintegrowanych z przenosnikami.

LAYOUT I FLOTA

Wybdr typu regatu to potowa sukcesu. Druga potowa toich
integracja z layoutem magazynu i posiadang flotg wozkéw
widtowych. To naczynia potgczone.

Kluczowa decyzja jest szerokos¢ korytarzy roboczych.
Standardowe korytarze dla wézkédw czotowych (ok. 3,5-4 m)
oznaczajg niskg gestosc sktadowania. Mozna je zwezic,
stosujgc wozki wysokiego sktadowania (typu reach truck),
co redukuje szerokos¢ korytarza do ok. 2,7-3 m.

Najwiekszg gestos¢ oferujg systemy VNA (very narrow
aisle), gdzie korytarze majg zaledwie 1,6-1,8 m szerokosci.
Wymaga to jednak zastosowania specjalistycznych, drogich
wozkow systemowych (prowadzonych indukeyjnie w petli
w posadzce lub szynowo) i, jak wspomniano, idealnie réwnej
posadzki. Inwestycja w system VNA jest optacalna tylko
przy petnym wykorzystaniu wysokosci hali (np. 1218 m).

Uktad regatéw musi wspiera¢ naturalny przeptyw towaru.
Strefy o najwiekszej rotacji (produkty A z analizy ABC)
powinny znajdowac sie jak najblizej stref kompletacijii wydan,
w tzw. ztotej strefie (na wysokosciach najtatwiejszych do
pobrania), aby skrécic trasy przejazddéw wozkéw. Badania
pokazuja, ze transport wewnetrzny (jazda) to czesto ponad
50% czasu pracy operatora — skrocenie tych dystansow
daje natychmiastowe oszczednosci.

Projekt musi uwzgledniac strefy buforowe, pola odktadcze
(P&D - Pick-up & Deposit) oraz strefy tadowania akumulato-
row. Te ostatnie sg notorycznie projektowane Zle — wcisniete
w rog, blokujg drogi transportowe i stwarzajg zagrozenie
(opary kwasu, ryzyko pozaru). Nowoczesna akumulatorow-
nia musi by¢ wentylowana i zlokalizowana tak, by wymiana
baterii byta szybka i nie kolidowata z gtéwnym ruchem.

www.nowoczesny-przemysl.pl

Architektura fizyczna musi by¢ wsparta architekturg cyfrowa.
System WMS musi "rozumiec” logike magazynu. Musi
wiedzie¢, ktére lokalizacje sg przeznaczone dla towardw A,
ktére sg w systemie LIFO (push-back), a ktére w VNA. Bez
wsparcia WMS, ktory inteligentnie pokieruje operatora,
nawet najlepszy system regatowy bedzie wykorzystywany
nieefektywnie.

UKRYTE BLEDY

Najdrozsze btedy to te, ktérych nie widac¢ na pierwszy
rzut oka. Jednym z nich jest zignorowanie przepiséw
przeciwpozarowych. Wymagania dotyczgce odlegtosci
od instalacji tryskaczowych (minimum metr od stropu),
szerokosci drog ewakuacyjnych czy odpornosci ognio-
wej mogag drastycznie zmieni¢ projektowany uktad. Przy
wyzszych systemach sktadowania (powyzej 7-8 m) nie-
mal zawsze wymagane sg tryskacze miedzypotkowe
(in-rack sprinklers). To ogromny dodatkowy koszt, a takze
komplikacja operacyjna (ryzyko uszkodzenia instalacji
przez wozek).

Innym btedem jest niedoszacowanie nosnosci. Projek-
towanie ,na styk” jest niebezpieczne. Nalezy zawsze bra¢
pod uwage nie tylko maksymalng wage palety, ale takze
no$nos¢ catego segmentu regatu (obcigzenie belki i ramy)
i obcigzenie posadzki. Niezbedne jest stosowanie wyraz-
nych tabliczek znamionowych i, co kluczowe, wdrozenie
systemu regularnych przeglagdéw technicznych stanu
regatéw. Kazde uszkodzenie (wgniecenie stupa, wygiecie
belki) musi by¢ natychmiast zgtaszane i oceniane przez
specjaliste. To obowigzek prawny kierownika magazynu.
Nalezy tez inwestowac¢ w ochrone: odbojniki, ostony stu-
pow — to niewielki koszt w porownaniu z wymiang uszko-
dzonego segmentu regatu.

Kolejna putapka to brak myslenia o skalowalnosci. Magazyn
projektowany jest na ,tu i teraz". Co sie stanie, gdy za trzy
lata firma podwaoi obroty lub catkowicie zmieni asortyment?
Dobry projekt architektoniczny powinien przewidywac
mozliwos¢ tatwej rozbudowy lub rekonfiguraciji przynaj-
mniej czesci instalaci.

Ostatnim btedem jest $lepe podazanie za gestoscia.
Maksymalne ,upchniecie" palet w systemie drive-in moze
wygladac¢ imponujgco na papierze, ale jesli drastycznie
spowolni to operacje kompletacji i wysytki, firma straci
wiecej na obstudze klienta i kosztach personelu, niz zyskata
na oszczednosci miejsca. Architektura sktadowania musi
by¢ zawsze kompromisem optymalnym dla danego modelu
biznesowego, bilansujgcym gestosc, szybkose, koszt
i bezpieczenstwo. //

MAGAZYNOWANIE
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NIE CZEKAMY NA ZMIANY.
SAMI JE PROJEKTUJEMY.

WYWIAD PODSUMOWUJACY ROK 2025
W HYDRO EXTRUSION POLAND

// Jak dziata nowoczesny zaktad produkeyjny, ktory tgczy ekologie z efektywnoscig?
Czy automatyzacja i cyfryzacja mogg iS¢ w parze z troskg o srodowisko? | dlaczego
kontrola nad catym cyklem produkcyjnym — od matrycy po gotowy profil — staje sie
dzis kluczowym wyréznikiem na rynku?

O najwazniejszych inwestycjach, nowej definicji jakosci i o tym, co oznaczato bycie
odpowiedzialnym producentem w 2025 roku, rozmawiamy z Piotrem Wielinskim,
Prezesem Hydro Extrusion Poland oraz Mauro Spizzo, Vice Prezydentem Hydro
Extrusion East.

Zrédto // Hydro Extrusion Poland
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Rok 2025 juz prawie za nami. Jak podsumowaliby Pano-
wie ten czas z perspektywy rozwoju zaktadéw Hydro
i priorytetow biznesowych?

Piotr Wielinski: To byty dla nas bardzo intensywne miesigce
petne konkretnych inwestycji i zadowalajgcych rezultatow.
Skupilismy sie na dalszym wzmacnianiu zréwnowazonego
rozwoju oraz niezaleznosci operacyjnej. Rozpoczelismy
modernizacje hal, wprowadzilismy nowe systemy auto-
matyzacji przeptywow na prasach i fabrykacji, z sukcesem
rozwijamy produkcje matryc otworowych. Kazdy z tych
elementow to kolejny krok w kierunku wiekszej efektyw-
nosci, niezaleznosci technologicznej i mozliwosci dostar-
czania naszym klientom coraz bardziej zaawansowanych
rozwigzan.

Mauro Spizzo: Ten rok byt dla nas potwierdzeniem, ze dtu-
gofalowe, dobrze przemyslane strategie przynosza naj-
lepsze rezultaty. Nasza farma fotowoltaiczna dziatata
Z petng mocg, zasilajgc prasy i znaczng czesc¢ procesow
produkcyjnych zielong energig. To nie tylko symbol trans-
formacji energetycznej, ale realna zmiana w sposobie pro-
dukcji. W potgczeniu z nowymi opakowaniami pokazuije to,
ze z taka sama uwaga podchodzimy do tematu surowcow,
jak iich transportu.

Wspomnieli Panowie o niezaleznosci technologiczne;j.
Na czym konkretnie polega ta zmiana?

Piotr Wielinski: Jednym z kluczowych projektéw byt roz-
woj obszaru produkcji matryc otworowych. Dzieki kolejnej
inwestycji zyskalisSmy petng kontrole nad jakoscig, cza-
sem realizacji i mozliwoscig szybkiego wdrazania zmian.
To ogromna wartos¢ dodana dla klienta.

Mauro Spizzo: To nie tylko kwestia samowystarczalno-
sci. To rowniez fundament naszej innowacyjnosci. Majac
wtasne matryce, jesteSmy w stanie eksperymentowac,
testowac i rozwija¢ nowe formy szybciej niz kiedykolwiek.
To przektada sie na konkretne prototypy, lepsze dopasowanie
do potrzeb partnerow biznesowych i przewage rynkowa.

Jak zmienia sie produkcja z perspektywy automatyzaciji
i logistyki?

Piotr Wielinski: W 2025 roku ruszyty zaawansowane prace
nad optymalizacjg przeptywow na prasach. Przeanalizowa-
lismy caty uktad logistyczny i zaczelismy wdrazac¢ rozwig-
zania, ktore skracajg droge materiatu i zmniejszajg liczbe
operacji. W fabrykacji pojawig sie wozki automatyczne,
a kolejne stanowiska sg przygotowywane do robotyzacji.
To narzedzia, ktére przyspieszajg prace, a do tego popra-
wiajg bezpieczenstwo i ergonomie.

www.nowoczesny-przemysl.pl

Dodatkowo nieustannie rozwijamy systemy cyfrowego
monitorowania procesow. Dzieki temu wiemy, jak zmienia
sie obcigzenie maszyn, ile energii zuzywajg i gdzie mozemy
poprawi¢ efektywnosc¢. To daje nam petniejszy obraz
produkgji i pozwala planowac kolejne etapy modernizaciji.

Mauro Spizzo: To nie jest automatyzacja dla samej auto-
matyzacji. Kazde rozwigzanie ma mie¢ uzasadnienie sro-
dowiskowe i biznesowe. Mniej odpadow, wieksza precyzja,
stabilniejsza jakos¢ — to korzysci, ktére przektadaja sie
na realne wyniki. Dzieki podjetym dziataniom utrzymujemy
powtarzalnosé, a to kluczowe przy ztozonych profilach
i wymagajacych projektach.

Zbieramy dane, analizujemy je i widzimy, gdzie mozemy
ograniczyc¢ straty. Dzieki temu jestesmy bardziej elastyczni
i przygotowani na potrzeby klientdéw z réznych branz, nie-
zaleznie od skali czy stopnia skomplikowania zamdwien.

Piotr Wielinski,
Prezes Hydro Extrusion Poland
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Czy mozemy powiedzie¢, ze ekologia coraz silniej ksztat-
tuje decyzje produkcyjne?

Mauro Spizzo: Zdecydowanie tak. Dzi$ to nie jest juz temat
wizerunkowy, ale rynkowa koniecznos¢. Firmy muszg spet-
nia¢ coraz bardziej wymagajgce standardy srodowiskowe,
a to wptywa na kazdy etap produkcji. Dlatego w 2025 roku
mocno postawilismy na rozwoj opakowan. Pracujemy nad
rozwigzaniami, ktore redukujg mase, sg wykonane z mate-
riatow o nizszym sladzie weglowym i mogg by¢ ponownie
wykorzystane lub tatwo poddane recyklingowi.

Nowe opakowania oferujg lepszg ochrone profili i jednocze-
$nie zmniejszajg emisje zwigzane z transportem. To krok
w strone podejscia, w ktorym patrzymy nie tylko na sam
surowiec, ale na caty cykl zycia produktu. Dla nas to wazny
element odpowiedzialnej produkcji.

Piotr Wielinski: Odnawialna energia, mniejsze zuzycie
materiatu, ograniczenie emisji CO, — to wszystko buduje
przewage w branzy, ktéra zmienia sie dzis naprawde szybko.
Klienci patrzg na ALU przez pryzmat petnej odpowiedzial-
nosci srodowiskowej. Oczekujg produktu, ktory spetniich
potrzeby techniczne, ale jednoczesnie pomoze osiggnac
cele ESG i uzyska¢ wymagane certyfikaty.

