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Szanowni Panstwo,

oddajemy w Panstwa rece pierwsze w tym roku wyda-
nie ,Nowoczesnego Przemystu’, w ktorym szczegolnie
wyraznie wybrzmiewa to, jak bardzo wspotczesny prze-
myst potrzebuje dzis réwnowagi miedzy efektywnoscia
operacyjng, bezpieczenstwem, inwestycjami oraz odpo-
wiedzialnym podejsciem do rozwoju. Dzisiejsza fabryka
nie moze opierac swojej sity wytgcznie na technologii. Jej
prawdziwg przewaga staje sie zdolnos¢ do budowania
odpornosci — procesowej, organizacyjnej i strategicznej.

Nieprzypadkowo tak wazne miejsce w tym numerze
zajmuje UTRZYMANIE RUCHU. To wtasnie ten obszar
coraz czesciej decyduje nie tylko o dostepnosci maszyn,
ale rowniez o jakosci, kosztach, bezpieczenstwie oraz
ciggtosci biznesu. Utrzymanie ruchu przestaje by¢ funkcja
reagujaca, a staje sie partnerem wspotodpowiedzialnym
za wynik przedsiebiorstwa. W publikowanych materiatach
pokazujemy, jak zmienia sie rola szefa UR, jak planowac
dziatania zamiast gasi¢ pozary oraz jak ogromne znaczenie
majg dzis dobrze dobrane napedy, falowniki, przewody,
okablowanie, czystosc¢ techniczna czy integracja trans-
portu bliskiego z procesami produkcyjnymi i logistycznymi.

Rownie istotnym kierunkiem pozostaje PRZEMYSt 4.0,
ktéry coraz mniej jest zbiorem modnych pojec, a coraz
bardziej konkretnym jezykiem nowoczesnego zarzgdza-
nia zaktadem. Dane, cyberbezpieczenstwo, zarzgdzanie
energig, sztuczna inteligencja, zgodnosc¢ z nowymi regu-
lacjami i umiejetnos¢ integracji rozproszonych systemow
tworzg dzis fundament dojrzatej organizacji przemysto-
wej. W tym kontekscie cyfryzacja nie jest juz wyborem,
lecz warunkiem utrzymania pozycji konkurencyjnej —
zwtaszcza w czasie, gdy nearshoring i transformacja
tancuchow dostaw otwierajg przed polskimi zaktadami
nowe mozliwosci, ale i nowe obowigzki.

W wydaniu nie pomijamy réwniez tematdw, ktore sta-
nowig o dojrzatosci organizacyjnej przedsiebiorstw.
BEZPIECZENSTWO pozostaje wartoscig podstawowa
- nie jako formalny obowigzek, ale jako element kultury
pracy i odpowiedzialnosci za ludzi. INWESTYCJE poka-
ZUjg natomiast, ze polski przemyst i sektor logistyczny
nadal rozwijaja sie z duzg determinacja, budujac nowe
obiekty, zwiekszajgc moce operacyjne i przygotowujac
sie na kolejne etapy wzrostu. Z kolei MAGAZYNOWANIE
coraz wyrazniej ujawnia swojg strategiczng role w spraw-
nym funkcjonowaniu catego przedsiebiorstwa — od orga-
nizacji proceséw po wykorzystanie systemoéw WMS jako
narzedzi realnego sterowania operacjami.

Uzupetnieniem numeru s dziaty WYWIAD i WYDARZENIA,
w ktérych pokazujemy zarowno doswiadczenia firm
budujgcych swojg pozycje konsekwentnie przez lata, jak
i najwazniejsze dyskusje toczgce sie dzis na branzowych
konferencjach i targach. Nie zabrakto takze tematéw
z obszaru ZARZADZANIE, gdzie poruszamy kwestie
strategicznych decyzji, budzetow, skalowania dziatalno-
Scii planowania operacyjnego, oraz materiatow w dziale
PRODUKCJA, ktory tradycyjnie przypomina, ze jakosc
i innowacja wcigz pozostajg sercem przemystowego
rozwoju. Cato$¢ domykajg AKTUALNOSCI — krotki, ale
wazny zapis zmian, ktore dziejg sie tu i teraz.

Zycze Parnstwu
inspirujace;j lektury.
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SPIS TRESCI

{ UTRZYMANIE RUCHU

4. Od gaszenia pozarow do partnera
zarzadu: jak szef UR moze udowodnic
swoj wptyw na wynik firmy

8. Planowe przestoje, nie awarie:
jak wigczy¢ czyszcezenie suchym
lodem do strategii UR

14. Napedy w nowoczesnej produkcij:
niezawodnos¢, dobor, efektywnosc

20. MOVITRAC® Classic — kompaktowy
i wszechstronny falownik do
zastosowan przemystowych

22. PROLAQ — skuteczne czyszczenie
bez kompromiséw bezpieczenstwa

24. Automatyzacja transportu bliskiego:
suwnice i weciggniki w integracii
z produkcjg i logistykg wewnetrzng
30. Bezpieczna zywnosc zaczyna sie
od danych, nie od deklaracji —
SM Foodmag od ifm electronic

32. Powtarzalnosc¢, efektywnosg,
bezpieczenstwo — trzy filary
czystosci technicznej

34. Innowacyjne podejscie
do transportu materiatow

35. Ewolucja marki Speedglas —
pioniera w dziedzinie srodkéw
ochrony indywidualnej dla spawaczy

38. Niezawodne okablowanie maszyn:

10 btedow doboru kabli,
ktore koncza sie awarig linii
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42. Przewody chainflex stosowane
w robotach przemystowych

46. Energia i dane w jednym:
trendy w przewodach, wigzkach
I ztgczach dla automatyki i robotyki

50. Kabel monospiralny w branzy
dzwigowej — charakterystyka,
zastosowania i przewagi
technologiczne

Fala nearshoringu: dlaczego polskie
fabryki muszg sie cyfryzowac

lub straca szanse dekady?

Aby optymalizowac, trzeba mierzy¢ —
od licznikdw do zarzgdzania energig
W procesie

Al nie zastgpi inzynierow.
Zmieni tylko sposob ich pracy

Dyrektywa NIS2 w polskiej fabryce

Nie pozwol, by ,przerwa techniczna”
zatrzymata twoj biznes

Ransomware w OT — jak ataki
szyfrujgce zatrzymujg fabryki
i infrastrukture krytyczng

Dopasowywanie rekordow

w heterogenicznych bazach

danych przemystowych — fuzzy
matching (dopasowanie rozmyte).
Od klasycznych metod do uczenia
maszynowego i sztucznej inteligenciji




{BEZPIECZENSTWO

84. Praca na wysokosci w realiach
przemystu: najczestsze btedy
i jak ich unikngc¢

{ INWESTYCJE

88. Panattoni buduje inwestycje BTO
dla Danfoss — wieksze mozliwosci
produkcyjne i nowe miejsca pracy
na Pomorzu

89. Toyota zapowiada otwarcie
w Watbrzychu Fabryki
Zrownowazonego Obiegu

90. Nearshoring w praktyce:
7R zrealizuje dla VOX nowoczesny
obiekt pod Poznaniem

92. HARDEN CONSTRUCTION
zakonczyt budowe Panattoni Park
Warsaw West IV k. Sochaczewa

94. MLP Group wzmacnia portfel
projektéw miejskich — nowy etap
MLP Business Park Poznan

95. SUUS uruchomit dedykowany
magazyn czesci zamiennych do
RTV i AGD Hisense w Warszawie

97. CTP zakonczyto pierwszy

etap CTPark Warsaw Janki.
W planach kolejny obiekt

{ MAGAZYNOWANIE

98. Dwa magazyny jednego menedzera
102. WMS jako warstwa sterowania
operacjami magazynowymi
108. Silny popyt i stabilne czynsze
utrzymujg rynek magazynowy
w Polsce w dobrej kondycji
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{WYWIAD

109. RBT: 15 lat budowania kompetencji,
skali i niezawodnej produkciji

{ WYDARZENIA

114. Al, wirtualne blizniaki
i ,Physical World": czego
nauczyt nas 3DEXPERIENCE
World 2026 w Houston

119. Przemystowa Jesien w Targach
Kielce — centrum przemystu
Europy Srodkowo-Wschodnie]

122. Przemystowy kalejdoskop
na targach ITM. Wystawcy
zapowiadajg NnowWOoSCi

126. Samorzad w czasach niepewnosci
— lokalne odpowiedzi na
globalne wyzwania

{ ZARZADZANIE

128. Budzet sie nie spina?
Nie zwalniaj ludzi!
132. Rozwdj firmy poprzez wejscie

na nowe rynki — strategiczna
decyzja o skalowaniu wartosci

134. Czy S&OP moze uratowac
firme przed upadkiem?

{AKTUALNOS'CI

138. Jakosc Ishida wspiera innowatorow
dziatajgcych na rynku przekagsek

140. GXO swietuje 20 lat rozwoju w Polsce,
podkreslajgc innowacje i pozytywny
wptyw na lokalne spotecznosci




UTRZYMANIE RUCHU

JAK SZEF UR MOZE UDOWODNIC
SWOJ WPLYW NA WYNIK FIRMY




Przez lata dziaty utrzymania ruchu funkcjonowaty w jednej, dobrze znanej roli:
,0d awarii”. Telefon, sygnat z linii, szybki bieg na hale, prowizoryczne rozwigzanie,
byle produkcja znowu ruszyta. W wielu zaktadach do dzis tak wyglagda codziennosc.
Problem w tym, ze z punktu widzenia zarzadu to scenariusz, ktory generuje koszty,

nie buduje wartosei.

J ednoczesnie coraz wiecej firm oczekuje od UR czegos
zupetnie innego: przewidywalnosci, stabilnosci i realnego
wktadu w wynik finansowy. Szef utrzymania ruchu, ktéry
potrafi ,przetgczyc sie” z trybu gaszenia pozaréw na tryb
partnera biznesowego, zyskuje zupetnie inng pozycje przy
stole zarzadczym. Pytanie brzmi: jak to zrobi¢ w praktyce
i jak ten wptyw policzy¢ oraz wiarygodnie pokazac?

1 ZMIANA PERSPEKTYWY: Z KOSZTU
STALEGO NA ZRODLO WYNIKU

Pierwszy krok odb
na swoj dziat ja ‘
zaktadu”, doktac i
W nowoczesn

szerszego zarzadzania aktywami produkcyjnymi — funk-

Cja, ktora:

» chroni przychod firmy, ograniczajac nieplanowane przestoje,

» wptywa na rentownosg¢, redukujgc straty jakosciowe
i koszty napraw,

» minimalizuje ryzyka bezpieczenstwa i odpowiedzialno-
Sci prawnej,

« wspiera realizacje strategii (np. zwiekszanie mocy, skra-
canie lead time).

Innymi stowy: kazdy dzien, w ktorym kluczowa linia produ-

uje stabilnie, w wymaganej jakosci i bez inoydentc'J BHP,

etne ztotowki, ktore firma zarabia lub oszczedza

!I -1 acy UR. Zadaniem szefa utrzymania ruchu jest

anie tego potaczenia wprost — na liczbach, a nie

nych stwierdzen.

UTRZYMANIE RUCHU
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DANE ZAMIAST WRAZEN: BEZ POMIA-
RU NIE MA ROZMOWY Z ZARZADEM

Trudno oczekiwac, ze zarzad potraktuje UR jako partnera,

jesli dziat nie potrafi odpowiedzie¢ na proste pytania:

* lle razy w ostatnim kwartale zatrzymaty sie kluczowe linie?

+ Jaki byt tgczny czas nieplanowanych przestojow?

* lle to kosztowato firme?

» Jaki udziat w awariach miaty przyczyny, ktorym mozna
byto zapobiec?

Dlatego fundamentem jest systematyczne zbieranie danych.

Nie musi to by¢ od razu rozbudowany system klasy EAM —

w wielu zaktadach na start wystarczy poprawnie uzywany

CMMS lub nawet dobrze zaprojektowany arkusz, byle

konsekwentnie uzupetniany. Kluczowe jest, aby dla kazdej

istotnej awarii pojawity sie przynajmniej:

- data i czas rozpoczecia oraz zakonczenia,

* maszyna / linia, ktérej dotyczy zdarzenie,

* przyczyna (techniczna i Zrodtowa, np. btad obstugi, brak
czesci, brak przegladu),

* czas reakcji i czas naprawy,

* koszt czesci i robocizny.

Takie dane pozwalajg zbudowac obraz rzeczywistosci,
a nie polegac na pamieci: ,ciggle sie psuje” kontra ,przeciez
ostatnio byto spokojnie”. Zarzad nie dyskutuje z wrazeniami
— zarzad pracuje na liczbach.

PRZELICZENIE AWARII
NA JEZYK PIENIEDZY
Kolejny krok to przetozenie technicznych zdarzen na wynik
finansowy. Szef UR, ktory potrafi policzy¢ wptyw przestoju
na przychod i marze, zaczyna méwic jezykiem dyrektora
finansowego. Przyktad uproszczony:
* linia produkuje srednio 200 sztuk wyrobdw na godzine,
* przecietna marza kontrybucyjna na produkcie wynosi 10 z4,
* nieplanowana godzinna awaria oznacza utrate potencjal-
nej produkcji wartej 2000 zt marzy,

* do tego dochodzg koszty nadgodzin, przyspieszania
zmian, ewentualnych kar za opdznienie dostaw.

Jezeli w kwartale takich godzin byto 30, to méwimy o co
najmniej 60 000 zt utraconej marzy — i to w jednym tylko
obszarze produkcji. Takie proste obliczenia robig na zarza-
dzie nieporéwnanie wieksze wrazenie niz stwierdzenie:
,Mielismy troche wiecej awarii”. To samo dotyczy jakosci
i bezpieczenstwa:
» wadliwa partia moze zosta¢ zwrdocona przez klienta,
generujgc koszty reklamaciji i utrate reputacji,
 powazny incydent BHP skutkuje przestojem, kontrolami,
by¢ moze roszczeniami.

Nowoczesny Przemyst #1 (25) luty-marzec 2026

Jezeli szef UR pokaze, ze dzieki konkretnym dziataniom
(np. modernizacji, zmianie procedury, lepszemu planowa-
niu przegladéw) udato sie unikng¢ czesci takich zdarzen,
moze realnie méwic o ,dostarczonej wartosci’, a nie tylko
,Sprawnie przeprowadzonych przeglagdach”.

OD PROJEKTOW TECHNICZNYCH
DO BUSINESS CASE'OW

Typowy btgd komunikacyjny to przedstawianie inwestycji
UR w jezyku technicznym: ,Potrzebujemy nowego systemu
monitoringu drgan klasy XYZ, bo obecny jest przestarzaty
i nie ma wystarczajgcej rozdzielczosci pomiaru”. Dla zarzadu
jest to po prostu koszt.

Partner biznesowy przedstawia te sama inwestycje inaczej:

* koszt inwestycji: 250 000 zt,

» obecnie: Srednio 4 powazne awarie rocznie na kluczowej
linii, $redni koszt jednej awarii (utracona marza + nadgo-
dziny + czesci) — np. 80 000 zt,

* potencjat: redukcja liczby awarii o potowe dzieki wcze-
snemu wykrywaniu nieprawidtowosci,

- efekt finansowy: oszczednosé rzedu 160 000 zt rocznie,

* szacowany okres zwrotu: okoto 1,5 roku.

W takiej formie projekt staje sie zrozumiaty: zarzad widzi, ile
trzeba wydac, ile mozna zyskac i w jakim czasie. Zadaniem
szefa UR jest wiec nie tylko dobor technologii, ale rowniez
przygotowanie prostego, uczciwego uzasadnienia bizne-
sowego. Nawet jesli nie wszystkie zatozenia sie sprawdzg,
sam sposob myslenia zbliza go do perspektywy zarzadcze).

KPI, KTORE ROZUMIEJA

OBIE STRONY
Aby na state przejs¢ z roli ,pogotowia technicznego” do roli
partnera zarzadu, utrzymanie ruchu potrzebuje wspodlnego
zestawu wskaznikéw performance. Powinny one:
* by¢ ograniczone liczbowo (lepiej 5 dobrze dobranych niz

25, ktérych nikt nie analizuje),

* fgczy¢ perspektywe techniczng i biznesowa,

* by¢ mierzone i raportowane w powtarzalnym rytmie
(miesiecznie, kwartalnie).

Przyktadowy zestaw KPI na poziomie zaktadu:

« OEE (z naciskiem na komponent dostepnosci),

* udziat przestojow planowanych i nieplanowanych w cza-
sie produkeyjnym,

* liczba powaznych awarii na kluczowych liniach,

* $redni czas naprawy (MTTR) i Sredni czas miedzy awa-
riami (MTBF),

* koszt utrzymania ruchu w przeliczeniu na jednostke
produkgji.




Warto, aby szef UR na kazdym spotkaniu przegladowym
z zarzgdem potrafit powiedzie¢: W tym kwartale dostepnos$c
linii X wzrosta o 3 punkty procentowe, co przetozyto sie
na dodatkowy potencjat produkcyjny o wartosci okoto ... 1.
Osiggnelismy to dzieki..". To jezyk, ktéry buduje zaufanie
i pokazuje sprawczosc.

WSPOLPRACA Z PRODUKCJA
n | PLANOWANIEM - KONIEC

+WOJNY O PRZESTOJE"
Zaden dziat UR, nawet najlepiej zorganizowany, nie sta-
nie sie partnerem zarzadu, jesli pozostanie w konflikcie
z produkcja. Z punktu widzenia zarzadu to jeden proces
— zdolnos¢ zaktadu do terminowej realizacji zamowien —
a nie dwa odrebne ,swiaty”.

Dlatego tak wazne jest wspdlne planowanie:

* kalendarz przegladow ustalany z wyprzedzeniem i zatwier-
dzany przez produkcje,

* state okna serwisowe, wpisane w harmonogram pracy,

* jasne reguty priorytetyzacji zgtoszen i zgoda, kiedy UR
moze zatrzymac linie.

Szef UR, ktory potrafi usigsc¢ z dyrektorem produkgji i poka-
zac: ,Jesli poswiecimy tgcznie 20 godzin zaplanowanych
przestojow w tym kwartale, mamy realng szanse obnizyc¢
nieplanowane przestoje 0 40—50 godzin” — zndw mowi
jezykiem kompromisu biznesowego, a nie technicznego
uporu.

Zarzad docenia nie tylko twarde liczby, ale rowniez zdol-
nosc¢ do budowania wspotpracy miedzy dziatami. W wielu
organizacjach to wtasnie spojny ,front UR + produkcja”
otwiera droge do wiekszych projektow inwestycyjnych.

ROLA LIDERA: OD NAJLEPSZEGO
n FACHOWCA DO MENEDZERA
| AMBASADORA UR
Przejscie z trybu gaszenia pozardw do roli partnera zarzadu
wymaga takze osobistej przemiany szefa UR. To juz nie jest
tylko ,najlepszy mechanik” czy ,najbardziej doswiadczony
automatyk w zaktadzie”. To menedzer, ktory:
« rozumie finanse i potrafi czyta¢ podstawowe raporty
ekonomiczne,
* umie przygotowac prezentacje z kluczowymi liczbami
i wnioskami,
* buduje zespdt (kompetencie techniczne, dyspozycyjnose,
nastawienie na wspotprace),
» dba o standardy pracy i bezpieczenstwo,
* jest w stanie w prostych stowach wyttumaczy¢ zarzgdowi,
co sie dzieje na hali.

www.nowoczesny-przemysl.pl

W praktyce oznacza to potrzebe ciggtego rozwoju — nie
tylko technicznego, ale tez w obszarze kompetencji miek-
kich i biznesowych. Szef UR, ktory potrafi na kwartalnym
zebraniu krétko podsumowad: ,Zrobilismy to, to i to, dzieki
temu firma zyskata okoto X zt oraz obnizylismy ryzyko
powaznych awarii w kluczowym obszarze”, buduje swoj
autorytet jako partner, a nie tylko wykonawca polecen.

JAK ZACZAC ZMIANE JUZ DZIS
- PRAKTYCZNA CHECKLISTA

Na koniec warto sprowadzi¢ temat do konkretnych krokdw,
ktére szef UR moze wdrozy¢ od razu, bez czekania na duze
projekty inwestycyjne:

1. Uporzadkuj rejestr awarii i przestojow.
Upewnij sie, ze wszystkie kluczowe zdarzenia sg zapisy-
wane w jednym miejscu, z czasem trwania i przyczyna.

2. Policz podstawowy koszt przestoju.

Wspdlnie z finansami i produkcja ustal orientacyjny koszt
godziny zatrzymania najwazniejszych linii. Nie musi by¢ idealnie
precyzyjny — wazne, aby byt przyjety i konsekwentnie uzywany.

3. Wybierz 3-5 KPI dla UR.
Zdefiniuj, co bedziecie mierzy¢ i jak czesto raportowaé. Zacznij
od prostych wskaznikéw — lepigj robi¢ mnigj, ale rzetelnie.

4. Przygotuj 1-2 proste business case'y.

Wez zaplanowang inwestycje lub modernizacje i opisz
ja w kategoriach kosztow, potencjalnych oszczednosci
i okresu zwrotu. Nastepnie zaprezentuj je dyrektorowi
produkgji lub zaktadu.

5. Ustal staty rytm komunikacji z zarzadem.

Nawet krotka, kwartalna prezentacja z podsumowaniem
kluczowych liczb i wnioskéw bedzie lepsza niz ad hoc
rozmowy ,po awarii”.

6. Buduj wizerunek UR jako dziatu, ktéry zapobiega,
a nie tylko reaguje.

Podkreslaj dziatania prewencyjne, modernizacje, inicjatywy
zwiekszajgce bezpieczenstwo. Pokazuj, czego udato sie
unikngc.

Szef utrzymania ruchu, ktéry potrafi pokazac, ze kazdy
procent poprawy dostepnosci maszyn przektada sie
na konkretne ztotowki w wyniku firmy, przestaje by¢ tylko
,0d awarii”. Staje sie partnerem zarzgdu do rozmowy
o inwestycjach, ryzykach i dtugofalowym rozwoju zaktadu.
A w Swiecie, w ktérym rosnie presja na efektywnosg, sta-
bilnos¢ dostaw i bezpieczenstwo, taka rola jest nie tylko
mozliwa, ale wrecz niezbedna. //
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Autor // RAFAt WASILEWSKI

Redaktor naczelny magazynu
i portalu ,Nowoczesny Przemyst”.

CZYSZCIEN '_fsuchM LODEM
DO STRATEGI UR

W W|e|u zaktadach produkcyjnych temat czyszczenia maszyn i instalacji nadal
funkcjonuje ,po cichu” — gdzies pomiedzy grafikami UR, BHP i produkcji. Najczescigj
jest traktowany jako zto konieczne: trzeba zatrzymac linie, rozebrac ostony, zdemon-
towac elementy, uzy¢ chemii lub Scierniwa, a potem wszystko ztozyc i liczyc, ze
tym razem ruszy bez niespodzianek. Efekt jest taki, ze czyszczenie bywa odktadane
,na pozniej’, a realnym impulsem do dziatania staje sie dopiero awaria albo kontrola.
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echnologia czyszczenia suchym lodem pozwala

diametralnie zmienic te logike. Zamiast nieprzewi-
dywalnych, wymuszonych przestojéw spowodowanych
narastajgcymi zanieczyszczeniami mozna wtgczyc¢
czyszczenie do zaplanowanych dziatan prewencyjnych
i traktowac je jako element strategii utrzymania ruchu.
Warunek jest jeden: trzeba $wiadomie zaplanowaé miej-
sce suchego lodu w procesie UR, a nie traktowac go jako
,gadzetu do trudnych przypadkéw”.

DLACZEGO BRUD JEST WROGIEM
STABILNOSCI PRODUKCJI?

W codziennym funkcjonowaniu zaktadu osady, pyty,

ttuszcze, resztki medidw procesowych czy pozostatosci

po produktach gromadzg sie wszedzie tam, gdzie tech-

nologia na to pozwala: na formach, gtowicach, rolkach,

przenosnikach, obudowach silnikéw, w szafach elek-

trycznych, na elementach linii pakujgcych. Poczatkowo

jest to tylko kwestia estetyki. Z czasem jednak warstwa

zanieczyszczen zaczyna:

* pogarsza¢ wymiane ciepta (przegrzewanie silnikow,
tozysk, szaf sterowniczych),

« zwiekszad tarcie (rolki, prowadnice, prowadniki),

+ zaktécac dziatanie czujnikéw i systemow wizyjnych,

» powodowa¢ przyklejanie sie produktu lub opakowan,

* zwiekszac ryzyko iskrzenia i pozaru.

Kiedy te zjawiska naktadajg sie na siebie, dochodzi do
nieplanowanych przestojow. Maszyny zatrzymujag sie
z powodu przegrzania, btedow odczytu, zakleszczen.
Z perspektywy UR sg to typowe ,awarie”, choc¢ ich pier-
wotng przyczyna jest wtasnie zaniedbane czyszczenie.

CZYSZCZENIE SUCHYM LODEM: NA CZYM
POLEGA PRZEWAGA TECHNOLOGII?

Czyszczenie suchym lodem polega na uderzaniu w zanie-
czyszczenia granulkami CO, w stanie statym, wyrzuca-
nymi ze specjalnej dyszy z duzg predkoscig. W momencie
kontaktu z powierzchnig nastepuje gwattowne przejscie
z fazy statej w gazowa (sublimacja), potgczone z lokal-
nym szokiem termicznym i efektem mikroeksplozji.
To powoduje odspajanie osadow, ale bez uszkadzania
czyszczonego podtoza. Z punktu widzenia utrzymania
ruchu kluczowe sg trzy cechy.

Po pierwsze, brak wtérnych odpadow w postaci Scier-
niwa czy zuzytej chemii. Po czyszczeniu pozostaja tylko
usuniete zanieczyszczenia, ktore mozna odkurzy¢ lub
zebrac. Granulki suchego lodu zamieniajg sie w gaz i roz-
praszajg sie w powietrzu (przy zachowaniu odpowiednie;
wentylacji i zasad BHP).

www.nowoczesny-przemysl.pl

Po drugie, mozliwos¢ czyszczenia wielu elementdw bez
demontazu. W praktyce oznacza to, ze stuzby UR moga
dotrzeé do form, rolek, podzespotéw elektrycznych czy
konstrukcji bez rozbierania potowy linii. Czas przygoto-
wania i samego procesu znaczaco sie skraca, a ryzyko
btednego montazu po czyszczeniu maleje.

Po trzecie, mozliwos¢ czyszczenia elementow wrazliwych
— m.in. elektryki, elektroniki, form i narzedzi o skompli-
kowanej geometrii — bez uzycia wody czy agresywnych
srodkow chemicznych. To otwiera droge do czyszczenia
w miejscach, ktore dotad byty praktycznie ,nietykalne”,
bo kazde czyszczenie wigzato sie z duzym ryzykiem.

KOMENTARZ
EKSPERTA

KRZYSZTOF GOLDA E—
Dyrektor ds. Sprzedazy, Cold Jet

Dla jakich maszyn i proceséw czyszczenie suchym
lodem przynosi najwieksze korzysci dla UR?

- Tak naprawde nie ma ograniczen dla technologii czysz-
czenia suchym lodem, o czym mozemy sie przekonac,
obserwujac profile i dziatalnos¢ firm zajmujacych sie
tym profesjonalnie. Mnogos¢ aplikacji i zastosowan jest
imponujgca. Uwazam, ze nie ma maszyn czy tez procesow
produkeyjnych, gdzie nie znajdziemy zastosowan do czysz-
czenia tym nieabrazyjnym medium jakim jest suchy lod.
Probujgc jednak wskazac najlepsze zastosowania,
wymienitbym czyszczenie w przetwarzaniu tworzyw
sztucznych, gumy czy tez branze odlewniczg. Ostatnio
na uwage zastuguje rowniez szeroko rozumiana branza
spozywcza, a W niej czyszczenie duzych piecow prze-
mystowych, przenosnikow, silnikdw, zbiornikéw, szaf
elektrycznych i sterowniczych etc.

Tego typu przyktady pokazuja, ze suchy lod przestaje
by¢ niszowa technologig ,do specjalnych zadan’, a staje
sie uniwersalnym narzedziem do utrzymania czystosci
maszyn w bardzo réznych srodowiskach pracy.

OD DORAZNYCH AKCJI
DO PLANOWYCH PRZESTOJOW

W wielu zaktadach czyszczenie suchym lodem poja-
wia sie poczgtkowo jako narzedzie do rozwigzywania
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najtrudniejszych przypadkéw: zaschniete lakiery, przypa-
lony ttuszcz, stare osady, ktorych nikt nie ruszat od lat. To
dobry poczatek, ale z perspektywy UR — niewystarczajgcy.

Jesli suchy 16d ma realnie zmniejszy¢ liczbe awarii, powi-

nien zostac wpisany w kalendarz planowych dziatan.

Nie chodzi o to, by kazdg maszyne czyscic z jednakowag

czestotliwoscig, ale o analize krytycznosci:

* ktore urzadzenia generujg najwieksze koszty nieplano-
wanych przestojow,

* gdzie zanieczyszczenia pojawiajg sie najszybciej,

* ktdre elementy sg obecnie czyszczone kosztem dtu-
gich demontazy,

« jakie wymagania ma klient (np. higiena, jako$¢ powierzchni,
brak pozostatosci srodkéw chemicznych).

Na tej podstawie mozna zbudowac¢ harmonogram
czyszczen suchym lodem — czy to w cyklu tygodnio-
wym, miesiecznym, czy kwartalnym — powigzany z prze-
glgdami okresowymi. Zamiast gaszenia pozarow UR
otrzymuje state, planowe okna, w ktorych wiadomo, co
bedzie czyszczone, jak dtugo to potrwa i ilu ludzi nalezy

zaangazowac.
KOMENTARZ
EKSPERTA

KRZYSZTOF GOLDA  ——————————

Dyrektor ds. Sprzedazy, Cold Jet

Jak jeden, dobrze zaplanowany program czyszczenia
suchym lodem potrafi zmieni¢ liczbe nieplanowanych
przestojow w zakladzie?

— Doskonale wiemy, ze lepiej jest zapobiegac niz leczyc¢.
To samo mozemy odnies¢ do procesow produkeyjnych
i skupic¢ sie na najbardziej wrazliwych miejscach, gdzie
nawet krotki przestoj moze powodowac straty materia-
towe i grozi¢ zatrzymaniem catych linii produkcyjnych.
Dla swiadomych i odpowiedzialnych szeféw utrzymania
ruchu jest oczywiste, aby odpowiednio planowac prewen-
cyjne przeglady maszyn, dzigki ktorym mozemy zapobiec
grozniejszym awariom. Dlatego systematyczne i cykliczne
czyszczenie suchym lodem w newralgicznych obszarach
przektada sie na stabilng prace maszyn i catych ciggow
produkcyjnych. Tym bardziej, ze metoda ta daje mozliwo-
Sci czyszczenia na miejscu, bez rozbierania elementow,
a w wielu przypadkach nawet podczas ruchu instalacji.

Nowoczesny Przemyst #1 (25) luty-marzec 2026

Ta perspektywa dobrze wpisuje sie w logike nowocze-
snego UR: odejscie od przypadkowych interwencji na rzecz
Swiadomie zaplanowanego cyklu prac prewencyjnych.

JAK WPIAC SUCHY LOD
W ISTNIEJACA STRATEGIE UR

Kazdy zaktad ma nieco inng filozofie utrzymania ruchu:
od klasycznej prewencji kalendarzowej, przez TPM,
po rozbudowane systemy predykcyjne oparte na danych
z czujnikéw. Czyszczenie suchym lodem da sie wigczyé
w kazda z tych koncepcji, pod warunkiem, ze potraktu-
jemy je jako narzedzie utrzymania stanu technicznego,
a nie zewnetrzng ustuge ,sprzatania”.

W podejsciu prewencyjnym czyszczenie suchym lodem
mozna przypisac¢ do konkretnych zadan w planie prze-
gladow. Na przyktad: raz w miesigcu czyszczenie torow
jezdnych i rolek, raz na kwartat form wtryskowych, co
dwa tygodnie — elementdw linii pakujgcych.

W podejsciu TPM suchy 16d moze stac sie integralng cze-
scig filaru ,utrzymanie autonomiczne”. Po odpowiednim
przeszkoleniu czes¢ zadan mozna delegowac operato-
rom — oczywiscie w zakresie bezpiecznym i zgodnym
z procedurami. UR wéwczas przejmuje zadania bardziej
ztozone, wymagajgce doswiadczenia i regulacji.

W podejsciu predykcyjnym dane o zabrudzeniu i spadku
efektywnosci (np. wzrost temperatur, wieksza liczba zacie¢,
spadek jakosci) moga by¢ sygnatem do wezesniejszego
zaplanowania czyszczenia suchym lodem — zanim para-
metry przekroczg krytyczne wartosci i dojdzie do awarii.