Mauro Spizzo,
wiceprezes regionu Europy
Wschodniej w Hydro Extrusion
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Analizujemy projekty, optymalizujemy je, doradzamy w kwe-
stii materiatéw i opakowan. | w tym naprawde potrafimy
by¢ partnerem — nie tylko producentem, ale firma, ktéra
pomaga przetozy¢ strategie zréwnowazonego rozwoju
na konkretne decyzje koncepcyjne i biznesowe.

Doskonale rozwija sie réwniez Profile Academy. Na czym
skupiliscie sie w tym roku?

Piotr Wielinski: Edukacja jest kluczem do transformaciji.
Profile Academy to nie tylko szkolenia techniczne, ale prze-
strzen dialogu z klientami. Omawiamy wyzwania, szukamy
lepszych form, uczymy sie od siebie. W tym roku szczegdiny
nacisk potozylismy na Eco Design i optymalizacje profili
pod katem emis;ji.

Mauro Spizzo: Réwnolegle zorganizowalismy cykl webi-
naréw SUS prowadzonych w jezyku polskim i angielskim.
Chcemy, by nasza wiedza docierata do jak najszerszego
grona, bez barier jezykowych.

Co buduje dzis site Hydro od srodka?

Piotr Wielinski: Ludzie. Mamy ekspertow, ktorzy nie boja
sie zmian oraz majg odwage szukac nieoczywistych roz-
wigzan. To oni tworzyli te projekty i dzieki nim mozemy
patrze¢ na ten rok z duma.

Mauro Spizzo: Réznorodnos¢, zaangazowanie i wspolna
misja. Budujemy kulture wspotpracy, w ktérej innowacja
i jakos¢ idg ramie w ramie. | to wtasnie daje nam praw-
dziwg przewage.

Jakie sa priorytety Hydro na rok 2026?

Piotr Wielinski: Rok 2026 bedzie kontynuacjg naszej trans-
formacgji. Planujemy dalsze inwestycje w automatyzacje,
rozwoj matryc otworowych i zwiekszanie udziatu niskoemi-
syjnego aluminium. Wprowadzimy takze kolejne rozwigzania,
ktdre poprawig efektywnos$¢ energetyczng oraz stabilnosé
procesow. Checemy byc jeszcze blizej klienta i jeszcze lepiej
wspiera¢ go w realizacji celéw srodowiskowych.

Mauro Spizzo: W 2026 roku chcemy zrobic kolejny krok
w strone odpowiedzialnej i nowoczesnej produkcji. Pra-
gniemy dalej wyznaczac¢ trendy w odpowiedzialnym
biznesie. Inwestycje, modernizacje, innowacje i edukacja
— to filary, na ktérych bedziemy budowac kolejne etapy
naszego wzrostu. //




SKONSOLIDOWANY PRZEMYSt | EKSPERCKI DIALOG
— TAK BUDUJE SIE ITM 2026

// Poznan staje sie epicentrum przemystowych innowacji na dtugo przed planowa-
nym startem ITM INDUSTRY EUROPE 2026 (26-29 maja). Blisko setka wiodgcych
firm z Polski i zagranicy na kilka miesiecy przed targami zabezpieczyta swojg prze-
strzen. Tym samym potwierdzajgc niezachwiang pozycje targow jako kluczowej
platformy biznesowej i miejsca, gdzie rodzg sie trendy — od automatyzacji produk-
cji, przez nowoczesne technologie obrobki metalu, po przetomowe zastosowanie

Zrédto // Grupa MTP

sztucznej inteligencji w przemysle.

INDUSTRY EUROPE
SALONY TARGOW:

P odziat ITM INDUSTRY EUROPE na salony tematyczne
— AUTOMA, MACH-TOOL, SURFEX i WELDING —
pozwala firmom na wiekszg identyfikacje z konkretng
branzg, a gosciom utatwi dotarcie do interesujgcych ich
technologii podczas zwiedzania ekspozycji targowe;.

TAM GDZIE RODZA SIE TRENDY...

Koncepcja tematycznych stref zyska ponownie wsparcie
kluczowych partneréw, ktorzy podobnie jak w ostatniej edycji
targow zadbajg o te wyjgtkowe przestrzenie. Wsrod nich
znajda sie: Schmalz (Strefa Robotéw Wspdtpracujgcych),

www.nowoczesny-przemysl.pl

Troax (Strefa Bezpieczeristwa), Balluff (Strefa Demobu-
séw) oraz Pneumat (Strefa Pneumat Game). Nie zabrak-
nie réwniez Strefy DBR77 z innowacjami dla fabryk
przysztosci.

— ,Wczesne rezerwacje powierzchni wystawienniczej to
dla nas sygnat, ze branza z niecierpliwoscig czeka na targi.
Liderzy rynkowi wiedzg, ze ITM INDUSTRY EUROPE to nie
tylko prezentacja sprzetu, ale przede wszystkim miejsce,
gdzie rodzg sie trendy na nadchodzace lata.” — méwi Anna
Lemaniska-Kramer, wicedyrektor targow ITM. — ,W 2026
roku mocno wybrzmi tematyka sztucznej inteligencji
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w przemysle — spodziewamy sie, ze bedzie to absolutny
hit programu. Kontynuujemy réwniez sukces Europejskich
Targéw Nauki, ktére potgcza instytuty badawcze, uczelnie
wyzsze, startupy technologiczne i biznes w jednej, inspiru-
jacej przestrzeni.” — dodaje.

AKTYWNA OBECNOSC | PARTNERSTWO
- ZESPOL ITM W SERCU BRANZY

Zespot targow ITM INDUSTRY EUROPE, w oczekiwaniu
na majowg edycje 2026, aktywnie wspotpracuje z wio-
dacymi organizacjami i wydawnictwami branzowymi,
w petni realizujgc hasto: ,Nasz zespot jest tam, gdzie bije
serce przemystu”. — ,Poprzez obecnos¢ na kluczowych
wydarzeniach i kongresach, chtoniemy wiedze, poszuku-
jemy inspiracji a takze promujemy targi ITM jako miejsce
wymiany doswiadczen dla réznych gatezi przemystu.
Przede wszystkim jednak takie wydarzenia to okazja do
pogtebionych rozmow z ludzmi zwigzanymi z przemystem.
Ten ekspercki gtos jest dla nas niezwykle wazny. Bardzo
doceniamy i dbamy o te relacje bo wychodzimy z zatozenia,
ze to ludzie budujg sukces wydarzen.” — przekonuje Anna
Lemanska-Kramer.

OD BHP, PRZEZ TECHNOLOGIE MALOWANIA
PO ODLEWNICTWO, EMALIE | STAL

Ekspozycja targdw ITM INDUSTRY EUROPE stynie z rozma-
chu i konsolidacji w jednym miejscu i czasie oferty z wielu
gatezi sektora przemystu. Dlatego w minionych miesigcach
zespot ITM INDUSTRY EUROPE uczestniczyt w waznych,
zroznicowanych tematycznie wydarzeniach branzowych
organizowanych przez partnerow targow. Wsrod takich
spotkan znalazta sie m.in. Il Ogdinopolska Konferencja
BHP (27-28 listopada 2025 r,, Strykéw) skierowana do
branzy logistycznej, magazynowej, produkcyjnej i trans-
portowej. Tematy takie jak zagrozenia techniczne w pracy,
bezpieczna przestrzen w hali i techniki szkoleniowe — to
tylko cze$¢ bogatego programu. Organizatorem konferencji
byty branzowe czasopisma ,Logistyka i Magazynowanie”.
,Menedzer Produkcji” oraz partner medialny targéw ITM
INDUSTRY EUROPE - Stuzby Utrzymania Ruchu.

Chociaz towarzyszacy targom ITM Salon FOCAST odbywa
sie w cyklu dwuletnim to kontakt z branzg odlewniczg jest
bardzo waznym elementem strategii poznanskich targow.
Grupa MTP, organizator ITM INDUSTRY EUROPE, byta
Srebrnym Sponsorem Ogdlnopolskiego Dnia Odlewnika —
kluczowego spotkania tej branzy, potgczonego z konferencja
techniczna pt. ,Odlewnictwo jutra — zréwnowazony rozwoj,
innowacje, cyfrowa przysztosé”. Wydarzenie (12.12.2025,
Krakow) byto platforma do dyskusji o cyfryzacji, automaty-
zacji i innowacjach technologicznych w sektorze, inspirujgc
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uczestnikow do wdrozenia zmian zwiekszajacych zgodnosé
Z wymogami srodowiskowymi.

Jednym z wystawcow, ktory juz zadeklarowat swoj udziat
w najblizszej edycji targow ITM jest firma ECOLINE. — To
nie tylko lider branzy — producent lakierni proszkowych,
ale tez partner inicjujgcy spotkania petne specjalistycz-
nej wiedzy. Takie jest Forum Nowoczesnych Technologii
Malowania 2025, cyklicznie organizowane przez ECOLINE,
w ktorym nasz zespot ma okazje uczestniczy¢. — wyjasnia
Anna Lemanska-Kramer. Minionej jesieni to wydarzenie
(15-17 pazdziernika 2025 r., Pabianice) skupito sie na zréw-
nowazonym rozwoju i koncepcji Lakiernictwa 5.0, fgczacej
autonomiczne systemy, cyfrowg transformacje i ekolo-
giczng produkcje.

ECOLINE bedzie wystawcg Salonu SURFEX, w ktorego
przestrzeniach nie zabraknie takze Stowarzyszenia Pol-
skiego Przemystu Emalierskiego. Na kilka miesiecy przed
targami SPPE zorganizowato Kongres Emalierski SPPE
(Legnica, 1-3 pazdziernika 2025 ), bedacy platforma dys-
kusji o perspektywach i innowacyjnych zastosowaniach
emalii pod hastem ,Emalia: przesztosc¢ czy przysztosc?”.

Efektem intensywnej wspotpracy ze stowarzyszeniami
branzowymi byt takze udziat zespotu targow ITM podczas
Konferencji Dni Stali Nierdzewnych (27-28 pazdziernika
2025r., Warszawa), organizowanej przez Stowarzyszenie
Stal Nierdzewna. Dyskusje toczyty sie wokot kierunkow
rozwoju polskiej branzy, prognoz biznesowych i wyzwan
menedzerskich.

O najlepszych praktykach w utrzymaniu ruchu, automaty-
zacji, cyberbezpieczenstwie i efektywnosci energetycznej
a takze optymalizacji proceséw intralogistycznych i maga-
zynowych rozmawiano jesienig na kilkunastu konferencjach
technicznych Axon Media Group. — To od wielu lat partner
ITM INDUSTRY EUROPE, dzieki ktéremu jestesmy blisko
branzy w roznych zakgtkach Polski. Te liczne wyjazdy
i rozmowy z uczestnikami utwierdzajg nas w przekonaniu,
ze nasi goscie na targach oczekujg eksperckiej wiedzy
i tego na pewno nie zabraknie podczas najblizszej edycji
ITM. Pracujemy intensywnie nad programem. Oczywiscie
niezwykle cennym trzonem targéw pozostaje zroznico-
wana ekspozycja i oferta wystawcow.— stwierdza Anna
Lemariska-Kramer.

Targi ITM INDUSTRY EUROPE odbeda sie w dniach
26-29 maja 2026 roku na terenie Miedzynarodowych Tar-
goéw Poznanskich. Rownoczesnie bedzie mozna odwiedzi¢
ekspozycje targow Modernlog oraz Subcontracting. //

Wiecej informacji: www.itm-europe.pl




SALONY TARGOW

GIES|ES

MACH-TOOL SURFEX




-
4
w
N
o
<
(=]
>
=

@

PRZEMYSt PRACUJE NAD EFEKTYWNOSCIA
RELACJA Z KONGRESU INDUSTRY360

/] Presja kosztowa, niestabilnos¢ tancuchdw dostaw i rosngce wymagania wobec
efektywnosci sprawiajg, ze przemyst coraz czesciej weryfikuje dotychczasowe
modele dziatania. W takich warunkach kluczowe stajg sie nie tyle pojedyncze roz-
wigzania, co umiejetnos¢ spojnego zarzgdzania produkcjg, logistykg i zespotami.
Kongres Industry360, ktory odbyt sie 18-19 listopada 2025 roku w Aleksandrowie
L6édzkim, w Hotelu Czarny Staw, zgromadzit srodowisko praktykow odpowiedzial-
nych za decyzje operacyjne i wdrozeniowe. Spotkanie stato sie okazjg do wymiany
doswiadczen i rozmow opartych na rzeczywistych problemach zaktaddw, a nie na
teoretycznych scenariuszach.
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ciggtosci produkcji, zrbwnowazonego rozwoju, efek-
tywnosci produkcji i logistyki wewnetrznej, technologii
inteligentnej fabryki oraz roli zespotéw w procesach
transformacyjnych.

Autor / MAGDALENA OGRODOWICZ

Media & Publishing Project Manager ,Nowoczesny Przemyst”

FORMAT, KTORY PORZADKUJE OPERACJE
Kongres zgromadzit kadre zarzgdzajgca, menedzeréw

Program Industry360 koncentrowat sie na obszarach, produkciji, logistyki i utrzymania ruchu oraz ekspertow

ktore dzis w najwiekszym stopniu wptywajg na stabilnos¢
i efektywnos¢ zaktadow produkeyjnych oraz operacji logi-
stycznych. Dwa dni spotkan poswiecono zagadnieniom
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technologicznych. Program byt osadzony w realiach opera-
cyjnych przemystu i oparty na doswiadczeniach z zaktadow
produkeyjnych i centréw logistycznych.




KLUCZOWE OBSZARY PROGRAMU

Fabryka bez przestojow — ciagto$¢ produkcji w praktyce
Pierwszy blok kongresu poswiecono utrzymaniu ciggto-
sci produkcji, rozumianej szerzej niz tylko niezawodnos¢
maszyn. Wystgpienie Arka Burnosa zwracato uwage na role
ludzi, organizacji pracy i wiasciwej identyfikacji krytycznych
punktéw procesu. Uzupetnieniem byta perspektywa audytu
efektywnosci energetycznej, zaprezentowana przez Jacka
Paradowskiego z firmy Festo.

Dyskusje koncentrowaty sie na prewencji zamiast reagowa-
nia na awarie oraz na realnych kosztach przestojow, ktore
czesto pozostajg niedoszacowane. Wspolnym wnioskiem
debaty byta potrzeba systemowego podejscia do ciggtosci
produkcji, taczacego technologie z kompetencjami i kulturg
organizacyjna.

Zréwnowazony rozwoj w praktyce —

przemyst odpowiedzialny za przysztos¢

Drugi blok pierwszego dnia dotyczyt zrGwnowazonego
rozwoju w ujeciu operacyjnym. Przyktady dekarbonizacji
zaktadow produkeyjnych przedstawit Przemystaw Kuczyn-
ski z Volkswagen Poznar, natomiast tukasz Smietanka
(Kingspan) mowit o wptywie nowoczesnych systemow
wentylacji na produktywnos¢ i slad weglowy przemystu.

Case study dotyczgce redukcji marnotrawstw, zaprezento-
wane przez Krzysztofa Bartosiewicza (Tork) na przyktadzie
firm Purmo i Leoni, pokazato, ze dziatania Srodowiskowe
moga iS¢ w parze z poprawg efektywnosci operacyjne;j.
Debata moderowana przez Irene Pichole zwrdcita uwage
na odpowiedzialnos¢ przemystu za realne dziatania, a nie
jedynie deklaracje.

www.nowoczesny-przemysl.pl

Efektywnos$¢ produkciji i logistyki wewnetrznej
Popotudniowa czesc¢ pierwszego dnia zostata poswiecona
efektywnosci produkciji i intralogistyki. O mozliwosciach
wykorzystania autonomicznych robotéw i cyfrowych
blizniakdw mdwit Piotr Susz z firmy Locura, natomiast
Sulistaw Stomski (HKK) zwrécit uwage na mnigj oczywiste
narzedzia wspierajgce poprawe wynikow operacyjnych.

Uzupetnieniem byt praktyczny przyktad optymalizacji pro-
cesow, zaprezentowany przez Andrzeja Krétkiego (Lean
To Win), pokazujacy realny wymiar oszczednosci czasu
i kosztow. Wnioski z debaty byty jednoznaczne: techno-
logia przynosi efekty tam, gdzie proces jest zrozumiaty,
wystandaryzowany i mierzalny.

Pierwszy dzien kongresu zakonczyt sie uroczystym ban-
kietem, ktory stat sie naturalnym przedtuzeniem rozmaow
prowadzonych w trakcie sesji merytorycznych.

ZARZADZANIE ZASOBAMI | TECHNOLOGIA
DRUGI DZIEN KONGRESU

Efektywne zarzadzanie zasobami technicznymi

Drugi dzien Industry360 rozpoczat sie blokiem poswieconym
zarzadzaniu zasobami technicznymi i utrzymaniu ruchu.
Dariusz Weber (PRIMEBERG Engineering) przedstawit
podejscie do logistyki czesci zamiennych jako elementu
wptywajgcego na dostepnos¢ maszyn, natomiast Marcin
Krzaczkowski (Automanet) méwit o roli danych i cyfrowych
strategii w nowoczesnym utrzymaniu ruchu.

Podkreslano, ze zarzgdzanie majagtkiem technicznym coraz
czesciej staje sie elementem strategii biznesowej, a nie
wytacznie obszarem technicznym.
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Inteligentna fabryka w praktyce

Kolejny blok poswiecono technologiom inteligentnej fabryki
oraz realnym wdrozeniom. O przechodzeniu od wizji do
praktycznych zastosowan moéwit Grzegorz Putynkowski
(CBRTP), a Wojciech Tokarz (3Soft) zwracat uwage na zna-
czenie spojnego podejscia do nowoczesnej produkgii.

Debata ,Inteligentna fabryka w praktyce - technologie, ktére
Zmieniajg przemyst’, moderowana przez llone Miziewicz-
-Groszczyk, miata jasno zarysowang strukture: od pytania
o0 aktualng dojrzatos¢ koncepcji Smart Factory, przez omo-
wienie technologii faktycznie wykorzystywanych w zaktadach,
po probe wskazania kierunkow dalszych zmian. Uczestnicy
odnosili sie do pracy na danych, kwestii cyberbezpieczenstwa,
barier wdrozeniowych oraz zmieniajgcej sie roli cztowieka
w srodowisku coraz bardziej zautomatyzowanej produkcji.

HumanTech - zespotly w centrum zmian

Finatowy blok kongresu skupit sie na roli ludzi w procesach
transformacyjnych. Debata moderowana przez Mateusza
Wilinskiego koncentrowata sie na wyzwaniach zwigzanych
z budowaniem zespotéw w srodowisku zmieniajgcych sie pro-
ceséw i technologii oraz na roli lideréw w zarzgdzaniu zmiana.

Wystgpienie Pawta Bireckiego poswiecone procesom S&0P
zwrdécito uwage na znaczenie planowania i wspotpracy
miedzydziatowej dla stabilnosci operacyjnej oraz kultury
organizacyjnej firm.

Nowoczesny Przemyst #6 (24) grudzien 2025-styczen 2026

Uzupetnieniem tego bloku byta prelekcja Michata Spa-
dty (Winprovement) pt. ,Fabryka przysztosci, rekrutacja
z przesztosci. Czemu nowi pracownicy uciekajg?”, w kto-
rej prelegent — odwotujac sie do wtasnych doswiadczen
z budowania zespotéw inzynierskich — poruszyt temat
wysokiej rotacji pracownikow produkeyjnych i biurowych.
Wystgpienie pokazato, ze problemy kadrowe czesto nie
wynikajg z braku kandydatow, lecz z niedopasowania proce-
sow, oczekiwan i sposobu wdrazania nowych pracownikow.
Przyktady przedstawione podczas prelekcji wskazywaty,
ze podejscie procesowe, znane z obszaréw Lean, moze
skutecznie wspierac¢ dziatania HR i realnie ograniczac
koszty rotaciji.

DLA KOGO (I DLACZEGO) INDUSTRY360?

Industry360 byto miejscem spotkania praktykow przemystu
— 0s0b odpowiedzialnych za decyzje operacyjne, utrzymanie
ciggtosci proceséw i rozwdj zaktadow. W jednym formacie
potgczono perspektywe produkgji, logistyki, technologii
i zespotow, tworzgc przestrzen do rozmoéw, ktore wykra-
Czajg poza prezentacje i prowadzg do realnych decyzji.
Doswiadczenia tej edycji potwierdzity, ze dobrze zaprojek-
towana formuta sprzyja merytorycznej wymianie wiedzy
i praktyk w branzy. Kolejna edycja Kongresu Industry360
odbedzie sie 17-18 listopada w Aleksandrowie Lodzkim,
w Hotelu Czarny Staw. //
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Zaplanuj z nami swoj kalendarz kongresow 2026

A
Chcesz by¢ widoczny tam, gdzie decyduje sie o wdrozeniach?
Zgto$ sie do nas i zarezerwuj miejsce na stoisko podczas kongreséw 2026

tel. +48 797 369 875 | e-mail: redakcja@nowoczesny-przemysl.pl
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CZEGO ZARZAD POWINIEN REALNIE
WYMAGAC 0D PROCESU S&0P

B0 ,,ZAANGAZOWANIE ZARZADU” TO NIE JEST OBECNOSC NA SPOTKANIU

/I W prawie kazdej ksigzce, prezentacji czy artykule o S&OP powtarza sie ta sama
teza: zeby proces S&OP dziatat kluczowe jest zaangazowanie zarzgdu. Problem pole-
ga na tym, ze bardzo rzadko precyzuje sie, czym to zaangazowanie faktycznie ma byc.
A czesto w firmach to ,zaangazowanie zarzadu” jest sprowadzane do formalnej zgody
na uruchomienie procesu i obecnosci prezesa na spotkaniach i regularne podkre-
slanie, ze ,S&OP jest wazne”. Tyle ze to wszystko jest zdecydowanie za mato, zeby
proces realnie dziatat i dostarczat wartosc biznesowa.

Autor // PAWEL BIRECKI

Ekspert S&ROP, planowania produkcji, optymalizacji zapasow i zarzgdzania procesami. Manager
z kilkunastoletnim stazem. Od kilku lat dzieli sie swojg wiedzg i doswiadczeniem jako pod marka
PAWELBIRECKI|.COM. Pasjonat zdroworozsgdkowego podejscia do biznesu. Praktyk rebelianckiego stylu
zarzadzania.
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https://www.linkedin.com/in/pawelbirecki/

MIT ZAANGAZOWANIA ZARZADU

W praktyce czesto ,zaangazowanie zarzgdu” w S&OP
najczesciej sprowadza sie do dwaoch rzeczy. Po pierwsze,
zarzad daje zielone $wiatto na to, zeby proces istniat.
Po drugie, przez kilka pierwszych miesiecy faktycznie
pojawia sie na spotkaniach. | bardzo czesto na tym historia
sie konczy. Po jakims czasie zarzad przestaje sie pojawiac
na spotkaniach a organizacja zaczyna narzekac na ,brak
wsparcia z gory”, ,brak zainteresowania” i ,brak dojrzatosci”.

Paradoks polega na tym, ze w wielu przypadkach pro-
blem nie lezy w ztej woli, tylko w tym, Zze proces porostu
nie dostarcza zarzgdowi tego, co bytoby dla niego realnie
uzyteczne, albo co by rozwigzywato jego problemy. Trudno
oczekiwac dtugotrwatego zaangazowania kogokolwiek (nie-
zaleznie od stanowiska) jesli jedyne, co dostaje, to kolejne
slajdy z planami, ktore nie przektadajg sie na odpowiedzi
na kluczowe pytania.