KORZYSCI, KTORE WIDAC W EXCELU,
NIE TYLKO NA HALI

Zeby czyszczenie suchym lodem naprawde zafunkcjo-

nowato w strategii UR, trzeba umie¢ pokazacé jego efekty

w liczbach. Zwykle po kilku miesigcach regularnego sto-

sowania mozna zmierzy¢ co najmniej kilka wskaznikow:

* spadek liczby nieplanowanych przestojow na liniach,
gdzie wprowadzono regularne czyszczenie,

+ skrocenie czasu planowych przestojow (brak dtugich
demontazy, mniej czynnosci odtworzeniowych),

« poprawe jakosci (mniej brakéw wynikajgcych z zabru-
dzen form, gtowic, uktadéw podajgcych),

* wyeliminowanie lub istotne ograniczenie zuzycia chemii
i Scierniw oraz kosztow ich utylizaciji,

* poprawe bezpieczenstwa pracy (mniej kontaktu ludzi
z agresywnymi srodkami, mniej ,recznego” skrobania
i szlifowania).
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KOMENTARZ
EKSPERTA

KRZYSZTOF GOLDA
Dyrektor ds. Sprzedazy, Cold Jet

Na jakie konkretne efekty (w liczbach lub obserwa-
cjach z hali) warto patrze¢, aby ocenié, ze czysz-
czenie suchym lodem realnie ,pracuje” na nieza-
wodnosé linii?

- Najlepszym indykatorem byt i jest czas przestoju czy tez
nieoczekiwanych awarii. Stosujgc czyszczenie suchym
lodem, jestesmy w stanie skroci¢ przestoje nawet 0 70%.
Kolejng rzeczg, na ktdrg zwracamy uwage, jest ilosé
i jakos¢ koncowych produktow — bez wad, w okreslonym
standardzie i tolerancji. Czyste i dobrze funkcjonujgce
poszczegolne elementy linii produkcyjnej to takze
krotszy czas pracy i mniejsze zuzycie substratow,
czesto energii elektryczne;.

-

T )

Producenci systemow do czyszczenia suchym lodem
czesto postuguja sie konkretnymi przyktadami: redukcja
czasu przestojow na formach, oszczednosci na chemii,
skrocenie cykli czyszczenia w przetworstwie tworzyw,
druku, przemysle spozywczym czy automotive. Warto te
dane przetozyc¢ na wtasne realia: policzy¢ koszt godziny
przestoju danej linii i zestawic¢ go z czasem potrzebnym
na czyszczenie tradycyjne i suchym lodem.

Dobrze przygotowany bilans bardzo czesto pokazuje,
ze inwestycja w technologie suchego lodu zwraca sie
szybciej, niz zaktadat zarzad — wtasnie dzieki przejsciu
od awarii do planowych przestojow.

ORGANIZACJA PRACY:
SPRZET, LUDZIE, PROCEDURY

Wtgczenie suchego lodu do strategii UR wymaga kilku
decyzji organizacyjnych.

Po pierwsze, wybor odpowiedniego sprzetu: maszyny
do czyszczenia suchym lodem réznig sie wydajnoscia,
regulacjg parametrow, mozliwoscig pracy w trudnych
warunkach czy przystosowaniem do konkretnych branz.
Przy wyborze warto myslec¢ o przysztosci — dobrac¢
rozwigzanie, ktére bedzie w stanie obstuzy¢ wiecej niz
jeden obszar zaktadu.

Nowoczesny Przemyst #1 (25) luty-marzec 2026

Systematyczne czyszczenie
suchym lodem w newralgicznych
punktach linii potrafi skrécié¢
czas przestojow nawet o 70%.

To nie jest koszt sprzatania, ale
realna inwestycja w stabilnos¢

i niezawodnos¢ produkcji.

Po drugie, przeszkolenie zespotu. Technologia jest stosun-
kowo prosta w obstudze, ale wymaga znajomosci zasad
BHP, wtasciwego doboru dysz i parametrow oraz zrozu-
mienia, ktére elementy mozna czyscic, a ktére wymagaja
szczegolnej ostroznosci. Dobrg praktyka jest organizowa-
nie szkolen ,on the job” — przy konkretnych maszynach
i rzeczywistych zanieczyszczeniach.

Po trzecie, opisanie procedur. Warto jasno zdefiniowag,
ktore zadania zwigzane z czyszczeniem suchym lodem
wykonuje UR, a ktére moga by¢ przejete przez operatorow
lub zewnetrzny serwis. Dobrze przygotowana instrukcja
skraca czas wdrozenia i zmniejsza ryzyko, ze technologia
bedzie uzywana tylko ,od swieta".

SUCHY LOD JAKO ELEMENT KULTURY
»ZERO BRUDU = MNIEJ AWARII”

Automatyzacja, robotyzacja, cyfryzacja — to wszystko przy-
cigga uwage, kiedy méwimy o nowoczesnym utrzymaniu
ruchu. Tymczasem jednym z najbardziej niedocenianych
filaréw niezawodnosci jest po prostu czystos¢ maszyn
i instalacji. Suchy l6d staje sie narzedziem, ktére pozwala
te czystos¢ utrzymac bez paralizowania produkgji.

Dla stuzb UR to szansa, by przestawi¢ narracje: pokazac,
ze regularne, dobrze zaplanowane czyszczenie kluczowych
punktoéw linii nie jest ,kosztem dodatkowym”, ale inwe-
stycjg w stabilnos¢, bezpieczenstwo i przewidywalnosé
procesow. Dla zarzadu — kolejny element uktadanki lean
+ niezawodnos¢”, ktory realnie przektada sie na opera-
cyjny wynik zaktadu.

Jezeli suchy lod zostanie wpisany w strategie utrzymania
ruchu z takg sama konsekwencjg jak przeglady, diagno-
styka czy wymiany prewencyjne, roznica szybko stanie
sie widoczna: mniej nieplanowanych przestojow, mniej
nerwowych interwencji, wiecej pracy na podstawie planu,
a nie w trybie ,awaria za awarig”. A o to przeciez chodzi
w nowoczesnym UR — by to wtasnie planowe przestoje,
a nie awarie, definiowaty rytm pracy zaktadu. //
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NAPEDY W NOWOGZESNE) PRODUKC)I:
NIEZAWODNOSC, DOBOR, EFEKTYWNOSC

/I W wielu zaktadach produkcyjnych rozmowa o napedach zaczyna sie od prostego
pytania: ,Jaka moc?” To wazny parametr, ale w praktyce zdecydowanie niewystar-
czajgey. O tym, czy linia bedzie pracowata stabilnie, wydajnie i bez nieplanowanych
postojow, decyduje znacznie wiecej: charakter obcigzenia, dynamika pracy, sposob
sterowania, warunki srodowiskowe, jakos¢ montazu, a nawet strategia utrzymania
ruchu i polityka czesci zamiennych. W nowoczesnej produkcji naped nie jest juz ,kom-
ponentem z katalogu’, tylko elementem krytycznym procesu.

Autor // RAFAL WASILEWSKI

Redaktor naczelny magazynu
i portalu ,Nowoczesny Przemyst".
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Dobrze dobrany i poprawnie skonfigurowany uktad
napedowy pomaga utrzymac takt, ograniczy¢ zuzycie
energii, zmniejszy¢ liczbe awarii i skroci¢ czas serwisu.
Zle dobrany — nawet je$li na papierze ,moc sie zgadza” -
potrafi generowac przecigzenia, przegrzewanie, wibracje,
przyspieszone zuzycie przektadni, a w konsekwencji prze-
stoje catych linii. W realiach rosngcych kosztow energii,
presji na OEE i trudniejszej dostepnosci czesci oraz ser-
wisantéw, temat napeddw wraca dzis na pierwszy plan.

NIE TYLKO MOC | MOMENT

Prawidtowy dobdér napedu do aplikacji przemystowej
zaczyna sie od zrozumienia procesu. Inaczej projektuje
sie naped dla przenosnika pracujgcego niemal w statych
warunkach, inaczej dla uktadu pozycjonowania z czestymi
rozruchami i hamowaniami, a jeszcze inaczej dla mieszal-
nika, kruszarki czy linii pakujgcej o zmiennym obcigzeniu.
Moc i moment sg punktem wyjscia, ale rownie istotne sa:
profil pracy, czas cyklu, liczba uruchomien na godzine,
przecigzalnos¢, wymagania dotyczace precyzji oraz
sposob komunikacji z automatyka.

W praktyce warto analizowac aplikacje w kilku warstwach.
Pierwsza to warstwa mechaniczna: masa, bezwtadnosé,
opory ruchu, przetozenie, oczekiwana predkos¢ i moment
na wale roboczym. Druga to warstwa procesowa: czy
naped pracuje ciggle, czy cyklicznie, jak wyglada rozruch,
czy wystepuja skoki obcigzenia, jakie sg dopuszczalne
odchytki predkosci. Trzecia to warstwa srodowiskowa:
temperatura, zapylenie, wilgotnos¢, mycie, agresywna
chemia, strefy zagrozenia, ograniczona przestrzen
montazowa. Czwarta — coraz wazniejsza — to warstwa
integracyjna: sterowanie z falownika, bezpieczenstwo
funkcjonalne, diagnostyka, komunikacja z PLC i syste-

nami nadrzednymi. L 2

www.nowoczesny-przemysl.pl

Bardzo czesto btedy pojawiajg sie wtedy, gdy dobor
odbywa sie ,na skroty”, wytgcznie na podstawie podob-
nej maszyny albo dotychczas stosowanego modelu.
Produkcja sie zmienia: rosng predkosci, zwieksza sie
masa transportowana na linii, skraca sie takt, zmienia sie
opakowanie, dodawane sg nowe formaty. Naped, ktory
dziatat poprawnie kilka lat temu, po modyfikacji procesu
moze pracowac stale na granicy swoich mozliwosci.
Efekt nie zawsze wida¢ od razu — czasem problemy
narastajg miesigcami, az koficza sie awarig w najmniej
wygodnym momencie.

Dlatego dobdr napedu powinien uwzgledniac nie tylko
stan ,nominalny”, ale tez scenariusze skrajne: rozruch
po postoju, prace przy maksymalnym obcigzeniu, czeste
zmiany kierunku, awaryjne zatrzymania i wznowienia
pracy. To wtasnie w tych momentach uktad napedowy
dostaje najwieksze ,uderzenia”. Jezeli nie ma zapasu tam,
gdzie rzeczywiscie jest potrzebny, linia traci stabilnos¢.

NAJCZESTSZE BLEDY W DOBORZE
MOTOREDUKTOROW

Jednym z czestszych probleméw w zaktadach jest zbyt
uproszczony dobér motoreduktora. W praktyce awarie
nie wynikajg wytgcznie z wad komponentow, ale z nie-
dopasowania parametrow do warunkow pracy. Pierwszy
klasyczny btad to dobor ,na styk”, bez uwzglednienia
przecigzen i charakteru cyklu. Naped moze dziata¢
poprawnie podczas testu odbiorowego, ale przy realnej
pracy zmianowej zaczynajg sie wzrosty temperatury,
hatas, spadki dynamiki i przyspieszone zuzycie tozysk
lub przektadni.

Drugi btad to nieuwzglednienie bezwtadnosci uktadu
i czestotliwosci rozruchéw. W wielu aplikacjach decy-
dujacy nie jest moment ciggty, tylko moment potrzebny
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Trzeci btad dotyczy przektadni i przetozenia. Zdarza sie,
ze przetozenie dobierane jest wytgcznie pod docelowag
predkos¢ watu, bez analizy sprawnosci, momentu wyj-
Sciowego i warunkow pracy w catym zakresie. W efek-
cie uktad osigga wymagang predkosg¢, ale pracuje zbyt
,2twardo’, generuje drgania albo nie daje odpowiedniej
rezerwy momentu przy zmianach obcigzenia. W produk-
¢ji konczy sie to zwykle problemami eksploatacyjnymi,
ktére trudno potem jednoznacznie przypisac do jednej
przyczyny.

Czwarty btad to pomijanie warunkow srodowiskowych.
Naped dobrany poprawnie pod wzgledem mechanicz-
nym moze szybko traci¢ niezawodnosg, jesli pracuje
w zapyleniu, przy wysokiej temperaturze, w strefie
mycia lub w otoczeniu agresywnych mediow. Niewta-
sciwa klasa ochrony, nieodpowiednie uszczelnienie, zta
pozycja montazowa albo Zle dobrany srodek smarny
potrafig skroci¢ zywotnos¢ uktadu bardziej niz sam btad
w doborze mocy.

Pigty btad to brak spéjnosci miedzy czescig mecha-
niczng i elektryczng. Wcigz zdarza sig, ze motoreduktor
dobiera jedna osoba, falownik druga, a automatyke i pro-
file ruchu ustawia jeszcze ktos inny. Jesli te elementy
nie sg projektowane jako jeden system, pojawiajg sie
problemy z dynamika, bezpieczenstwem i serwisem.
Naped mechanicznie ,wytrzyma”, ale Zle ustawione rampy,
hamowanie lub czeste przecigzenia programowe skrocg
jego zycie.

NAPED JAKO ELEMENT
KRYTYCZNY PROCESU

W nowoczesnym zaktadzie naped jest elementem kry-
tycznym nie tylko dlatego, ze ,porusza maszyne”. To
komponent, ktéry wptywa na caty proces: takt linii, jakos¢
wyrobu, powtarzalnos¢, bezpieczenstwo, zuzycie energii
i dostepnosc¢ techniczng. W wielu branzach — od FMCG
po obrobke metalu — awaria pojedynczego napedu zatrzy-
muje ciag technologiczny, a koszty postoju wielokrotnie
przewyzszajg cene samego komponentu.

Ograniczanie przestojow zaczyna sie na etapie konfigu-
racji. Nawet prawidtowo dobrany mechanicznie naped
moze pracowac zZle, jesli ma nieodpowiednio ustawione
parametry sterowania. Dotyczy to zwtaszcza uktadow
z falownikami: czaséw ramp, ograniczen momentu,
sposobu hamowania, kontroli pradu, reakcji na przecia-
zenie czy komunikatow diagnostycznych. Dobrze skon-
figurowany naped nie tylko pracuje ptynniej, ale tez daje
wczesniejsze sygnaty ostrzegawcze. A to dla utrzymania
ruchu bywa bezcenne.

Nowoczesny Przemyst #1 (25) luty-marzec 2026

Drugim filarem jest diagnostyka. Coraz wiecej zakta-
dow wykorzystuje dane z napedow i przemiennikow
do monitorowania stanu urzadzen: temperatury, pradu,
obcigzenia, liczby cykli, historii przecigzen czy btedow.
To nie musi oznaczac¢ od razu duzego projektu predyk-
cyjnego. Juz samo uporzgdkowanie alarmow i regularny
przeglad trendéw pozwala wykry¢ problemy wcze-
$niej: rosngce opory ruchu, przecigzenie mechaniczne,
btedne ustawienia albo pogarszajacy sie stan elementow
wspotpracujacych.

Trzeci element to poprawny montaz i uruchomienie.
W praktyce wiele awarii przypisywanych ,stabemu nape-
dowi” wynika z niewspotosiowosci, btednego mocowa-
nia, naprezen montazowych, ztego prowadzenia kabli,
nieodpowiedniego chtodzenia czy braku kontroli drgan.
Naped jako czes¢ uktadu mechanicznego i elektrycz-
nego wymaga dyscypliny wykonawczej. To szczegdlnie
wazne przy modernizacjach i retrofitach, gdzie nowy
komponent trafia do starej maszyny z ograniczeniami
konstrukcyjnymi.

Warto tez pamietac o bezpieczenstwie funkcjonalnym.
Coraz czesciej napedy wspotpracujg z funkcjami bezpie-
czenstwa, ktore nie tylko chronig ludzi, ale takze poma-
gaja skracac przestoje po zdarzeniach. Zamiast petnego
odciecia i dtugiego restartu, w czesci aplikacji mozna
zastosowac bezpieczne zatrzymanie lub kontrolowane
ograniczenie ruchu. To wymaga dobrego projektu, ale
daje realne korzysci operacyjne.

MNIEJ PRZESTOJOW DZIEKI
WLASCIWEJ KONFIGURACJI

W zaktadach, ktére skutecznie podnoszg OEE, wspolnym
mianownikiem jest systemowe podejscie do napeddw.
Nie chodzi wytgcznie o zakup lepszych komponentow,
lecz o spdjne standardy konfiguracji. Praktyka pokazuje,
ze warto ustandaryzowaé m.in. profile pracy, nazew-
nictwo alarmow, parametry ramp, progi ostrzegawcze,
sposoéb archiwizacji bteddéw i procedury uruchomienia
po serwisie. Dzieki temu utrzymanie ruchu nie ,zgaduje”
przy kazdej awarii, tylko dziata wedtug powtarzalnego
schematu.

Dobrym rozwigzaniem jest rowniez przygotowanie doku-
mentacji aplikacyjnej dla kluczowych napedéw: jakie sag
nominalne parametry pracy, jakie alarmy sag krytyczne,
jakie wartosci wskazujg na pogarszajgcy sie stan, jakie
sg czesci zamienne i czasy reakcji. W wielu zaktadach
taka wiedza istnieje, ale jest rozproszona — w gtowach
automatykow, serwisantow i operatorow. Jej uporzad-
kowanie znaczgco skraca diagnostyke.




Kolejny wazny watek to rozdzielenie problemdw ,nape-
dowych” od procesowych. Gdy linia zaczyna pracowac
niestabilnie, naped czesto jest pierwszym podejrza-
nym. Tymczasem zrédtem problemu bywa mecha-
nika, zanieczyszczenie, zmiana materiatu wsadowego,
btedy w logice sterowania lub niewtasciwa synchro-
nizacja z innymi osiami. Dlatego w analizie awarii
warto patrze¢ szerzej: naped jako element krytyczny
procesu oznacza, ze trzeba go ocenia¢ w kontekscie
catego uktadu.

STANDARYZACJA NAPEDOW
W ZAKLADZIE

Standaryzacja to jeden z najbardziej niedocenianych
sposobow na poprawe niezawodnosci i skrocenie ser-
wisu. W wielu zaktadach przez lata powstaje ,muzeum
napedow”: rozne wykonania mechaniczne, rozne prze-
tozenia, kilku producentéw, odmienne interfejsy, rézne
wersje falownikow i kilka sposobdw okablowania. Taki
park maszynowy dziata, ale przy awarii kazdy przypadek
staje sie osobnym projektem. To wydtuza diagnostyke,
zwieksza zapasy magazynowe i utrudnia planowanie
remontow.

Standaryzacja nie oznacza wymiany wszystkiego od
razu. Najlepsze efekty daje podejscie etapowe. Najpierw
warto zinwentaryzowac napedy i podzieli¢ je na grupy:
krytyczne, wazne i pomocnicze. Potem okresli¢ doce-
lowe standardy dla nowych inwestycji i modernizaciji:
preferowane serie, zakresy mocy, typy przetozen, sposob
sterowania, standardy komunikacji, wymagania srodo-
wiskowe. Z czasem, przy kolejnych wymianach, park
napedowy zaczyna sie upraszczac.

Korzysci sg bardzo konkretne. Po pierwsze, mniej czesci
zamiennych. Zamiast trzymac¢ magazyn peten rzadko
uzywanych modeli, mozna skoncentrowac¢ zapas na kilku
kluczowych konfiguracjach. Po drugie, krétszy serwis.
Technik zna typowe rozwigzania, ma gotowe proce-
dury, szybciej diagnozuje usterke. Po trzecie, wieksza
dostepnosc. tatwiej przygotowac naped zastepczy,
szybciej uruchomic¢ linie po awarii, fatwiej tez planowac
prewencje i przeglady.

Standaryzacja pomaga rowniez w energetyce i analizie
danych. Gdy urzgdzenia sg bardziej jednorodne, tatwiej
porownywac ich parametry pracy, wykrywac odchylenia
i identyfikowac nieefektywnosci. To wazne zwtaszcza
w zaktadach wieloliniowych, gdzie podobne procesy
dziatajg na roznych maszynach. Bez standaryzacji trudno
zbudowac wiarygodne benchmarki i wyciggac wnioski
dla catego zaktadu.

www.nowoczesny-przemysl.pl

NIEZAWODNOSC | EFEKTYWNOSG
TO DECYZJE PROCESOWE

Nowoczesne podejscie do napeddow coraz rzadziej
sprowadza sie do pytania ,co kupi¢’, a coraz czesciej do
pytania ,jak zaprojektowac, skonfigurowac i utrzymac
uktad, zeby wspierat cele produkcji”. Niezawodnos¢é
nie bierze sie z jednego parametru, a efektywnos¢ nie
wynika wytgcznie z klasy silnika. To efekt serii decyzji:
od poprawnego doboru, przez konfiguracje i montaz,
po diagnostyke, standaryzacje i wspotprace miedzy
produkcjg, automatyka oraz utrzymaniem ruchu.

W praktyce warto zaczg¢ od prostego audytu: ktore
napedy sa krytyczne dla procesu, gdzie najczesciej poja-
wiajg sie przecigzenia, ktore aplikacje generujg najwiecej
przestojow, gdzie brakuje standaryzacji, a gdzie mozna
szybciej wdrozy¢ monitoring. Czesto juz kilka dobrze
zaplanowanych dziatan — korekta doboru, uporzadko-
wanie parametrow, przygotowanie standardu czesci
zamiennych — daje widoczng poprawe dostepnosci linii.

Dla zaktadow, ktére myslg o dalszej automatyzaciji i zwiek-
szaniu elastycznosci produkcji, napedy pozostang jednym
z kluczowych tematéw. To wtasnie na poziomie napedu
spotykajag sie mechanika, elektryka, automatyka i dane
procesowe. A tam, gdzie te obszary sg dobrze spiete,
rosnie nie tylko niezawodnosc¢, ale tez realna przewaga
operacyjna. //

Zrédta

* |EC 60034-1, Maszyny elektryczne wirujgce — Czesc 1:

Dane znamionowe i parametry pracy (IEC). Zrédto online:

webstore.iec.ch

IEC 61800 (seria), Uktady napedowe z regulacja predkosci

(IEC). Zrédto online: webstore.iec.ch

* [EC 61800-5-2, Uktady napedowe z regulacja predkosci

- Wymagania bezpieczeristwa funkcjonalnego (IEC).

Zrédto online: webstore.iec.ch

ISO 13849-1, Bezpieczeristwo maszyn — Elementy sys-

temow sterowania zwigzane z bezpieczeristwem (1SO).

Zrédto online: iso.org

* Rozporzgdzenie Komisji (UE) 2019/1781 z dnia 1 paz-

dziernika 2019 r. w sprawie wymogow ekoprojektu dla

silnikow elektrycznych i przemiennikéw czestotliwosci.

Zrédto online: eur-lex.europa.eu

ISO 20816 (seria; wczesniej ISO 10816), Drgania mecha-

niczne — Ocena drgari maszyn na podstawie pomiarow

na czesciach niewirujgcych (ISO). Zrédto online: iso.org

* Materiaty techniczne producentow napedow, moto-
reduktoréw i przemiennikow czestotliwosci (katalogi,
dokumentacje aplikacyjne, instrukcje konfiguracji
i uruchomienia).
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MOVITRAC® GLASSIC
— KOMPAKTOWY

| WSZECHSTRONNY
FALOWNIK DO
ZASTOSOWAN
PRZEMYSLOWYCH

Zrédto // SEW-EURODRIVE

alownik MOVITRAC® Classic firmy SEW-EURODRIVE

doskonale wpisuje sie w te potrzeby, oferujgc szeroki
zakres funkgji oraz elastycznos¢ integracji z systemami
sterowania.

CECHY | MOZLIWOSCI MOVITRAC® CLASSIC

MOVITRAC® Classic to niezastgpione rozwigzanie dla
aplikacji wykorzystujgcych asynchroniczne i synchro-
niczne silniki tréjfazowe bez enkoderéw. Dzieki zdolnosci
przecigzeniowe] siegajgcej 150% oraz zakresowi mocy od
0,25 do 11 kW zapewnia stabilng prace w wymagajacych
warunkach przemystowych.

Twoje korzysci

Oszczednos$é czasu

Natychmiast po dostawie falownik jest gotowy do uru-
chamiania tréjfazowych silnikéw asynchronicznych
0 tej samej mocy.

Rozpakuj — podtgcz — wprowadz wartosci zadane — gotowe!

Wszechstronny

Mozliwos¢ potgczenia z powszechnie stosowanymi
systemami sterowania za pomoca opcjonalnej bramki
sieci przemystowej.

Kompaktowa konstrukcja
Niewielkie wymiary dzieki zwartej konstrukcji w wersjach
omocy do 11 kW.

Optymalna cena

Zoptymalizowany stosunek ceny do jakosci np. w poziomych
i pionowych rozwigzaniach transportowych.

Nowoczesny Przemyst #1 (25) luty-marzec 2026

/] Wspotczesne systemy automatyki
wymagajg kompaktowych i wydajnych
rozwigzan napedowych, ktére zapew-
niajg precyzyjng kontrole silnikow bez
enkoderow.

Fot.1.// MOVITRAC® Classic jest dostepny w dwdch
rozmiarach OL i OS, stopiert ochrony IP20

MOVITRAC® CLASSIC - EKSPERT W STERO-
WANIU SILNIKAMI BEZ ENKODEROW

Falownik MOVITRAC® Classic zapewnia niezawodne stero-
wanie i monitorowanie asynchronicznych i synchronicznych
silnikdw bez enkodera. Urzgdzenie zajmuje niewiele miej-
sca w szafie sterowniczej, a dzieki dodatkowym bramkom
oferuje elastyczne mozliwosci tgczenia roznych systemow
sterowania. Falownik mozna podtgczy¢ za posrednictwem
sieci PROFINET, EtherNet/IP™, EtherCAT®/SBus™"s lub
Modus TCP. Dodatkowg zaletg jest mozliwosé zastosowania
bezpieczenstwa funkcjonalnego zgodnie z indywidualnymi
wymaganiami — bez funkgcji bezpieczenstwa lub z funkcja
bezpieczenstwa STO.

MOVITRAC® Classic jest idealny do zastosowan zwigza-
nych z transportem i ruchem, takich jak np. przenosniki
tasmowe lub dzwignice — czyli w aplikacjach, w ktérych
silniki moga by¢ sterowane bez enkoderéw.

MOVITRAC® Classic to dopasowane i ekonomiczne roz-
wigzanie do zastosowania wszedzie tam, gdzie prostota
liczy sie najbardziej.




Falownik MOVITRAC® Classic sprawdza sie w wielu apli-
kacjach wymagajacych precyzyjnej regulacji predkosci
i momentu obrotowego, w tym:

* Dzwignice

* Pozioma/pionowa technika transportowa

* Technika transportu bliskiego

* Mieszadta

* oraz wiele innych

Dzieki funkcji STO (Safe Torque Off) MOVITRAC® Classic
spetnia podstawowe wymagania bezpieczerstwa funkcjo-
nalnego, zapewniajgc bezpieczne odtgczanie momentu
obrotowego w krytycznych sytuacjach.

JAKIE NAPEDY MOZNA tACZYC
Z FALOWNIKIEM MOVITRAC® CLASSIC?

Falownik wspotpracuje z prawie wszystkimi nape-
dami wchodzgcymi w sktad systemu modutowego
SEW-EURODRIVE - kazdy znajdzie odpowiednie dla
siebie rozwigzanie! Falownik moze by¢ eksploatowany
z silnikami asynchronicznymi lub z silnikami z magnesami
trwatymi.

Wersja silnika

» Synchroniczne i asynchroniczne silniki tréjfazowe
bez enkodera

Ziacza

« Zaciski czesciowo sprezynowe

www.nowoczesny-przemysl.pl

Klasa energooszczednosci

* Falownik spetnia wymagania klasy energooszczednosci
IE2 zgodnie z rozporzgdzeniem UE w sprawie projekto-
wania ekologicznego 2019/1781

» Oszczednos¢ energii dzieki zintegrowanemu trybowi
standby i optymalizacji przeptywu

Wyposazenie

» Zintegrowana, bezczujnikowa ochrona silnikow
asynchronicznych

* Mozliwosc¢ zastosowania w sieciach TN/TT oraz IT

» Zintegrowany filtr zaktécert EMC kategorii C2 wedtug
normy EN 61800-3

* Dostepna wersja z lakierowanym obwodem drukowanym

Serwis i montaz

* Etykieta produktu loT zapewniajgca szybki dostep do
danych produktowych

« Zoptymalizowane planowanie szaf sterowniczych, moz-
liwe dzieki narzedziom online — portalowi Online Support,
danym EPLAN oraz Konfiguratorowi Produktu

CERTYFIKATY / ZGODNOSC

W zaleznosci od kraju zastosowanie elektroniki napedowej
podlega réznym wymaganiom funkcjonalnym lub wymo-
gom zwigzanym z produktem. Na przyktad przy imporcie
towardw nalezy spetnic¢ okreslone wytyczne dotyczace ozna-
czenia produktow. Falowniki MOVITRAC® Classic posiadajg
wymagane lokalnymi przepisami oznaczenia produktowe.

Falownik MOVITRAC? Classic to doskonaty wybér dla firm
poszukujgcych kompaktowego, ekonomicznego i elastycz-
nego rozwigzania do sterowania silnikami. Dzieki swojej
uniwersalnosci i fatwosci obstugi jest idealnym elementem
nowoczesnych systemow automatyki przemystowej. //

SEW-EURODRIVE Polska Sp. z o.0.
ul. Techniczna 5

92-518 t6dz

tel.: 42 27090 00

e-mail: sew@sew-eurodrive.pl
www.sew-eurodrive.pl
www.sew-eurodrive.pl/movi-c

EURODRIVE
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PROLAQ - SKUTECZNE CZYSZGZENIE
BEZ KOMPROMISOW BEZPIECZENSTWA

/I W lakierniach wcigz pokutuje przekonanie, ze skuteczne czyszczenie musi ozna-
czac zagrozenia: agresywne rozpuszczalniki, intensywne opary, wysokie koszty BHP
i ryzyko pozaru. Tymczasem nowoczesne technologie pokazujg, ze mozna zacho-
wac efektywnosc i jednoczesnie zapewni¢ bezpieczne warunki pracy.

Zrédto // Bio-Circle Surface Technology Sp. z 0.0.

T radycyjne rozpuszczalniki obcigzajg lakiernie: wymagaja
rozbudowanej wentylacji i ochrony przeciwpozarowej,
niszcza elementy pistoletow i wezy, powodujgc awarie, aich
odpady nalezg do najdrozszych w utylizacji. To problemy,
ktore mozna wyeliminowac.

Technologia PROLAQ pozwala skutecznie usuwac swieze
farby i lakiery bez zagrozen typowych dla rozpuszczalnikdw.
Ptyny PROLAQ majg znacznie obnizong zawartosc LZ0O, nie
sg fatwopalne i nie wymagaja specjalnych instalacji wen-
tylacyjnych. Zapewniajg stabilny proces, ograniczajg wady
powtok i materiat. Systemy filtracji i recyrkulacji wydtuzajag
zywotnos¢ ptyndw nawet dziesieciokrotnie, co zmniejsza
ilos¢ odpadow i koszty ich utylizacji.

Nowoczesny Przemyst #1 (25) luty-marzec 2026

PROLAQ Compact umozliwia wygodne czyszczenie reczne,
a PROLAQ Auto automatyzuje proces, co jest szczegolnie
istotne przy czestych zmianach koloréw.

Technologia PROLAQ nie tylko redukuje obcigzenia $ro-
dowiskowe, lecz takze znaczgco poprawia komfort pracy
zespotuy, dzieki eliminacji zagrozen wynikajgcych ze sto-
sowania rozpuszczalnikow.

Bio Circle Polska od prawie 30 lat wspiera przemyst
w testowaniu i wdrazaniu bezpiecznych, nowoczesnych
technologii czyszczenia zgodnych z zasadami gospo-
darki obiegu zamknietego i celami zrownowazonego
rozwoju. //




~ ZROWNOWAZONE Procesy czyszczenia

- w dziatach produkciji
Bio‘ CLRCLE CZYSZCZENIE i utrzymania ruchu
PRZEMYSLOWE w duchu ESG

Odpowiedzialne procesy czyszczenia wdrazane przez ekspertéw 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 procesow czyszczenia dzieki:

« Eliminacji rozpuszczalnikéw i zastgpieniu ich bezpiecznymi srodkami opartymi na wodzie,
o0 okoto 5-krotnie nizszym jednostkowym sladzie weglowym

» 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

il N
F BRONZE | Top 35%

Umow sie na spotkanie online ' ECO‘JGdiS

lub w Twoim Zaktadzie. b sustainability Rating
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BLISKIEGO:

SUWNICE | WCIAGNIKI W INTEGRAC)I
Z PRODUKCJA | LOGISTYKA WEWNETRZN

W wielu zaktadach produkeyjnych suwnice i weiggniki weigz sg postrzegane przede -
wszystkim jako ,ciezki sprzet do dzwigania®. Majg podnies¢, przemiescic, odtozyc
— najlepigj szybko i bezpiecznie. Tymczasem w otoczeniu, w ktorym kazda sekunda
postoju linii ma wymierng cene, a przeptyw materiatow jest planowany co do minuty,
urzgdzenia dzwignicowe przestajg byc¢ tylko narzedziem pracy brygady. Stajg w

nym z kluczowych elementéw systemu intralogistycznego. * ‘

»
Nowoczesn y Przemyst #1 (25) luty-marzec 2026 .