DLACZEGO ZARZADY TRACA
ZAINTERESOWANIE S&OP

Jezeli spojrze¢ na organizacje, w ktorych zarzad nie sg
zaangazowane w S&OP, czesto widac jeden wspdlny
mianownik: brak perspektywy finansowej w procesie
S&OP i ogdlnie brak zaangazowania finanséw. Proces
funkcjonuje ,odoperacyjnie”, analizuje prognozy sprzedazy,
moce produkcyjne, zapasy czy dostepnos¢ materiatéw, ale
nie odpowiada na fundamentalne pytanie, ktdre z punktu
widzenia zarzadu jest absolutnie kluczowe: jaki to wszystko
ma wptyw na przyszte wyniki finansowe firmy?

Zmienilismy plan sprzedazy, skorygowalismy prognoze,
przesunelismy moce produkeyjne, zwiekszamy albo redu-
kujemy zapasy, podejmujemy jakies dziatania naprawcze.
To wszystko moze by¢ logiczne i uzasadnione operacyjnie.
Tylko jezeli na koricu nie pada odpowiedz na pytanie, co to
oznacza dla przysztego wyniku finansowego, marzy, cash
flow czy poziomu ryzyka, to trudno sie dziwic, ze zarzad
przestaje traktowac ten proces powaznie.

W takich sytuacjach S&OP staje sie dla zarzadu kolejnym
forum wymiany informacji, a nie narzedziem do zarzadza-
nia przysztoscia firmy.

FINANSE | STRATEGIA - DWA JEZYKI,
KTORE ZARZAD ROZUMIE

Oczywiscie finanse nie sg jedynym obszarem, ktéry intere-
suje zarzad. Rownie istotna — a czesto nawet wazniejsza
— jest realizacja strategii. Proces S&OP powinien sledzic¢
elementy strategii zwigzane miedzy innym z: rozwojem

www.nowoczesny-przemysl.pl

Nie chodzi o to, Zeby proces
S&OP zastepowat controlling
czy budzetowanie (controlling
i finanse powinny bra¢ czynny
udziat w procesie S&OP), ale
o to, Zeby jasno pokazywat
wptyw zmian w planach
operacyjnych na wynik
finansowy firmy.”

okreslonych rynkow, wzrostem udziatu wybranych grup
produktow lub klientow, ekspansja eksportowa, budowaniem
przewagi konkurencyjnej np. przez poprawe doskonatosci
operacyjnej. Problem polega na tym, ze bardzo rzadko te
elementy sg wprost pokazywane w ramach S&OP.

Czesciowo wynika to z faktu, ze strategia w wielu organiza-
cjach istnieje gtownie ,na slajdach’. Ktos jg kiedys przygotowat,
zaprezentowat na jednym spotkaniu, a potem dokument
trafit do szuflady. Operacja zyje wtasnym zyciem, a S&OP
koncentruje sie na biezgcych problemach, nie odnoszac sie
do tego, czy podejmowane decyzje faktycznie przyblizajg
firme do realizacji strategicznych priorytetow.

Z perspektywy zarzadu to kolejny powdd, zeby traktowac
proces jako oderwany od realnych decyzji biznesowych.

DRUGA STRONA MEDALU:
ODPOWIEDZIALNOSC PO STRONIE ZARZADU

Dlaczego te elementy nie pojawiajg sie w procesie S&0P?
Najczescigj dlatego, ze nikt ich nie wymaga.

Zaangazowanie zarzadu w S&OP nie polega na biernym
uczestnictwie w spotkaniach ani na okazjonalnym komen-
towaniu slajdéw. Zarzad, ktéry realnie wspiera proces, to
taki, ktéry wie, do czego ten proces ma mu stuzy¢ i potrafi
konsekwentnie stawia¢ wymagania. Bez tego zespoty
czesto kreca sie w kotko.

S&OP nie jest forum do ,opowiadania historii’, tylko narze-
dziem do podejmowania decyzji dotyczgcych przysztosci
firmy. Jezeli zarzad tego nie oczekuje i nie egzekwuije, tylko
jest biernym obserwatorem to proces bardzo szybko zamie-
nia sie w cykliczne spotkanie informacyjne, ktére generuje
coraz wiecej analiz, wykresdw i komentarzy a coraz mniej
realnych dziatan.

ZARZADZANIE
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S&OP JAKO NARZEDZIE ZARZADZANIA
PRZYSZLYMI WYNIKAMI FINANSOWYMI

Pierwszym i absolutnie podstawowym wymaganiem, jakie
zarzad powinien stawia¢ wobec S&OP, jest, wspomniane
juz wezesniej, dostarczanie informacji o przysztych wyni-
kach finansowych. Nie chodzi o to, zeby proces zastepowat
controlling czy budzetowanie (controlling i finanse powinny
bra¢ czynny udziat w procesie S&0OP), ale o to, zeby jasno
pokazywat wptyw zmian w planach operacyjnych na wynik
finansowy firmy.

Zmiana prognozy sprzedazy, korekta planu produkcji,
decyzja o zwiekszeniu zapasoéw albo o ograniczeniu mocy
- kazda z tych rzeczy ma swoje konsekwencje finansowe.
Zarzad powinien wymagac, aby byty one jasno pokazane:
jaki bedzie wptyw na przychody, marze, koszty, kapitat
obrotowy czy ptynnos¢. | co wazniejsze — jakie dziatania
nalezy podjag¢ dzisiaj, zeby zabezpieczy¢ przyszte wyniki
na akceptowalnym poziomie. Jezeli S&OP nie odpowiada
na te pytania, to z punktu widzenia zarzgdu moze tracic
sens jako narzedzie decyzyjne.

STRATEGIA NIE MOZE BYG
ODERWANA OD S&OP

Drugim obszarem, ktéry powinien by¢ trwale obecny w S&OP,
jest realizacja celéw strategicznych. Zarzad ma petne prawo
oczekiwac, ze proces bedzie pokazywat, czy firma faktycz-
nie zmierza w kierunku, ktéry sama sobie wyznaczyta.

Jezeli jednym z priorytetow strategicznych jest wzrost eks-
portu, to S&OP powinien pokazywac, czy udziat eksportu
w sprzedazy faktycznie rosnie w przysztych planach. Jezeli
nie rosnie, jakie dziatania sg planowane, zeby to zmienic.
Jezeli rosnie, jakie ryzyka sie z tym wigza i jakie decyzje
trzeba podja¢, zeby ten wzrost byt wykonalny operacyjnie.

Analogicznie w przypadku presji kosztowej, doskonatosci
operacyjnej czy rozwoju okreslonych segmentéw rynku.
Zarzad powinien jasno komunikowag, ktore elementy
strategii sg kluczowe i oczekiwagé, ze bedg one widoczne
w planach omawianych w ramach S&OP. Bez tego proces
bedzie skupiat sie na optymalizacji biezgcych problemow,
a nie na realizacji dtugoterminowych celéw firmy.

DECYZJE, A NIE TYLKO PROBLEMY

Kolejnym fundamentalnym wymaganiem, ktére zarzad
powinien stawia¢ wobec S&OP, jest podejmowanie kon-
kretnych decyzji. Spotkania, na ktoérych identyfikuje sie
problemy, ale nie zapadajg zadne decyzje, s3 stratg czasu,
niezaleznie od jakosci analiz.
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Coistotne, decyzjg jest nie tylko ,robimy”, ale réwniez ,nie
robimy”. W wielu organizacjach ogromna liczba proble-
mow istnieje nie dlatego, ze ktos podjat ztg decyzje, tylko
dlatego, ze nie podjat zadnej. Tematy wiszg miesigcami,
kazdy ma do kazdego pretensje, a w rzeczywistosci nikt nie
powiedziat wprost, ze na dany problem w tym momencie
nie ma zasobodw albo ze nie jest on priorytetem.

Zarzad powinien oczekiwac, ze na koficu procesu pojawi sie
jasna lista decyzji: co robimy, czego nie robimy i dlaczego.
To porzadkuje priorytety i zamyka tematy, ktore inaczej
bedg wracaty na kazde kolejne spotkanie.

OD PROBLEMU DO DZIALANIA,
BEZ FESTIWALU WYMOWEK

Jezeli w ramach S&OP identyfikowany jest problem, zarzad
powinien konsekwentnie wymagac trzech rzeczy: wskaza-
nia przyczyny zrodtowej, zdefiniowania planu dziatan oraz
okreslenia potrzebnego wsparcia. Problemy bez propozycji
rozwigzan nie powinny by¢ akceptowane jako ,normalny”
element procesu.

Bardzo czesto spotkania S&OP zamieniajg sie w festiwal
wymowek: dlaczego czegos nie da sie zrobi¢, jak bardzo
jest ciezko i jak inne dziaty przeszkadzajg w dziataniu.
Jezeli zarzad to toleruje, to wysyta jasny sygnat, ze analiza
problemu jest wazniejsza niz jego rozwigzanie.

Jednym z najprostszych, a jednoczesnie najbardziej skutecz-
nych pytan, jakie moze zadawac zarzad, jest: ,jakiego wsparcia
ode mnie potrzebujesz, zeby ten problem rozwigzac?”. W wielu
przypadkach okazuie sie, ze wsparcie wcale nie jest potrzebne,
a problem istnieje gtownie dlatego, ze nikt nie czuje sie
odpowiedzialny za podjecie decyzji lub wykonanie dziatania.

SZANSE | ZAGROZENIA. PLAN TO NIE
JEST OBIETNICA, TYLKO HIPOTEZA

Kazdy plan wyglgda dobrze do momentu, w ktérym zderzy
sie z rzeczywistoscia. | to jest fakt, z ktorym nie ma sensu
dyskutowac. Dlatego jednym z obszardéw, ktérych zarzad
powinien konsekwentnie wymaga¢ w ramach S&OP, jest
analiza szans i zagrozen zwigzanych z realizacjg planu.

Jezeli mamy plan sprzedazy, produkcji czy zapaséw, to
zawsze istniejg czynniki, ktére moga sprawic, ze ten plan
sie nie zrealizuje albo zrealizuje sie w inny sposéb, niz
zaktadamy. Klient moze odejs¢, dostawca moze zawiesc,
maszyna moze sie zepsuc, mogag pojawic sie problemy
jakosciowe albo zatamanie popytu na rynku. To sg rzeczy
oczywiste, ale w wielu organizacjach w ogéle nie sg one
systematycznie omawiane w kontekscie przysztych plandw.




Z drugiej strony sg tez szanse: lepsza koniunktura, nowy
klient, udane wdrozenie dziatan optymalizacyjnych, prze-
fom technologiczny czy wzrost popytu w okreslonym seg-
mencie. One réwniez bardzo czesto nie sg uwzgledniane
w planach, bo ,nie ma ich jeszcze na papierze”.

Zarzad powinien oczekiwac, ze zarbwno szanse, jak
i zagrozenia bedg jasno nazwane, a ich potencjalny wptyw
na wyniki finansowe i realizacje celéw strategicznych bedzie
oszacowany. Jezeli cos ma istotne prawdopodobienstwo
wystgpienia i istotny wptyw na biznes, to naturalnym kolej-
nym krokiem jest pytanie: jakie dziatania podejmujemy, zeby
to ryzyko ograniczy¢ albo te szanse zwiekszyc¢?

WSPARCIE MUSI BYC KONKRETNE

Identyfikacja problemdw, ryzyk czy szans nie ma sensu,
jezeli nie idzie za nig jasno zdefiniowane zapotrzebowanie
na wsparcie. Zarzad nie powinien akceptowac ogdlnikowych
komunikatow w stylu ,potrzebujemy wiekszego wsparcia”
albo ,to jest decyzja zarzadu”.

Wsparcie musi by¢ nazwane konkretnie: jaka decyzja jest
potrzebna, od kogo, w jakim terminie i jaki efekt ma przy-
nies¢. Dopiero wtedy zarzad jest w stanie realnie wesprze¢
zespot, zamiast domyslac sie, czego od niego oczekujg
uczestnicy procesu.