»Suwnica przestaje byc wyiaczn
,ciezkim sprzetem do dzwiganié
w zintegrowanym zaktadzie's
jednym z kluczowych elé
systemu intralogistyczne

w

:5 Autor // RAFAL WASILEWSKI

Redaktor naczelny magazynu
i portalu ,Nowoczesny Przemyst".

Sciej to wiasnie od sposobu zorganizowania transportu bliskiego zalezy, czy
zymac zaktad w rytmie narzuconym przez systemy planowania produk-
| wymagania rynku. Suwnice i wciggniki, zintegrowane z systemami MES,
Zy rozwigzaniami do zarzadzania przeptywem materiatéw, moga pracowac nie
,na zadanie operatora’, ale w Scistym powigzaniu z harmonogramem zlecen. W efekcie
przestajag by¢ waskim gardtem, a zaczynaja petnic role aktywnego ogniwa w taricuchu
wartosci - od przyjecia materiatu, przez produkcje, az po wysytke.

OD PUNKTOWEGO PODNOSZENIA
DO CIAGLEGO PRZEPLYWU MATERIALOW

Pierwsza zasadnicza zmiana dotyczy sposobu postrzegania roli suwnicy w zaktadzie. W tra-
dycyjnym podejsciu byta to maszyna pomocnicza — wywotywana wtedy, gdy trzeba pod-
niesc forme, przemiescic stalowa belke czy zatadowac gotowy wyrdb na srodek transportu.

www.nowoczesny-przemysl.pl
e
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Ruch materiatu miedzy suwnicg a maszynami produkcyjnymi
odbywat sie czesto na zasadzie ,kto pierwszy, ten lepszy”:
operator, brygadzista lub magazynier zgtaszali potrzebe,
a suwnica byta dysponowana wedtug biezacej sytuacji na hali.

W coraz wiekszej liczbie zaktadow pojawia sie jednak myslenie
procesowe. Materiat, potprodukt czy gotowy wyrdb przestaje
by¢ postrzegany jako pojedynczy tadunek, a zaczyna jako
czesc¢ strumienia, ktory musi by¢ zsynchronizowany z har-
monogramem produkcji. Jezeli prasa, piec, linia montazowa
czy stanowisko obrobcze majg okreslony takt pracy, suw-
nica i weiggniki muszg zostac w ten takt wkomponowane.
W przeciwnym razie to one stajg sie waskim gardtem.

Automatyzacja transportu bliskiego pozwala odejs¢ od
przypadkowosci. System sterowania suwnicg otrzymuje
zZlecenia nie od przypadkowych uzytkownikow, lecz z sys-
temow nadrzednych: MES, WMS lub dedykowanej aplikacji
sterujgcej przeptywem na danej hali. Dzieki temu ruchy
suwnicy i wciggnikow sg planowane i priorytetyzowane
tak, aby krytyczne dla linii operacje byty obstugiwane
w pierwszej kolejnosci, a pozostate zadania wypetniaty
,0kna” miedzy taktami produkcyjnymi.

INTEGRACJA Z PRODUKCJA: SUWNICA
JAKO OGNIWO W SYSTEMIE MES

Jednym z kluczowych krokéw w kierunku automatyzaciji jest
integracja suwnic z systemami realizacji produkcji. MES zna
biezacy status maszyn: informacje o tym, jaka partia jest
witasnie obrabiana, ile detali pozostato do konca zlecenia,
kiedy planowane jest przezbrojenie. Jesli do tego dojdzie
informacja o lokalizacji zasobdw (np. regatéw z potproduk-
tami, stanowisk buforowych, magazynéw miedzyoperacyj-
nych), suwnica moze zosta¢ wtgczona w logike zdarzen.

Przyktadowo, w stalowni czy walcowni to suwnica odpowiada
za transport wsadu, kesow, blach czy kregow na poszcze-
golne ciggi technologiczne. Zintegrowany system pozwala
ustawi¢ kolejnos¢ podawania materiatu tak, aby minimali-
zowac przezbrojenia, skracac droge przejazdu i ograniczac
,puste przejazdy”. Operacje podnoszenia i odktadania stajg
sie czescig scenariuszy produkeyjnych, a nie spontaniczna
reakcjg na biezgce potrzeby.

W praktyce oznacza to zastosowanie sterownikdw suwnic
wyposazonych w interfejsy do komunikacji z siecig zakta-
dowa, odpowiednie modele danych oraz logike, dzieki ktorej
maszyna ,rozumie” numery zlecen, lokalizacje, identyfikatory
tadunkow. Umozliwia to automatyczne kierowanie wcig-
gnika do wtasciwego stanowiska, wykorzystanie czujnikow
pozycjonujgcych i systemow RFID lub kodéw kreskowych
w celu identyfikacji transportowanego materiatu.

Nowoczesny Przemyst #1 (25) luty-marzec 2026

»+Wciagniki petnia role
,ostatniej mili’ logistyki
wewnetrznej — to one
decyduja, czy ciezkie formy,
narzedzia i detale trafig

na stanowisko szybko,
precyzyjnie i bez btedow.”

WCIAGNIKI W ROLI ,0STATNIEJ MILI"
LOGISTYKI WEWNETRZNEJ

Podczas gdy suwnice operujg najczesciej w skali catej
hali lub kilku naw, wciggniki sg czesto odpowiedzialne
za precyzyjne manewry przy konkretnych stanowiskach
technologicznych. To one wykonujg ostatni etap procesu
transportowego: doktadne pozycjonowanie form, oprzy-
rzgdowania, ciezkich elementéw montazowych.

Automatyzacja pracy wciggnikow polega nie tylko na zasta-
pieniu kasety sterowniczej radiowym pilotem czy zdalnym
pulpitem. Coraz czesciej wdraza sie funkcje potautoma-
tyczne i automatyczne, takie jak wczesniej zaprogramowane
potozenia docelowe, kontrola predkosci w zaleznosci od
fazy ruchu, systemy antykotysania czy automatycznego
hamowania w poblizu punktow kraricowych.

Jezeli wciggniki zostang sprzezone z systemem produk-
cyjnym, moga ,wiedzie¢”, jaki detal ma zostac¢ pobrany,
gdzie ma byc¢ odfozony i w jakiej orientacji. W przypadku
zadan powtarzalnych — typowych dla produkcji seryjnej —
pozwala to z jednej strony skrocic¢ cykl operacji, z drugiej
zas odcigzy¢ operatoréw i zmniejszyc¢ ryzyko btedu ludz-
kiego. W dalszej perspektywie otwiera to droge do bardziej
zaawansowanych scenariuszy, w ktorych cztowiek petni
role nadzorczg, a nie wykonawcza.

BEZPIECZENSTWO | ERGONOMIA
ZAMIAST IMPROWIZACJI NA HALI

Tam, gdzie suwnica i wciggniki pracujg w rezimie recznym,
a zadania sg rozdzielane ustnie, tatwo o sytuacje niebez-
pieczne: kolizje z innymi urzgdzeniami, wejscie cztowieka
w strefe pracy tadunku, brak koordynacji z ruchem woz-
kéw widtowych czy AGV. Automatyzacja nie polega tylko
na ,usuwaniu” operatora, lecz na uporzgdkowaniu zasad




poruszania sie ciezkich tadunkdw i na jasnym zdefiniowa-
niu stref, w ktérych ruch jest dozwolony lub ograniczony.
Nowoczesne systemy sterowania suwnic wyposazone sg
w funkcje antykolizyjne, ograniczniki predkosci w wybra-
nych strefach, kurtyny swietlne i skanery obszaru pracy.
Zintegrowane rozwigzania pozwalajg koordynowac ruch
kilku suwnic na jednej nawierzchni, minimalizujac ryzyko
spotkania hakow i kolizji tadunkow.

Automatyzacja oznacza rowniez poprawe ergonomii
pracy. Operator nie musi sta¢ w bezposrednim sgsiedztwie
tadunku, w hatasie i zapyleniu, moze pracowac¢ z poziomu
bezpiecznego stanowiska, czasem wrecz z oddzielnegj
nastawni. Jest to szczegolnie istotne w halach o wysokiej
temperaturze, w bliskim sasiedztwie piecéw czy w strefach,
gdzie wystepuja substancje niebezpieczne.

INTEGRACJA Z LOGISTYKA
WEWNETRZNA | MAGAZYNEM

Suwnice i wciggniki sg naturalnym sprzymierzericem
systeméw magazynowych, zwtaszcza tam, gdzie mamy
do czynienia z ciezkimi i gabarytowymi tadunkami: kregi

i arkusze blach, kesy, formy, narzedzia, konstrukcje stalowe.
W takich przypadkach tradycyjne regaty i wozki widtowe
maja ograniczong efektywnos¢ lub wrecz nie mogg byé
stosowane.

UTRZYMANIE RUCHU

Wprowadzenie automatyzacji transportu bliskiego umozli-
wia tworzenie wysokodensytnych magazyndéw podsuwni-
cowych. Palety, kasety czy stojaki z materiatem moga by¢
sktadowane w wielu warstwach, a suwnica, kierowana przez
system WMS, pobiera odpowiedni tadunek na podstawie
zlecenia. Pozwala to skroci¢ droge przejazdu wozkow,
uporzadkowac obszar zatadunku i roztadunku, zmniejszy¢
liczbe manipulagiji.

Integracja z logistykg wewnetrzng oznacza réwniez koor-
dynacje z innymi srodkami transportu: wézkami, pojazdami
AGV, przenosnikami. Scenariusz przeptywu moze wyglagdac
woéwczas nastepujgco: suwnica pobiera materiat z przyje-
cia, odktada na regat buforowy, z ktérego w okreslonym
momencie zostaje on pobrany przez wozek lub system
przenosnikow i dostarczony na linie. Dobrze zaprojektowana
logika przydzielania zadan ogranicza czasy oczekiwania
miedzy tymi etapami.

// REKLAMA

KXCATTRON | NOWIMEX'

@

SYSTEMY
BEZPIECZENSTWA

Rozwigzania w zakresie
awaryjnego zatrzymywania
maszyn

Obrazenia w miejscu pracy przektadajg sie na tysigce
straconych godzin produkciji, uszkodzenia sprzetu i
zwiekszone koszty ztomowania kazdego roku.
Cattron™ oferuje wydajne rozwigzania
bezprzewodowe zwiekszajgce bezpieczenstwo
pracownikéw i poprawiajgce ich produktywnosc.

Odwiedz www.nowimex.com.pl aby dowiedzie¢ sie
wiecej.
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DANE Z SUWNIC | WCIAGNIKOW
W SYSTEMACH MONITORINGU
| UTRZYMANIA RUCHU

Integracja z produkcjg i logistykg wewnetrzng ma jeszcze
jeden wazny wymiar: informacyjny. Suwnice i wciggniki
przestaja by¢ ,czarng skrzynkg’, a stajg sie zrodtem danych
dla systemow nadzoru i utrzymania ruchu.

Rejestracja liczby cykli, przebytego dystansu, czasu pracy
pod obcigzeniem, liczby uruchomien hamulcéw czy zadziatan
zabezpieczen pozwala przewidywac¢ moment potrzebnego
przegladu, a nie tylko reagowac na pierwsze symptomy zuzy-
cia. Zapis zdarzen w powigzaniu z harmonogramem produkcji
utatwia identyfikacje sytuacji przecigzenia, niewtasciwego
uzytkowania czy pracy w warunkach innych niz projektowane.

W systemach klasy CMMS dane z suwnic moga by¢ wykorzy-
stywane do budowy planéw prewencyjnych i predykeyjnych.
Gdy liczba cykli przekracza okreslony prog, automatycznie
generowane jest zlecenie przegladu. Informacja o rosngcej
liczbie drobnych alarméw wciggnika moze by¢ sygna-
tem, ze wkrotce konieczna bedzie interwencja serwisu.
W ten sposob urzgdzenia dzwignicowe stajg sie czescig
szerszego ekosystemu utrzymania ruchu.

KROKI DO AUTOMATYZACJI:
TECHNOLOGIA TO NIE WSZYSTKO

Decyzja 0 automatyzacji transportu bliskiego rzadko jest
wytgcznie wyborem konkretnego producenta suwnicy
czy wciggnika. To w rownym stopniu projekt organiza-
cyjny. Przed wdrozeniem warto odpowiedzie¢ na kilka
pytan: jakie procesy majg zosta¢ wsparte, jakie dane sg
potrzebne, kto bedzie wtascicielem logiki sterowania, jaka
role zachowa cztowiek.

Kluczowe jest precyzyjne zdefiniowanie interfejséw mie-
dzy suwnicg a systemami nadrzednymi: MES, WMS, ERP,
CMMS. Im bardziej jasne sg zasady wymiany informacji
— format zlecen, sposob identyfikacji tadunkdw, statusy
zadan — tym fatwiejsza integracja i mniejsze ryzyko nie-
porozumien na styku automatyki i IT.

Zrédta:

»Suwnice i wciggniki, wpiete
w MES, WMS i CMMS,
przestajg by¢ czarnag
skrzynka staja sie Zrodtem
danych do optymalizacji
przeptywu i predykcyjnego
utrzymania ruchu.”

Nie mozna tez zapominac o szkoleniu personelu. Ope-
ratorzy, ktorzy dotychczas byli przyzwyczajeni do petnej
manualnej kontroli nad urzgdzeniem, muszg zrozumie¢
nowe zasady dziatania, ograniczenia wynikajace z logiki
systemu i role, jaka petnig w srodowisku pot- lub w petni
zautomatyzowanym. Dobrze zaplanowany proces zmiany
zmniejsza opor i pozwala wykorzysta¢ doswiadczenie ludzi
w optymalizacji scenariuszy pracy.

AUTOMATYZACJA TRANSPORTU
BLISKIEGO JAKO ELEMENT STRATEGII,
NIE JEDNORAZOWA INWESTYCJA

Suwnice i weciggniki sg inwestycjg na lata. Ich petny poten-
cjat ujawnia sie dopiero wtedy, gdy stanowig czes¢ spojnej
koncepciji intralogistyki. Integracja z produkcja i logistyka
wewnetrzng pozwala nie tylko szybciej przenosic tadunki,
ale przede wszystkim stabilizowa¢ przeptyw, ogranicza¢
marnotrawstwo czasu i przestrzeni, podnosi¢ bezpieczen-
stwo oraz przewidywalnos¢ pracy catego zaktadu.

Automatyzacja transportu bliskiego nie musi oznacza¢ od
razu petnej bezobstugowosci. Dla wielu zaktaddw optymalnym
rozwigzaniem sg systemy hybrydowe: suwnice i wciggniki
wyposazone w funkcje automatyczne i pétautomatyczne,
pracujgce w scistej wspotpracy z operatorami. To, co naj-
wazniejsze, dzieje sie jednak na poziomie integracji — tam,
gdzie urzadzenia dzwignicowe przestajg by¢ wyspami,
a staja sie jednym z kluczowych ogniw w tancuchu war-
tosci tworzonej przez produkcje i logistyke wewnetrzna. //

1. CEN/PN-EN 13001 — Dzwignice — Ogdlne zasady projektowania suwnic i urzgdzen dzwignicowych.
2. PN-EN 15011 - DZwignice pomostowe i bramowe — Wymagania ogdlne.
3. Materiaty producentéw systemow dzwignicowych i sterowania do suwnic (katalogi techniczne, opisy wdrozen integracii

z MES/WMS/CMMS).

4. Dobre praktyki utrzymania ruchu i bezpieczeristwa pracy z urzadzeniami dzwignicowymi publikowane przez CIOP-PIB
oraz europejskie organizacje branzowe (np. FEM — European Materials Handling Federation).

Nowoczesny Przemyst #1 (25) luty-marzec 2026




AUKCJA INTERNETOWA TV (5

MORAT SWOBODA MOTION SP. Z 0.0. Industrie-Verwertunas-Gesellschaft

e - e L % -
Szlifierka cylindryczna CNC Tokarka SCHUSTER VD20 Szlifierka cylindryczna CNC
TSCHUDIN DANOBAT
Cena wywotawcza: 530.000 PLN Cena wywotawcza: 854.000 PLN Cena wywotawcza: 469.000 PLN

Maszyna do wywazania Szllflerka CNC DANOBAT Szlifierka CNC DANOBAT
PMB CARODA
Cena wywotawcza: 256.000 PLN Cena wywotawcza: 749.000 PLN Cena wywotawcza: 643.000PLN

Tokarka CNC BENZINGER Tokarka CNC BENZINGER Szllflerka CNC DANOBAT

Wysokiej jakosci maszyny do obrobki metali
Licytacja trwa do 14.04.2026

Q 57-402 Nowa Ruda

Licytuj juz teraz na www.ivg.auction!
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BEZPIECINA ZYWNOSC ZACZYNA SIE
0D DANYCH, NIE OD DEKLARAC]I -

SM Foodmag od ifm electronic ..........

// Wspotczesna produkcja zywnosci opiera sie na precyzyjnym nadzorze przeptywu,
temperatury i czasu procesu. W UE funkcjonujg rozbudowane systemy nadzoru tego
sektora, w tym system RASFF (Rapid Alert System for Food and Feed), czyli europej-
ski system wczesnego ostrzegania o niebezpiecznej zywnosci i paszach, w ramach
ktérego w 2024 r. zarejestrowano ponad 5000 zgtoszen dotyczgcych potencjalnych
zagrozen w produktach spozywczych. W tym kontekscie szczegdlnie istotne stajg
sie rozwigzania pomiarowe projektowane z myslg o aplikacjach higienicznych, ktore

zapewniajg wiarygodne dane procesowe i petng identyfikowalnos¢ produkgiji.

rodukcja zywnosci to proces wymagajacy statej

kontroli, w ktorym bezpieczenstwo i jakos¢ produktu
sg bezposrednio zalezne od stabilnosci parametrow
technologicznych. Odchylenia przeptywu, temperatury
czy czasu obrobki — zwtaszcza podczas rozruchow,
zatrzyman linii lub cykli CIP — czesto pozostajg niezau-
wazone w biezgcej kontroli, a to wtasnie wtedy najtatwiej
o utrate powtarzalnosci procesu lub niejednoznacznos¢
danych jakosciowych. Wspotczesne zaktady spozywcze
coraz czesciej opierajg sie wiec na ciggtym monitoringu
i automatyzacji, ktére pozwalaja nie tylko reagowac
na odchylenia, lecz takze jednoznacznie odtworzy¢
przebieg procesu w sytuacjach granicznych.

Nowoczesny Przemyst #1 (25) luty-marzec 2026

— Czujniki projektowane z myslg o higienicznych apli-
kacjach, takie jak SM Foodmag, odpowiadajg na realne
problemy zaktadéw spozywczych — zapewniajg stabilny
pomiar nie tylko w warunkach nominalnych, lecz takze
w momentach, ktdre z punktu widzenia bezpieczenstwa
procesu sg najbardziej newralgiczne. Urzgdzenie to
dostarcza wiarygodnych danych procesowych i wspiera
higiene instalacji, czynigc pomiar przeptywu elemen-
tem systemu zapewnienia jakosci — wskazuje Jacek
tobodziec, Inzynier ds. Aplikacji / Branza Spozywcza
w firmie ifm electronic, bedgcej liderem na rynku roz-
wigzan w zakresie automatyki dedykowanych dla branzy
spozywczej.




DOKLADNOSC | STABILNOSG
POMIARU W ZMIENNYCH
WARUNKACH PROCESOWYCH

W praktycznych zastosowaniach przeptywomierze musza
nie tylko utrzymywac stabilnos¢ pomiaréw w trudnych
warunkach higienicznych, ale tez zapewnia¢ duzg pre-
cyzje. W przypadku SM Foodmag doktadnos¢ jest okre-
$lona jako +(0,5 % wartosci mierzonej + 1,5 mm/s), co dla
przeptywu 500 I/min daje odchylenie na poziomie okoto
12,66 I/min, a powtarzalnosc¢ przy tym przeptywie wynosi
okoto +0,5 I/min. Dzieki takiej precyzji czujnik jest w stanie
dostarcza¢ wiarygodne dane nawet przy zmiennym nate-
zeniu przeptywu czy obecnosci czastek w medium, co
utatwia identyfikacje anomalii procesowych — na przyktad
zapowietrzenia instalacji lub niepetnego wypetnienia rury.

ZNACZENIE CYFROWEJ KOMUNIKACJI
W SRODOWISKU PRODUKCYJNYM

W kontekscie cyfryzacji i automatyzacji produkcji spozyw-
czej obserwuje sie wyrazny trend w strone urzgdzen, ktore
nie tylko mierzg pojedynczy parametr, ale jednoczesnie
udostepniajg wiecej wartosci procesowych i uwspolniajg
transmisje danych. Czujnik SM Foodmag realizuje te
zatozenia, przesytajac za posrednictwem |0-Link dane
dotyczace natezenia przeptywu, catkowitej objetosci,
kierunku przeptywu, przewodnosci i temperatury medium
- bez koniecznosci stosowania wielu osobnych czujnikdw.

— Wedtug danych rynkowych, ponad 35% nowych instala-
cji przeptywomierzy w branzy spozywczej wykorzystuje
rozwigzania z cyfrowg komunikacjg, co pozwala na inte-
gracje z systemami SCADA i predykcyjne zarzgdzanie
procesami. Takie podejscie utatwia optymalizacje pro-
dukcji, redukuje btedy pomiarowe i wspiera utrzymanie
wysokich standarddéw higieny — dodaje Jacek tobodziec.

www.nowoczesny-przemysl.pl

POMIAR PRZEPLYWU
W KONTEKSCIE BEZPIECZENSTWA
1 ZGODNOSCI Z NORMAMI

Z punktu widzenia bezpieczeristwa zywnosci istotne
znaczenie ma mozliwosc¢ jednoznacznego odtworzenia
przebiegu procesu w okreslonym przedziale czasowym —
czesto z doktadnoscig do minut. Rejestrowanie ciggtych
danych dotyczgcych przeptywu, temperatury i catkowite]
ilosci przettoczonego medium pozwala precyzyjnie wska-
zac, ktore partie produktu byty przetwarzane w stabilnych
warunkach, a ktére mogty by¢ narazone na odchylenia.
W praktyce brak takich danych oznacza koniecznosc¢
rozszerzania zakresu dziatan korygujacych lub wycofan,
poniewaz nie da sie zawezi¢ potencjalnego ryzyka do
konkretnego okna czasowego.

Dzieki zastosowaniu przeptywomierzy takich jak SM Food-
mag, taczacych pomiar wielu parametrow w jednym
punkcie instalacji i umozliwiajgcych ich ciggta archiwiza-
cje, zaktady spozywcze zyskujg narzedzie pozwalajgce
prowadzi¢ nadzor procesowy w sposob powtarzalny,
udokumentowany i mozliwy do obrony podczas audytow
oraz kontroli zewnetrznych.

KIERUNKI ROZWOJU | ROSNACE
ZNACZENIE ANALIZY DANYCH

W perspektywie kolejnych lat pomiar przeptywu bedzie
coraz czesciej uzywany do predykcyjnego zarzadzania
procesami. Analiza danych historycznych pozwala iden-
tyfikowac wzorce zuzycia mediow, przewidywac zuzycie
instalacji czy optymalizowac cykle czyszczenia, co ma zna-
czenie zarowno ekonomiczne, jak i srodowiskowe. W tym
kontekscie SM Foodmag staje sie nie tylko narzedziem
pomiarowym, ale strategicznym elementem cyfrowego
nadzoru i optymalizacji produkciji. //

=
I
O
=)
(24
Ll
<
<
=
>
N
[+ 4
-
=

3



=
I
O
=
(24
w
=
<
=
>
N
[+ 4
-
=

€

POWTARZAI.NOSC EFEKTYWNOSC,
BEZPIECZENSTWO TRZY FILARY

CZYSTOSCI TECHNICINE)

Zrédto // xton

/I W nowoczesnym przemysle czystosc techniczna przestaje by¢ dodatkiem do proce-
su, a staje sie jego integralnym elementem. Kazdy mikron zanieczyszczenia moze zde-
cydowac o trwatosci komponentu, jakosci montazu czy niezawodnosci catego uktadu.
Odpowiedzig na te wyzwania jest odpowiednio dobrany proces czyszczenia, ktory
pozwala zarzgdzac czystoscig detali w sposob swiadomy, powtarzalny i mierzalny.

SCI000 - MCI000 - Fotagg

CZYSTOSC JAKO PARAMETR PROCESU

Wspotczesne podejscie do czystosci technicznej zaktada
jej petng integracje z systemem zarzadzania jakoscia.
Parametry takie jak temperatura cieczy roboczej, cisnie-
nie natrysku, czas cyklu czy rodzaj srodka chemicz-
nego stajg sie mierzalnymi i kontrolowanymi zmien-
nymi procesu. Oznacza to przejscie od przypadkowego
mycia do standaryzowanego, powtarzalnego etapu
technologicznego.

Nowoczesny Przemyst #1 (25) luty-marzec 2026

Brak kontroli nad tym obszarem skutkuje problemami
montazowymi, nieszczelnosciami uktadow, obnizong
przyczepnoscig powtok ochronnych czy przyspieszonym
zuzyciem elementéw ruchomych. W praktyce oznacza
to zwiekszonag liczbe reklamaciji, przestojow i kosztow-
nych napraw.

TECHNOLOGIE, KTORE
ZAPEWNIAJA PRZEWAGE

Myjnie automatyczne, wysokocisnieniowe i rozpuszczal-
nikowe tworzg uzupetniajacy sie system, ktory pozwala
kontrolowac czystos¢ detali na kazdym etapie obrobki.

1. Myjnie automatyczne Smart Cleaner wykorzystuja
obrotowy kosz i wysokg temperature do 80°C, zapew-
niajgc powtarzalne mycie seryjne.

2. Myjki wysokocisnieniowe Master Cleaner pracujg
pod cisnieniem do 140 bar z wymiennymi dyszami
specjalistycznymi, co umozliwia skuteczne i precy-
zyjne czyszczenie.

3. Myjnie rozpuszczalnikowe chemicznie rozpuszczajg
zabrudzenia, umozliwiajgc skuteczng dekontaminacje
elementow przed dalszymi etapami procesu.

Wdrozenie urzgdzen wspomagajacych utrzymanie
standardéw czystosci technicznej oznacza mniejsza
awaryjnosg, redukcje przestojow i wyzsza przewidywal-
nosc¢ produkeji. To inwestycja, ktéra zwraca sie kazdego
dnia, bo eliminuje zrodta bteddw, zanim doprowadzg do
przestoju. //
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WYNAJEM Z SERWISEM I PRZEJECIEM
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Wynajem z kompleksowa opieka serwisows
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INNOWACYINE PODEJSCIE

DO TRANSPORTU MATERIALOW

Zrédto // Bosch Rexroth

// Dzieki nowym, zelektryfikowanym modutom do systemu transportowego TS 1
firma Bosch Rexroth oferuje wiekszg elastycznos¢ w projektowaniu linii transpor-
tu materiatéw oraz dodatkowe funkcje zwiekszajgce produktywnosc¢ w procesach
montazowych. Sekcje proste i zakrety napedzane silnikami krokowymi oraz w petni
elektryczne jednostki przenoszenia poprzecznego bezproblemowo wpisujg sie

w portfolio systemu transportowego TS 1.

TS 1 zostat specjalnie zaprojektowany do matych, lekkich
komponentéw o wadze do 3 kg, gdzie kluczowe znaczenie
ma wysoka precyzja pozycjonowania i powtarzalnosc.
Kompaktowe silniki krokowe 48 V napedzajg nowe sekcje
proste oraz zakrety 90° i 180°. Bezstopniowa regulacja
predkosci przenosnika do 24 m/min pozwala na skrocenie
czasu cyklu i zwiekszenie produktywnosci.

W poréwnaniu z konwencjonalnymi motoreduktorami
asynchronicznymi, silniki krokowe zajmujg znacznie mniej
miejsca. Pozwala to na realizacje jeszcze bardziej kompak-
towych uktadow TS 1. W nowych, catkowicie elektrycznych
jednostkach przesuwu poprzecznego podnosnikéw silniki
krokowe zastepujg dotychczas powszechnie stosowane
sitowniki pneumatyczne. Upraszcza to konstrukcje poprzez
wyeliminowanie zawordw i wezy, otwiera nowe mozliwosci
sterowania i poprawia efektywnos¢ systemu, poniewaz,
miedzy innymi, eliminowane jest ryzyko wycieku.

Moduty sg sterowane za pomocg zdecentralizowanych
sterownikow silnikow, znanych jako moduty interfejsu. Te
moduty interfejsu komunikuja sie z nadrzednymi sterowni-
kami systemowymi za posrednictwem 10-Link master. Dzieki
|0-Link mozna swobodnie wybrac¢ magistrale sieciowa, co
umozliwia integracje ze wszystkimi popularnymi sterow-
nikami. Profile ruchu modutéw sg przechowywane jako
indywidualne zestawy parametréw. W wielowariantowych
procesach montazowych sterownik wywotuje odpowiedni
profil ruchu, co oznacza, ze moduty dostosowuja sie do
procesow bez koniecznosci wykonywania jakichkolwiek
prac mechanicznych.

NOWE, |NTEL|GEN1:N_E FpNKCJE
uruchamianie i zafrzy—

tto szczego nlf{lstotne
Ch lub w Jrn| cieczg

Silniki krokowe umozllw' j pty

Nowoczesny Przemyst #1 (25) luty-

e

elementow. Na przyktad w produkcji okragtych i pryzma-
tycznych ogniw akumulatorowych sparametryzowane
rampy poruszajg wrazliwe elementy bez wstrzgséw.

Dzieki silnikom krokowym nowe sekcje tasmy moga réwniez
zatrzymywac palety z komponentami w okreslony sposéb
bez separatoréw, np. na stacjach roboczych do produkciji
recznej. Zmniejsza to koszty systemu i zwieksza elastycznosc.

Dzieki integracji kilku segmentowych sekcji projektanci
moga bardzo tatwo zintegrowac sekcje niezalezne od
czasu cyklu z przeptywem montazu. Bezstopniowa regu-
lacja predkosci poszczegodlnych segmentow upraszcza
integracje i synchronizacje dodatkowych stacji w celu
uzyskania maksymalnej wydajnosci.

MOZLIWOSC STOSOWANIA W STREFACH EPA

Prawie wszystkie komponenty i czesci systemow trans-
portowych Rexroth sg dostepne w wersji ESD. Dzieki temu
z reguty nadajg sie do stosowania w strefach zagrozonych
wytadowaniami elektrostatycznymi (EPA). System transpor-
towy spetnia wymagania do stosowania w pomieszczeniach
6 klasy czystosci (ISO 14644-1) oraz w technologii medycznej.

PROSTE PLANOWANIE -
UNIWERSALNE ZASTOSOWANIE

Modutowy system transportowy TS T umozliwia tworzenie
wszelkiego rodzaju layoutéw tj. klasycznych linii prostych,
linii w ksztatcie litery U, linii pietrowych i rownolegtych.
Intuicyjne oprogramowanie MTpro do planowania pomaga
prOJektantom w konflguraCJl systemow montazowychQ\r‘a%
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Obchodzimy 50-t3 rocznice wynalezienia
technologii automatycznych filtrow spawalniczych

// Marka Speedglas jest synonimem innowacji w dziedzinie srodkéw ochrony indy-
widualnej dla spawaczy. Marka Speedglas, znana z produkcji najnowoczesniejszych
przytbic spawalniczych z automatycznymi filtrami spawalniczymi, moze poszczycic
sie bogatg historig siegajgcg 1975r.

PIERWSZA PRZYLBICA
SPAWALNICZA SPEEDGLAS

Historia marki Speedglas siega lat 70-tych XX wieku,
kiedy to po raz pierwszy zrodzit sie pomyst na przytbice
spawalnicze z automatycznym filtrem spawalniczym.
Pomyst byt prosty, ale rewolucyjny: stworzy¢ przytbice
spawalniczg, ktéra mogtaby automatycznie dostoso-
wywac stopien zaciemnienia filtra do jasnosci tuku
spawalniczego.

W 1975 roku powstat pierwszy prototyp automatycznego
filtra spawalniczego. Celem tej innowacji byto zapewnienie

Zrédto // 3M

spawaczom lepszej ochrony i komfortu, co umozliwitoby
im efektywniejszg prace bez koniecznosci ciggtego pod-
noszenia i opuszczania przytbicy.

W 1981 roku wprowadzono na rynek pierwszg przytbice
spawalniczg Speedglas z automatycznym filtrem spa-
walniczym. Ten przetomowy produkt zrewolucjonizowat
branze spawalnicza, oferujac rozwigzanie, ktére poprawito
zarowno bezpieczenistwo, jak i wydajnos¢. Spawacze
moga teraz utrzymywac swoje przytbice w bezpiecznej,
opuszczonej pozycji podczas pracy, co zmniejsza ryzyko
narazenia na szkodliwe swiatto i pozwala zwiekszy¢
0go6ing wydajnosc.

www.nowoczesny-przemyslpl —m7 0 —— —

UTRZYMANIE RUCHU
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Przez cate lata 90-te XX wieku firma Speedglas nieustan-
nie przesuwata granice ochrony spawaczy. Marka wpro-
wadzita nowe modele charakteryzujgce sie wigekszym
polem widzenia, ulepszong jakoscig optyczng i wigkszym
komfortem. Dzieki tym postepom firma umocnita swoja
reputacje lidera w dziedzinie bezpieczeristwa spawania,
wychodzgc naprzeciw zmieniajgcym sie potrzebom pro-
fesjonalnych spawaczy.

NOWY ROZDZIAL Z 3M

W 2004 roku firma 3M przejeta marke Speedglas i wia-
czyta jg do swojego Dziatu Bezpieczenstwa Pracy. Dzieki
temu strategicznemu przejeciu firma 3M mogta rozsze-
rzy¢ swoje portfolio produktow ochrony indywidualnej
i wykorzystac globalny zasieg, aby udostepnic¢ innowacje
Speedglas szerszemu gronu odbiorcéw.

Pod kierownictwem 3M marka Speedglas nadal sie
rozwijata, korzystajgc ze zwiekszonego zaangazowania
w prace badawczo-rozwojowe. Od 20 lat 3M™ Speedglas™
nieustannie opracowuje nowe rozwigzania, ktére popra-
wiajg bezpieczenstwo, komfort i wydajnos¢ spawaczy
na catym swiecie. Dzieki koncentracji na jakosci i inno-
wacjach produkty 3M™ Speedglas™ cieszg sie zaufa-
niem profesjonalistéw z szerokiego spektrum branz, od
budownictwa po produkcje.

ROZWOJ, KTOREGO SILA NAPEDOWA
SA OPINIE SPAWACZY

Podstawag sukcesu firmy jest zaangazowanie w zro-
zumienie rzeczywistych potrzeb spawaczy. Rozwdj
przytbic spawalniczych 3M™ Speedglas™ to proces
oparty na wspotpracy, ktéry obejmuje rozmowy ze spa-
waczami, obserwacje ich srodowiska pracy i uwazne
stuchanie ich opinii. Dzieki podejsciu skoncentrowanemu
na uzytkowniku zyskujemy pewnosg¢, ze kazdy nowy
produkt jest dostosowany do konkretnych wyzwan,
z jakimi mierzg sie profesjonalisci z branzy spawalniczej.

Nowoczesny Przemyst #1 (25) luty-marzec 2026

NAJNOWOCZESNIEJSZA
TECHNOLOGIA SPAWANIA

Dzis 3M™ Speedglas™ pozostaje liderem innowacji
w zakresie przytbic spawalniczych i technologii auto-
matycznych filtréw spawalniczych. Najnowsze przytbice
spawalnicze serii G5 oferujg szersze pole widzenia,
ergonomiczny system mocowania na gtowie i ulep-
szony przeptyw powietrza, dzieki czemu spawacze
nie doznajg przegrzania ani zaparowania przytbic.
Ich kompatybilnos¢ ze zintegrowanymi systemami
ochrony drég oddechowych pomaga réwniez zagwaran-
towac spawaczom ochrone przed zanieczyszczeniami
unoszagcymi sie w powietrzu, a takze zagrozeniami oczu. //

Zeskanuj ten kod QR i dowiedz sie wiecej
o naszych srodkach ochrony dla spawaczy.




MasterIN System

Przekazniki interfejsowe z technologig Push-in

4#?

Seria 48 - Seria 4C - Seria 58 - Najbardziej kompletny zestaw akcesoriow
Seria 39 - MasterINTERFACE - Ultracienka, prosta i wszechstronna

Modut

bezpiecznikowy
ze wskaznikiem
LED

\1
Zaciski *

Push-in

Mostki grzebieniowe -

Uchwyt mozliwos¢ potaczenia

do oznacznikéw miedzy réznymi typami

i ptytek opisowych modutow interfejsu
MasterIN System od Finder tgczy w sobie 4 istniejace serie modutowych « Bardzo szybkie okablowanie
przekaznikow interfejsowych, ktdre réznig sie od siebie pradem « Niezwykle wszechstronny
znamionowym oraz liczbg zestykow, a takze rdznorodne gniazda i akcesoria. « Niskie zuzycie pradu
Najbardziej kompletny i wszechstronny zestaw akcesoriow. « Kompaktowe rozmiary

FINDER Polska Sp. z 0.0.
ul. Logistyczna 27, 62-080 Sady f d e r .
finder.pl@findernet.com I n flndernEt-Com
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NIEZAWODNE OKABLOWANIE MASZYN:

10 BI:I;DOW DOBORU KABLI,
KTORE KONCZA SIE AWARIA LINII

/I W wielu zaktadach produkcyjnych temat kabli elektrycznych pojawia sie dopiero
wtedy, gdy linia staje. W codziennym zarzgdzaniu inwestycjami tatwigj jest dyskutowac
o nowych robotach, sterownikach, systemach wizyjnych czy MES niz o — pozornie —
prozaicznych przewodach. Tymczasem to wtasnie okablowanie jest ,uktadem nerwo-
wym” maszyny. Jesli zostato dobrane lub zainstalowane niewtasciwie, kazdy wstrzgs,
kazda zmiana temperatury, kazdy ruch osi predzej czy pézniej wyjdzie na wierzch
W postaci przestojow, losowych btedow, zaktécen i trudnych do zdiagnozowania awarii.

Autor // RAFAL WASILEWSKI

Redaktor naczelny magazynu
i portalu ,Nowoczesny Przemyst".

Al
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D obor kabli zwykle odbywa sie wedtug prostego klucza:
napiecie, prad, ilos¢ zyt. Dla wielu projektow to za mato.
Linia produkcyjna pracuje czesto w srodowisku petnym olejow,
wibracji, pytéw, a do tego w trybie wielozmianowym. Jezeli
instalator lub konstruktor zignoruje warunki pracy, sposob
prowadzenia przewodow i wymagania norm dotyczacych
kompatybilnosci elektromagnetycznej, oszczednos¢ kilku
procent na kablach bardzo szybko zamieni sie w utracone
godziny produkgiji.

Ponizej przygladamy sie dziesieciu najczestszym btedom
doboru i zastosowania kabli w maszynach, ktore koriczg
sie awarig linii. Kazdy z nich mozna stosunkowo tatwo
wyeliminowac — pod warunkiem, ze zostanie dostrzezony
odpowiednio wczesnie.

\




BLAD 1: DOBOR KABLA TYLKO POD KATEM
NAPIECIA 1 PRADU, BEZ UWZGLEDNIENIA
SRODOWISKA PRACY

Pierwszy, fundamentalny btad polega na traktowaniu kabla
jako ,towaru elektrycznego”, a nie elementu eksploatowa-
nego w konkretnych warunkach. Przewdd, ktory sprawdzi
sie w suchym rozdzielaczu, moze kompletnie zawies¢
w maszynie pracujacej nad linig myjgca, w obecnosci
chtodziw, olejow, detergentow czy wysokiej temperatury.

Jezeli przy doborze patrzymy wytgcznie na przekrdj i dopusz-
czalne napiecie, pomijajagc odpornos¢ izolacji na chemikalia,
zakres temperatur pracy, odpornosc¢ na promieniowanie UV
czy klase palnosci, skazujemy sie na przyspieszone starzenie
przewodow. Pekajgca powtoka, mikroprzebicia do masy,
okresowe zwarcia — to tylko kwestia czasu. Najprostszym
zabezpieczeniem jest wymaganie od dostawcy deklaraciji
odpornosci na konkretne czynniki obecne w maszynie oraz
dobdr przewodow przeznaczonych do srodowisk przemy-
stowych, a nie ,uniwersalnych instalacyjnych”.

BLAD 2: STOSOWANIE KABLI PRZEZNA-
CZONYCH DO PRACY STATYCZNEJ
W APLIKACJACH RUCHOMYCH

Drugi klasyczny problem to uzycie kabli instalacyjnych
w miejscach, gdzie przewody sg zginane, wielokrotnie
przesuwane lub pracujg w prowadnikach kablowych przy
dynamicznych osiach maszyn. Przewdd, ktéry ma prosta
budowe drutu lub niewielkiej liczby grubych zyt gietkich, nie
jest w stanie wytrzymac miliondw cykli giecia.

Efekt pojawia sie zwykle po kilku miesigcach: sporadyczne
btedy sygnatow z enkoderow, niepowtarzalne alarmy
falownikéw, zanik komunikacji w magistralach. Najczesciej
przyczyna jest pekniecie jednej lub kilku zyt wewnatrz
izolacji. Wymiana kabla ,na taki sam” powtarza problem.

W aplikacjach ruchomych konieczne jest stosowanie
przewodow explicitly przeznaczonych do pracy w ruchu
ciagtym, z odpowiednig budowg wigzki zyt, o kontrolowa-
nym promieniu giecia i deklarowanej zywotnosci w cyklach.
To nie jest kosmetyczna réznica, ale fundamentalna cecha
konstrukcyjna.

BLAD 3: IGNOROWANIE PROMIENI GIECIA,
NACIAGOW | SPOSOBU PROWADZENIA KABLI

Nawet najlepiej dobrany przewdd zostanie zniszczony,
jesli zostanie utozony niezgodnie z zaleceniami produ-
centa. Zbyt ciasne tuki na naroznikach, ostre krawe-
dzie w korytach, brak odcigzenia mechanicznego przy

www.nowoczesny-przemysl.pl

wejsciu do szafy — to wszystko powoduje koncentracje
naprezen i stopniowe uszkodzenia izolaciji.

Czesto widac to szczegolnie przy modernizacjach, gdy do
istniejgcych tras probuje sie dotozyc¢ kolejne kable. Upycha-
nie ich ,na site’, mocowanie opaskami w przypadkowych
miejscach i przeprowadzenie przez otwory z ostrymi kra-
wedziami koriczy sie przetarciami i zwarciami do masy.
W ruchu moze dojs$¢ wrecz do wyrwania ztgczy czy zaciskow.

Dobry projekt okablowania uwzglednia minimalne pro-
mienie giecia, odpowiednie podpory i koryta kablowe oraz
odcigzenie mechaniczne przy newralgicznych punktach —
zwtaszcza wszedzie tam, gdzie kabel tgczy sie z ruchomym
elementem maszyny.

BLAD 4: NIEDOSZACOWANIE PRZEKROJU
| BRAK MARGINESU NA PRZYSZt0S¢

Dobor przekroju zyt ,na styk” jest kuszacy — mniejszy kabel
to nizszy koszt zakupu i tatwiejsze prowadzenie w ciasnych
kanatach. Jednak w praktyce zbyt maty przekroj oznacza
WyZzszg rezystancije, wieksze nagrzewanie, spadki napie¢
i szybsze starzenie izolacji.

Sytuacja komplikuje sie jeszcze bardziej, gdy po kilku latach
eksploataciji linia zostaje zmodernizowana: rosnie predkosc
pracy, dodawane sg nowe elementy, zmienia sie charakter
obcigzenia. Przewody, ktdre na poczatku ,jakos dawaty
rade’, zaczynajg pracowac na granicy swoich mozliwosci.

Rozsagdne jest projektowanie z pewnym zapasem — tak,
aby kabel nie pracowat permanentnie na maksymalnych
parametrach katalogowych. Dobrze dobrany przekroj to
nie tylko bezpieczernstwo elektryczne, ale takze stabilnos¢
parametrow w catym okresie zycia maszyny.

BLAD 5: LEKCEWAZENIE KWESTII KOMPATY-
BILNOSCI ELEKTROMAGNETYCZNEJ (EMC)

Im bardziej zautomatyzowana jest linia, tym wieksze
znaczenie ma emisja zaktécen i odpornosc¢ na nie. Silniki
zasilane z falownikow, przekazniki, zasilacze impulsowe,
szybkie magistrale komunikacyjne — wszystko to generuje
i pochtania zaktocenia.

Btedem jest prowadzenie w jednym wigzaniu nieekranowa-
nych przewodoéw sygnatowych tuz obok kabli zasilajgcych
silniki, zwtaszcza te sterowane falownikiem. Zle dobrany
kabel (bez ekranowania lub z ekranem podtaczonym tylko
Z jednej strony, bez zachowania ciggtosci ekranu) powoduje
losowe btedy enkoderéw, zrywanie komunikacji fieldbus,
fatszywe zadziatania wejsc¢ cyfrowych.
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Rozwigzaniem jest stosowanie odpowiednich klas kabli
ekranowanych, dbatos$¢ o sposdb uziemienia i prowadzenia
ekranu (na duzej powierzchni, mozliwie blisko wejscia do
urzadzenia), a takze separacja tras sygnatowych od tras
mocy — zarowno w szafie, jak i na maszynie.

BLAD 6: MIESZANIE KABLI O ROZNYCH
KLASACH IZOLACJI | STANDARDACH
W JEDNYM OBWODZIE

W pogoni za oszczednoscig zdarza sig, ze w czasie awarii
,2tymczasowo” stosuje sie przewdd o innej klasie izolacii,
innym dopuszczalnym napieciu lub innym standardzie
wykonania niz ten przewidziany w projekcie. Tymcza-
sowe rozwigzania majg niestety tendencje do zostawania
na state.

Mieszanie kabli 300/500 V z 450/750 V, stosowanie prze-
wodow o innej klasie palnosci czy odpornosci na tempe-
rature, wpinanie ,domowych” przewodow do instalacji
przemystowych — to prosta droga do problemow. Przy
kolejnej modernizacji lub w czasie przegladu trudno nawet
oceni¢, gdzie konczy sie przewdd zgodny ze specyfikacja,
a gdzie zaczyna ,tymczasowka”.

Standardyzacja i trzymanie sie spojnych klas kabli w obrebie
maszyn upraszcza serwis, utatwia analize ryzyka i mini-
malizuje ryzyko ukrytych stabych punktéw w instalacji.

BLAD 7: 0SZCZEDZANIE NA ZLACZACH,
DLAWIKACH | ZAKONCZENIACH
PRZEWODOW

Kabel jest tak mocny, jak jego najstabszy punkt, a najstab-
szymi punktami sg zwykle zakoniczenia: zaciski, ztgcza,
dtawiki i przepusty. Wiele awarii przypisywanych ,ztym
przewodom” ma swoje Zrédto w nieprawidtowym zacisnieciu
tulejek, uzyciu niewtasciwych dtawikow kablowych, braku
uszczelnien czy luzujgcych sie srubach.

|

Vi

Zastosowanie tanich, niskiej jakosci ztgczy, dtawikow bez
odpowiedniegj klasy IP lub niewtasciwego narzedzia do
zarabiania koricowek skutkuje przegrzewaniem zaciskow,
przerwami kontaktu, dostawaniem sie wilgoci do wnetrza
urzadzen. Przewdd moze by¢ dobrany idealnie, a i tak awaria
nastgpi w miejscu potgczenia.

Profesjonalne okablowanie maszyny zawsze traktuje
ztgcza i zakonczenia jako integralny element systemu —
dobierany z takg samg starannoscig jak sam kabel.

BLAD 8: BRAK SPOJNEJ DOKUMENTACJI
1 0OZNACZEN KABLI

Dobor kabli to nie tylko parametry techniczne, ale réwniez
ich identyfikowalnos¢. Brak czytelnych oznaczen i aktualnej
dokumentacji sprawia, ze kazdy kolejny serwisant ,zgaduje”,
jaki przewdd powinien zostac¢ uzyty przy wymianie. W prak-
tyce czesto siega po to, co jest akurat dostepne w magazynie.

W efekcie w jednej maszynie ladujg przewody o réznych
klasach, producenci sie mieszajg, a po kilku latach nie spo-
sob odtworzy¢, jakg specyfikacje projektant miat na mysli.
Awarie powtarzajg sie tam, gdzie uzyto nieodpowiednich
zamiennikow, ale nikt tego nie wigze z btednym doborem
kabla, bo brakuje odniesienia.

Dobrg praktyka jest konsekwentne znakowanie przewo-
déw (drukowane oznaczniki, opisy w szafach, schematy
w formie elektronicznej) oraz utrzymywanie aktualnej listy
typow kabli, ktore sg dopuszczone do stosowania w danej
maszynie lub w catym zaktadzie.

BLAD 9: REZYGNACJA Z TESTOW | PRZE-
GLADOW PREWENCYJNYCH OKABLOWANIA

Okablowanie postrzegane jest czesto jako element ,bez-
obstugowy” — montuje sie je raz i zapomina, dopoki cos
sie nie stanie. Tymczasem w szczegolnie wymagajacych
aplikacjach, przy duzej liczbie ruchomych przewodow czy
agresywnym srodowisku, kable powinny podlega¢ przegla-
dom tak samo jak mechanika.




Kontrola wizualna koryt i prowadnikéw, sprawdzanie miejsc
narazonych na przetarcia, okresowe dokrecanie zaciskow,
testy ciggtosci i rezystancji izolacji dla newralgicznych
obwodow — to dziatania, ktore pozwalajg wykry¢ problem
zanim stanie sie awarig.

Brak takich dziatan sprawia, ze pierwszy sygnat o pogar-
szajgcym sie stanie przewodow pojawia sie dopiero
jako zatrzymanie linii. Wtedy koszt diagnostyki, naprawy
i utraconej produkciji jest wielokrotnie wyzszy niz koszt
regularnego przegladu.

BLAD 10: WYBOR KABLI WYLACZNIE
WEDLUG NAJNIZSZEJ CENY ZAKUPU

Na koncu pozostaje btad najbardziej kuszacy: wybor kabli
wytacznie wedtug ceny metra biezgcego. W krétkim hory-
zoncie zakupowym roznica kilku czy kilkunastu procent
wydaje sie znaczaca, zwtaszcza przy duzych projektach.
W horyzoncie kilku lat eksploatacji to jednak pozorna
oszczednose.

chal

41 min cykli
testowych Test 2233

Bezptatne prébki igus®: Tel. 22 863 57 70 info-pl@igus.net

Przewody bez sprawdzonej jakosci, bez certyfikatow odpo-
wiadajgcych warunkom pracy, z niepewng powtarzalnoscia
partii produkcyjnych moga generowac problemy trudne
do jednoznacznego powigzania z samym kablem. Linie
beda sie zatrzymywac, ale przyczyny beda przypisywane
automatyce, maszynie, nawet operatorom.

Kiedy wezmie sie pod uwage koszt kazdej godziny przestoju,
koszty interwencji serwisu, dodatkowe roboczogodziny i utra-
cong reputacje wobec klientéw, okazuje sig, ze tanszy kabel
byt w rzeczywistosci najdrozszym elementem catej instalacii.

Niezawodne okablowanie maszyn to nie kwestia ,dobrego
przewodu z katalogu”, ale $wiadomej decyzji projektowe;,
ktora tgczy znajomosc¢ srodowiska pracy, standardow
branzowych i ekonomiki utrzymania ruchu. Unikniecie opi-
sanych powyzej bteddw pozwala zamieni¢ kable z cichego
winowajcy awarii w solidny fundament niezawodnosci catej
linii. A tam, gdzie linia pracuje stabilnie, bez nieplanowanych
przestojow i trudnych do zdiagnozowania btedow, rosnie
nie tylko OEE, lecz przede wszystkim zaufanie zarzadu do
kompetencji zespotow technicznych. //
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PRZEWODY chainflex
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W ROBOTACH
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// Przewody chainflex sg wykorzystywane w w przemysle maszynowym i systemach
dzwigowych, gdzie sprawdzajg sie doskonale. Dzisiaj przyjrzymy sie blizej tematowi
ich zastosowan w robotach. igus jest bowiem nie tylko liderem na rynku przewodow
przeznaczonych dla prowadnikow kablowych, ale oferuje takze szerokg game prze-
wodow do zastosowan robotycznych.

UTRZYMANIE RUCHU

www.nowoczesny-przemysl.pl
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PRZEWODY DO ROBOTOW OD igus

Szybki rozwoj robotéw przemystowych spowodowat
wysokie zapotrzebowanie na roboty i ich komponenty.
Obejmuja one kable robotyczne, ktére sg uzywane zaréwno
w prowadnikach kablowych, jak i robotach. Przewody
do robotéw muszg spetnia¢ wysokie wymagania i by¢
odporne na szybki rozwdj. Wszystko to oferujg kable do
robotéw chainflex.

Zanim kabel robotyczny bedzie mogt nosi¢ nazwe chainflex,
jego trwatos¢ jest wielokrotnie testowana w laboratorium igus.
Przewdd jest sprawdzany do granic mozliwosci technicznych
w celu okreslenia jego trwatosci i maksymalnego obcigzenia.

Przeszkodg dla prawdziwego CFROBOT jest oswiadczenie
gwarancyjne. Nazwa CFROBOT moze by¢ bowiem uzywana
tylko wtedy, gdy zywotnos¢ kabla zostata potwierdzona
w naszym laboratorium testowym, a kabel wykonat 5 min cykli
ze skretem + 180°/m. Kable do robotéw s3 czesto uzywane
na liniach produkcyjnych, a ich awaria czesto oznacza zatrzy-
manie catej produkgji. Wysoka jakosc jest zatem niezbedna.

Oferta przewoddw igus do aplikacji zrobotyzowanych jest
bardzo szeroka. Obejmuje przewody sterownicze, transmis;ji
danych, systemdw pomiarowych, $wiattowody, przewody
silnikowe, jednozytowe, BUS-owe, a nawet przewody hybry-
dowe. Kazdego roku igus rozszerza swoje portfolio pro-
duktéw, aby sprostac stale rosngcym wymaganiom rynku.

WYMAGANIA DOTYCZACE PRZEWODOW
W APLIKACJACH ZROBOTYZOWANYCH

Roznica miedzy kablami zastosowanymi na robocie a tymi
zainstalowanymi w statycznym prowadniku kablowym polega
na strukturze. W kablach do liniowych e-prowadnikéw ,napre-
zenie mechaniczne” wystepuje tylko w jednym kierunku.

(Zrédto: igus® SE & Co. KG)

Jednak kable w zastosowaniach zrobotyzowanych musza
by¢ w stanie wytrzymac ciggte ruchy skretne, ktore wyste-
pujg podczas pracy. Skrecenia kabli sg czasami znaczne
imogg siegac + 360°/m. Szczegodlne wymagania stawiane
sg w tym przypadku oplotowi ekranujgcemu. W tym celu
wybierane sg zoptymalizowane pod kgtem skrecania
struktury ekranow, ktére moga wykonywac niezbedne
ruchy kompensacyjne, dzieki specjalnym wktadkom PTFE.

Fot. 1. // e-prowadnik igus® na robocie do budowy
karoserii samochodowych. (Zrédto: igus® SE & Co. KG)




Podobnie jak w przypadku wszystkich kabli chainflex,
zywotnos¢ przewodéw CFROBOT mozna bardzo pre-
cyzyjnie okresli¢. Niespodziewane awarie nalezg juz do
przesztosci, poniewaz nawet potencjalng wymiane kabla
mozna zaplanowac z wyprzedzeniem.

CZYSTE | BEZPIECZNE PROWADZENIE
PRZEWODOW ROBOTA

Czesto stosuje sie tu peszle, ktérych trwatosc jest ogra-
niczona. Aby optymalnie prowadzi¢ i chroni¢ przewody
na robocie, igus oferuje serie triflex, odpowiedni prowadnik
kablowy do zastosowan zrobotyzowanych. Te e-prowad-
niki zostaty opracowane specjalnie do zastosowar robo-
tycznych i oferujg wysoka elastycznos$é z ogranicznikami
0 wyraznym promieniu i wysokg absorpcjg sity rozciggajacej.
W poréwnaniu z klasycznym peszlem chronigcym przewdd
prowadniki kablowe triflex oferujg zdefiniowany promien
giecia, co znacznie wydtuza zywotnos¢ przewodow i wezy.

Fot. 2. // System triflex chroni przewody robotyczne,
wydtuzajgc ich zywotnos¢. (Zrédto: igus® SE & Co. KG)

Poszczegolne komponenty mozna réwniez naby¢ w postaci
pakietow, tzw. dress packow, czyli wstepnie zmontowany
system igus readychain dla aplikacji zrobotyzowanych. Aby
dopetni¢ catosci, igus oferuje réwniez pakiet indywidualny
obejmujacy ustuge instalacji.

www.nowoczesny-przemysl.pl

Fot.3.// Dress pack — wstepnie zmontowany
system igus readychain dla aplikacji zrobotyzowanych.
(Zroédto: igus® SE & Co. KG)

DLACZEGO CFROBOT OD igus

Oproécz duzej réznorodnosci asortyment chainflex oferuje
rowniez niezawodnos¢ planowania przy wyborze odpowied-
niego przewodu. Podobnie jak w przypadku wszystkich
przewodow chainflex, igus oferuje gwarantowany 4-letni
okres eksploatacji przewodow do robotow. //

(Zrédto: igus® SE & Co. KG)
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ENERGIA 1 DANE W JEDNYM:
TRENDY W PRZEWODACH,
WIAZKACH I ZLACZACH

DLA AUTOMATYKI
| ROBOTYKI

Autor // RAFAEL WASILEWSKI

Redaktor naczelny magazynu
i portalu ,Nowoczesny Przemyst”.
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// Przez lata w automatyce i robotyce energia i dane ,podrézowaty” osobnymi Sciez-
kami. Osobne kable mocy, osobne skretki, osobne ztgcza i przepusty. W dobie minia-
turyzacji szaf, rosngcej gestosci upakowania urzgdzen, coraz szybszych magistral
i presji na skracanie czasu uruchomien, ten podziat przestaje by¢ efektywny. Coraz
czesciej to wtasnie okablowanie oraz systemy ztgczy stajg sie kluczowym elemen-
tem koncepcji maszyny: decydujg o stopniu standaryzacji, tatwosci serwisu, mozli-
wosciach rozbudowy i bezpieczenstwie transmisji danych.

Zi$ energia i dane coraz czesciej ptyng jednym ,kanatem”:

hybrydowym przewodem, ztozong wigzka fabrycznie
konfekcjonowang lub modutowym ztgczem, w ktérym
obok toréw zasilajgcych pracujg pary sygnatowe i Ether-
net. To nie tylko kwestia oszczednosci miejsca. To takze
odpowiedz na kilka rownolegtych trendéw: decentralizacje
napedow, upowszechnienie przemystowego Ethernetu,
gwattowny wzrost liczby czujnikéw, a takze rosngce zna-
czenie diagnostyki i zbierania danych z poziomu urzadzen
wykonawczych.

[
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HYBRYDOWE PRZEWODY - OD SERWOSIL-
NIKOW DO ROBOTOW WSPOLPRACUJACYCH

Najbardziej widoczng zmiang ostatnich lat jest ekspansja
kabli hybrydowych, tgczacych w sobie zasilanie napedu,
sygnaty czujnikéw oraz komunikacje cyfrowg. W nowo-
czesnych systemach serwonapedowych coraz rzadziej
spotyka sie dwa oddzielne przewody: mocy i feedbacku.
Producent dostarcza jeden, starannie zaprojektowany kabel,
z odpowiednio ekranowanymi torami, zoptymalizowany
pod katem pracy w prowadnikach kablowych.

W robotyce trend idzie jeszcze dalej. Przewdd, ktéry biegnie
przez wszystkie osie robota, musi by¢ nie tylko odporny
na miliony cykli giecia, ale tez na skrecanie, zmienne promienie
giecia i przyspieszenia. Jednoczesne prowadzenie energii
dla silnikéw, zasilania narzedzia koncowego oraz danych dla
czujnikow, kamer czy magistral fieldbus wymusza bardzo
Swiadome projektowanie konstrukgji kabla i ekranéw. To
powdd, dla ktdrego coraz wiecej uzytkownikéw decyduje
sie na gotowe, fabrycznie konfekcjonowane zestawy kabli
robotycznych, przygotowane pod konkretny model robota
i jego typowe aplikacje.

W przypadku cobotéow dodatkowym wyzwaniem staje
sie masa. Kazdy gram na ramieniu robota przektada sie
na dynamike i zywotnosc. Dlatego przewody do aplikacji
wspotpracujacych sg coraz Izejsze, ciensze, a jednocze-
snie oferujg wiecej funkcji w jednej powtoce: zasilanie,
sygnaty bezpieczenstwa, komunikacje EtherCAT, Profinet
czy Safety over Ethernet.

ENERGIA PO ETHERNETCIE?
KONWERGENCJA PROTOKOLOW | FUNKCJI

Na poziomie sieci komunikacyjnej wida¢ wyraznie przesu-
wanie sie automatyki w strone przemystowego Ethernetu.
Z jednej strony rosnie rola klasycznych protokotéw, takich
jak Profinet, EtherNet/IP czy EtherCAT, z drugiej — coraz
gtosniej mowi sie o Single Pair Ethernet i Ethernet-APL,
ktdre majg sprowadzi¢ Ethernet bezposrednio do czujnika,
takze w strefach zagrozonych wybuchem.

Konsekwencjg jest integracja zasilania i danych w jednym
przewodzie. Na poziomie IT znamy to jako PoE (Power over
Ethernet), w przemysle obserwujemy rézne implementacje
hybrydowych ztgczy, w ktérych obok par sygnatowych
Ethernetu pojawiaja sie tory mocy. W efekcie do modutu
I/0, kamery przemystowej czy inteligentnego czujnika
dochodzi jeden przewdd, a nie trzy.

Takie rozwigzanie niesie jednak wyzwania projektowe:
rosnie gestos¢ mocy na jednostke przekroju, a kable muszg

Nowoczesny Przemyst #1 (25) luty-marzec 2026

zapewni¢ jednoczesnie dobre ekranowanie, stabilne para-
metry transmisyjne w wysokich kategoriach (np. Cat.6A)
i odpornosc na warunki przemystowe. W wielu nowych
rozwigzaniach decydujgce stajg sie nie tylko parametry elek-
tryczne, ale tez precyzyjne parametry mechaniczne — choc¢by
zachowanie geometrii wigzki przy dtugotrwatym zginaniu,
co wptywa na stabilnos$¢ parametréw transmisyjnych.

WIAZKI PRZEWODOW JAKO PRODUKT
- 0D ,PAJECZYNY"” DO MODULU

W tradycyjnych maszynach elektrycy spedzali dtugie godziny
na uktadaniu i wigzaniu przewoddéw w szafie i na maszynie.
Kazda modernizacja oznaczata kolejng porcje kabli, czesto
doktadanych ,po wierzchu”. Dzi$ coraz wiecej producen-
téw maszyn przechodzi na modularne wigzki przewodow,
projektowane rownolegle z mechanika.

Wigzka obejmuje komplet potaczen dla danego modutu
maszyny: napedow, czujnikow, elementow bezpieczenstwa.
Jest przygotowywana przez wyspecjalizowanego dostawce,
opisania i przetestowana. Na miejscu montaz polega
na wpieciu kilku ztgczy i zamocowaniu przewidzianymi
uchwytami. Taki sposéb podejscia radykalnie skraca czas
montazu, upraszcza serwis i zmniejsza ryzyko pomytek.

Trend ten jest szczegodlnie widoczny w robotyce i intralo-
gistyce, gdzie powstajg gotowe wigzki dla konkretnych
typow transporteréw, wozkow AGV/AMR czy gniazd mon-
tazowych. Wraz ze wzrostem liczby czujnikéw wizyjnych,
skaneréw bezpieczenstwa i urzgdzen IoT, rosnie tez zna-
czenie przemyslanego utozenia linii zasilajgcych i sygna-
towych w jednej wigzce, zamiast prowadzenia dziesigtek
przewodow osobno.

MODULARNE ZL ACZA - ,KLOCKI"
DLA PROJEKTANTOW MASZYN

Duzy wptyw na konwergencje energii i danych majg modu-
larne systemy ztgczy. W jednym korpusie mozna umiescic
wktady do zasilania silnikéw, wktad sygnatowy, modut
Ethernet, ztgcza pneumatyczne, a nawet swiattowody.
Projektant dobiera konfiguracje jak z klockéw, dopasowujac
jg do potrzeb konkretnego modutu maszyny.

Takie podejscie znaczgco upraszcza konstrukcje. Zamiast
kilku osobnych przepustoéw i list zaciskowych, na granicy
modutdw pojawia sie jedno ztgcze wielofunkeyjne, umoz-
liwiajgce szybkie odtaczenie i wymiane catego segmentu
linii. Z punktu widzenia utrzymania ruchu to ogromna
zmiana: serwisant nie musi sledzi¢ dziesigtek pojedynczych
zyt, wystarczy odtgczyc¢ jedno ztgcze, wymieni¢ modut
i sprawdzi¢ poprawnos¢ pracy.