Co wazne, bardzo czesto okazuije sie, ze wsparcie zarzadu
wcale nie jest potrzebne. Samo zadanie pytania o konkretne
potrzeby obnaza fakt, ze problem tkwi nie w braku decyzji
,Z gory”, tylko w braku odpowiedzialnosci po stronie zespotu.

CZY PLAN JEST WIARYGODNY,
WYKONALNY | AKCEPTOWALNY?

Schodzac do najbardziej podstawowego poziomu, S&OP
powinien odpowiadac na trzy fundamentalne pytania.
Zarzad powinien konsekwentnie wymagac, zeby zespot
umiat na nie odpowiedziec.

Po pierwsze: czy plan jest wiarygodny? Czy sprawdzat sie
w przesztosci, a jezeli nie — to dlaczego? Jakie dziatania
zostaty podjete, zeby poprawic jego jakosc¢? Na jakich
danych sie opiera i co zostato uwzglednione przy jego
tworzeniu? Czy sg to wytgcznie dane historyczne, czy
réwniez informacje o zmianach w ofercie, dziataniach
sprzedazowych, trendach rynkowych czy uwarunkowa-
niach makroekonomicznych?

Po drugie: czy plan jest wykonalny? Czy firma ma odpo-

wiednie zasoby: ludzi, maszyny, kompetencje, zapasy,
baze dostawcow — zeby go zrealizowac? Czy zasoby te sg

www.nowoczesny-przemysl.pl

Skuteczne S&OP wymaga
jasnego zdefiniowania,
do czego ten proces ma
stuzyc¢ i konsekwentnego
egzekwowania tego

w praktyce.

wykorzystywane efektywnie, czy raczej maskuja strukturalne
problemy, takie jak nadmiar mocy, niska produktywnos¢
albo niepotrzebnie zamrozony kapitat?

Po trzecie: czy plan jest akceptowalny? Czy przewidywane
wyniki finansowe i poziom realizacji celow strategicznych
sg zgodne z oczekiwaniami zarzadu i wtascicieli firmy?
Jezeli nie, to jakie decyzje i dziatania trzeba podjac, zeby
te luke zamkngc?

Jezeli na ktérekolwiek z tych pytan odpowiedz brzmi ,nie’,
zarzad powinien oczekiwac jasno zdefiniowanych dziatan
korygujacych, a nie kolejnych analiz.

PODSUMOWANIE: ZAANGAZOWANIE
TO WYMAGANIA, NIE TYLKO OBECNOSC

Skuteczne S&OP nie wymaga od zarzadu heroicznego
wysitku ani gtebokiego zanurzenia sie w operacyjne detale.
Wymaga natomiast jasnego zdefiniowania, do czego ten
proces ma stuzy¢ i konsekwentnego egzekwowania tego
w praktyce.

Zarzad powinien wymagac, aby S&OP dostarczat informacji
o przysztych wynikach finansowych, pokazywat realizacje
kluczowych celéw strategicznych, identyfikowat ryzyka
i szanse oraz prowadzit do konkretnych decyzji i dziatan.
Powinien réwniez oczekiwac, ze problemy bedg przedsta-
wiane wraz z propozycjami rozwigzan i jasno okreslonym
zapotrzebowaniem na wsparcie.

Bez tych wymagan nawet najlepiej zaprojektowany pro-
ces stanie sie kolejnym rytuatem organizacyjnym. Z nimi
S&OP ma szansg stac sie realnym narzedziem zarzgdza-
nia przysztoscig firmy, a nie tylko kolejnym spotkaniem
w kalendarzu. //
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JAK SFINANSOWACG AKTYWA,
ABY OSIAGNAC SUKCES

W OFEROWANIU MODELU
PRODUKT-JAKO-USLUGA?

// W poprzednich artykutach tej serii omowitam, czym jest — coraz popularniejszy
wsrod producentdw maszyn i urzadzen — model Produkt-jako-Ustuga (Product-
as-a-Service — Paa$S), jak zmienia on relacje producent-klient oraz jak go skutecz-
nie wdrozy¢, unikajgc btedow. Jednym z fundamentalnych pytan, ktére pojawia sie
w salach zarzgddw firm produkcyjnych, jest: kto sfinansuje aktywa, skoro producent
nie sprzedaje maszyny, lecz udostepnia jg jako ustuge?

Autor // JOANNA KROMBHOLZ-ZABIELSKA

Senior Consultant i Circularity Lead w P2S Management Consulting, doradza firmom
w procesach rozwoju modeli produkt-jako-ustuga. Ekspertka Climate Leadership w UNEP-GRID.
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https://www.linkedin.com/in/joanna-krombholz-zabielska/

P aradoksalnie, jak pokazujg doswiadczenia firm, ktdre
przeszty droge od sprzedazy produktu do udostepnienia
go jako ustuga, problemem rzadko jest brak kapitatu na rynku.
Znacznie czesciej wyzwaniem okazuje sie zdolnos¢ produ-
centa do przejecia nowej roli: wtasciciela, operatora i dtugo-
terminowego partnera klienta, a takze gotowos¢ organizacji
(i CFO) do funkcjonowania z inng dynamika przeptywow finan-
sowych. Ponadto barierg bywa niezrozumienie dynamiki finan-
sowej modelu Paa$S oraz brak odpowiedniego planowania.

DLACZEGO FINANSOWANIE MODELU PAAS
WYGLADA INACZEJ NIZ W KLASYCZNEJ
SPRZEDAZY?

W tradycyjnym modelu producent sprzedaje aktywo,
wystawia fakture i przenosi ryzyko uzytkowania na klienta.
W PaasS sytuacja sie odwraca — urzgdzenie lub produkt
zostaje (czesto, cho¢ nie zawsze) w bilansie producenta,
ktéry finansuje jego wytworzenie, utrzymanie i modernizacje,
a przychody uzyskuje stopniowo — poprzez abonament,
optate za uzycie lub za efekt.

To oznacza trzy fundamentalne zmiany:

* przesuniecie przychodow w czasie,

* wzrost zapotrzebowania na kapitat na starcie,

« konieczno$¢ zarzadzania portfelem aktywdw, a nie poje-
dynczymi sprzedazami.

Dla zarzgddw oznacza to jedno: decyzja o PaaS jest decyzjg
o zmianie profilu ryzyka i sposobu finansowania firmy —
nie tylko o nowej ofercie.

STATUS QUO
TRADYCYJNA SPRZEDAZ

Przychody

Wolyw inwestycji w nowy
model operacyiny, nowe
dalnosel | produkowana

akiywa

Waolyw ramiany dutych
poczgtkowych praychoddow
na niisze jednostkows, ale
regularne i dlugofalowe

OKRES
TRANSFORMACIJI

+RYBI DOLEK"” - DLACZEGO POCZATKI PAAS
SA FINANSOWO NIEWYGODNE

Firmy wdrazajgce PaaS niemal zawsze przechodzg przez
,rybi dotek”. To okres, w ktorym koszty inwestycyjne (pro-
dukcja, serwis, monitoring, systemy IT itp.) pojawiajg sie
szybciej niz przychody z mniejszych jednostkowo, ale
regularnych, dtugofalowych optat za ustugi.

Efekt? Wynik finansowy chwilowo sie pogarsza, zanim
zacznie sie poprawiac. To wtasnie dno ,rybiego dotka”
sprawia, ze wiele projektow Paas jest zatrzymywanych
zbyt wczesnie — nie dlatego, ze model nie dziata, lecz
dlatego, ze jest oceniany wedtug miar starego biznesu:
krotkoterminowego EBIT i natychmiastowego zastrzyku
gotowki.

Dziatajgcy z sukcesem dostawcy produktow-jako-

-ustugi podkreslaja, ze ,rybi dotek” nie jest btedem czy

wadg tego modelu, lecz etapem przejsciowym, na ktory

trzeba sie Swiadomie przygotowac. Problem pojawia sie

wtedy, gdy:

* organizacja oczekuje natychmiastowej poprawy wyniku,

* CFO/zarzad rozliczany jest wytgcznie z krétkotermino-
wych KPI,

* PaasS traktowany jest jako dodatek, a nie nowa linia
biznesowa.

Wprowadzenie PaaS jest innowacjg modelu biznesowego
i wymaga odpowiedniej inwestycji, ktérg mozna realizowac
w etapach korzystajgc z réznych zrodet kapitatu.

ROSNACA SPRZEDAZ
PRODUKT-JAKO-USLUGA

Wzrost wartodci
akumulujgeych sia
przychodow

= Zyski

Malajgee
KosIty, wIrost
wydajnosci

Rys. 1. // Model ,rybiego dotka” (z ang. ,Fish model”) Zrédto: Technology-as-a-Service Playbook (TSIA, 2016)

www.nowoczesny-przemysl.pl
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ETAPY FINANSOWANIA PAAS -
JAK ROBIA TO FIRMY W PRAKTYCE?

Etap 1: bilans wiasny i pilotaze

Na poczatku niemal wszyscy zaczynajg od wiasnych srod-
kéw. Pilotaze sg mate, realizowane z ograniczong grupa
klientow—parterow, ktérzy muszg rozumiec i podzielac¢
cele nowego modelu wspdtpracy, czyli dtugofalowej rela-
cji, w ktorej walutg wymiany jest wartosc, jakg dostawca
dostarcza klientowi. Ryzyko jest kontrolowane, a celem jest
zebranie danych o uzyciu, kosztach serwisu, zachowaniu
klientow i dostosowanie oferty do przysztego skalowania.

N\

N
KAER: pierwsze kontrakty finansowane wtasnym kapitatem

Model: Cooling-as-a-Service (Chtodne powietrze i Chtodna
woda -jako-ustuga)

Finansowanie: KAER uruchamiat pierwsze projekty,
finansujgc instalacje z wtasnego kapitatu, aby stopniowo
zbudowac portfel kontraktow i udowodnic stabilnosc
modelu. Dopiero po tym etapie banki zaczety postrze-
gac dtugoterminowe umowy ustugowe jako wiarygodng
podstawe finansowania kolejnych wdrozen.

Whiosek: pilotaze PaaS sg testem nie tylko technologii,
ale zdolnosci firmy do finansowania nowego modelu —
bez tej fazy banki niechetnie wchodzg do gry.

Etap 2: leasing, banki i refinansowanie

Po udanych pilotazach firmy siegajg po zewnetrzne finan-
sowanie: leasing operacyjny, leasing zwrotny, kredyty
inwestycyjne. Kluczowe staje sie udokumentowanie
powtarzalnosci przychoddw i kontroli ryzyka. Ten etap jest
momentem przejscia z ,eksperymentu” w realny biznes
i czesto decyduje o tym, czy Paa$S stanie sie skalowalng
linig przychoddw.

-

N
Atlas Copco: miks finansowania na etapie skalowania

Model: Compressed Air as a Service (AIRPlan)

Finansowanie: W miare skalowania oferty AIRPlan Atlas
Copco korzysta z réznych form finansowania aktywaow,
zaleznie od rynku i struktury kontraktu. Obejmujg one
finansowanie z bilansu wtasnego, wspotprace z bankami
i firmami leasingowymi, a takze finansowanie zabezpie-
czone aktywami.

Whiosek: na etapie skalowania PaaS kluczowa staje sie
elastycznos¢ — producenci tgcza rézne zrédta finan-
sowania, aby dopasowac strukture kapitatu do tempa
wzrostu i profilu ryzyka.

Etap 3: SPV i wyspecjalizowani partnerzy

Gdy PaaS zaczyna rosnac¢ szybciej, bilans producenta staje
sie waskim gardtem. Wtedy pojawiajg sie spotki celowe
(SPV) lub wyspecjalizowane instytucje finansujace PaaS,
ktore przejmuja finansowanie aktywoéw. Jednoczesnie,
jak potwierdzajg przyktady firm takich jak Energy Part-
ners, kumulujgce sie przychody z wieloletnich kontrak-
téw z czasem stanowig element finansowania kolejnych
aktywow.