Modularne ztacza stajg sie tez narzedziem standaryzaciji.
Ten sam typ korpusu i wktaddw moze by¢ uzyty w roznych
maszynach danego producenta, co upraszcza gospodarke
magazynowa i przyspiesza serwis. Jednoczesnie rosng
wymagania odnosnie do jakosci wykonania: rosnie gestosc
upakowania, a w jednym ztgczu miesza sie wysoka moc,
sygnaty niskoprgdowe, magistrale szybkiej komunikacji
i media robocze.

INTELIGENTNE ZLACZA | PRZEWODY
- DANE TAKZE Z POZIOMU HARDWARE'U

Rozwoj koncepcji Przemystu 4.0 sprawia, ze rosnie zainte-
resowanie nie tylko przesytaniem danych przez kable, ale
tez pozyskiwaniem danych o samych kablach i ztgczach.
Coraz czesciej ztgcza i moduty okablowania wyposazane
sg w elementy diagnostyczne: chipy pamieci, uktady iden-
tyfikacyjne, a nawet czujniki temperatury czy sygnalizaciji
stanu.

W praktyce oznacza to mozliwos¢ identyfikacji przewodu
lub ztgcza przez sterownik: poznanie jego typu, wersji,
liczby cykli tgczeniowych, a nawet historii warunkow
pracy. Jezeli ztgcze byto wielokrotnie rozpinane w warun-
kach podwyzszonej temperatury czy zapylenia, system
moze wygenerowac ostrzezenie o zblizajgcym sie koncu
zywotnosci.

Podobne podejscie pojawia sie przy przewodach do aplika-
cji dynamicznych: czes¢ producentéw oferuje rozwigzania
do monitorowania liczby cykli giecia oraz przewidywania
momentu, w ktorym ryzyko uszkodzenia zyt przekroczy
dopuszczalny poziom. Z punktu widzenia UR to kolejny
krok w strone predykcyjnego utrzymania ruchu — tym
razem w obszarze, ktory tradycyjnie bywat traktowany
PO Macoszemu.

EMC, BEZPIECZENSTWO | NORMY - ROLA
OKABLOWANIA W ZGODNOSCI MASZYN

Wraz z rosngcg gestoscia elektroniki i przeniesieniem
logiki sterowania blizej procesu (decentralne moduty 1/0,
napedy montowane na maszynie, inteligentne czujniki),
rosnie znaczenie kompatybilnosci elektromagnetycznej
i bezpieczeristwa funkcjonalnego.

Zle dobrany lub niewtasciwie ekranowany przewéd moze
stac¢ sie anteng, ktora wprowadzi zaktécenia do petli
bezpieczenstwa, systemu pomiarowego czy magistrali
komunikacyjnej. Z perspektywy spetnienia wymogow
norm, np. z zakresu bezpieczenstwa maszyn czy EMC,
okablowanie nie jest tylko dodatkiem, ale integralnym
elementem systemu.

www.nowoczesny-przemysl.pl

Wyraznie widac tez trend upraszczania architektury
bezpieczeristwa poprzez integracje sygnatow safety
w tych samych przewodach, ktérymi biegnie komuni-
kacja standardowa. Rozwigzania takie jak Safety over
EtherCAT, Profinet/Profisafe czy inne protokoty bez-
pieczenstwa tunerowane do Ethernetu sprawiaja,
7e mniejsza liczba przewoddw niesie wiekszg odpowie-
dzialnos¢. Kable i ztgcza muszg spetnia¢ wymagania
dotyczace jakosci sygnatu, niezawodnosci potgcze-
nia oraz odpornosci na zaktdcenia w scenariuszach
awaryjnych.

STANDARYZACJA | PREFABRYKACJA
- OD UNIKATOWYCH ROZWIAZAN
DO ,PLATFORM OKABLOWANIA"

Na rynku widoczna jest ewolucja w kierunku standaryzacji
,platform okablowania”. Producenci napeddw, robotéw
i systemow automatyki oferujg zestawy przewoddw,
wigzek i ztgczy przygotowane pod typowe konfiguracje.
Uzytkownik otrzymuje elementy, ktére do siebie pasuja
mechanicznie i elektrycznie, potwierdzone testami EMC
i parametrami trwatosci.

Z punktu widzenia producentéw maszyn oznacza to skro-
cenie czasu projektowania oraz mniejszg liczbe btedow
na etapie uruchomienia. Z perspektywy uzytkownikow
koncowych — tatwiejszy serwis, krotsze przestoje, prostsze
zamienniki. Dla utrzymania ruchu rodzi sie jednak nowe
zadanie: zarzgdzanie standardami okablowania na pozio-
mie catego zaktadu, tak aby Swiadomie dobierac platformy
i unika¢ nadmiernej roznorodnosci, ktéra utrudnia pozniej
naliczanie zapasow czesci.

Energia i dane w jednym przewodzie, wigzce czy ztgczu
to nie moda, lecz konsekwencja rozwoju automatyki
i robotyki w strone systemow bardziej kompaktowych,
modutowych i inteligentnych”. Tam, gdzie kiedys wystar-
czat zwykty kabel zasilajgcy i kilka przewodow sygnato-
wych, dzis potrzebne sg hybrydowe rozwigzania o scisle
okreslonych parametrach mechanicznych, elektrycznych
i komunikacyjnych.

Dobrze zaprojektowane okablowanie przestaje by¢ niepo-
zornym dodatkiem — staje sie jednym z kluczowych ele-
mentow architektury maszyny. Decyduje o tym, jak szybko
uruchomimy linig, jak tatwo jg zmodernizujemy, jak pewnie
bedziemy przesyta¢ dane i jak rzadko bedziemy wracac do
tematu awarii powodowanych ,gdzies w kablach”. W Swie-
cie, w ktorym kazda godzina przestoju i kazdy utracony
pakiet danych majg swojg cene, przewody, wigzki i ztg-
cza stajg sie rownie strategiczne, jak sterowniki, roboty
czy systemy IT. //
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KABEL MONOSPIRALNY W BRANZY DZWIGOWE)
CHARAKTERYSTYKA, ZASTOSOWANIA | PRZEWAGI TECHNOLOGICZNE

/I W branzy dzwigowej pojecie kabla monospiralnego bywa czesto mylnie interpre-
towane jako okreslenie konkretnej konstrukcji przewodu. W praktyce nie odnosi sie
ono do samego kabla, lecz do systemu jego prowadzenia i hawijania, czyli mono-
spiralnego bebna kablowego (monospiral reeling system). To wtasnie ten system
determinuje wymagania techniczne stawiane kablom oraz decyduje o ich trwatosci
i niezawodnosci w aplikacjach o duzej dynamice ruchu i dtugich trasach przejazdu.

Autor / ADRIAN KALMAN

Menadzer Obszaru Sprzedazy
adrian.kalman@helukabel.pl, www.helukabel.pl

CZYM JEST NAWIJANIE MONOSPIRALNE
(MONOSPIRAL REELING)?

Nawijanie monospiralne to sposob jednowarstwowego,

spiralnego uktadania kabla na bebnie, w ktorym:

* kabel nawija sie zawsze w jednej warstwie na danej
srednicy bebna,

* po zakonczeniu danej warstwy nastepuje kontrolowane
przejscie na kolejng srednice (wiekszg lub mniejszg),

* kabel nigdy nie uktada sie warstwowo jeden na drugim,
jak w klasycznych bebnach wielowarstwowych.
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Takie rozwigzanie wymaga precyzyjnej synchronizacji
predkosci i momentu obrotowego bebna, ale w zamian
zapewnia wyjgtkowo korzystne warunki pracy kabla.

ZASTOSOWANIA MONOSPIRALNYCH
BEBNOW KABLOWYCH W DZWIGACH

Systemy monospiralne sg dzis standardem w najbardziej
wymagajacych aplikacjach portowych i przemystowych.

W wielu nowoczesnych instalacjach system monospiralny
wypiera klasyczne festoony, szczegdlnie tam, gdzie
wystepujg duze predkosci jazdy, wysokie moce oraz
oczekiwana jest minimalizacja przestojow.




STS (Ship-to-Shore)

Zasilanie wozkow jezdnych, chwytakow

Bardzo dtugie trasy kabla

RTG / E-RTG Zasilani ei ) Najpopularniejsze rozwigzanie
(suwnice na kotach gumowych) asflanie catej suwnicy w portach
RMG / ASC Coraz czesciej zamiast

(suwnice szynowe, automatyczne)

Zasilanie wozkéw i gtowic chwytakowych

systemow festoon

Uktadarki / odzyskiwacze

Dtugie trasy liniowe

Kopalnie, elektrownie,
porty masowe

Dzwigi portowe przetadunkowe

tadowarki statkow, dzwigi chwytakowe,
roztadowarki ciggte

Najwieksze srednice bebnow

ZALETY NAWIJANIA MONOSPIRALNEGO

W poréwnaniu do bebndéw wielowarstwowych oraz sys-

temow festoon rozwigzanie monospiralne oferuje szereg

istotnych korzysci:

* znacznie mniejsze naprezenia rozciggajgce kabla,
szczegolnie na dtugich odcinkach ruchu,

* brak zgniecen i punktowych przecigzen izolacji,

* rownomierne zuzycie kabla na catej dtugosci,

* korzystniejszy promien giecia niz w bebnach wielo-
warstwowych,

* lepszg kontrole momentu obrotowego przy zmiennej
srednicy nawiniecia,

* mniejsze wibracje i szarpniecia, co przektada sie na dtuzsza
zywotnosc zarowno kabla, jak i catego uktadu napedowego.

Z punktu widzenia utrzymania ruchu oznacza to rzadsze
wymiany kabli, wyzszg dostepnos¢ dzwigu oraz nizsze
koszty eksploatacyjne w catym cyklu zycia urzadzenia.

OGRANICZENIA | WYZWANIA TECHNICZNE

Jak kazde zaawansowane rozwigzanie, system mono-

spiralny ma réwniez swoje ograniczenia:

* koniecznosc¢ stosowania bebndw o bardzo duzej srednicy,

* wyzszy koszt inwestycyjny w poréwnaniu do klasycz-
nych bebndw wielowarstwowych i festoondw,

* ztozony uktad sterowania, zazwyczaj wymagajacy:

napedu z enkoderem, sterowania momentem obrotowym
i predkoscig, integracji z systemem automatyki dZzwigu.

W praktyce jednak koszty te bardzo czesto zwracajg sie
w dtugim okresie eksploatacji.

TYPOWE KABLE STOSOWANE
W SYSTEMACH MONOSPIRALNYCH

Cho¢ kabel monospiralny nie jest formalnym typem kabla,

pewne konstrukcje sprawdzajg sie w tych aplikacjach
najlepiej. Najczesciej spotykane parametry to:

www.nowoczesny-przemysl.pl

* przekroje mocy: 3x35 mm?2 do 3x150 mm?, czesto
z zytami sterowniczymi lub swiattowodem,

* napiecia znamionowe: 6/10 kV oraz 12/20 kV,

* bardzo wysoka odpornos¢ na zginanie cykliczne,

* klasy gietkosci 5 lub 6 wg VDE,

* wzmocnione powtoki zewnetrzne odporne na Scieranie,
oleje i warunki portowe.

Dobor kabla zawsze powinien by¢ prowadzony tgcznie
z projektem bebna i uktadu napedowego, poniewaz to
caty system decyduje o trwatosci rozwigzania.

PODSUMOWANIE

W realiach nowoczesnej branzy dzwigowej pojecie kabla
monospiralnego oznacza w praktyce zaawansowany
system bebnowy monospiralny z odpowiednio dobranym
kablem zasilajgcym. Jest to obecnie jedno z najbardziej
cenionych i dynamicznie rozwijanych rozwigzan w:

* suwnicach portowych,

* RTG i E-RTG,

» duzych dzwigach przetadunkowych,

* instalacjach o dtugich trasach ruchu i wysokich mocach.

Tam, gdzie kluczowe sg dtuga zywotnosc kabla, nieza-
wodnos¢ pracy oraz minimalizacja przestojow, system
monospiralny staje sie rozwigzaniem pierwszego wyboru.

Wiecej informacji na temat kabli oraz osprzetu kablo-
wego do dzwignic, suwnic i zwijakow kablowych znajda
Panstwo w naszym katalogu:

- HELU

W przypadku jakichkolwiek pytan
prosimy skorzystac z naszego
formularza kontaktowego:
Kontakt - HELUKABEL
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FALA NEARSHORINGU:

DLACZEGO POLSKIE FABRYKI MUSZA SIE CYFRYZOWAC

LUB STRACA SZANSE DEKADY?

Zrédto // GlobalReader

/' W ciggu ostatnich kilku lat Polska stata sie jedng z najbardziej atrakcyjnych loka-
lizacji produkcyjnych w Europie dla niemieckich i zachodnioeuropejskich producen-
tow. Ponad potowa niemieckich firm, ktére planujg przenies¢ produkcje do Europy
Srodkowo-Wschodniej, obecnie wybiera Polske jako swoja pierwsza destynacie.

Fala nearshoringu

51%
niemieckich firm

przenosi produkcje do
Polski

Zachodni DEM-owie stawiaja wysokie wymagania: 0EE w ¢

46%
polskich fabryk nie
ma planu wdrozenia

Przemystu 4.0

Czy Twoja fabryka jest

500K PLN

lub wiecej strat rocznie
z powodu
nieplanowanych
przestojow

caywistym | identyfikowalnosc

produkcji | dane o przestojach.

GlobalReader daje polskim fabrykom go

frowa potrz

ng do zdobyeia tych kontraktdw — szybko,

bez za nia istniejacych sy aw.

Zobacz w akcji - demo.globalreader.eu
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I\/l iele przenosi montaz pralek z Niemiec do Ksawerowa
pod todzig, a Knorr-Bremse transferuje znaczna
czes¢ produkcji hamulcow z Saksonii do Polski. Te wielkie
firmy pokazujg, jak powaznie niemiecki przemyst traktuje
Polske jako lokalizacje produkcyjng. Ponadto wymiana
handlowa polsko-niemiecka osiggneta ok. 90 mid euro tylko
w pierwszej potowie 2025 r. — historyczny rekord, ktory
podkresla, jak Scisle zintegrowane staty sie obie gospodarki.

Dla polskiego przemystu to szansa pokolenia. Nie jest
to jednak ,darmowy wzrost". Te firmy OEM przybywajg
z bardzo konkretnymi oczekiwaniami: wysoka i stabilna
jakos¢, scista identyfikowalnosé (traceability), wydajnose
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oparta na danych oraz przejrzystos¢ w czasie rzeczywi-
stym. Fabryki, ktore nie spetnig tego cyfrowego standardu,
zobaczg, jak fala nearshoringu mija je i laduje w zaktadach
lepiej przygotowanych konkurentow.

CZEGO OEM-Y NAPRAWDE
OCZEKUJA DZISIAJ?

Dla dostawcéw Tier 1 Tier 2 standardy takie jak IATF
16949 i zaawansowane systemy jakosci oparte na ISO nie
sgjuz ,mitym dodatkiem®, ale minimalnym biletem wstepu
do etapu RFQ. OEM-y chcg znacznie wiecej niz dobrej ceny
i obietnicy terminowej dostawy. Coraz czesciej pytajg o:




raporty OEE w czasie rzeczywistym lub dzienne dla
kluczowych maszyn i linii,

petng identyfikowalnosé tego, co zostato wyproduko-
wane, kiedy, gdzie i na ktdrej maszynie,

wyrazng widocznosé przyczyn przestojow i dziatan
korygujacych,

dane o wydajnosci i jakosci na poziomie zmian, ktére
dowodzg stabilnosci procesu.

W praktyce oznacza to, ze plik Excel aktualizowany dni
lub nawet tygodnie po produkcji nie wystarcza. Jednak
zaskakujgco duza czes¢ polskich fabryk nadal polega
na arkuszach kalkulacyjnych, tablicach i recznych notat-
kach jako gtownym zrodle prawdy produkeyjne;.

Najnowsze badania pokazujg, ze chociaz 88% polskich
firm wierzy, ze technologie Przemystu 4.0 majg pozytywny
wptyw na konkurencyjnos¢, 46% nie ma w ogole planéw
ich wdrozenia. Tylko ok. 20% aktywnie przygotowuije sie
do adopgji.

Natomiast producenci w krajach nordyckich i battyckich
osiggneli juz znacznie wyzszy poziom intensywnosci
cyfrowej; w wielu segmentach 40-70% firm dziata
z zaawansowanymi narzedziami cyfrowymi na hali pro-
dukcyjnej. Gdy niemiecki OEM poréwnuje dostawcow,
ta luka w dojrzatosci staje sie natychmiast widoczna.

W tym samym czasie, gdy rosng oczekiwania OEM-o6w,
otoczenie ekonomiczne stato sie znacznie trudniejsze.

- I'_-————- -
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Po silnym odbiciu w 2025 r. produkcja przemystowa
Polski spadta o ok. 1,5% rok do roku w styczniu 2026 r.,
a produkcja przemystowa spadta o ponad 3%. PMI dla
przemystu byt ponizej 50 przez dziewie¢ kolejnych mie-
siecy, sygnalizujgc trwajgcy spadek pomimo bardziej
optymistycznych prognoz na 12 miesiecy. Dla wielu zakta-
déw nie ma juz miejsca w marzy na ,niewidoczne" straty.

Globalnie nieplanowane przestoje pochtaniajg obecnie
szacowane 11% rocznych przychodéw duzych produ-
centow, w poréwnaniu z ok. 8% przed pandemia. Analizy
branzowe szacujg typowy koszt godziny nieplanowanego
przestoju na dziesigtki tysiecy dolaréw, a w sektorach takich
jak motoryzacja nawet powyzej 2 min dol. za godzine.
Typowy duzy zaktad traci ok. 27 godzin miesiecznie
z powodu nieplanowanych przestojow.

Polskie szacunki wskazujg na ponad 500 000 zt kosztow
nieplanowanych przestojow rocznie na fabryke, nawet
dla srednich operacji. Gdy marze w niektérych sekto-
rach, takich jak meble, spadty do ok. 5% rentownosci
operacyjnej, te straty mogg oznaczac réznice miedzy
przetrwaniem trudnego roku a popadnieciem w straty.

Bez danych w czasie rzeczywistym wiekszos¢ tych kosz-
tow pozostaje ukryta. Kierownictwo widzi nizszg ogolng
produkcje lub niedotrzymane terminy dostaw, ale nie moze
jasno wyjasnic¢ dlaczego. Rozne dziaty ktocg sie o to, czy
problem lezy w utrzymaniu ruchu, planowaniu czy opera-
torach. Inwestycje sg dokonywane na podstawie intuicji,
a nie faktéw. A gdy OEM pyta o twarde liczby dotyczace
OEE lub struktury przestojow, odpowiedzig jest czesto
recznie ztozony raport, ktéremu nikt w petni nie ufa.
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Tradycyjne projekty MES moga teoretycznie rozwigzac nie-
ktére z tych problemow, ale czesto sg powolne, drogie i ryzy-
kowne. Wdrozenie moze zaja¢ 6—12 miesiecy, wymagac gte-
bokiej integracji z ERP i pochfania¢ ograniczone wewnetrzne
zasoby IT. Dla wielu polskich producentéw ze Sredniego
segmentu to po prostu nie jest realistyczny punkt startowy.

GlobalReader przyjmuje inne podejscie. Jest to najlepsze
rozwigzanie hardware-enabled SaaS, zaprojektowane,
aby dac¢ fabrykom szybki, niskoryzykowny dostep do
danych produkcyjnych w czasie rzeczywistym bez
zaktdcania istniejgcych systemow ERP i planowania.
Czujniki loT sg instalowane na kluczowych maszynach
i liniach i zaczynajg wysyta¢ sygnaty bezposrednio do
bezpiecznej platformy w chmurze. Te dane sg nastepnie
przedstawiane w intuicyjnych pulpitach, z ktérych moga
korzysta¢ menedzerowie produkcji, zespoty utrzymania
ruchu i kadra kierownicza C-level.

Kilka aspektow sprawia, ze ten model jest szczegdlnie
dobrze dopasowany do polskich producentéw pod pre-
sjg nearshoringu:
Wdrozenie plug-and-play — podtgczenie pierwszych
maszyn mozna zazwyczaj wykonac w ciggu godzin, a nie
miesiecy, przy minimalnym wsparciu wewnetrznego IT.
Brak wymiany ERP - GlobalReader dziata obok istnie-
jacych systeméw i koncentruje sie na tym, czego one
zazwyczaj nie pokrywajg dobrze: zachowanie maszyn
w czasie rzeczywistym, przyczyny przestojow i OEE.
Model subskrypcyjny — miesieczna optata za maszyne
zamiast duzej poczatkowej inwestycji jednorazowej,
co zmniejsza ryzyko i utatwia rozpoczecie od pilotazu.
Sprawdzone referencje — klienci w regionie battyckim
i nordyckim w branzach drzewnej, metalowej, meblar-
skiej, motoryzacyjnej, spozywczej, tworzyw sztucznych
i gumowej juz korzystajg z systemu, osiggajgc poprawe
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OEE 0 8-15% i wyrazng widocznos¢ przestojow. W Polsce
firma Jabs Sokétka, jeden z wiodgcych producentow
okien i drzwi drewnianych, juz widzi korzysci z systemu
Sledzenia produkcji w czasie rzeczywistym GlobalReader.
Firma zaczeta od 16% dostepnosci fabryki. W ciggu kilku
miesiecy nastapit wzrost do 40%, a po roku w poréwna-
niu sg teraz ponad 70%. To w zasadzie wzrost wyniku
OEE z 14 do 65%.

Dla OEM-a oceniajgcego dostawcow tego rodzaju dowody
sg przekonujgce. Fabryka, ktdra moze przedstawi¢ wyrazne
trendy OEE, logi identyfikowalnosci i ustrukturyzowane ana-
lizy przestojow z systemu takiego jak GlobalReader, wyglada
znacznie bardziej dojrzale — a zatem znacznie mniej ryzy-
kownie niz konkurent, ktory nadal zbiera dane na papierze.

Podtaczenie maszyn do GlobalReader to nie tylko ,posiadanie
pulpitu". Prawdziwa warto$¢ pochodzi ze zmian behawioral-
nych i organizacyjnych, ktére nastepuja, gdy wszyscy w koncu
widzg, co faktycznie dzieje sie w czasie rzeczywistym.

W pierwszych dniach i tygodniach zespoty produkcyjne
czesto odkrywajg, ze znaczna czesc¢ przestojow byta
wczesniej rejestrowana jako ,nieznana" lub w ogdle nie
byta rejestrowana. Gdy operatorzy zaczynajg logowac
przyczyny za pomoca kilku dotknie¢, pojawiajg sie wzorce:
konkretna maszyna, ktdra zatrzymuje sie wielokrotnie do
wymiany narzedzi, zmiana, ktéra konsekwentnie dziata
wolniej niz inne, lub gatunek materiatu, ktory wywotuje
wiecej problemow z jakoscig niz pozostate.




Po miesigcu lub dwdch poréwnania miedzy zmianami
i miedzy maszynami stajg sie rutynowe. Liderzy zespo-
téw mogag np. zobaczy¢, ze dwie linie produkujace ten
sam produkt majg luke wydajnosci 10-15%, a nastepnie
zagtebic¢ sie w przyczyny zamiast spekulowa¢. Dziaty
utrzymania ruchu wykorzystujg szczegdtowa historie
nieplanowanych zatrzyman, aby przejs¢ od gaszenia
pozarow do planowanych interwencji, celujgc doktadnie
w te maszyny i komponenty, ktére generujg najwiecej
zaktocen.

W ciggu 3—6 miesiecy wiele fabryk widzi poprawe swo-
jego OEE o wysokie jednocyfrowe, a nawet dwucyfrowe
wartosci procentowe, gdy zaczynajg systematycznie
dziata¢ na podstawie tych spostrzezen. Co wazne,
wiekszos¢ tego zysku pochodzi bez kupowania nowych
maszyn. Pochodzi z lepszego planowania, szybszych
reakcji i proaktywnego utrzymania ruchu — wszystko
napedzane przez szczegbdtowe dane.

Dla OEM-6w to doktadnie taki rodzaj kultury, jakiej szukajg
w dtugoterminowych partnerach: nie perfekgcja, ale zdol-
nos$¢ do mierzenia, rozumienia i ciggtego doskonalenia.

Srodowisko makroekonomiczne w Polsce dodaje
kolejny mocny argument za dziataniem teraz. Polska
jest najwiekszym beneficjentem Polityki Spojnosci UE,
z ponad 76 mld euro przydzielonymi na lata 2021-2027,
obok 59,8 mld euro z Planu Odbudowy i Zwiekszania
Odpornosci.

W ramach tego systemu rzad uruchomit konkretne nowe
instrumenty: Fundusz Wsparcia Technologii Krytycz-
nych (budzet 4 mld zt, dotacje na technologie cyfrowe,
gtebokie i czyste) oraz Fundusz Transformacji Cyfrowej
i Przyjaznej Srodowisku (792 min zt w preferencyjnych
pozyczkach na zaledwie 0,5% oprocentowania dla inwe-
stycji Przemystu 4.0 i zielonych, z umorzeniem do 15%
pozyczki). Wnioski o pozyczki dla tego ostatniego sa
otwarte od potowy 2026 .

Na poziomie UE Polska korzysta rowniez z kombinac;ji
23,9 mld euro dotacji RRF i 12,1 mld euro pozyczek RRF,
z czego duza czesc jest przeznaczona na nowocze-
sne mozliwosci przemystowe i infrastrukture cyfrowa.
Dla firm produkcyjnych oznacza to, ze dobrze ustruktu-
ryzowany projekt cyfryzacji — taki jak wdrozenie moni-
toringu produkcji w czasie rzeczywistym na kluczo-
wych liniach — moze by¢ czesto wspotfinansowany
W znacznym stopniu.

www.nowoczesny-przemysl.pl

Gdy to srodowisko finansowania jest potgczone z obecng
falg nearshoringu, tworzy to wyjgtkowe okno:
Popyt OEM-6w na niezawodnych, opartych na danych
dostawcow rosnie.
Narzedzia takie jak GlobalReader umozliwiajg szybkie
osiggniecie tego poziomu cyfrowego przy ograniczo-
nym ryzyku.
Finansowanie publiczne moze zrownowazy¢ duzag
czesc¢ inwestycii.

Fabryki, ktore ruszg teraz, pozycjonujg sie jako partnerzy
pierwszego wyboru dla nowej generacji projektéw near-
shoring. Te, ktére odtozg cyfryzacje, ryzykujg znalezienie
sie w sytuacji Scisnietej miedzy bardziej zaawansowanymi
lokalnymi konkurentami a wysoko zautomatyzowanymi
zaktadami w Europie Zachodniej.

Dobra wiadomosc¢ jest taka, ze zrobienie pierwszego kroku
nie wymaga wieloletniego projektu IT. Skupiony pilotaz
na ograniczonej liczbie krytycznych maszyn wystarczy,
aby zademonstrowac, czy monitoring w czasie rzeczy-
wistym i $ledzenie OEE moga dostarczy¢ namacalnych
wynikéw w konkretnym kontekscie fabrycznym.

GlobalReader oferuje srodowisko demonstracyjne online
do $ledzenia produkcji w czasie rzeczywistym z reali-
stycznymi danymi produkeyjnymi, pulpitami i przyktado-
wymi scenariuszami, gdzie decydenci mogg zbadag, jak
taki system dziata w praktyce przed zaangazowaniem
sie w projekt. Stamtad typowa podréz zaczyna sie od
matego pilotazu, udowadnia ROl w ciggu kilku miesiecy,
a nastepnie skaluje sie na reszte zaktadu.

Dla polskich producentéw stojgcych na rozdrozu nearsho-
ringu, presji kosztowej i niedoboréw sity roboczej komu-
nikat jest jasny: szansa jest realna, ale nie bedzie czekac.
Fabryki, ktére zainwestujg teraz w widocznos¢ w czasie
rzeczywistym i operacje oparte na danych, bedg tymi, ktére
zabezpieczg najlepsze kontrakty — i utrzymajg je na dtuzsza
mete. GlobalReader jest zaprojektowany, aby pomdéc im
tam dotrzec¢ szybko, bez zaktécania tego, co juz dziata.

i 1
Skanu] kodl Darmowe demo!
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TRZEBA MIERZYE -

— 0D LIGZNIKOW DO ZARZADZANIA ENERGIA W PROCESIE

// Cel pomiaru energii w zaktadzie produkcyjnym jest prosty: wiedziec, ile zuzywajg kon-
kretne maszyny i ile energii pochtaniajg poszczegolne etapy produkcji. W tym artykule
pokazujemy, jak mozna zbieraC dane o zuzyciu energii w sposob, ktory realnie wspie-
ra optymalizacje procesow, nie wymaga ingerencji w zaktadowa sie¢ OT oraz spetnia
wymagania w zakresie cyberbezpieczenstwa, w tym zgodnosci z dyrektywg NIS2.

TYMALIZOWAC,

Autor // DOMINIK CIURKO

A

POMIAR ENERGII
W ISTNIEJACYCH FABRYKACH

Wiekszos¢ projektow dotyczgcych pomiaru zuzycia
mediow jest realizowanych przez Fabrity w dziatajgcych
zaktadach produkeyjnych. W takich fabrykach infrastruk-
tura pomiarowa zazwyczaj juz funkcjonuje — liczniki
energii i analizatory parametrow sieci sg zainstalowane
w rozdzielnicach oraz przy liniach produkcyjnych. Problem
polega na tym, ze dane z tych urzadzen rzadko trafiajg
do jednego, centralnego systemu. Odczyty pozostajg

Nowoczesny Przemyst #1 (25) luty-marzec 2026

Inzynier specjalizujgcy sie w przemystowym |oT i systemach zarzgdzania danymi produkcyjnymi.
W Fabrity odpowiada za projektowanie i wdrazanie rozwigzan u klientéw przemystowych.

lokalne, dostepne w interfejsach poszczegdinych urzg-
dzen, a stosowane przez producentdw wtasnosciowe
protokoty komunikacyjne utrudniajg ich integracje.

W wielu zaktadach wcigz praktykuje sie reczne spisywa-
nie wskazan, co sprowadza monitoring do okazjonalnych
odczytéw i nie pozwala analizowa¢ rzeczywistych profili
obcigzenia ani powigza¢ zuzycia energii z przebiegiem
procesu. Dodatkowo punkty pomiarowe projektowane
sg zgodnie z logikg dystrybucji energii, a nie strukturg
procesu technologicznego, przez co przypisanie zuzycia
do konkretnych etapéw produkcji staje sie utrudnione.




W efekcie odpowiedz na pytanie, ile energii zuzywa dany
proces na kazdym etapie, bywa bardzo trudna. Dlatego
w Fabrity koncentrujemy sie na uporzadkowaniu istniejg-
cych pomiardw i przeksztatceniu rozproszonych danych
w spojne informacje zarzadcze. Ponizej pokazujemy, jak
w praktyce wyglada caty proces.

WIZJA LOKALNA:
JAK WERYFIKUJEMY ISTNIEJACE
POMIARY I IDENTYFIKUJEMY LUKI?

Kazdy projekt zarzadzania energig w istniejagcym zaktadzie
zaczyna sie w hali produkeyjnej. Zanim podtaczymy cho¢
jedno urzadzenie i zaczniemy zbierac¢ dane, przeprowa-
dzamy ocene na miejscu, aby zrozumiec, jak energia jest
realnie dystrybuowana i gdzie faktycznie jest zuzywana.

Wspolnie z zespotem zaktadu oraz naszymi lokalnymi
partnerami lokalizujemy istniejgce punkty pomiarowe,
weryfikujemy ich instalacje i sprawdzamy, gdzie pomiary
juz sg dostepne, a gdzie wystepujg braki. Na tym etapie
analizujemy tez kluczowe aspekty techniczne, takie jak
przektadniki prgdowe, ograniczenia okablowania czy
mozliwos¢ bezpiecznego wykonania montazu.

To krok, ktorego nie da sie poming¢. Bez rzetelnego roz-
poznania sytuacji ,w terenie” nawet najlepiej zaprojekto-
wana architektura pomiarowa pozostaje tylko koncepcja
na papierze.

lub lokalnie

Nexen Suite

Wdrozenie w chmurze

WYKORZYSTANIE ISTNIEJACYCH
LICZNIKOW | UZUPELNIANIE BRAKOW
BEZ ZAKLOCANIA PRODUKCJI

Punktem wyjscia zawsze jest dla nas istniejgca infrastruk-
tura pomiarowa. W zaktadach istniejgcych nie burzymy
tego, co juz dziata. Zamiast tego koncentrujemy sie
na maksymalnym wykorzystaniu zainstalowanych licz-
nikow i analizatoréw energii. Dane pozyskujemy zaréwno
z urzadzen juz obecnych w systemie, jak i tam, gdzie to
konieczne, z dodatkowych punktéw pomiarowych, ktore
wdrazamy, aby uzupetni¢ luki w widocznosci zuzycia.

Odczyty najczesciej zbierane sg za posrednictwem
protokotu Modbus RTU i przekazywane do bramy komu-
nikacyjnej, ktora agreguje dane, a nastepnie przesyta
je do Nexen Suite — naszej autorskiej platformy loT.
To tam dane sg wizualizowane, analizowane oraz tgczone
z informacjami produkcyjnymi, co pozwala uzyskac¢ petny
kontekst operacyjny.

W miejscach, gdzie rozbudowa infrastruktury kablowe;j
bytaby nieoptacalna lub wigzataby sie z ingerencja
w pracujaca produkcje, rozszerzamy zakres pomiarow
przy uzyciu urzadzen opartych na technologii LoRa-
WAN. Dzieki temu zapewniamy spojne i ciggte pozy-
skiwanie danych takze w trudno dostepnych czesciach
zaktadu bez zbednych przestojéw i kosztownych prac
instalacyjnych.
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Sam pomiar ma wartosc¢ dopiero wtedy, gdy jest powig-
zany z tym, jak faktycznie dziata produkcja. Dlatego
w ramach kazdego wdrozenia naszej platformy IoT Nexen
Suite mapujemy procesy technologiczne w zaktadzie
i odwzorowujemy rzeczywisty przebieg produkcji — linie,
operacje oraz poszczegolne etapy.

Nastepnie dopasowujemy do tej struktury liczniki, urza-
dzenia oraz obliczenia wirtualne, tak aby zuzycie energii
byto przypisywane do wtasciwego kroku procesu, a nie
jedynie do najblizszej rozdzielnicy czy obwodu zasilania.
Dzieki temu Nexen moze wylicza¢ koszt energii na poziomie
maszyn, procesow oraz konkretnych etapéw produkcji.

Takie podejscie daje producentom czytelny obraz tego,
gdzie energia realnie tworzy wartosc, gdzie pojawiajg
sie straty oraz ktore obszary powinny by¢ priorytetem
w dziataniach optymalizacyjnych.

Dane energetyczne integrujemy z Nexen Suite w sposob
celowo nieinwazyjny. Warstwa akwizycji dziata rownolegle
do istniejgcej infrastruktury i nie ingeruje w sie¢ OT ani
w logike sterowania produkcja.

W praktyce transmisja danych moze odbywac sie z wyko-
rzystaniem lekkich protokotdw, takich jak MQTT, lub
alternatywnie przez Modbus TCP, ale w wydzielonej
sieci Wi-Fi, bez koniecznosci uzyskiwania dostepu do
sterownikow czy PLC. Dzieki temu Nexen pozostaje poza
siecig OT, a jednoczesnie blisko zrodta danych.

Takie podejscie umozliwia zebranie danych o zuzyciu
energii bez zwiekszania ryzyka operacyjnego czy zwig-
zanego z cyberbezpieczenstwem po stronie zaktadu.
To ostatnie jest szczegdlnie wazne w zwigzku z unijng
dyrektywa NIS2, ktorej implementacja w Polsce ma
nastgpi¢ w 2026 r.

W Fabrity dgzymy do tego, aby mierzy¢ energie jak
najblizej samego procesu produkcyjnego. To wtasnie
odpowiedni poziom szczegdtowosci sprawia, ze surowe
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odczyty zamieniajg sie w realng wiedze operacyjna.
Pomiary na niskim poziomie pozwalajg analizowac prze-
biegi mocy w czasie, identyfikowac profile obcigzenia,
wartosci szczytowe oraz wzorce zwigzane z konkret-
nymi etapami procesu, czyli zjawiska, ktorych nie wida¢
w danych zagregowanych.

W teorii architektura pomiarowa powinna by¢ mozliwie
prosta i unika¢ nadmiernej liczby dodatkowych podlicz-
nikow. W praktyce jednak w istniejgcych, modernizowa-
nych zaktadach produkcyjnych niemal zawsze powstaje
wielopoziomowa struktura pomiarow. Kluczowe nie jest
wiec unikanie takiej hierarchii, lecz jej Swiadome zapro-
jektowanie tak, aby szczegotowe odczyty sktadaty sie
na spojny i wiarygodny obraz catkowitego zuzycia energii.

W istniejgcych zaktadach produkeyjnych nie kazde miejsce
poboru energii mozna obja¢ fizycznym pomiarem. Ogra-
niczona przestrzen w rozdzielnicach, bariery techniczne
lub koszty instalacji sprawiajg, ze montaz dodatkowych
licznikéw bywa nieoptacalny albo po prostu niemozliwy.

Dlatego stosujemy liczniki wirtualne, czyli wartosci wyli-
czane na podstawie juz dostepnych pomiaréw. Typo-
wym przyktadem jest odjecie wskazan dwoch licznikow
czastkowych od licznika nadrzednego w celu okreslenia
zuzycia energii w obszarze lub procesie, ktory nie jest
bezposrednio opomiarowany.

Takie podejscie pozwala zachowac spojng strukture
pomiardw i utrzymac petng rozliczalnos¢ energii dzieki
konsekwentnemu stosowaniu zaleznosci sum i réznic,
nawet wtedy, gdy fizyczny pomiar nie jest mozliwy.

Wszystkie dane o zuzyciu energii i pozostatych mediow
zbierane przez Nexen trafiajg do jednej, centralnej bazy
telemetrii, zbudowanej przy wykorzystaniu znacznikow
(tagdéw), a nie struktury urzadzen. Oznacza to, ze pod-
stawowg jednostkg organizacji danych jest logicznie
zdefiniowany punkt pomiarowy, a nie konkretny licznik
czy czujnik.

Takie podejscie pozwala tgczy¢ dane z wielu zrodet,
zaréwno bezposrednio z urzadzen pomiarowych, jak
i posrednio z istniejgcych systemow klienta, w jednej spojnej
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strukturze. Niezaleznie od sposobu pozyskania wszyst-
kie pomiary sg zapisywane wedtug tych samych zasad.

Centralizacja danych w jednej warstwie telemetrii tworzy
stabilng podstawe do analiz, wizualizacji i poréwnan mie-
dzy procesami, bez wzgledu na to, gdzie i w jaki sposdb
dany pomiar zostat wykonany.

Nexen Predict, modut dostepny w ramach Nexen Suite,
rozszerza klasyczny monitoring energii o perspektywe
planowania. Modut ten prognozuije przyszte zuzycie na pod-
stawie danych historycznych z telemetrii oraz wzorcow
produkcyjnych. Dzieki temu zespoty nie muszg opierac
sie wytgcznie na wynikach z poprzedniego dnia, ale moga
przewidywac¢ nadchodzace szczyty obcigzenia i weze-
$niej wychwytywac nietypowe trendy zapotrzebowania.

Takie podejscie pozwala podejmowac dziatania kory-
gujace, zanim koszty zaczng rosnac, a planowanie pro-
dukciji i energii staje sie bardziej oparte na danych. Ma to
szczegolne znaczenie w zaktadach, w ktérych obcigze-
nia energetyczne silnie zalezg od miksu produktowego
i trybu pracy linii.

Dzieki Nexen Predict energia przestaje by¢ wytgcznie
wskaznikiem raportowanym po fakcie. Staje sie parame-
trem, ktérym mozna aktywnie zarzadzac¢ i uwzglednia¢
go w codziennych decyzjach operacyjnych.

Nexen zostat zaprojektowany tak, aby dziata¢ w réznych
srodowiskach IT i OT. W najbardziej wymagajacych scena-
riuszach moze by¢ uruchomiony w catosci lokalnie, na prze-
mystowym serwerze, bez dostepu do internetu, z przetwa-
rzaniem wszystkich danych wytgcznie w sieci zaktadowej.

Alternatywnie, w organizacjach preferujgcych architekture
chmurowg, Nexen moze zostac¢ wdrozony w chmurze,
np. w Microsoft Azure. Wybér modelu zalezy od polityki
bezpieczenstwa i strategii IT danej firmy.

W Fabrity wspieramy oba warianty wdrozenia bez kom-

promisow w zakresie funkcjonalnosci, bezpieczenstwa
czy wydajnosci systemu.

Nowoczesny Przemyst #1 (25) luty-marzec 2026

Energia elektryczna jest zazwyczaj najtatwiejszym medium
do opomiarowania, dlatego wigkszos¢ inicjatyw zwig-
zanych z Przemystem 4.0 zaczyna sie wtasnie od niej.
Jednak rzetelne zrozumienie procesu produkcji wymaga
widocznosci takze w obszarze innych mediow, takich jak
gaz, sprezone powietrze, azot czy woda. To one czesto
maja istotny udziat w kosztach produkcji, a jednoczesnie
sg znacznie trudniejsze do objecia systemowym pomia-
rem, szczegolnie w istniejgcych zaktadach.

Dobrym przyktadem jest gaz. W wielu fabrykach nadal
pracujg starsze gazomierze, ktore nie byty projektowane
z mysla o integracji cyfrowej. Ich wymiana bywa kosz-
towna i wigze sie z ryzykiem przestojow. Dlatego stosu-
jemy podejscie pragmatyczne. Tam, gdzie to mozliwe,
wykorzystujemy istniejgce gazomierze wyposazone
w wyjscia impulsowe lub doposazamy je w odpowiednie
konwertery, dzieki czemu dane mozna zbiera¢ bez inge-
rencji w ciggtosc¢ dostaw. Technologie takie jak M-Bus,
w potaczeniu z konwerterami M-Bus—Modbus, pozwalaja
wtgczy¢ pomiary gazu do tej samej warstwy telemetrii
co dane energetyczne. W miejscach, gdzie prowadzenie
okablowania jest utrudnione, alternatywa sg urzadzenia
wykorzystujgce LoRaWAN.

Stosujac te same, nieinwazyjne zasady co w przypadku
energii elektrycznej, nasza przemystowa platforma loT
Nexen Suite umozliwia rozszerzenie telemetrii na kolejne
media i zbudowanie jednego, spdjnego i zorientowanego
na proces widoku analitycznego.

Nie trzeba wieloletniego programu transformacji, aby
zaczgc czerpac realng wartos$¢ z danych energetycznych.
Najszybsza droga to wykorzystanie istniejgcych licznikow,
podtgczenie ich do jednej warstwy telemetrii i rozbudowa
pomiaréw dopiero tam, gdzie braki w widocznosci blokuja
analize. Nexen Suite od Fabrity zostat zaprojektowany
wtasnie pod takg sciezke wdrozenia.

Jezeli planujg Panstwo inicjatywe w obszarze zarzg-
dzania energig, mozemy wesprze¢ Panstwa w okre-
sleniu zakresu projektu, mapowaniu proceséw oraz
przygotowaniu planu wdrozenia. Chetnie odwiedzimy
Panstwa zaktad, aby omowi¢ potrzeby i mozliwe
scenariusze.




Al NIE ZASTAPI INZYNIEROW
IMIENI TYLKO SPOSOB ICH PRACY

// Swiatowy Dzieri Inzyniera to dobry moment, aby spojrze¢ szerzej na role tego zawo-
du we wspotczesnej gospodarce. To wiasnie inzynierowie od dekad ksztattujg swiat,
w ktorym zyjemy, tworzgc systemy napedzajgce przemyst, energetyke, transport i infra-
strukture. Zmieniaty sie narzedzia i technologie, zmieniat sie sposob pracy zespotow,
lecz nie zmienita sie istota tej profesji. Wcigz chodzi o to samo: o przekuwanie wie-
dzy technicznej w rozwigzania, ktore realnie dziatajg i przynoszg konkretng wartosc.

Autor // DOMINIK GRODZKI

szef serwisu w biznesie
Systemow Napedowych ABB

eszcze kilkanascie lat temu codziennosé inzyniera
\.J w duzej mierze wypetniaty deski kreslarskie, papierowe
dokumentacje, obszerne tomy schematéw oraz opisy
techniczne zabierane w teren, do klienta. Dzi$ dokumen-
tacja jest cyfrowa, projekty tworzone sg w sSrodowiskach
chmurowych, a nad jednym plikiem jednoczesnie pracuja
zespoty z roznych lokalizacji. Zamiast desek kreslarskich
pojawity sie systemy CAD/CAM. W miejsce segregatorow
— wspotdzielone platformy projektowe, szybki dostep
do danych oraz mozliwos¢ natychmiastowej konsulta-
cji z ekspertami. Narzedzia staty sie szybsze i bardziegj
dostepne, lecz odpowiedzialnosc¢ za decyzje projektowe
pozostata taka sama.

Wspotczesna inzynieria coraz czesciej korzysta takze
z technologii, ktore jeszcze niedawno wydawaty sie odlegta
przysztoscia. Rozszerzona rzeczywisto$c wspiera dzis szko-
lenia i serwis, pozwalajac w jednym polu widzenia tgczy¢
obraz rzeczywistego urzadzenia z dokumentacjg tech-
niczna czy zdalnym wsparciem eksperta. Z kolei sztuczna
inteligencja analizuje ogromne zbiory danych i pomaga
przewidywac potencjalne awarie, zwiekszajac niezawod-
nosc¢ instalacji oraz ograniczajac przestoje w zaktadach
przemystowych. Coraz czesciej to algorytmy wskazujg
mozliwe scenariusze dziatania, a inzynier decyduje, ktory
z nich jest wtasciwy. Nowe narzedzia pozwalajg réwniez
szybciej eksperymentowac i prototypowac rozwigzania.

Mimo tej technologicznej rewolucji jedno pozostaje

niezmienne. Ostateczna odpowiedzialnos¢ za interpre-
tacje danych, kierunek dziatania i podejmowane decyzje
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nadal spoczywa na cztowieku. To inzynier tgczy wiedze
techniczng z doswiadczeniem i intuicjg, potrafi dostrzec
zaleznosci, ktérych nie wida¢ w tabelach ani w mode-
lach obliczeniowych. Zmieniat sie warsztat pracy, lecz
nie zmienit sie zmyst inzynierski, ktéry pozwala znalez¢
rozwigzanie tam, gdzie inni widzg jedynie problem.

Najwiekszg satysfakcje przynosi moment, w ktérym efekt
pracy staje sie widoczny. Gdy urzgdzenie, ktore wczesniej nie
dziatato, zostaje uruchomione. Gdy linia produkcyjna zwiek-
sza swojg wydajnosé i efektywnosé energetyczng, albo gdy
projekt istniejgcy dotad tylko w wyobrazni zaczyna funkcjo-
nowac w rzeczywistosci i utatwia zycie ludziom. Wtasnie
w takich chwilach najpetniej wida¢ sens i misje tej profesii.

W pracy inzyniera napedza mnie przede wszystkim cieka-
wos¢, czyli chec¢ dotarcia do zrodta problemu i jego rozwig-
zania. Jesli wiem, ze mam zaprojektowac i stworzyc jakie$
urzadzenie, satysfakcje daje pokonanie wszystkich trudnosci
po drodze. Najciekawszy jest jednak moment, w ktorym cos,
co najpierw istnieje tylko w wyobrazni, trafia do systemu do
projektowania, pozniej do testowania, az powstaje gotowy
produkt, ktory zaczyna rozwigzywac konkretny problem.
Inzynierowie majg wspdlng ceche — lubimy dziatac. //

PRZEMYSLt 4.0

E}



DYREKTYWA NIS2
W POLSKIE) FABRYGE

// Jesli w Twojej organizacji cyberbezpieczenstwo nadal jest tematem rozmow
wytgcznie miedzy administratorami IT a dziatem zakupéw, mam dla Ciebie ztg
wiadomosc¢: rok 2026 przynidst zmiane regut gry, ktorej nie mozna zignorowac.
Cyberbezpieczenstwo stato sie elementem odpowiedzialnosci zarzgdczej tak samo
realngj i egzekwowalnej jak odpowiedzialnos¢ finansowa czy compliance w obsza-
rze prawa pracy.

Autor // ALEKSANDER DOLINSK]
Niezalezny ekspert branzowy

Doswiadczony manager dziatéw inzynieryjnych oraz produkcyjnych z ponad 15-letnim doswiadczeniem
w uruchamianiu zaktadéw 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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yrektywa NIS2, implementowana w Polsce w ramach

nowelizacji ustawy o krajowym systemie cyberbezpie-
czenstwa, przez dtugi czas funkcjonowata w trybie inter-
pretacji, wytycznych i przygotowan. W 2026 roku nastgpit
przetom: przepisy weszty w faze realnej egzekucji.

Cyberbezpieczenstwo w przemysle nie jest juz kwestig
,Czy" lecz jest kwestig ,kiedy” i czy bedziesz przygotowany,
gdy to nastapi.

Przez ostatnie dwa lata branzowe dyskusje o NIS2 krgzyty
wokot jednego pytania: czy nas to dotyczy? Dzis to pytanie
stato sie anachronizmem. Firmy, ktore jeszcze w 2024
roku zastanawiaty sie nad zakresem regulacji, w 2026 roku
zadajg pytanie zupetnie inne: czy przeszlibysmy audyt,
gdyby przyszedt dzis?

Dyrektywa NIS2 znaczaco rozszerzyta katalog podmiotow
objetych regulacja. Wczesniej pojecie infrastruktury krytycz-
nej kojarzyto sie gtownie z energetyka, telekomunikacjg czy
sektorem finansowym. Dzi$ obejmuje ono rowniez firmy
produkcyjne z sektoréw spozywczego, chemicznego, farma-
ceutycznego, motoryzacyjnego, a takze przedsiebiorstwa
z rozbudowanymi taricuchami dostaw lub o znaczeniu dla
bezpieczenstwa narodowego.

Co konkretnie zmienit NIS2 w codziennym funkcjonowaniu
przedsiebiorstw? Przede wszystkim wprowadzit struktu-
ralne podejscie do zarzgdzania ryzykiem cyberbezpieczen-
stwa, nie jako jednorazowego projektu, ale jako ciggtego
procesu. Obowigzek raportowania incydentow nabrat
ostrosci: organizacja ma 24 godziny na wstepne zgtoszenie
istotnego incydentu i 72 godziny na raport szczegotowy.
W srodowisku produkeyjnym, gdzie wykrycie naruszenia
bezpieczenstwa bywa opdznione o dni lub tygodnie, jest
to wymaganie, ktére wymusza catkowite przeprojektowa-
nie podejscia do monitoringu. Ponadto regulacja objeta
bezpieczenstwo taricucha dostaw, co oznacza, ze odpo-
wiadasz nie tylko za swoje systemy, ale rowniez za to,
ze Twoi dostawcy i podwykonawcy nie stanowig dla Ciebie
wektora ataku.

Ciggtos¢ dziatania i odpornosc¢ operacyjna staty sie wyma-
ganiami mierzalnymi. Regulatorzy oczekujg dokumentacji
plandw ciggtosci, przeprowadzonych testow odtwarzania
i udokumentowanych procedur reakcji na incydenty, nie jako
dokumentoéw istniejgcych w szufladzie, ale jako elementéw
zywego systemu zarzgdzania. Dla zaktadow produkeyjnych,
ktore przez lata operowaty bez formalnych plandw odtwo-
rzenia systemow sterowania po awarii, jest to rewolucja.
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Cyberbezpieczenstwo
w przemysle nie jest juz
kwestiag ,czy” lecz jest
kwestia ,kiedy” i czy
bedziesz przygotowany,
gdy to nastapi.

Pozwole sobie na kontrowersyjng obserwacje: przez lata
cyberbezpieczenstwo byto najwygodniejszym obszarem,
ktory zarzgd mogt oddelegowac. Byto niezrozumiate
technicznie, drogie i trudne do wyceny. Gdy IT mowito
Jpotrzebujemy firewalla nowej generacji za 200 tysiecy”,
zarzad kiwnat gtowa i pytat, kiedy ,to" bedzie gotowe. Gdy
IT mowito ,mamy problem z tatkami na sterownikach PLC",
zarzad przekazywat temat do rozwigzania i wracat do pla-
nowania produkgcji. NIS2 zakonczyt te epoke.

Dyrektywa jednoznacznie wskazuje, ze osoby zarzgdzajgce
podmiotem ponoszg osobistg odpowiedzialnosc za zapew-
nienie zgodnosci z wymaganiami regulacji. Odpowiedzialnos¢
ta jest zaréwno finansowa gdzie kary administracyjne siegaja
10 miliondéw euro lub 2% globalnego obrotu dla podmiotow
kluczowych, jak i w okreslonych przypadkach karna. Co
wiecej, regulacja naktada obowigzek udziatu w szkoleniach
z cyberbezpieczenstwa dla cztonkéw zarzadu. Nie po to,
by menedzerowie stali sie ekspertami technicznymi, ale
po to, by rozumieli ryzyka i mogli podejmowac $wiadome
decyzje zarzadcze.

Zmiana ta ma gtebsze konsekwencje niz sama regulacja.
Inwestycje w obszarze bezpieczenstwa OT i IT przestaja
by¢ pozycja kosztowg w budzecie IT, a stajg sie elementem
zarzgdzania ryzykiem biznesowym. Decyzja o niezainsta-
lowaniu systemu monitoringu sieci OT jest rownoznaczna
z decyzjg o akceptacji ryzyka przestoju produkcji wskutek
ataku i powinna by¢ podejmowana swiadomie, z petng
wiedzg o konsekwencjach, nie jako efekt niewiedzenia,
ze taka potrzeba istnieje.

Gdy Prezes zarzadu podpisuje raport roczny i deklaruje
w nim, ze firma zarzadza ryzykami cyberbezpieczeristwa,
podpisuje sie pod odpowiedzialnoscig. Pytanie brzmi: czy
wie, co podpisuje?
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Praktyczny wymiar tej zmiany jest prosty. Zarzad powinien
regularnie otrzymywac raporty o stanie bezpieczenstwa,
nie w formie technicznego zargonu, ale w jezyku ryzyka
biznesowego. lle systemaow krytycznych nie ma aktualizacii
bezpieczenstwa? lle incydentéw wykryto w ostatnim kwartale
i jak na nie zareagowano? Jak wyglada odpornos¢ firmy
na atak ransomware w poréwnaniu do wymagan NIS2?
To sg pytania, na ktodre zarzad powinien zna¢ odpowiedzi
i nie jako informacje ciekawostka, ale jako element bieza-
cego zarzadzania.

W polskich zaktadach produkcyjnych istnieje konflikt,
o ktérym wszyscy wiedzg, ale niewielu mowi wprost.
Dziat IT zarzadza sieciami komputerowymi, systemami
ERP, pocztg, serwerami. Dziat utrzymania ruchu lub
automatycy zarzadzajg sterownikami PLC, systemami
SCADA, napedami i infrastrukturg sieciowg hali produk-
cyjnej. Miedzy tymi dwoma swiatami istnieje przepasc¢
techniczna, organizacyjna i kulturowa. | wtasnie ta prze-
pas¢ jest jednym z gtdwnych obszaréw zainteresowania
audytorow NIS2.

Technologia operacyjna (OT) rzadzi sie innymi prawami niz
technologia informatyczna (IT). W $wiecie IT priorytetem
jest poufnos¢ danych i dostepnosé systemaow biznesowych.
W sSwiecie OT priorytetem jest ciggtos¢ procesu produk-
cyjnego czesto kosztem bezpieczenstwa, bo zatrzymanie
linii moze by¢ drozsze niz ryzyko cyberataku. Sterowniki
PLC dziatajg na przestarzatych systemach operacyjnych,
bo producent maszyny nie certyfikowat nowszych. Dostep
zdalny do systemow sterowania utrzymywany jest przez
serwisanta z zewnetrznej firmy, korzystajgcego z hasta,
ktore ma piec lat i nigdy nie byto zmieniane. Sieci OT i IT
sg fizycznie oddzielone lub przynajmniej tak sie wszyst-
kim wydaje.

NIS2 nie rozréznia miedzy IT a OT. Wymagania dotyczace
zarzadzania ryzykiem, monitoringu, reagowania na incy-
denty i ciggtosci dziatania dotyczg catej organizacji w tym
systemow sterowania produkcjg. Regulatorzy oczekujg
zintegrowanego modelu zarzgdzania bezpieczenstwem,
obejmujgcego zaréwno systemy biznesowe, jak i infra-
strukture hali. Pytanie o to, kto za to odpowiada, ujawnia
zazwyczaj fundamentalng luke organizacyjna: nikt.

Brak formalnej odpowiedzialnosci za bezpieczenstwo
OT nie oznacza, ze ryzyko nie istnieje. Oznacza, ze gdy
cos sie stanie, wszyscy bedg zaskoczeni i nikt nie bedzie
wiedziat, co zrobic.
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Bezpieczenstwo
operacyjne nie jest
stanem, ktory sie
osigga raz i utrzymuje
bez wysitku.

Rozwigzaniem jest stworzenie wspdlnego modelu zarza-
dzania bezpieczenstwem, ktéry tgczy perspektywe IT
i OT. W praktyce oznacza to powotanie roli lub komitetu
odpowiedzialnego za bezpieczenstwo operacyjne catej
organizacji, z mandatem obejmujgcym zaréwno sieci biu-
rowe, jak i hale produkcyjng. Oznacza to réwniez wspoélne
procedury raportowania incydentdw, zintegrowany system
monitoringu oraz polityki bezpieczenstwa, ktére uwzgledniaja
specyfike srodowiska produkcyjnego. Nie jest to zadanie
proste ale jest zadaniem koniecznym.

Jesli spodziewasz sie, ze audyt NIS2 bedzie polegat na przej-
rzeniu polityki bezpieczenstwa i zaznaczeniu checklisty,
czeka Cie przykra niespodzianka. Audytorzy dziatajgcy
w ramach kontroli NIS2 odeszli od modelu ,papierowej
zgodnosci” na rzecz oceny dojrzatosci organizacyjne;j.
Interesuje ich nie to, co firma deklaruje, ale to, jak faktycz-
nie funkcjonuje , co robig pracownicy, jak wyglgda ruch
sieciowy, co rejestrujg logi systemowe, i co naprawde by
sie stato, gdyby atak nastgpit dzis.

Kluczowe obszary audytowe w srodowisku produkecyjnym
obejmujg zarzadzanie tozsamoscig i dostepem, audytorzy
szukajg dowoddw na stosowanie zasady najmniejszych
uprawnien, zarzadzanie kontami uprzywilejowanymi oraz
procesow przegladu i odbierania dostepow. Szczegdlng
uwage przykuwajg konta wspolne i hasta grupowe, ktore
w srodowiskach OT sg norma, a z perspektywy bezpieczen-
stwa sg katastrofg. Segmentacja sieci to kolejny obszar:
nie wystarczy twierdzic, ze sie¢ OT jest odizolowana od IT.
Audytor oczekuje dokumentacji architektury, dowodow
konfiguraciji firewalli i najlepiej logow potwierdzajacych brak
nieautoryzowanego ruchu miedzy segmentami.




Monitoring i wykrywanie incydentdw to obszar, w ktorym
polskie zaktady produkcyjne wypadajg najgorzej. Audyto-
rzy pytaja nie tylko o to, czy system monitoringu istnieje,
ale o to, co monitoruje, kto analizuje alerty i co dzieje sie
po wykryciu anomalii. W srodowiskach OT, gdzie przez lata
nie byto zadnego monitoringu, samo pytanie bywa parali-
zujgce. Podobnie rzecz sie ma z procedurami reagowania
na incydenty: audytor poprosi 0 pokazanie ostatniego ¢wi-
czenia z reakcji na incydent, a jesli takiego nie byto, jest to
samo w sobie istotna niezgodnosc.

Kopie zapasowe i odpornos¢ operacyjna to finalny obszar,
ktéry audytorzy weryfikujg z dokumentacja w reku. Oczekuja
dowodow regularnego wykonywania backupow, testow
odtwarzania, a przede wszystkim potwierdzenia, ze kopie
zapasowe systemow sterowania istniejg i ze organizacja wie,
ile czasu zajmuje odtworzenie linii produkcyjnej po awarii.
Wiele firm odkrywa w tym momencie, ze backupy systemow
OT nigdy nie byty testowane albo ze po prostu nie istnieja.

To jest to co wyréznia doswiadczonego audytora OT od
specjalisty IT, ktory przypadkowo znalazt sie na hali produk-
cyjnej. W srodowisku informatycznym wykonanie skanu
podatnosci sieci jest standardowg czynnoscig. W srodo-
wisku OT ten sam skan moze zatrzymac linie produkcyjna,
spowodowac utrate danych procesowych lub, w skrajnym
przypadku, doprowadzi¢ do uszkodzenia sprzetu. Sterow-
niki PLC i systemy SCADA nie byty projektowane z myslg
o odpornosci na ruch sieciowy generowany przez narzedzia
bezpieczenstwa. Reagujg na niego nieprzewidywalnie.

Profesjonalny audyt w srodowisku OT opiera sie na meto-
dach nieinwazyjnych. Analiza pasywna ruchu sieciowego
pozwala na identyfikacje urzadzen, protokotdw i potaczen
bez generowania jakiegokolwiek ruchu przez audytora,
narzedzia pasywne ,nastuchujg” komunikacji i buduja
mape srodowiska na podstawie obserwacji. Inwentaryzacja
urzadzen przeprowadzana jest na podstawie dokumentacji,
konfiguracji zebranych offline oraz wywiaddw z operatorami
i automatykami - nie przez aktywne skanowanie podsieci OT.
Analiza konfiguracji sterownikéw, systeméw SCADA i urzadzen
sieciowych odbywa sie na podstawie plikow eksportowa-
nych przez producenta lub zebranych przez uprawnionych
administratoréw, nie przez zdalne odpytywanie urzadzen.

Wywiady operacyjne to narzedzie, ktére w srodowisku
przemystowym ma szczegolng wartosc¢. Operatorzy,
technicy i automatycy wiedzg o swoim srodowisku wiecej
niz jakakolwiek dokumentacja. Wiedzg, ktore systemy sg
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niestabilne, ktére potaczenia ,zawsze dziatajg mimo ze nie
powinny”, ktore konta serwisowe sg uzywane przez kilka
roznych firm i od kiedy. Ta wiedza jest bezcenna i audytor,
ktory umie jg wydobyc¢, znajdzie stabe punkty szybciej niz
jakiekolwiek narzedzie techniczne.

Audytor, ktéry nie rozumie procesu produkcyjnego, nie
powinien dotykac¢ systemow OT. Rdznica miedzy audytorem
IT a audytorem rozumiejgcym produkcje jest taka sama
jak réznica miedzy lekarzem ogolnym a neurochirurgiem.
Obaj majg wiedze medyczna. Ale tylko jeden powinien
operowac mozg.

W srodowisku compliance panuje zjawisko, ktére roboczo
nazwe syndromem teczki. Firma tworzy rozbudowany
zestaw dokumentow: polityke bezpieczenstwa, procedury
reagowania na incydenty, instrukcje dla uzytkownikow, plany
ciggtosci dziatania. Dokumenty te trafiajg do teczki lub
serwera, gdzie spokojnie czekajg na audyt. W codziennym
funkcjonowaniu organizacji nie majg zadnego przetozenia
na rzeczywiste zachowania. Operatorzy nie znajg procedur,
bo nikt im ich nie pokazat.

Roznica miedzy politykg bezpieczenstwa a rzeczywistym
zachowaniem organizacji jest czesto przepascia. Polityka
mowi, ze hasta nalezy zmienia¢ co 90 dni. Rzeczywistos¢:
administrator nie zmienit hasta do konta serwisowego od
trzech lat, bo ,zmiana wymaga konfiguracji kilkudziesieciu
urzadzen i nikt nie ma na to czasu”. Polityka mowi, ze dostep
zdalny wymaga uwierzytelnienia dwusktadnikowego. Rze-
czywistosc: jeden z dostawcow nie obstuguje MFA w swojej
aplikacji serwisowej i dostat wyjatek, ktory nigdy nie wygast.
Polityka mowi, ze kazdy incydent bezpieczenstwa musi
by¢ raportowany do CISO. Rzeczywistosc¢: operatorzy nie
wiedzg, co jest incydentem bezpieczenstwa, a CISO to rola,
ktorg petni IT manager przy okazji.

Kultura organizacyjna w obszarze cyberbezpieczenstwa
buduje sie latami i nie da sie jej stworzy¢ szkoleniem przepro-
wadzonym przed audytem. Ale mozna jg budowac swiadomie,
jesli zarzad uzna, ze jest to priorytet. W praktyce oznacza
to regularne, krotkie szkolenia i symulacje dla wszystkich
pracownikow - nie dtugie e-learningi, ktore sg klikane bez
czytania, ale konkretne ¢wiczenia oparte na rzeczywistych
scenariuszach z hali produkcyjnej. Oznacza to system rapor-
towania anomalii dostepny dla kazdego pracownika, bez
obawy o konsekwencje za zgtoszenie problemu. Oznacza
to wreszcie przywddcow, ktorzy sami stosujg sie do zasad
bezpieczenstwa bo pracownicy obserwuja, czy szef blokuje
ekran komputera, gdy odchodzi od biurka.
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Compliance na papierze chroni przed audytem tylko do
chwili, gdy audytor postanowi sprawdzic rzeczywistosc.
A coraz czesciej sprawdza.

Transparentnos¢ w raportowaniu stanu bezpieczenstwa
wewnatrz organizacji jest fundamentem prawdziwej dojrza-
tosci. Organizacje, ktore karajg za ujawnianie problemaow,
majg $wietne raporty i katastrofalny stan faktyczny. Orga-
nizacje, ktére nagradzajg za identyfikacje ryzyk i szybka
reakcje na incydenty, budujg kulture, w ktérej bezpieczen-
stwo jest wspolng odpowiedzialnoscig a nie obowigzkiem
wytgcznie dziatu IT.