Producent HVAC: SPV jako dzwignia wzrostu

Model: Cooling-as-a-Service

Finansowanie: Sredniej wielkosci producent systemdw
chtodniczych po kilku latach pilotazy utworzyt SPV, do
ktorego przenidst aktywa PaaS. SPV zostato sfinanso-

wane przez konsorcjum leasingowo-bankowe.

Whniosek: SPV pozwala skalowac¢ PaaS bez ,duszenia”

bilansu i konfliktu ze sprzedaza tradycyjna.
-

DANE ZAMIAST ZABEZPIECZEN

W wielu nowoczesnych projektach PaaS dane opera-
cyjne zastepuja klasyczne zabezpieczenia. Telemetria,
SLA, czas sprawnosci (uptime) i transparentne KPI stajg
sie dla finansujgcych wazniejsze niz wartosc¢ rezydualna
sprzetu.

~
Michelin: pay-per-kilometer

Model: opony jako ustuga

Finansowanie: W modelach flotowych Michelin finanso-
wanie opiera sie na danych o przebiegach, zuzyciu i cyklu
zycia produktu. Ryzyko jest kontrolowane operacyjnie,
a nie poprzez jednorazowa sprzedaz.

Whiosek: im lepsze dane, tym tatwiejsze finansowanie.

\

NIE FINANSUJ TEGO,
CZEGO NIE KONTROLUJESZ

Jedna z najwazniejszych lekcji ptyngca z rynku to, ze pro-
ducent nie powinien bra¢ odpowiedzialnosci finansowej
za elementy, na ktére nie ma realnego wptywu. Na etapie
formutowania nowej oferty Paa$S trzeba wiec z jednej strony
zdefiniowac¢ wartos¢ odpowiadajgcg potrzebom klientow,
ktorg chce sie dostarczy¢ w postaci ustugi, jednoczesnie
jej zapewnienie musi by¢ dostosowane do zakresu kontroli,
ktory dostawca urzgdzenia ma.




Tetra Pak i UgoWork: efekt, ale w granicach kontroli

Model: Packaging-/Processing-as-a-Service (wybrane
kontrakty)

Finansowanie: Tetra Pak w kontraktach ustugowych
bardzo precyzyjnie definiuje, za ktdre elementy linii
odpowiada (i je finansuje), a ktére pozostajg po stronie
klienta. Dzieki temu ryzyko jest akceptowalne dla obu
stron i mozliwe do sfinansowania.

Model: Battery-as-a-Service

Finansowanie: UgoWork, producent baterii Litowo-
-Jonowych oferuje je w modelu as-a-Service, jednak
z finansowania wydzielone sg stacje tadowania, ktére
na state montowane sg u klientow. Wniosek: granice
odpowiedzialnosci sg rownie wazne jak cena.
Whiosek: granice odpowiedzialnosci sg rownie wazne
jak cena.

N

FINANSOWANIE TO FUNDAMENT, NIE DODATEK

Paa$S nie zaczyna sie od oferty marketingowej, a finansowanie
aktywow nie jest dodatkiem, lecz jednym z fundamentow
catej transformacji. Wprowadzenie oferty subskrypcyjnej
oznacza wiekszy wysitek inwestycyjny na poczatku, ale
nagroda jest zbudowanie stabilnych, przewidywalnych
strumieni przychoddw w przysztosci.

Coraz wiecej producentéw rozwijajacych oferte PaaS
siega po rozwigzania finansowe dopasowane do

danej logiki ustugowej — od finansowania nalezno-
Sci, przez leasing zwrotny i struktury hybrydowe,
az po bardziej zaawansowane modele. Ich wspdolnym
mianownikiem jest ograniczenie napie¢ cash flow
na starcie i umozliwienie dalszego skalowania biznesu.
Na rynku funkcjonujg dzi$ wyspecjalizowani doradcy
i instytucje finansowe, ktére pomagajg producentom
poruszac sie w ztozonosci modeli subskrypcyjnych - od
finansowania, przez rozpoznawanie przychodéw, po kwe-
stie operacyjne. Jednym z przyktadow takiego podejscia
jest Subscription Experts Ecosystem™ rozwijany przez P2S
Management Consulting, skupiajgcy kilkanascie podmiotéw
finansowych, softwarowych i doradczych, pozwalajacy
korzystac z doswiadczen rynku bez koniecznosci uczenia
sie wszystkiego na wtasnych btedach.

W kolejnym artykule przyjrzymy sie temu, jak mozna zara-
bia¢ na oferowaniu produktow jako ustugi — jak wycenia
sie dostepnos¢, uzycie i efekt. //

Jeslitemat PaaS Cie zainteresowat, masz pytania lub chcesz
sprawdzic¢, czy Twoja linia produktowa E ol
nadaje sie do PaasS, napisz — podpowiem, « -.'-'
od czego zaczac¢ i na co uwazac przy
pierwszym pilotazu:

krombholz@p2s.be, mdj LinkedIn:

//REKLAMA

ZARZADZANIE

RELIABILITY CENTERED MAINTENANCE

DY . . : LY
ps Utrzymanie Ruchu Zorientowane na Niezawodnos¢ s

® Dziatania Utrzpmania Ruchu nie spetniajg oczekiwari?
@ Zmagasz sie z awarpjnoscig maszyn?

@ Budzet ciggle jest niewystarczajgcy?

POZNAJ RCMZ

PRAKTYCZNE
SZKOLENIE DLA DZIALOWUR

stosowanych do optymalizacji Utrzymania Ruchu

KORZYSCI

e Zwigkszenie niezawodnosci urzadzen
Optymalizacja kosztéw UR

Poprawa bezpieczenstwa

Wydtuzenie zywotnosci maszyn
Optymalizacja proceséw produkcyjnych

Zbuduj skuteczny system
konserwaciji i popraw
niezawodno§¢ maszyn
w swoim zaktadzie
Zeskanuj kod i poznaj

szczeqoty szkolenia

tel: +48 513 999 440

mail: szkolenia@rcm2.pl
www.rcm2.pl
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FUCHS | LUBCON - EKSPERCI
0D SRODKOW SMARNYCH LACZA
SILY | LATA DOSWIADCZENIA

// Potgczenie spotek LUBCON POLSKA Sp.zo.0.iFUCHS OIL CORPORATION (PL) Sp. zo.o.
zostato sfinalizowane. Od dzis dziatamy jako jeden zespdt, tgczge doswiadczenie
i kompetencje obu firm, aby oferowac klientom w Polsce szersze portfolio specjali-
stycznych srodkéw smarnych, mocniejsze wsparcie. To krok, ktéry wzmacnia naszg
pozycje W najbardziej wymagajgcych aplikacjach przemystowych i otwiera nowe
mozliwosci, ktorych zadna z firm nie mogtaby zapewni¢ samodzielnie. Razem jeste-
Smy jeszcze lepiej przygotowani, by dostarcza¢ zaawansowane rozwigzania i gtebszg

Zrédto // FUCHS OIL
CORPORATION (PL) Sp. z .0. 0.

ekspertyze techniczng — wszystko w ramach wspolnej wizji rozwoju.

=

IDEALNE POEACZENIE

fuchs.com/pl-pl/lubcon/

Dowiedz sie wiecej o fuzji FUCHS i LUBCON

,Potaczenie sit FUCHS i LUBCON to konkret dla przemystu:
wieksza dostepnosc¢ rozwigzan, szybkie wsparcie techno-
logiczne i tatwiejsza standaryzacja w wielu lokalizacjach.
Wspalnie pomagamy klientom stabilnie podnosi¢ wydaj-
nosc i redukowac ryzyko przestojow.” Barttomiej Habas,
Prezes Zarzadu, FUCHS OIL CORPORATION (PL) Sp. zo.0.

,To dla nas wyjgtkowy moment — wchodzimy w struktury
globalnego lidera, zachowujac nasze know-how i doda-
jac do niego doswiadczenie FUCHS. Juz dzis pracujemy
ramie w ramie, uczac sie od siebie i tworzgc zespot gotowy
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na najbardziej wymagajace projekty.” Jacek Barabas,
Dyrektor ds. Zaawansowanych Systemdéw Smarowania,
FUCHS OIL CORPORATION (PL) Sp. z o.0.

CO OZNACZA POLACZENIE
DLA NASZYCH KLIENTOW?

Dzieki integracji obu firm klienci zyskujg nie tylko szersze
portfolio produktow i dostep do globalnego know-how,
ale przede wszystkim:

- Spéjne standardy i procesy — jednolite procedury, wspélne
zasady jakosci i obstugi.

- Rozbudowana sie¢ dystrybucji — wiekszy zasieg, lepsza
dostepnos¢ produktow i szybsze reagowanie na potrzeby
rynku.

- Wiekszy zesp6t ekspertéw — znacznie wiecej przedsta-
wicieli handlowych i specjalistéw ds. wdrozen, gotowych
wspierac klientow w najbardziej wymagajgcych aplikacjach.

DLACZEGO TO DOBRA WIADOMOSC
DLA PRZEMYStLU?

Potgczenie sit dwaoch liderow w produkgeji specjalistycznych
srodkow smarnych to gwarancja wiekszej innowacyjnosci
i niezawodnosci. Dzieki synergii technologii i doswiadcze-
nia oferujemy rozwigzania, ktére zwiekszajg wydajnosc,
redukujg koszty eksploatacji i wspierajg zrownowazony
rozwoj. Razem tworzymy przysztos¢ w obszarze smaro-
wania — bardziej efektywna, ekologiczng i dostosowana
do potrzeb nowoczesnych branz. // .=
e

Poznaj produkty i technologie LUBCON:
www.fuchs.com/pl-pl/lubcon/ [w]:




Q9 Aleja Katowicka 62, 05-830 Nadarzyn

ODBIERZ DARMOWY BILET

INTRALOGISTYKA 2026 — KLUCZOWE WYDARZENIE DLA >
NOWOCZESNYCH PROCESOW MAGAZYNOWYCH | PRODUKCYINYCH

// W dniach 3-5 lutego 2026 roku w Ptak Warsaw Expo odbedg sie targi Intralogistyka
2026 — jedno z najwazniejszych wydarzen branzowych w Polsce poswieconych
nowoczesnym rozwigzaniom intralogistycznym, automatyzacji procesow magazy-
nowych oraz logistyce wewnetrznej w przemysle i centrach dystrybucyjnych.

T argi Intralogistyka to miejsce spotkarn producentéw,
integratoréw systemaow, dostawcéw technologii oraz
przedstawicieli firm produkcyjnych i logistycznych poszu-
kujacych efektywnych, skalowalnych i zautomatyzowanych
rozwigzan. Wsrod prezentowanych technologii znajda sie
m.in. systemy automatycznego sktadowania, roboty mobilne
i autonomiczne (AMR), przenosniki, regaty magazynowe,
systemy sortujgce, oprogramowanie WMS oraz rozwigzania
z zakresu identyfikacji i sledzenia towarow.

Wydarzenie wyroznia sie szerokim, kompleksowym
podejsciem do intralogistyki, obejmujgcym zaréwno
aspekty technologiczne, jak i operacyjne. Dzieki organizaciji
kilku wydarzen branzowych w tym samym czasie, targi

przyciagaja tysigce profesjonalnych odwiedzajgcych, co
sprzyja nawigzywaniu wartosciowych relacji biznesowych
oraz generowaniu realnych leadéw sprzedazowych.

Integralng czescig targow bedzie rowniez bogaty program
merytoryczny, obejmujgcy konferencje, prelekcje ekspertow
oraz panele dyskusyjne poswiecone m.in. automatyzaciji
procesow, optymalizaciji kosztow, cyfryzacji magazynow
i wyzwaniom stojgcym przed logistyka przysztosci.

Intralogistyka 2026 to wydarzenie, ktore wyznacza kierunki
rozwoju nowoczesnej logistyki wewnetrznej i stanowi obo-
wigzkowy punkt w kalendarzu kazdego profesjonalisty zwig-
zanym z przemystem, logistyka i nowymi technologiami. //

//REKLAMA

| & info@warsawexpo.eu | @ www.warsawexpo.eu | B /warsawexpo

PARTNER TARGOW | KONFERENCJI:

NAJWIEKSZE W POLSCE TARGI LOGISTYKI
MAGAZYNOWEJ
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Zrédto // SoftServe

W pamieci wielu z nas wcigz zywa jest niedawna misja kosmiczna z udziatem pol-
skiego astronauty i przeprowadzone przez niego eksperymenty. Na tym jednak nie
konczy sie wiedza i inspiracje, jakie mozemy czerpac z kosmosu. Technologie opraco-
wane z myslg o jego eksploracji juz zmieniajg sposob funkcjonowania fabryk, maga-
zynow i linii produkecyjnych na catym swiecie. Rozwigzania, ktore sprawdzajg sie poza
naszg planetg, stajg sie wzorem dla ziemskiego przemystu. Nad naszymi gtowami
krgzy plan na to, jak skuteczniej automatyzowac procesy produkcyjne, zwiekszac
wydajnosc¢, minimalizowac ryzyko awarii, a nawet personalizowac obstuge klienta.

amie robotyczne Canadarm?2 dziata na Miedzynarodowej
Stacji Kosmicznej (ISS) nieprzerwanie od 24 lat. Nie miato
ani jednej krytycznej awarii, a wykonato setki precyzyjnych
manewréw — od przechwytywania statkéw kosmicznych
po skomplikowane naprawy, w dodatku wszystko to w mikro-
grawitacji, jednym z najbardziej wymagajgcych srodowisk.

Nowoczesny Przemyst #6 (24) grudzien 2025-styczen 2026

Cho¢ mogtoby sie wydawac, ze Miedzynarodowg Stacje
Kosmiczng i ulokowane na Ziemi fabryki wiecej dzieli niz
taczy, to majg one ze sobg wiele wspolnego — w przypadku
ich wszystkich ogromne znaczenie ma precyzja, adapto-
walnos¢ i odpornosce. Kosmiczne rozwigzania moga wiec
by¢ wzorem dla ,tutejszej” automatyzacji.




Jedng z przetomowych technologii wykorzystywanych
w robotyce kosmicznej, z ktorej coraz chetniej korzysta tez
przemyst, sg cyfrowe blizniaki. — Digital twins to wirtualne
repliki fizycznych obiektéw, systemdw czy procesow. Nie
tylko odzwierciedlajg one rzeczywistos¢, ale pozwalaja ja
analizowac i przeprowadzac przerdzne symulacje bez ryzyka
i kosztoéw zwigzanych z eksperymentowaniem w realnym
Swiecie — wyjasnia Lutz Richter, Space Projects Consultant
z SoftServe. — Co wiecej, cyfrowe blizniaki nieustannie
ewoluujag wraz ze swoimi fizycznymi odpowiednikami dzieki
danym zbieranym przez sensory. Ta ciggta synchronizacja
miedzy swiatem fizycznym a digitalowym tworzy potezne
narzedzie — dodaje.

NASA od lat wykorzystuje digital twins do symulowania
nieprzewidzianych zdarzen — zmian w sile przyciggania,
wahan temperatury czy poziomu promieniowania. Jak
skorzystac na ich wdrazaniu moze przemyst? — Budujgc
np. cyfrowego bliZzniaka linii produkcyjnej czy maszyny
mozna przewidywac awarie, sterowac procesami, testo-
wac innowacje, a nawet szkoli¢ pracownikow — wszystko
to w bezpiecznej, bo wirtualnej przestrzeni — ttumaczy Lutz
Richter z SoftServe.

Wedtug danych McKinsey fabryki wykorzystujace cyfrowe
blizniaki zmniejszyty miesieczne koszty operacyjne 0 5-7%,
skrécity catkowity czas rozwoju 0 20-50%, a w niektorych
przypadkach ograniczyty liczbe fizycznych prototypéw
z dwdch lub trzech do zaledwie jednego.

Z tej technologii korzysta juz m.in. marka Toyota, o czym
mozna dowiedziec¢ sie z opublikowanego przez nig case
study. Dzieki digital twins stworzonym dla Toyota Mate-
rial Handling Europe przez specjalistow z SoftServe, firma
moze teraz tworzy¢ repliki swoich autonomicznych woz-
kow widtowych, testowac je i przeprowadzac¢ symulacje
w wirtualnym srodowisku w oparciu o niezliczone scena-
riusze. To duze utatwienie, zwtaszcza majgc na uwadze
to, ze tradycyjne testy sg czasochtonne, kosztowne i maja
Swoje ograniczenia.

Wdrozenie cyfrowych blizniakdw ma tez juz za sobg Con-
tinental — niemiecki lider branzy automotive. — Dzigki tej
technologii i rozwigzaniom, ktére razem wypracowalismy,
inzynierowie firmy moga teraz prowadzi¢ wirtualne inspek-
cje linii produkeyjnych, monitorowac¢ wydajnosc¢ i rozwig-
zywac problemy zdalnie dzieki doktadnym symulacjom
— mowi Igor Isupov, Pre-Sales Expert z SoftServe Poland.

www.nowoczesny-przemysl.pl

W efekcie Continental juz odnotowat wzrost wydajnosci
oraz 10-procentowg redukcje naktaddw na konserwacje
i przestoje.

Sa jednak i takie rozwigzania wykorzystywane w kosmo-
sie, ktérych potencjatu przemyst jeszcze nie wykorzystuje
w petni. To przede wszystkim:

Systemy naprowadzania, nawigacji i kontroli (GN&C)
— dziatajgce jako mozg decyzyjny, integrujgcy dane
z czujnikow, aby stworzy¢ precyzyjne i kompleksowe
zrozumienie otoczenia. Dzieki nim ramiona robotyczne
na ISS mogg dokowac statki kosmiczne z doktadnoscia
do milimetra, nawet podczas krgzenia po orbicie wokot
Ziemi z predkodcig 28 000 km/h.

Symulacje oparte na fizyce — pozwalajg inzynierom
testowac projekty przed ich realizacja, sprawdzajac je
pod katem wszelkich mozliwych zmiennych, od zmian
grawitacji po ekstremalne temperatury. W praktyce
zaawansowane metody symulacji zmniejszyty nieocze-
kiwane wyzwania, poprawiajgc precyzje planowania misji
nawet 0 30%.

Zaawansowane przetwarzanie danych — tgczace tech-
nologie takie jak LiDAR (Light Detection and Ranging)
i obrazowanie optyczne w jeden uzyteczny obraz sro-
dowiska. Roboty wyposazone w LiDAR sg juz wykorzy-
stywane w operacjach gorniczych w Ameryce t acinskiej
do nawigacji w niestabilnych tunelach, zbierajgc dane
strukturalne bez narazania pracownikow.

Od ramion robotycznych naprawiajgcych satelity po taziki
przywozgce probki skalistego terenu Marsa — robotyka
kosmiczna ewoluowata i dzi$ wykracza daleko poza zwy-
ktg eksploracje. — Automatyzacja w produkcji jest coraz
powszechniejsza, ale kosmiczne technologie pokazuja,
co staje sie mozliwe, gdy autonomiczne systemy powig-
zane z agentic Al dziatajg nie jako pasywne narzedzia, ale
aktywni wspotpracownicy — zdolni do samodzielnego roz-
wigzywania problemow, uczenia sie na podstawie nowych
scenariuszy i przeprogramowywania sie w czasie rzeczy-
wistym w oparciu o aktualne zdarzenia. Dla firm stwarza
to nie tylko szanse na optymalizacje kosztow, podnoszenie
jakosci produktéw i ustug, a przede wszystkim na rozwoj,
ktory moze nas przenies¢ do zupetnie nowej galaktyki —
podsumowuje Lutz Richter z SoftServe.
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RADAROWY POMIAR POZIOMU ZE
SWOBODA ODGZYTU. KOMPLEKSOWE
ROZWIAZANIE IFM ELECTRONIC

DLA ZBIORNIKOW | SILOSOW

Zrédto // ifm electronic

// Doktadny pomiar i tatwy dostep do danych to fundament sprawnie dziatajgcych
instalacji przemystowych. Potgczenie technologii radarowej z cyfrowymi interfejsa-
mi komunikacyjnymi oraz lokalnymi wyswietlaczami pozwala nie tylko precyzyjnie
monitorowac zbiorniki i silosy, ale tez udostepnia¢ wyniki odczytow doktadnie tam,
gdzie sg potrzebne. Takie rozwigzanie tgczy niezawodnos¢ pomiaru z wygodg obstu-
gi i sprawng integracjg w ztozonych systemach zaktadowych.

spotczesne instalacje przemystowe wymagaja nie tylko

doktadnych pomiardw, ale takze mozliwosci efektyw-
nego wykorzystania danych w réznych czesciach zaktadu.
Kompleksowe systemy monitorowania poziomu pozwalajg
integrowac odczyty z istniejgcymi systemami sterowania
i wizualizacji, zwiekszajac przejrzystosc procesow oraz uta-
twiajac kontrole nad stanem medium w zbiornikach i silosach.

Nowoczesny Przemyst #6 (24) grudzien 2025-styczen 2026

Aby sprostac¢ tym wymaganiom, producenci rozwigzan
automatyki oferujg kompletne systemy, ktére taczg pre-
cyzyjny pomiar, efektywna transmisje danych i intuicyjna
wizualizacje wynikéw. W przypadku ifm electronic takie
podejscie znajduje odzwierciedlenie w spojnym zestawie
urzadzen, ktore razem tworzg elastyczny i niezawodny
system monitorowania poziomu.




Podstawg systemu sg czujniki radarowe R1D i R2D, stwo-
rzone z mysla o wymagajacych aplikacjach monitorowa-
nia poziomu cieczy i materiatow sypkich. Technologia
radarowa zapewnia niezawodnosc¢ danych pomiarowych
nawet w trudnych warunkach, ktére moga zaktocac
dziatanie innych metod — w obecnosci pytu, pary, piany
czy wahan temperatury. Dzieki temu odczyty pozostajg
stabilne i wiarygodne, co jest kluczowe w srodowiskach
przemystowych, gdzie precyzja i bezpieczeristwo pro-
cesOW majg najwyzsze znaczenie. Zasieg radarow ifm
obejmuje zarowno typowe zbiorniki procesowe, jak i duze
silosy magazynowe, umozliwiajgc monitorowanie poziomu
na dystansach siegajgcych kilkudziesieciu metrow. Dodat-
kowym atutem jest intuicyjna konfiguracja urzgdzen
— czytelne interfejsy parametryzacji pozwalajg szybko
uruchomié¢ system i dostosowac ustawienia do konkret-
nego medium, minimalizujgc czas potrzebny na wdrozenie
i serwis.

Sama precyzja pomiaru to dopiero poczatek. W srodo-
wisku przemystowym rownie istotne jest, aby wartosci
procesowe mogty by¢ sprawnie przesytane i wykorzysty-
wane w systemach nadrzednych. Moduty 10-Link Master
z AL13 z serii Dataline odpowiadajg za bezpieczny i ela-
styczny transfer danych z czujnikdw radarowych. Dzieki
zastosowaniu standardow komunikacyjnych stosowa-
nych w automatyce, integracja z istniejgcymi strukturami
zaktadowymi staje sie prostsza i mniej czasochtonna.
Rozwigzanie to wpisuje sie w koncepcje Przemystu 4.0,
umozliwiajac przejrzyste udostepnianie informacji o pro-
cesie w réznych systemach analitycznych i sterujgcych.
Co istotne, moduty |0-Link z serii Dataline dziatajg jako
swoiste tgczniki, dzieki ktérym dane z radaru nie sg ogra-
niczone tylko do jednego miejsca odczytu, ale moga
by¢ dystrybuowane do wielu punktéw w infrastrukturze
zakfadu.