Organizacje, ktore probujg ,wdrozy¢ NIS2” jako projekt
o okreslonym koncu, sg z gory skazane na rozczarowa-
nie. Bezpieczenstwo operacyjne nie jest stanem, ktory sie
osigga raz i utrzymuje bez wysitku. Jest procesem ciggtego
doskonalenia, adaptacji do nowych zagrozen i uczenia sie
na btedach. Niemniej jednak istnieje logiczna sekwencja
krokow, ktora pozwala na budowanie dojrzatosci w sposob
systematyczny i mierzalny.

Punktem wyjscia jest inwentaryzacja - kompletna, rze-
telna i trudna. Nalezy skatalogowa¢ wszystkie aktywa:
systemy IT, systemy OT, urzadzenia sieciowe, aplikacje,
potgczenia zewnetrzne, dostepy serwisowe. W srodowi-
sku produkeyjnym, ktére rozwijato sie przez lata, ten etap
ujawnia zazwyczaj aktywa, o ktorych nikt nie wiedziat, oraz
potgczenia, o ktorych wszyscy zapomnieli. Inwentaryzacja
powinna obejmowac nie tylko sprzet i oprogramowanie, ale
rowniez procesy biznesowe i ich zaleznosci od systemow
bo dopiero to pozwala zrozumie¢, co chronimy i dlaczego.

Kolejnym etapem jest analiza ryzyka, przeprowadzona w kon-
tekscie specyfiki Srodowiska produkcyjnego. Standardowe
metodyki analizy ryzyka IT zaktadajg priorytety takie jak
poufnos¢ danych i dostepnos¢ systemow biznesowych.
W srodowisku OT na pierwszym planie stoi bezpieczenstwo
fizyczne, ciggtosc¢ procesu i integralnos¢ danych proceso-
wych. Analiza ryzyka powinna odpowiedzie¢ na pytanie:
co by sie stato, gdyby poszczegdlne systemy zostaty
skompromitowane, unieruchomione lub zmanipulowane?
Odpowiedz na to pytanie definiuje priorytety inwestycyjne.

Wdrozenie zabezpieczen powinno by¢ iteracyjne i oparte
na priorytetach wynikajgcych z analizy ryzyka. Zaczyna sie
od ,quick wins” czyli dziatari o wysokim wptywie i niskim
koszcie, takich jak usuniecie nieuzywanych kont, wdrozenie
MFA dla dostepu zdalnego, segmentacja podstawowa sieci
OT od IT. Kolejne iteracje obejmujg bardziej ztozone projekty:
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wdrozenie monitoringu OT, budowe procedur reagowania
na incydenty, przygotowanie planéw ciggtosci dziatania
i ich przetestowanie. Test gotowosci, symulacja incydentu,
powinien zamykac kazdy cykl i dostarczac¢ informacji do
planowania kolejnego. Organizacja, ktéra regularnie testuje
swoje procedury i wycigga z testéw wnioski, jest organizacja
dojrzata niezaleznie od tego, jak wygladaja jej dokumenty.

Chciatbym, zebys wyszedt z lektury tego tekstu z jedna klu-
czowa mysla: NIS2 nie jest problemem do odhaczenia. Jest
katalizatorem zmiany, ktéra i tak powinna byta nastgpic¢ wcze-
$niej. Regulacja ta zmusza do zadania pytan, ktore w dobrze
zarzadzanej organizacji powinny by¢ zadawane na co dzien:
czy wiemy, co chronimy? Czy wiemy, gdy cos sie dzieje? Czy
wiemy, co zrobi¢, gdy cos sie stato? | czy jesteSmy w stanie
wrdéci¢ do normalnego dziatania po powaznym incydencie?

Organizacje, ktore potraktujg NIS2 wytgcznie jako ¢wiczenie
compliance’'owe stworzg dokumenty, zaznaczg checkliste,
odczekajg audyt - zaptaca za to podwojnie. Raz: gdy audy-
tor przeswietli rzeczywistos¢ za dokumentami. Dwa: gdy
incydent cybernetyczny skonfrontuje je z konsekwencjami,
na ktore nie byty przygotowane. Organizacje, ktore potrak-
tujg regulacje jako impuls do budowania realnej dojrzatosci
operacyjnej, zyskajg cos wiecej niz unikniecie kary. Zyskaja
odpornos¢, ktéra jest dzisiaj realng przewagg konkurencyjna.

W srodowisku, w ktorym cyberataki na infrastrukture prze-
mystowg sg coraz czestsze i coraz bardziej wyrafinowane,
zdolnos¢ do operowania pomimo incydentu lub szybkiego
powrotu do normalnosci po incydencie, jest wartoscia, ktorg
wyceniajg zarowno kontrahenci, jak i ubezpieczyciele. Firmy,
ktore zbudowaty realne systemy zarzgdzania bezpieczen-
stwem operacyjnym, sg lepszymi partnerami biznesowymi,
bardziej atrakcyjnymi jako dostawcy w tancuchach dostaw
wymagajacych potwierdzenia zgodnosci z regulacjami,
i po prostu bezpieczniejszymi miejscami pracy.

Jesli zarzadzasz fabryka, zaktadem produkeyjnym lub organi-
zacjg objetg regulacjg NIS2, zréb jedna rzecz po przeczytaniu
tego tekstu. Nie zlecaj od razu projektu wdrozeniowego.
Nie zamawiaj audytu zewnetrznego. Zréb wewnetrzne
¢wiczenie: zbierz kierownikéw IT, OT, utrzymania ruchu
i zapytaj kazdego z nich: co by sie stato, gdyby dzisiaj,
w tej chwili, zaatakowano naszg sie¢ OT? lle mamy czasu
na wykrycie? Kto decyduje o reakc;ji? lle trwatoby odtwo-
rzenie? Odpowiedzi na te pytania powiedzg Ci wiecej
o stanie Twojej organizacji niz jakikolwiek raport. | od tych
odpowiedzi powinien zaczynac sie kazdy powazny projekt
przygotowania do NIS2.




Zrédto // Axence

Bezpieczenstwo IT dawno przestato by¢ dodatkiem, ktory jest opcjonalny, a stato
sie koniecznoscig w firmie przemystowej. Kazda minuta przestoju to realna stra-
ta finansowa, organizacyjna i wizerunkowa. Linie produkcyjne, systemy sterowania,
magazyny, logistyka i zaplecze administracyjne sg dzis zalezne od sprawnie dziata-
jacej infrastruktury IT. Wystarczy awaria sieci, atak ransomware lub brak dostepu do
kluczowych danych, aby produkcja staneta. Dlatego bezpieczenstwo IT nie jest juz
wytgcznie domeng dziatu informatyki — staje sie fundamentem ciggtosci dziatania

catego przedsiebiorstwa.

kala ryzyka jest ogromna. Dla duzych przedsiebiorstw

przemystowych wartos¢ jednej godziny przestoju sza-
cuje sie na ok. 260 000 dol. Jednoczesnie nawet 44% kom-
puteréw wykorzystywanych w produkcji byto dotknietych
atakami ransomware, a sredni koszt naruszenia danych
w branzy produkcyjnej w 2024 r. wyniost 5,56 min dol.
Co wiecej, az 62% firm z sektora produkecyjnego, ktére
padty ofiarg ransomware, zaptacito okup. Te liczby jasno
pokazuja, ze zagrozenia cybernetyczne nie sg hipote-
tyczne — to codziennos$¢ wspotczesnego przemystu.

www.nowoczesny-przemysl.pl

Srodowisko produkcyjne jest szczegdinie wymagajace.
Z jednej strony musi zapewniac nieprzerwang prace
systemow krytycznych, z drugiej — sprostac rosngcym
wymaganiom regulacyjnym. NIS2, RODO, normy ISO czy
ustawa o sygnalistach naktadajg na organizacje konkretne
obowigzki w zakresie ochrony danych, zarzgdzania ryzy-
kiem i raportowania incydentow.
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uzyskanie i utrzymanie zgodnosci z regulacjami,
zapewnienie ciggtosci dziatania systemow produkcyjnych,
zapobieganie awariom i nieplanowanym przestojom,
petna kontrola nad zasobami IT,

utrzymanie porzadku w dokumentacji i danych.

W praktyce oznacza to koniecznos¢ statego monitorowa-
nia infrastruktury, kontrolowania dostepu do systemaw,
dbania o legalnos¢ oprogramowania oraz edukowania
pracownikow. Bez odpowiednich narzedzi i proceséw
jest to zadanie niezwykle trudne.

Odpowiedzig na te potrzeby jest nVision — rozbudowany
system do zarzgdzania siecig i infrastrukturg IT, ktory
wspiera bezpieczenstwo, stabilnos¢ oraz zgodnosc¢
prawng w srodowiskach przemystowych. To kompleksowe
narzedzie, ktére pozwala dziatom IT odzyska¢ kontrole nad
zasobami i skutecznie minimalizowac ryzyko przestojow.

HelpDesk umozliwia centralng obstuge zgtoszen oraz
zdalng pomoc. Dzieki temu czas reakcji na awarie zna-
czgco sie skraca, komunikacja z uzytkownikami jest
uporzadkowana, a liczba przestojow produkcji maleje.

Monitorowanie sieci i ustug zapewnia staty dostep do
informaciji o stanie infrastruktury. Wczesne wykrywanie
nieprawidtowosci pozwala zapobiega¢ powaznym awa-
riom i kosztownym przestojom.

Inwentaryzacja IT daje petng widocznos¢ sprzetu, oprogra-
mowania i zaleznosci miedzy zasobami. To podstawa do
racjonalnego planowania inwestycji, eliminacji nieuzywanych
komponentow oraz sprawnego przechodzenia audytow.

Audyt oprogramowania pomaga kontrolowac legal-
nosc¢ i wykorzystanie licencji, ograniczajgc ryzyko kar
i niepotrzebnych kosztow. W wielu firmach pozwala to
wygenerowac realne oszczednosci.

DataGuard chroni przed wyciekiem strategicznych danych
i dokumentacji technologicznej poprzez kontrole nosni-
kow przenosnych i urzgdzen mobilnych. W srodowisku
przemystowym, gdzie know-how stanowi kluczowg
przewage konkurencyjng, ma to szczegdlne znaczenie.

System wspiera réwniez zarzadzanie uprawnieniami
zgodnie z zasadg minimalnych dostepow, a rozbudo-
wane raportowanie dostarcza danych niezbednych do
oceny ryzyk i podejmowania decyzji biznesowych. Catos¢
utatwia spetnienie wymagan NIS2, RODO czy norm ISO.

Nowoczesny Przemyst #1 (25) luty-marzec 2026

Efekty? Klienci z branzy przemystowej wskazujg na
wymierne korzysci: skrocenie czasu obstugi zgtoszen
nawet 0 25%, oszczednos¢ kilku godzin pracy dziatu IT
tygodniowo, redukcje kosztéw licencji czy spadek kosztow
wydrukéw o kilkanascie procent. Co rownie wazne — wiek-
szy porzgdek w zasobach i spokojniejszg prace zespotdw.

Technologia to jednak tylko czes¢ rownania. Najstabszym
ogniwem bezpieczenstwa czesto pozostaje cztowiek.
Phishing, nieostrozne korzystanie z nosnikow danych czy
ignorowanie procedur moga zniweczy¢ nawet najlepiej
zaprojektowane zabezpieczenia.

Dlatego uzupetnieniem systemu nVision jest platforma
szkoleniowa SecureTeam. To nowoczesne narzedzie
do budowania swiadomosci cyberzagrozen wsrdd pra-
cownikéw — zaréwno w biurze, jak i na hali produkcyjne;j.
Szkolenia sg dopasowane do realnych zagrozen, z jakimi
mierzg sie firmy przemystowe.

Platforma oferuje szczegdtowe raporty i analityke, ktore
pozwalajg mierzy¢ poziom wiedzy pracownikow, ich
podatnos¢ na ataki oraz postepy w nauce. Dane te stano-
wig cenne wsparcie podczas audytow i kontroli, a takze
pomagajg podejmowac swiadome decyzje zarzgdcze.

SecureTeam wspiera réwniez realizacje wymagan regula-
cyjnych w zakresie szkoler i budowania $wiadomosci, co
utatwia spetnienie obowigzkow wynikajgcych z NIS2, RODO
czy 1ISO. Najwazniejszym efektem jest jednak trwata zmiana
postaw i budowanie kultury bezpieczenstwa w organizaciji.

Wspotczesny przemyst nie moze pozwoli¢ sobie na przy-
padkowosc¢ w obszarze IT. Bezpieczenstwo infrastruktury,
kontrola zasobow, zgodnos¢ z regulacjami oraz swiadomi
pracownicy to filary, na ktérych opiera sie ciggtos¢ produkcji.

Potgczenie systemu nVision i platformy SecureTeam two-
rzy spojne srodowisko, ktdre chroni organizacje zarowno
od strony technologicznej, jak i ludzkiej. To inwestycja nie
tylko w bezpieczenstwo, lecz takze w stabilnos¢ finan-
sowag, reputacje i przewage konkurencyjna.

Jesli chcesz dowiedzie¢ sig, jak skutecznie zabezpieczy¢
srodowisko przemystowe i ograniczyc¢ ryzyko kosztow-
nych przestojow, warto siegng¢ po wiedze ekspertow.
Swiadome decyzje podjete dzi$ moga uchroni¢ Twoja
organizacje przed powaznymi konsekwencjami jutro.




QXence

Kazda minuta przestoju
w produkcji to wymierny
koszt

Zapisz sie na bezptatny webinar,
podczas ktérego eksperci podpowiedza, jak
sie chroni¢ i zapewni¢ bezpieczenstwo IT
w zaktadzie przemystowym.

@ Kiedy? 19 marca Dowiedz sie wigcej:

O ktorej? 11:00

Gdzie: Online

https://axence.net/pl/it-dla-ciaglosci-produkcji

nVision

ence’

Jedno narzedzie, by rzadzi¢ IT!

rekomendowane przez redakcje pisma
IT Professional,

AV 4

uzywane przez ponad 3 500 ekspertéw IT
na catym Swiecie,

AV 4

rozwijane od ponad 20 lat,

N

nagradzane i doceniane przez lideréw
branzy IT w niezaleznych testach.

Secureleam

axence’

Wiedza - najlepsza obrona przed
cyberprzestepcami!

> gdzie trenerami s najlepsi eksperci
do spraw cyberbezpieczenstwa,

) ktéra pozwala utrwala¢ dobre nawyki dzieki
testom wiedzy i realnym przyktadom,

gdzie mozna zamieszczac wtasne tresci
czy procedury firmowe,

AV 4

ktdra jest stale rozwijana o nowe tresci.

AV 4

www.axence.net



l RANSOMWARE W OT

— JAK ATAKI SZYFRUJAGE
LATRZYMUJA FABRYKI
| INFRASTRUKTURE KRYTYCZNA

Autor // WOJCIECH SIKORSKI s

Absolwent kierunku Energetyka na Wydziale Energetyki i Paliw Akademii Géfniczo- HutmczeJ
Specjalista ds. urzadzen energetycznych z wieloletnim doswiadczeniem. Autor licznych
publikacji w czasopismach branzowych i portalach zwigzanych z przemystem.Pfywatnie
tata dwdch corek, pasjonat cyberbezpieczeristwa, stolarz amator, numizmatyki oraz bloger.
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https://www.linkedin.com/in/wojciech-sikorski-01150197/
https://www.linkedin.com/in/wojciech-sikorski-01150197/

// Ransomware kojarzy sie z IT — zaszyfrowane pliki, okno z zgdaniem okupu,
odtwarzanie z backupu. W srodowiskach OT/ICS ten sam typ ataku potrafi uderzyc
znacznie mocniej, bo w praktyce nie zatrzymuje ,komputerow”, tylko proces fizyczny
— produkcje, przesyt paliw, logistyke, uzdatnianie wody, a czasem takze funkcje
bezpieczenstwa.

luczowe nieporozumienie to stwierdzenie, ze ran-

somware nie dotyka PLC, wiec OT jest bezpieczne.
W rzeczywistosci atak szyfrujgcy rzadko musi dotkng¢
sterownikéw, zeby zatrzymac zaktad. Wystarczy, ze wyta-
czy warstwy posrednie: planowanie produkgji, receptury,
systemy jakosci, zdalny dostep serwisowy, domene AD,
stacje inzynierskie, systemy MES/ERP, serwery licencji etc.
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W IT brak dostepu do danych oznacza spadek produk-
tywnosci. W OT oznacza czesto utracenie zdolnosci do
bezpiecznego sterowania. W praktyce dochodzg cztery
mechanizmy:

Swiat deterministyczny kontra podejscie ,jakos to dziata”
OT dziata w rezimie czasu rzeczywistego i stabilnosci.
Jesli padnie wizualizacja, historian albo serwer receptur,
operatorzy tracg kontekst. Produkcja moze by¢ technicz-
nie mozliwa, ale operacyjnie ryzykowna.

Uzaleznienie OT od systemoéw IT
W wielu zaktadach AD, DNS, serwery plikdw, PKI, systemy
tozsamosci czy narzedzia zdalnego wsparcia sg wspol-
nym kregostupem IT i OT. Ransomware, uderzajgc w IT,
odcina OT od ustug, bez ktérych OT nie dziata w trybie
biznesowym.

Brak prostego odtwarzania systemow
Odtworzenie systemu OT to nie jest ,postaw VM i przy-
wro¢ backup”. Trzeba zsynchronizowac¢ odtwarzanie
z procesem, wersjami konfiguraciji, licencjami, receptu-
rami i czesto z certyfikacjg lub wymaganiami jakosci.
Dlatego ,backup jest” nie znaczy ,recovery jest pewne”.

Bezpieczenstwo procesu wygrywa z ciggtoscia
Gdy nie ma pewnosci, ze przeciwnik nie przemieszcza sie
dalej (lateral movement), organizacje podejmujg decyzje:
stop. Nie dlatego, ze ,nie da sie pompowad/produkowac’,
tylko dlatego, ze nie da sie tego robi¢ odpowiedzialnie.

Ponizej najczestszy taricuch zdarzen w realnych incy-
dentach (rézni sie detalami, ale logika jest zaskakujgco
powtarzalna):

Wejsciedo IT
Phishing, skradzione hasta/VPN, podatny serwer brze-
gowy, kompromitacja dostawcy. Nastepnie szybkie
,2ustabilizowanie” dostepu — konta uprzywilejowane,
narzedzia zdalne, backdoory.

Rozpoznanie i mapowanie co zatrzyma biznes
Przestepcy nie strzelajg w PLC w ciemno. Szukajg punk-
tow, ktére dadzg maksymalny efekt: serwery licenciji,
kontrolery domeny, systemy planowania, repozytoria
receptur, backupy, stacje inzynierskie, serwery AV/EDR.

Odciecie odzyskiwania (backup/DR)

Bardzo czesty krok. Skasowanie snapshotdw, zaszyfro-
wanie backupdw, kradziez poswiadczen do repozytoridw.
Potem dopiero nastepuje szyfrowanie.

Nowoczesny Przemyst #1 (25) luty-marzec 2026

Szyfrowanie + kradziez danych
W OT ,dane” to nie tylko dokumenty. To konfiguracje,
receptury, schematy sieci, listy kont, projekty automatyki,
dane jakosci. Nawet jesli nie wyciekng, sama grozba
komplikuje decyzje.

Efekt konicowy — przestdj i tryb reczny
Zaktad przechodzi na manual albo wstrzymuje proces.
A odtwarzanie trwa dtuzej niz w IT, bo wymaga testow,
walidacji i czesto wsparcia dostawcow.

Najbardziej dotkliwe skutki w srodowiskach OT powo-
dujg czesto te elementy, ktore na pierwszy rzut oka nie
sg kojarzone bezposrednio z automatyka przemystowsg,
ale w praktyce posrednio sterujg catym procesem. Utrata
systemow tozsamosci, takich jak Active Directory, oznacza
brak mozliwosci logowania operatoréw, utrate uprawnien
do systemow oraz niedostepnos¢ kont technicznych
wykorzystywanych przez ustugi. Réwnie krytyczne sa
systemy klasy MES, planowanie produkcji oraz serwery
receptur — bez nich proces albo musi zosta¢ wstrzy-
many, albo prowadzony jest w sposdb niekontrolowany
i niezgodny z wymaganiami.

Powaznym problemem jest takze niedostepnosc¢ sys-
temow historyzacji danych procesowych oraz rapor-
towania. Brak danych z procesu i potwierdzen jakosci
w wielu branzach oznacza brak mozliwosci formalnego
dopuszczenia produktu do wysytki, nawet jesli fizycznie
zostat on wytworzony poprawnie. W tym samym obsza-
rze mieszczg sie serwery licencji. Ich zaszyfrowanie lub
wytgczenie potrafi skutecznie zatrzymac systemy SCADA
i narzedzia inzynierskie w sposob catkowicie ,legalny”,
bez ingerencji w sam proces sterowania.

Dodatkowym czynnikiem ryzyka jest utrata zdalnego
dostepu serwisowego, ktéra w sytuacji kryzysowej odcina
zaktad od integratoréw i dostawcow technologii. W sro-
dowiskach opartych na wirtualizacji problem poteguje sie
jeszcze bardziej. Pojedynczy skuteczny atak na warstwe
wirtualng moze jednoczesnie unieruchomic dziesigtki
kluczowych serwerow OT, prowadzgc do gwattownego
i trudnego w opanowaniu przestoju.

Przyktady realnych incydentow, ktére zatrzymaty produkcje.

Colonial Pipeline (maj 2021) — ransomware w IT
prowadzacy do zatrzymania infrastruktury.
To jeden z najbardziej wymownych przyktadéw pokazu-
jgcych, ze ransomware nie musi ingerowac w sterowniki,




aby skutecznie zatrzymac proces technologiczny. Firma
wstrzymata prace rurociggu w reakcji na incydent ransom-
ware (atak przypisywany grupie DarkSide), cho¢ raporto-
wano, ze problem dotyczyt m.in. systemow biznesowych
(np. rozliczen/billing). Decyzja o wytgczeniu operaciji
byta elementem kontroli ryzyka i ograniczania skutkow.

nawet jesli proces technicznie dziata, brak moz-
liwosci bezpiecznej i kontrolowanej obstugi biznesowe;j
moze wymusic zatrzymanie.

Norsk Hydro (marzec 2019) - przejscie na sterowanie
reczne oraz czasowe wstrzymanie produkcji.
W ataku z wykorzystaniem ransomware LockerGoga
czesc¢ zaktaddw przeszta na tryb reczny, a w niektorych
lokalizacjach produkcja zostata czasowo ograniczona
lub zatrzymana. Zrédta branzowe i opracowania case
study opisujg istotny wptyw na systemy IT i koniecznos¢
pracy w trybach awaryjnych.

sterowanie reczne jest realnym buforem, ale

jest kosztowne, ogranicza wydajnosc i zwykle nie skaluje
sie dtugo. Dodatkowo wymaga procedur, wyszkolenia
i dostepu do wiarygodnych danych procesowych.

JBS (czerwiec 2021) - przestdj w zaktadach pro-
dukcyjnych i przejscie na tryb reczny.
Atak ransomware przypisywany grupie REvil spowodowat
zaktocenia w dziataniach w Ameryce Potnocnej i Australii,
w tym czasowe wytgczenia czesci zaktadow, a tym
samym wstrzymanie pracy kadry w Australii.
w branzach o krétkim ,czasie zycia” produktu
(zywnos¢, chemia, procesy ciggte) przestdj szybko prze-
chodzi w straty materiatowe, logistyczne i reputacyjne.

Toyota / Kojima Industries (luty 2022) - cyberatak
na dostawce, zatrzymanie produkcji w 14 fabrykach.
Tu mechanizm nie byt klasycznym ,ransomware w samym OT”,
ale efekt biznesowo-OT jest ten sam — zaktdcenie syste-
mow u dostawcy przetozyto sie na zatrzymanie produkcji
w Japonii (zaleznos$¢ JIT i brak komponentow).

odpornos¢ OT obejmuje taricuch dostaw. Zapew-
nienia, iz ,moj zaktad jest odseparowany”, nie chronig przed
przestojem, jesli padna krytyczne ustugi u partneréw.

We wszystkich opisanych przypadkach wspolnym mia-
nownikiem jest utrata zaufania do srodowiska, a w OT
zaufanie stanowi podstawowy warunek bezpiecznej
eksploatacji procesu. Dlatego dojrzate organizacje nie
koncentruja sie na pytaniu, czy zaszyfrowano sterowniki,
lecz na tym, czy przeciwnik nadal ma dostep do syste-
mow, czy proces moze by¢ prowadzony bezpiecznie przy
ograniczonej widocznosci, czy zachowana jest integral-
nos¢ danych, czy systemy sg odtwarzane z czystych
i zweryfikowanych kopii oraz czy mozliwe jest szybkie

www.nowoczesny-przemysl.pl

i kontrolowane odseparowanie srodowiska OT od IT
bez wprowadzania operacyjnego chaosu.

Ponizej opisano dziatania, ktére w praktyce ograniczaja
ryzyko przestoju i skracajg czas bezpiecznego wzno-
wienia pracy po incydencie ransomware. Nie jest to lista
pojedynczych narzedzi, lecz spéjny model operacyjny
dostosowany do realiow OT. Jego podstawag jest dobrze
zaprojektowana architektura oparta na segmentacji $ro-
dowiska na strefy funkcjonalne oraz Scisle kontrolowane
potgczenia miedzy nimi. Minimalizacja przeptywow,
jasne uzasadnienie komunikacji i stata obserwacja ruchu
znaczaco ograniczajg mozliwos¢ przemieszczania sie
atakujgcego i zmniejszajg skale potencjalnych szkad.

Rownie wazne jest wtasciwe zarzgdzanie tozsamoscia
i dostepem. W wielu incydentach to wtasnie wspolne konta
administracyjne, wspotdzielone hasta i niekontrolowane
zaleznosci pomiedzy IT a OT umozliwiajg szybkie roz-
przestrzenienie sie ataku. Skuteczna ochrona wymaga
rozdzielenia srodowisk, kontrolowanych relacji zaufa-
nia, dostepu administracyjnego przez specjalne punkty
posrednie oraz silnego uwierzytelniania dla zdalnych pota-
czen. Dostep uprzywilejowany powinien by¢ ograniczony
w czasie i zakresie do faktycznych potrzeb operacyjnych.

W srodowiskach OT kopie zapasowe muszg gwaranto-
wac nie tylko istnienie danych, ale realng mozliwos¢ ich
bezpiecznego odtworzenia. Oznacza to posiadanie kopii
odpornych na modyfikacje, przygotowanych obrazéw bazo-
wych kluczowych systemaow, aktualnych kopii projektow
automatyki oraz regularnych testéw odtworzeniowych
prowadzonych w scenariuszach ataku szyfrujgcego.
Catos¢ powinna by¢ uzupetniona o wykrywanie anomalii
opartych na zachowaniu oraz procedury reagowania
i ciggtosci dziatania zaprojektowane specjalnie pod OT,
tak aby w sytuacji kryzysowej decyzje byty podejmowane
w sposob kontrolowany, a nie improwizowany.

Ransomware w srodowiskach OT nie jest problemem
stricte informatycznym, lecz zagrozeniem dla ciggtosci
i bezpieczenstwa proceséw fizycznych. Ataki szyfrujgce
zatrzymujg zaktady nie dlatego, ze niszczg sterowniki, ale
dlatego, ze podwazajg zaufanie do catego otoczenia opera-
cyjnego. Organizacje, ktore traktujg cyberbezpieczenstwo
OT jako element architektury procesu, a nie dodatek tech-
nologiczny, sg w stanie ograniczy¢ skutki incydentu i szyb-
ciej wrocic¢ do bezpiecznej pracy. Te, ktdre tego nie robig,
dowiadujg sie o swoich stabosciach dopiero w momen-
cie przestoju — zwykle wtedy, gdy jest juz za pézno.
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DOPASOWYWANIE REKORDOW

W HETEROGENICZNYCH BAZACH
DANYCH PRZEMYSLOWYCH - FUZZY
MATCHING (DOPASOWANIE ROZMYTE)

0D KLASYCZNYCH METOD DO UCZENIA
MASZYNOWEGO | SZTUCZNE) INTELIGENCJI

/I W dzisiejszych czasach w rozny sposob rozumiane dane w przedsiebiorstwie prze-
mystowym sg jego integralng czescig. Praktycznie zawsze uzywa sie ich w posta-
ci cyfrowej, czyli jako pliki komputerowe, arkusze kalkulacyjne oraz bazy danych.
Czestym zjawiskiem w przemysle jest sytuacja, w ktorej rozne dziaty firmy uzywa-
jg roznych systemow do przechowywania danych. Ksiegowos¢ ma swojg kolekcje,
w ktorej znajdujg sie informacje adekwatne do tej dziedziny dziatalnosci przedsiebior-
stwa. Nastepnym miejscem moze by¢ dziat zakupow, kolejnym utrzymania ruchu,
magazyn itd. Nie jest rowniez odosobnionym przypadkiem sytuacja, w ktorej dane
te, pomimo opisywania tych samych rzeczy, nie pasujg do siebie wprost. W artykule
przedstawiono metody radzenia sobie z tym problemem, czyli w jaki sposéb logicz-

nie powigzac literalnie niepasujgce wpisy z dwoch baz danych.

Autor // PIOTR KMITA

in/

DOPASOWANIE DANYCH

,Dopasowanie” (ang. match) w branzowym jezyku inzynieréw
danych czesto zastepowane jest stowem ,matchowanie’.
Wyobrazmy sobie sytuacje, kiedy istniejg dwa zbiory
danych, mozemy je nazwa¢ dwoma bazami danych lub
dwiema kolekcjami. Zatozmy, ze te dane majg charakter
pojedynczych wpisow o tej samej lub bardzo podobnej
strukturze. Jeden zbiér moze by¢ zapisany w postaci pliku
CSV (Comma Separated Variables — zmienne oddzielone
przecinkami, chociaz zdarza sie ze zamiast przecinkow
stosuje sie srednik, spacje lub tabulator) badZz MS Excel.
Plik ten moze byc¢ otwarty i edytowany praktycznie przez
kazdego, kto dostep do takiego pliku posiada. Drugi zbior
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Inzynier mechanik, pasjonat zagadnien zwigzanych ze sztuczng inteligencja i jej wykorzystaniu w szeroko
rozumianym temacie predictive maintenance, czyli, najogdlniej méwiac, przewidywaniu serwisu maszyn,
zanim nastapi awaria. piotrkm@gmail.com

zachowany jest w strukturze relacyjnej bazy danych, do
ktdrej nie mamy bezposredniego dostepu, a jej zawartos¢
mozemy przegladac tylko poprzez oprogramowanie, ktore
na tych danych operuje.

Wyobrazmy sobie hipotetyczng sytuacje, w ktérej chcemy
dokonac¢ analizy danych, ale potrzebne sg nam informacje
zawarte w obu tych bazach. Jedna mdwi o wolumenie sprze-
dazy danego produktu, inna o ilosci zgtoszonych reklamaciji
tej pozycji. Jesli sprawa dotyczy jednej lub maksymalnie
10 pozycji, to z pewnoscig mozna to zrobi¢ na ,piechote”.
Jesliilos¢ takich analiz przekracza 100 sztuk, to zaczyna
to by¢ problematyczne i czasochtonne dla pracownika,
ktory analizy takiej musi dokonac recznie.



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

Caty czas zaktadamy, ze obie bazy danych majg wpisy
o jednym produkcie w ten sam sposob — jest to w obu
przypadkach cigg znakéw w obu kolekcjach wygladajgey
tak samo i dopasowanie do siebie rekordow jest bardzo
proste. Jednak w Swiecie komputerowych danych najmniej-
szaréznica oznaczac bedzie, ze dwa ciggi znakow réznigce
sie nawet jednym znakiem identyczne juz nie sg, a proste
przyrownanie ich do siebie da wynik negatywny. Pojedyncza
literéwka, nawet napisanie tego samego stowa wielkg i matg
literg, wstawienie dwoch spacji zamiast jednej, przecinka
zamiast kropki, spowoduje, ze ciggi znakow nie beda do

siebie pasowac. Wyobrazmy sobie sytuacje, ze jedna baza
zawiera nazwy w jezyku polskim, a druga w angielskim.

Przyktad

Tabele 1i 2 przedstawiajg dwa arkusze danych odzwiercie-
dlajace potencjalny problem opisany powyzej. kolejne indeksy
AQ001,A002 ... AO15 odpowiadajg kolejno tym samym pozy-
cjom z arkusza B, aczkolwiek nie sg tymi samymi ciggami zna-
kow. Sprébujmy zatem sprawdzi¢, jak komputerowe algorytmy
z zakresu inzynierii danych poradzg sobie z ich dopasowaniem.