Uzupetnieniem systemu jest wyswietlacz E30443, ktory
petni funkcje lokalnego interfejsu operatora. Pozwala on
na prezentacje wartosci pomiarowych w bezposrednim

www.nowoczesny-przemysl.pl

sgsiedztwie zbiornika czy silosu, bez koniecznosci zagla-
dania do systemu nadrzednego. To praktyczne rozwigzanie
szczegolnie w sytuacjach, gdy szybka kontrola na miej-
scu jest kluczowa — na przyktad podczas roztadunku,
serwisu czy biezgcej obstugi instalacji. Wyswietlacz
jest kompaktowy, fatwy w montazu i zapewnia czytelny
odczyt, co czyni go naturalnym dopetnieniem uktadu
pomiarowego.

Potaczenie radarowych czujnikdw R1D/R2D, modutéw
|O-Link Master AL13 z serii DataLine i wyswietlacza E30443
tworzy system, ktory tgczy precyzje, niezawodnos¢ i wygode
obstugi. Operatorzy zyskujg dostep do danych zarowno
w systemach centralnych, jak i bezposrednio na obiekcie, co
znaczgco zwieksza elastycznos¢ pracy i bezpieczenstwo
procesow. Z perspektywy inzynierow utrzymania ruchu
oznacza to mniej przestojow i szybsze podejmowanie
decyzji, a dla 0s6b zarzgdzajgcych — lepszg kontrole nad
catym procesem produkcyjnym.

Czujniki radarowe R1D i R2D
Precyzyjny pomiar poziomu cieczy i materiatéw sypkich
w trudnych warunkach
Odpornosc¢ na pyt, pare, piane i wahania temperatury
Intuicyjna konfiguracja i szybkie uruchomienie systemu

Modut 10-Link master AL13 z serii DataLine
Przemystowa odpornos¢ i klasa ochrony IP67 — montaz
bezposrednio w terenie
Rownolegta transmisja danych procesowych i diagno-
stycznych dzieki tzw. sciezce Y
Elastyczne potaczenia z systemami nadrzednymi — PLC,
chmura, edge, moneo

Wyswietlacz 10-Link E30443
Prezentacja wartosci pomiarowych bezposrednio przy
zbiorniku lub silosie
Czytelny ekran zapewniajgcy szybki odczyt danych
w roznych warunkach

Intuicyjna obstuga wspierajgca biezgcg kontrole
procesow
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NOWA MASZYNA PAPIERNICZA
— VELVET CARE ZWIEKSZA MOCE

WYTWORCZE 0 40 PROC.

Zrédto // Velvet CARE

/I W czwartek 18 grudnia 2025 roku w kluczewskiej fabryce Velvet CARE zostata uru-
chomiona kolejna supernowoczesna maszyna papiernicza. Oznacza to, ze obecnie
kluczewska fabryka dysponuje czterema wysoko wydajnymi maszynami do produk-
cji bibutki. Dzieki tej inwestycji moce wytwaorcze zaktadu zwiekszyty sie az o ponad

40 procent.

N owa, wtasnie uruchomiona, maszyna papiernicza ma
szerokos¢ 5,6 metra, korzysta z technologii shoe press
i zostata wyprodukowana przez szwedzka firme Valmet
(wiodgcego, Swiatowego producenta maszyn dla tej branzy).
Budynek maszyny papierniczej powstat pod nadzorem i przy
koordynacji Velvet CARE, a instalacje maszyny — podobnie
jak poprzednio - zrealizowata firma ENKI.

Do jej budowy zuzyto az 1320 ton stali i ponad 15.000 m?
betonu. Na jeden tambor o wadze 4,5 ton, nawiniete moze
by¢ nawet 120 km bibutki. Obecnie w fabryce w Kluczach
pracujg juz cztery maszyny wytworcze, ktore tgcznie sa
w stanie wyprodukowac¢ ponad 210 tys. ton bibutki rocz-
nie. Dostarczajg one surowiec dla wydziatu przetworstwa,
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w ktérym produkowane sg papiery toaletowe, reczniki
papierowe i chusteczki higieniczne — suche i nawilzane.

- Od 13 lat istnienia Velvet CARE systematycznie inwestujemy
w przysztos¢. Uruchomienie nowej maszyny wytworczej jest
kolejnym krokiem w dalszym rozwoju firmy — powiedziat
Artur Pielak, prezes zarzadu firmy. — To nasza odpowied?
na rosnace na rynku zapotrzebowanie na wysokiej jakosci
bibutki oraz najlepszej jakosci produkty papierowe codzien-
nej higieny. Umacniamy sie na pozyciji lidera rynku — jest
to mozliwe dzieki ambicjom i profesjonalizmowi zatogi
zaktadu w Kluczach. W tym wyjgtkowym dniu sktadamy
wielkie podziekowania i stowa uznania pracownikom Velvet
CARE i naszym partnerom biznesowym.




Nowa maszyna papiernicza zbudowana w kluczewskim
zaktadzie spetnia najwyzsze normy ekologiczne i jako-
Sciowe — jest obecnie najnowoczesniejszg sprawdzong
operacyjnie technologig, zapewniajgcg wysoka produktyw-
nosc¢ przy relatywnie niskim zuzyciu mediow takich jak gaz,
woda i energia elektryczna. Projekt ten zostat zrealizowany
w ramach specjalnej strefy ekonomicznej — Krakowskiego
Parku Technologicznego, przy wspotudziale konsorcjum
renomowanych instytucji finansowych.

Kluczewska fabryka jest obecnie jednym z najwiekszych
i najbardziej nowoczesnych producentdw papierowych wyro-
bow higienicznych w Europie. Jej wyroby sprzedawane sa
w Polsce oraz na okoto 30 rynkach zagranicznych. Fabryka
ma bogata blisko 130-letnig historie budowania wartosci
w swojej branzy. Przez 17 lat byta czescig amerykanskich,
miedzynarodowych korporacji (International Paper oraz
Kimberly Clark). Najbardziej dynamiczny rozwoj parku
maszynowego rozpoczat sie w 2013 roku, kiedy Velvet CARE
stat sie niezalezng organizacjg bedgcg spotka portfelowa
funduszy private equity. 0d marca 2024 wiekszosciowym
udziatowcem firmy jest Partners Group — miedzynarodowy
fundusz private equity z siedzibg w Szwaijcarii.

W marcu 2020 roku, w ramach ekspansji biznesu w regionie
CEE, firma Velvet CARE przejeta najwiekszego czeskiego
producenta wyrobow higienicznych — spotke MORACELL.
Przed rokiem — w styczniu 2025 roku Grupa Velvet CARE
powiekszyta sie po raz kolejny — do grupy Velvet CARE
dotgczyty dwie dynamicznie rozwijajgce sie polskie spotki
Private Label Tissue (PLT) z siedzibg w Rawie Mazowieckiej
oraz Italian Paper z siedzibg w Warszawie.

W czerwcu 2025 roku powstata nowa spétka w Grupie —
Velvet WEST. Nowa fabryka w zachodniej czesci Polski
w Sulecinie bedzie strategiczng platforma do dalszego
rozwoju biznesu na rynku niemieckim.

Grupa Velvet CARE zatrudnia obecnie ponad 1150 osob
w Polsce (fabryka i siedziba firmy w Kluczach, zaktady PLT
w Rawie Mazowieckiej oraz biuro komercyjne w Warsza-
wie) i ponad 120 oséb w Czechach (fabryka MORACELL
w Zabgicach k. Brna). //

. VELVET CARE & VALMET
FIRST REEL KLUCZE TM9

www.nowoczesny-przemysl.pl
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ECOGUN ACE PRO USPRAWNIA
PRZEMYStOWA APLIKACIE FARB ...

// Radom, 19 grudnia 2025 — Catkowicie przeprojektowany pistolet EcoGun ACE pro
jest Izejszy, bardziej ergonomiczny i sktada sie z mniejszej liczby czesci. Nowa kon-
strukcja niskocisnieniowego pistoletu natryskowego utatwia obstuge i zwieksza nie-

zawodnosc¢ dziatania.

E coGun ACE pro bazuje na sprawdzonych zaletach
swojego poprzednika, bedac jednoczesnie 0 23%
Izejszy. System szybkiej wymiany kanatu kolorow pozwala
na zmiane koloru w zaledwie kilka sekund, bez ptukania
i praktycznie bez uzycia rozpuszczalnika. Wktadki do dysz,
zaprojektowane z myslg o szybkiej wymianie, zapewniaja
czysty strumien natrysku, wysoka wydajnos¢ transferu
i niezawodne rezultaty — niezaleznie od tego, czy pracuje
sie z matymi partiami, czy czesto zmienia kolory. Pistolet
sprawdzi sie praktycznie w kazdej branzy: od zastosowan
motoryzacyjnych, przez wykonczenie drewna, po budowe
jachtow i todzi.

"

Rys. 1. // EcoGun ACE pro bazuje na sprawdzonych
zaletach swojego poprzednika, jest jednak 0 23% |zejszy.
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ZMODYFIKOWANA
KONCEPCJA DZIALANIA

— Znacznie poprawiliSmy dziatanie pistoletu natryskowego

dzieki wiekszym elementom regulacyjnym i zoptymalizo-
wanej haptyce ktoéra utatwia sterowanie — méwi Andreas
Federmann z firmy Diirr Poland. — Nowe, ergonomiczne
pokretto zastepuje dotychczasowg dzwignie do regulacji
powietrza natryskowego. Zapobiega to przypadkowe;j
zmianie ustawien, a w razie potrzeby mozna je catkowicie
zamknac¢. Zoptymalizowany zawor powietrza umozliwia
precyzyjne ustawienie cisnienia, juz od pierwszego nacisku
na spust — Andreas Federmann

MNIEJ WARIANTOW,
WIEKSZA NIEZAWODNOSC

Pistolet EcoGun ACE pro wymaga jedynie czterech warian-
téw dyszy powietrznej. Dwie konwencjonalne i dwie nisko-
cisnieniowe dysze powietrzne o niskiej objetosci pokrywaja
wszystkie srednice od 1,2 do 2,5 milimetra i siedem réznych
rozmiaréw dysz. To utatwia przechowywanie i zmniejsza
ryzyko pomytek. Dodatkowo, aby utatwi¢ obstuge i unik-
nac luznych czesci, dysza powietrzna i nakretka tgczaca
pozostajg potgczone po demontazu.

NOWY DESIGN JAKO WIDOCZNA
ZMIANA GENERACJI

Pod wzgledem wizualnym pistolet natryskowy EcoGun
ACE pro wyréznia sie nowg obudowg w kolorze brazu
z czarnymi elementami sterujgcymi. Nowy wyglad zapo-
wiada nowa generacje, nie zmieniajac sprawdzonych
zasad dziatania systemu. DUrr kontynuuje swojg linie
niskocisnieniowych pistoletow natryskowych, oferujac
solidng jakos¢ przemystowa, precyzyjne strumienie natry-
sku, szybkg zmiane koloréw, ulepszong ergonomie oraz
optacalnosc. //
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Aprobaty:

Siemens TLV 901305;
Siemens TLV 901304,
DOOSAN Skoda Power TpOO10P

Spetnia wymagania:
MAN TED 1000454696 Rev.03;
GEK 107395A; Solar ES9-224;
BS 489

Olej turbinowy

TURBINEX POWER TG PREMIUM 32
z aprobatg Siemens Energy TLV 901305

Olej turbinowy zalecany do smarowania i chtodzenia fozysk turbin gazowych i parowych, gazowo-parowych pracujgcych w cyklu
kombinowanym CCGT, wyposazonych rowniez w przektadnie zebate. Olej zaprojektowany dla uktaddw turbinowych gdzie wystepuja
podwyzszone temperatury i ciSnienia pracy. Moze byc¢ réwniez stosowany jako ciecz hydrauliczna w uktadach regulacji turbin oraz do

smarowania. Olej charakteryzuje sie bardzo dobrg odpornosciag na utlenianie oraz wyjatkowo niska tendencja do tworzenia osadow.

www.oferta.orlenoil.com