PRZEMYSLt 4.0

A001 Silnik elektryczny 3kw AC 400V, 1450rpm, B3 Siemens
A002 Reduktor planetarny P40 przetozenie 1:10 SEW-Eurodrive
A003 Czujnik temp. PT100 Zakres -50...200°C WIKA
A004 Pompa hydrauliczna 25L/min 210 bar, aluminium Bosch Rexroth
A005 Pasek klinowy 17x1100Li Guma EPDM Optibelt
A006 Zawor kulowy DN25 Stal nierdzewna ARI Armaturen
A007 tozysko kulkowe 6204 ZZ SKF ?

A008 Przekaznik bezpieczenstwa S12 24VDC, 2NO+2NC Pilz
A009 Falownik 1.5kW Wej. 3x400V, IP20 Lenze
A010 Enkoder inkrementalny 1024imp 0$10mm, 5V Baumer
AO0T1 Modut wej$é cyfrowych 16DI 24VDC Siemens
A012 Czujnik indukcyjny M12 10mm, PNP NO Turck
A013 Przewdd zasilajgcy 3x2.5mm? 450/750V, Cu Nexans
A0T4 Sprzegto elastyczne D40 Aluminium KTR
A015 Czujnik cignienia 0—10bar Wyj. 4-20mA WIKA

Tabela 1. // Arkusz A.

B0OO1 Silnik el. 3 kW/400V 1450 obr/min, typ B3 Siemens AG
B002 Reduktor P-40 planet. gear ratio 10:1 SEW Eurodrive
B003 Temp sensor Pt-100 -50 do 200C WIKA Polska
B0O4 Pompa hydr. 25L/m 210bar alum. housing Bosch-Rex
B0O5 Pasek klin. 17x1100 EPDM rubber Opti-belt
B006 Valve ball DN-25 SS 1" stainless ARI-Armatur
B00O7 Bearing 6204727 SKF Group 2

B008 Safety relay PNOZ S-12 24VDC Pilz GmbH
B009 Inverter 1.5 kW Lenze 3x400V, 1P-20 LENZE
BO10 Encoder incr. 1024ppr Shaft 10mm Baumer Electric
BO11 Mod. DI 16x24V Digital inputs Siemens
B012 Inductive sensor M12 PNP NO, 10mm Turck GmbH
B0O13 Power cable 3x2.5 Cu 450/750V Nexans Polska
BO14 Coupling D-40 flex. Alu KTR Systems
BO15 Pressure sensor 0-10 bar Out 4-20mA WIKA

Tabela 2. // Arkusz B.
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75




PRZEMYSLt 4.0

{ 76 Nowoczesny Przemyst #1 (25) luty-marzec 2026

PODOBIENSTWO LEVENSHTEINA

Jedng z miar podobienstwa ciggow znakow jest tzw.
podobienstwo lub dystans Levenshteina — jest to dosc¢
prosta metoda polegajaca na obliczeniu ilosci czynnosci
edycyjnych na jednym ciggu znakéw tak, aby przerobi¢ go
w drugi. Wlicza sie w to kasowanie, dodanie lub zamiana
znaku. Innymi stowy, dwa przyrownywane do siebie wyrazy
sg na tyle sobie bliskie (w mys| rozumienia ilosci edycyjnych
jako dystans), na ile jest konieczne czynnosci edycyjnych,
aby byty identyczne. W przypadku gdy wyrazy sg identyczne,

zadne czynnosci nie sg potrzebne i dystans ten wynosi O.
Metoda ta swietnie sprawdza sie przy przyréwnaniu wyra-
z6w lub ciggow catych znakow, gdzie wystepuja literowki,
brakujgce znaki, zwielokrotnione spacje itp.

Tabela 3 przedstawia przyktadowe poréwnanie pierwszego
elementu z arkusza A z piecioma wpisami z Arkusza 2.
Dodac nalezy, ze przed poréwnaniem znaki obu ciggow
znakoéw zostaty zamienione na mate litery, aby unikngé
dodatkowych czynnosci edycyjnych wyniktych z uzycia
matych i wielkich liter.

Silnik elektryczny 3 kwW Silnik el. 3 kwW/400 V 13
Silnik elektryczny 3 kW Safety relay PNOZ S-12 18
Silnik elektryczny 3 kW Pasek klin. 17x1100 19
Silnik elektryczny 3 kW Valve ball DN-25 SS 19
Silnik elektryczny 3 kW Temp sensor Pt-100 20

Tabela 3. // Dystans Levenshteina

Silnik elektryczny 3kw {4
Reduktor planetarny P40 -
Czujnik temp. PT100 124

Pompa hydrauliczna 25L/min 420
Pasek klinowy 17x1100Li A ’:}1
Zawdr kulowy DN25 419

kozysko kulkowe 6204 ZZ 422
Przekaznik bezpieczenstwa 512 423
Falownik 1.5kw 47

Enkoder inkrementalny 1024imp 4 27
Modut wejsé cyfrowych 16014 10
Czujnik indukcyjny M12 422

Arkusz 1

Przewdd zasilajacy 3x2.5mm* 420
Sprzeglo elastyczne D40

Czujnik cisnienia 0-10bar

Podobienstwo % / dystans Levenshtein'a
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llustracja 1. // Dystans Levenshteina
wyrazony poprzez procentowe podobieristwo.
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Dostepna biblioteka dla pakietu Pythona ma rozwinieta
funkcje dystansu Levenshteina, ktéra uwzglednia dtu-
gos¢ porownywanych ciggéw znakow i podaje wynik
w postaci procentowej, gdzie 100% oznaczac bedzie ide-
alne dopasowanie, a kazda mniejsza wartos¢ oznaczac

bedzie powiekszajacy sie dystans. llustracja 1 przedstawia
w postaci tabeli wartosci poszczegolnych dopasowan.
W idealnej sytuacji najwieksze wartosci powinny znajdo-
wac sie na przekatnej idgcej od lewego gérnego naroznika
do prawego dolnego. Nie wszedzie jednak tak sie dzieje.
Zamiana ciggu znakoéw ,Zawor kulowy DN25" na ,Valve ball
DN-25 SS” nie okazata sie najkrotszym dystansem w mys|
metody Levenshteina.

Silnik elektryczny 3 kW Silnik el. 3 kW/400 V Poprawnie
Reduktor planetarny P40 Reduktor P-40 planet. Poprawnie
Czujnik temp. PT100 Temp sensor Pt-100 Poprawnie
Pompa hydrauliczna 25 L/min Pompa hydr. 25L/m Poprawnie
Pasek klinowy 17x1100Li Pasek klin. 17x1100 Poprawnie
Zawor kulowy DN25 Bearing 620427 Zle
tozysko kulkowe 6204 77 Bearing 620477 Poprawnie
Przekaznik bezpieczeristwa S12 Inverter 1.5 kW Lenze Zle
Falownik 1.5kW Silnik el. 3 kW/400 V Zle
Enkoder inkrementalny 1024imp Encoderincr. 1024 ppr Poprawnie
Modut wejs¢ cyfrowych 16D Power cable 3x2.5 Zle
Czujnik indukcyjny M12 Inductive sensor M12 PNP Poprawnie
Przewdd zasilajgcy 3x2.5 mm? Power cable 3x2.5 Poprawnie
Sprzegto elastyczne D40 Safety relay PNOZ S-12 Zle
Czujnik cignienia 0-10bar Pressure sensor 0-10 bar Poprawnie

Tabela 4. // Wyniki dopasowania rekordow z arkuszy A i B na podstawie dystansu Levenshteina

Jako nastepng z metod mozna uzy¢ metody podobieristwa
zawartosci znakowej. W tej metodzie policzymy wszystkie
wystgpienia pojedynczych znakéw w ciggach znakdéw i dopa-
sujemy tak wykonane wyliczenia. Na poczatek stworzmy
szablon takiej zawartosci. Moze on wygladac nastepujaco:
,agbccédeefghijkltmnnoodpgrsstuvwxyzzz01234567890. -+,
Na pierwszym miejscu wystepuije litera ,a”, na drugim ,3"
i kolejno “b"itd. Dla przyktadu wezmy cigg znakow ,Ala ma
kota”. Po zamianie wszystkich liter na mate — tym ciggu
znakow litera ,a" wystepuje 4 razy, litera ,3" oraz ,"b” nie
wystepuje w ogole. Utworzymy zatem wektor liczbowy
o dtugosci w/w szablonu zawierajgcy kolejno ilosci wyste-
pujgcych liter.

Wektor=1[4,0,0,0,0,0,0,0,0,0,0,0,0,1,1,0,1,0,0,1,0,
0,0000,7100000000000,00,00,000,0,
0,0,0,0,0,0

Dopiero na pozycji 14., odpowiadajgcej literze k", znajduje
sie wartos¢ 1, Swiadczaca o wystgpieniu w wyrazeniu tej
litery. Pojdzmy jednak o krok dalej i wyznaczmy bardziej
ztozony szablon zawierajgcy oprocz pojedynczych liter
rowniez ich kontrakcje: ,aa’, ,ab’, ,ac”... ,ba", ,bb" itd. Wek-
tor ten bedzie posiadat 2450 pdl, z ktérych kazde bedzie
odpowiedzialne za ilo$¢ wystgpien pojedynczych kontrakgji.

PojdZzmy jeszcze dalej i wektory zawartosci znakowej
stworzmy nie tylko na podstawie nazwy z pierwszej kolumny,
ale z dotgczenia do niej, opisu oraz wartosci z kolumny
dostawcy. Przyktadowy cigg znakdéw pierwszego rekordu
arkusza A bedzie wygladat nastepujgco: ,Silnik elektryczny
3kW AC 400V 1450rpm B3 Siemens”.

Po zamianie ciggu znakow na wektor bedziemy dyspono-
wac jego reprezentacjg numeryczng, ktéra zawierac bedzie
informacje, z jakich elementow sie on sktada.

www.nowoczesny-przemysl.pl
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Przyréwnywanie do siebie poszczegdlnych rekordéw bedzie
polegato na przyréwnaniu wektorow. Upraszczajac, ciggi
znakow sg do siebie na tyle podobne, na ile uzyto takich
samych elementéw (ww. kontrakgji ,aa”, ,ab’, .... ,ma” itd.)
do ich utworzenia.

PRZEMYSLt 4.0

Dla tak sporzgdzonych wektordow konieczne bedzie wykona-
nie ich przyréwnania. | kolejno bedzie polegato na pobraniu
pojedynczego wektora z arkusza A i poszukania najblizszego
mu odpowiednika w arkuszu B. Jak mozna sie domysilic,
odpowiednik z arkusza B wcale nie musi by¢ identyczny do
wzorca a arkusza A, bedzie mu blizszy lub dalszy w mysl
tzw. metryki odlegtosci.

Jesli wyobrazimy sobie dwa punkty w przestrzeni dwu-
(dwa parametry X iY) lub nawet tréjwymiarowej (X, Y i 2),
to intuicyjnie mozemy wyobrazi¢, ze sg usytuowane w jakiej$
odlegtosci od siebie. Matematycznie mozna réwniez obliczy¢
odlegtos¢ dwoch ,punktow” w przestrzeni ktéra opisana jest
przez 2450 parametrow. Na zasadzie intuicyjnej odlegtosci
euklidesowej, jak rowniez bardziej zaawansowanych technik
jak odlegtosc¢ cosinusowa lub iloczyn skalarny wektorow.
Odlegtosc¢ cosinusowg mozna rozumie¢ na zasadzie dziatania
matematycznego cosinus pomiedzy dwoma wektorami.
Gdy sg one do siebie rownolegte, to kat pomiedzy nimi
bedzie wynosit 0, a cos(0) = 1. lloczyn skalarny w przy-
padku réwnolegtych wektoréw da wartos¢ maksymalna.

Podobienstwo cosinusowe

Silnik elektrpczny 3KW (AC 400V, 1450rpm, B3

Reduktor planetarmy P40 (przelodenie 1:10
ﬁ.ﬁ 0.44
046 0.5

Czujnik temp. PT100 (Zakres -50...2007C 1

Pomipa hydrauliczna 250Lmin (210 bar, aluminium 4
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Falownik 1.5kW (Wej. 3x400V, IP20

Enkoder inkrementalny 1024imp (05 10mm, 5V
Modut wejéc cyfrowych 1ED {24WDLC 4

Czujnik indukcyjny M12 [(10mm. PNP NO 4
Przewod zasilajgcy 3x2 Smny? (450/750V. Cu A
Sprreglo elastyczne D40 [Aluminium -

Czujnik ciénienia 0-10bar (Wyj. 3-20ma -
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llustracja 2. // Odlegtos¢ cosinusowa dla rozszerzonego wektora znakowego
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Silnik elektryczny 3kW Silnik el. 3 kW/400V Poprawnie
Reduktor planetarny P40 Reduktor P-40 planet. Poprawnie
Czujnik temp. PT100 Temp sensor Pt-100 Poprawnie
Pompa hydrauliczna 25L/min Pompa hydr. 25L/m Poprawnie
Pasek klinowy 17x1100Li Pasek klin. 17x1100 Poprawnie
Zawor kulowy DN25 Valve ball DN-25 SS Poprawnie
tozysko kulkowe 6204 ZZ Bearing 620477 Poprawnie
Przekaznik bezpieczenstwa S12 Safety relay PNOZ S-12 Poprawnie
Falownik 1.5kW Inverter 1.5 kW Lenze Poprawnie
Enkoder inkrementalny 1024imp Encoder incr. 1024ppr Poprawnie
Modut wej$é cyfrowych 16DI Mod. DI 16x24V Poprawnie
Czujnik indukeyjny M12 Inductive sensor M12 PNP Poprawnie
Przewdd zasilajacy 3x2.5mm? Power cable 3x2.5 Poprawnie
Sprzegto elastyczne D40 Coupling D-40 flex. Poprawnie
Czujnik cisnienia 0—10bar Silnik el. 3 kW/400V Zle

Tabela 5. // Dopasowanie wektorow zawartosci znakowej poprzez podobiefistwo cosinusowe

Istniejg techniki z dziedziny inzynierii danych pozwalajgce
zredukowa¢ wymiar wektora nawet do dwoch wymiardéw,
nie dzieje sie to jednak bez utraty jakosci danych i stoso-
wane powinno by¢ z rozwaga. Jedng z technik jest t-SNE
(T-distributed Stochastic Neighbour Embedding). llustracja 3
przedstawia jej zastosowanie. Wymiar wektora 2450 zostat
zredukowany do 2 wymiaréw. Doskonale nadaje sie do
wizualizacji na ptaskim dwuwymiarowym wykresie. Kropki
o tym samym kolorze sg odpowiadajgcymi sobie rekordami
kolejno z arkusza A i B a numery ich pozycjami na liscie,

A-10 1 B-10 sg usytuowane relatywnie blisko siebie, co
oznacza ich podobienstwo. Dzieje sie tak dla wiekszosci
danych, ale sg tez wyjatki. Pary A,B-8 oraz A,B-15 s3 od sie-
bie oddalone bardziej niz inne. Odpowiadajg one rekordom:

A-8 — Przekaznik bezpieczenstwa S12 24VDC Pilz GmbH
B-8 — Safety relay PNOZ S-12 24VDC Pilz GmbH

A-15 — Czujnik cisnienia 0—10bar Wyj. 4-20mA WIKA
B-15 — Pressure sensor 0-10 bar Out 4-20mA WIKA

TSNE T-distributed Stochastic Neighbor Embedding

B-10] e-2]
Na pierwszy rzut oka widac,
L@' ze te rekordy wyrdznia przede
=5 i Tg"a_ﬁ wszystkim jezyk — polski oraz
5 pLEE angielski. Poréwnywanie zawar-
11 il i -14] tosci uzytych liter ma w takim
ZE rﬂ — quﬁq .@ przypadku ograniczone zasto-
bl s sowanie, podobieristwa bedzie
. E?_.-p mozna jedynie doszukiwac w opi-
-7 | | - sie i parametrach oraz w polu
&3 A _a nazwy producenta.
iA-13] ._-"'__'_1_5J’ &3]
-8 H&\E
55 -50 -45 -40 -35 -30 -25 -20 -15

llustracja 3. // Graficzne przedstawienie odlegtos$ci punktow w przestrzeni zredukowanej do 2 wymiaréw.

www.nowoczesny-przemysl.pl
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Tytut artykutu wskazuje ze do zadan matchowania zostata
uzyta sztuczna inteligencja. W tym przypadku uzyty zosta-
nie algorytm nienadzorowanego uczenia maszynowego
(unsupervised machine learning), jak najbardziej nalezgcy
do dziedziny Al (Artificial Intelligence). Model sztucznej
inteligencji tego typu ma za zadanie samodzielne zna-
lezienie wzorcow ktore tacza rekordy i podzielenie ich
na grupy pod wzgledem wyrdzniajgcego je podobienstwa.
W przeciwienstwie do uczenia nadzorowanego (super-
vised machine learning), mozna rzec dajemy modelowi
zbior danych i oczekujemy ze podzieli on nam je na grupy
lub tzw. klastry, uzywajac podobienstw ktére sam sobie
okresli. Istniejg modele w ktorych mozemy podac¢ ilos¢
takich klastrow. Sg rowniez takie modele, ktorym dajemy
wolng reke w tej kwestii.

W powyzszych rozwazaniach uzyty zostat model k_means,
w ktdrym odgornie zaktadamy, ze ma podzieli¢ nam dane
na 15 grup - tyle, ile mamy rekordéw w kazdym z naszych
arkuszy. Nie zawsze jednak liczba grup bedzie znana
a priori. W takich przypadkach mozna wykonac catg serie
dopasowan modelu i wybrac¢ taka ilos¢ klastrow, ktora daje
najlepsze jakosciowo wyniki w momencie gdy wzrost liczby
klastrow nie przynosi znaczacej poprawy jakosci wynikow.
K_means to jeden z podstawowych modeli i uzywa on
w domysle intuicyjng odlegtos¢ euklidesowa jako podstawe
do obliczenia miary podobienstwa.

Jako ostatnig metode porownania uzyte zostaty wektory
kontekstu tzw embedding. Technika ta znajduje zastoso-
wanie w najpopularniejszej dziedzinie sztucznej inteligenciji,
czyliw duzych modelach jezykowych LLM (Large Language
Model) takich jak GPT czy GEMINI. Uzywana jest réwniez
w rozwigzaniach RAG (Retrieval Augmented Generation).
Sama istota wektora kontekstu jest dos¢ zawita i dalece
wykracza poza ramy niniejszego artykutu, sprébujmy
jednak ogolnikowo wyttumaczy¢ jej dziatanie. Produktem
funkcji embedding jest liczbowa reprezentacja znaczenia
tekstu, jaki zostat podany na wejsciu funkcji, sktadajgca
sie w naszym przypadku z 1536 liczb stanowigcych ww.
wektor (dostawca funkgji jest OpenAl, a uzyty model to
text-embedding-3-small). Funkcja ta w rzeczywistosci jest
wytrenowanym modelem sztucznej inteligencji, bedgcym
elementem duzego modelu jezykowego LLM. Korzystanie
z niej w naszym przypadku jest ustugg ptatng, ale mozliwe
jest rowniez korzystanie z darmowych modeli embeddin-
gowych (Hugging Face, $rodowisko Ollama). Przyznac tez
trzeba, ze do naszych potrzeb zostata ona uzyta troche
jako wytrych. Mozemy powiedzie¢, ze poréwnujemy nasze
rekordy z arkuszy A i B, poprzez ich zawarto$¢ znaczeniowsa,
a nie jak poprzednio zawartos¢ uzytych znakow. Komer-
cyjne funkcje embeddingowe trenowane sg za pomoca
wielu jezykow, co okazuje sie dla nas bardzo pomocne,
szczegdlnie gdy kilka sztuk naszych rekordow jest zaréwno
w jezyku polskim, jak i angielskim. Wektory znaczenia dla
wyrazen ,silnik elektryczny” oraz ,electric motor” powinny
by¢ sobie bardzo bliskie, co przedstawione jest na ilustracji 4.

Pompa hydrauliczna 25L/min Pompa hydr. 25L/m Poprawnie
Czujnik temp. PT100 Temp sensor Pt-100 Poprawnie
Falownik 1.5kW Inverter 1.5 kW Lenze Poprawnie
Zawor kulowy DN25 Valve ball DN-25 SS Poprawnie
tozysko kulkowe 6204 77 Bearing 620477 Poprawnie
Modut wejs¢ cyfrowych 16DI Mod. DI 16x24V Poprawnie
Przewdd zasilajgcy 3x2.5mm? Power cable 3x2.5 Poprawnie
Enkoder inkrementalny 1024imp Power cable 3x2.5 Zle
Pasek klinowy 17x1100Li Pasek klin. 17x1100 Poprawnie
Przekaznik bezpieczernstwa $12 Safety relay PNOZ S-12 Poprawnie
Czujnik cisnienia 0—10bar Pressure sensor 0-10 bar Poprawnie
Silnik elektryczny 3kwW Silnik el. 3 kw/400V Poprawnie
Czujnik indukeyjny M12 Inductive sensor M12 PNP Poprawnie
Reduktor planetarny P40 Reduktor P-40 planet. Poprawnie
Pasek klinowy 17x1100Li Coupling D-40 flex. Zle
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Tabela 6. // Wyniki uzyskane poprzez uzycie modelu k_means




Silndk edektryczny IkW (AC 400V, 1450rmm. B3 {0.89
Reduktor planetamy P40 (preefozenie 1:10 4
Cayjmik temp. PT100 (Zakres -50...200°C

Pompa hydrauliczna 25LiImin (210 bar, aluminium {058
Pasek Kfingwy 17211000 (Guma EFDM

Zawdr kulowy DN25 (Stal nlerdzewna

tozysko kulkowe 6204 27 (SKF

—

E Prrekafnik berpieczefstwa 512 (24VDC, 20+ 2NC

Falownik 1.5k% (We). 3x400v, IP20

Enkoder mkrementalny 1024irmp {04 10mm, 5V
Modul wejsé cyfrowych 1601 (24VDC

Caujnik indukeyjy M12 (10mm, PNP BO
Proewid zasilajgcy Iu2. Smm? 450750V, Cu
Sprzegho elastyczne 04O [Aluminium

Caujnik cidnicnia 0-10bar (Wyj. 4-20ma

llustracja 4. // Podobieristwo cosinusowe
wektoréow kontekstu.

Temp sensor Pt-100 (-50 do 200C
Pasek kbin, E7x1100 (EPDM rubber
Valve ball DM-25 55 {17 stainless
Bearing 620422 (SKF Group

Safety relay PROZ 5-12 (24VDC
Encoder incr. 1024ppr (Shaft 10mm
Mo, [ 16224 [Digital inputs

Iveerter 1.5 kW Lenze [2a300 W, IP20

Przekatna przebiegajgca od lewego gérnego naroz-
nika do prawego dolnego zawiera wtasnie najwyzsze
wartosci, co oznacza najlepsze dopasowanie.

Siinik el 3 kKW/A00V (1450 obifmin, typ B3
Reduktar P-40 planet. {gear ratio 10:1
Pampa hydr. 250Lm (210bar alum. heusing

Arkusz 2

Podabiefstwo cosinusowe wektordw kontekstu

Inductive sensor M12 PHP (RO, 10mm

Power cable 3x2.5 (Cu 4500750

Coupling D-40 flex. {Alu

Pressune sensor 0-10 bar (Out 4-20mA E

alfabecie uproszczonym - EBffl” (transkrypcja

EKSPERYMENT fonetyczna ,Diandongj”). Wyrazenie to wedtug translatora
Googlea oznacza w naszym jezyku ojczystym ,silnik
Zrobmy jeszcze jeden maty eksperyment: zatozmy, ze elektryczny”. Jak przedstawiono na ilustracji 5, ta para
pierwszy wpis z Arkusza A jest zapisany w chinskim wiasnie uzyskata najwyzszg wartosc.
Diandbngji 10.4

Falownik 1.5kW

Czujnik temp. PT100
Zawar kulowy DN25

Czujnik indukcyjny M12
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=
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Pompa hydrauliczna 250L/min
Pasek klinowy 17x1100Li
tozysko kulkowe 6204 27
Przekaznik bezpieczenstwa 512
Enkoder inkrementalny 1024imp
Modut wejéé cyfrowych 16DI

llustracja 5. // Podobienistwo cosinusowe wyrazenia w jezyku chinskim.

www.nowoczesny-przemysl.pl

Przewdd zasilajacy 3x2.5mm?

Sprzegho elastyczne D40

Czujnik cisnienia 0-10bar
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Wielojezycznosé

Levenshtein niska niska darmowe staba
Wektory znakowe $rednia Srednia darmowe staba
k-means $rednia Srednia darmowe staba
Embedding wysoka niska *tanio / darmowe dobra

Tabela 7. // Podsumowanie metod.

* — cena na poczatku roku 2026, komercyjne generowanie wektorow kontekstu (embeddings) przez firme OpenAl,
model text-embedding-3-small; 1 USD za 62'500 stron tekstu. Mozliwe jest darmowe generowanie embeddin-
gow przy wykorzystaniu darmowych funkcji, ich jako$¢ jednak nie zawsze doréwnuje tym komercyjnym.

WNIOSKI

Przedstawione rozwazania przedstawiaja kilka metod poréw-
nywania ze sobg ciggéw znakow. Poprzez proste funkcje
takie jak dystans Levenshteina, rozbudowane konstrukcje
wektora zawartosci znakowej az po zaawansowane techniki
funkcji embeddingowych bedace elementem najbardziej,
jak na dzisiejsze czasy osiggniecia sztucznej inteligencji.
Te ostatnie Swietnie radzg sobie nawet w przypadkach
gdy wpisy w arkuszach byty w roznych jezykach, a nawet
roznych alfabetach. Do postugiwania sie tymi technikami
niezbedna jednak bedzie odrobina pomystowosci, pod-
stawowa wiedza z zakresu inzynierii danych i sztucznej
inteligencji zaréwno modeli ML (Machine Learning), jak
i korzystania z dobrodziejstw, jakie oferujg nam modele
jezykowe LLM.

PODSUMOWANIE

W zaleznosci od rodzaju i stopnia zroznicowania dopa-
sowanych danych i charakteru ich réznorodnosci bar-
dziej lub mniej rekomendowane sg nastepujgce metody
przyréwnania.

Levenshtein — réznice wynikajgce z literowek i wszelkich
pomytek wynikajacych z recznego wpisywania danych.

Wektory zawartosci znakowej — metoda sprawdzi sie dobrze,
gdy wpisy bedg identyfikowalne po bardzo specyficznych
fragmentach np. numery seryjne, nazwy typow itp.

Modele uczenia nienadzorowanego — Unsupervised
Learning, dla wymienionego w artykule przypadku nie
wykazaty wysokiej skutecznosci, k-means nie jest jedy-
nym algorytmem tego typu. Ta metoda dla moze okazac
sie bardzo skuteczna dla innych zbioréw, jak réwniez inny
model mogtby okazac sie wydajniejszym dla naszego
przypadku. Jak to w inzynierii danych bywa — konieczne
bytoby poeksperymentowanie z innymi modelami.

Wykorzystanie embeddings — najwiekszg przewaga tej
metody dla naszego przypadku okazata sie nieczutosc
na wielojezycznos¢ wpisow. Sama metoda jest dos¢
prosta oprocz tego, ze wiele dzieje sie poza naszymi ple-
cami. Nasze rekordy wpadajg do swoistej czarnej skrzynki,
z ktorej pozyskujemy wspomniane wektory kontekstu. Dla
naszych rozwazan data ona najlepsze rezultaty w postaci
100% poprawnie dopasowanych wpisow. //
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PRACA NA WYSOKOSCI W REALIACH
PRZEMYStU: NAJCZESTSZE BLEDY

| JAK ICH UNIKNAC

// Praca na wysokosci to jedna z tych czynnosci, ktére w wielu zaktadach produkceyj-
nych wykonuje sie ,przy okazji". szybka naprawa, montaz instalacji, przeglad dachu
hali. W statystykach BHP to jednak wcigz jedna z gtownych przyczyn najciezszych
wypadkow — mimo dostepnosci nowoczesnych systemow zabezpieczen i proce-
dur. Gdzie zatem naprawde lezy problem i co mozna zrobic, by praca na wysokosci

przestata byc loterig?

Autor // RAFAL WASILEWSKI

Redaktor naczelny magazynu
i portalu ,Nowoczesny Przemyst".

in/

DLACZEGO PRACA NA WYSOKOSCI
WCIAZ JEST TAK NIEBEZPIECZNA?

Z punktu widzenia przepiséw sprawa wydaje sie jasna:
praca na wysokosci wymaga stosowania odpowiednich
srodkéw ochrony, szkolen i organizacji stanowiska.
W praktyce przemystowej wyglada to mniej ksigzkowo.

Nowoczesny PrzemystiEl(

,"&‘

Prace na wysokosci:

* sg czesto dorazne — ,trzeba cos poprawic’, ,odkrecic
element”, ,zajrze¢ do kanatu kablowego pod stropem”,

+ odbywajg sie w czynnych zaktadach — z ruchem wdz-
kow, ludzi i maszyn,

* bywaja realizowane przez podwykonawcow, ktérych
realnie rzadko kto nadzoruije,

* sg ,wciskane” w napiety harmonogram produkcji, gdzie
,postoj linii” jest drozszy niz dodatkowe ryzyko.

W efekcie powstaje klasyczny koktajl: presja czasu, rutyna,
kompromisy sprzetowe i organizacyjne. A to idealne sro-
dowisko dla powaznych wypadkow.




NAJCZESTSZE BLEDY - CO NAPRAWDE
DZIEJE SIE NA HALACH?

Brak rzetelnej oceny ryzyka

Jednym z najczestszych bteddw jest traktowanie pracy
na wysokosci jako przedtuzenia zwyktych czynnosci UR
czy montazowych. Technicy lub monterzy ,po prostu
wchodzg” na konstrukcje, strop, suwnice czy podest, bez:
- formalnej oceny ryzyka,

* sprawdzenia nosnosci i stanu podtoza,

+ analizy potencjalnych punktéw kotwiczenia.

Zdarza sie, ze praca na wysokosci jest realizowana
w miejscu, ktore nigdy nie byto projektowane do przeby-
wania ludzi (np. konstrukcje wsporcze instalacji, kanaty
kablowe, dachy z uszkodzong izolacjg).

Zty dobor srodkow ochrony

Kolejny problem to zastepowanie rozwigzan docelowych

Jprowizorka”. Typowe przyktady:

* uzycie drabiny tam, gdzie powinna by¢ podestowa
wieza jezdna lub podnosnik nozycowy,

* praca z kosza wozka widtowego, ktéry nie jest do tego
przeznaczony,

* linowe $rodki ochrony indywidualnej bez poprawnego
doboru punktéw kotwiczenia,

* brak systemdw ograniczajgcych wychylenie i wahadto
(tzw. efekt wahadta).

Czesto sprzet jest na zaktadzie, ale ,za daleko’, ,zajety”

albo ,szkoda czasu na $cigganie”.

Srodki ochrony indywidualnej tylko ,do kontroli”

Harness, linka, kask — wszystko sie zgadza... w doku-

mentach. W praktyce:

- szelki bezpieczeristwa sg niedopasowane lub prze-
terminowane,

* amortyzatory nie byty nigdy ogladane przez kompe-
tentng osobe,

+ uzytkownik nie potrafi poprawnie sie w nie wpig¢,

* brak faktycznie wyznaczonego, certyfikowanego punktu
kotwiczenia.

Czesto pracownik zaktada szelki tylko dlatego, ze ,tak

trzeba, bo sg zdjecia do raportu”, a realnie niczego

nie wpiat, albo wpiat sie do elementu o niepewnej

wytrzymatosci.

Brak szkolen praktycznych

Szkolenia BHP z pracy na wysokosci bywajg sprowadzane
do teorii: prezentacja, test, podpis. Tymczasem kluczowy
jest element praktyczny:

www.nowoczesny-przemysl.pl

* jak dobra¢ sprzet do zadania,

* jak go regulowac i kontrolowac przed uzyciem,

* jak planowac dojscie i zejscie,

+ jak zachowac sie w sytuacji awaryjnej (zawieszenie
w uprzezy, ewakuacja).

Bez praktyki ludzie improwizujg, a improwizacja na wyso-
kosci szybko zamienia sie w btad krytyczny.

Niewystarczajacy nadzoér nad podwykonawcami

W wielu zaktadach znaczng czesc¢ prac na wysokosci
realizujg firmy zewnetrzne: montaze instalacji, konstrukcji,
dachow, linii technologicznych. Btedy pojawiaja sie, gdy:
- inwestor/zaktad nie weryfikuje faktycznych kompe-
tencji podwykonawcy,
* nikt z ramienia zaktadu nie koordynuje prac na wyso-
kosci z innymi operacjami,
- pozwala sie pracowac¢ ,na ich zasadach”, bez egzekwo-
wania standardéw BHP obowigzujgcych w zaktadzie.
To rodzi ztudne poczucie bezpieczenstwa: ,To ich ludzie,
oni sie znajg". W razie wypadku konsekwencje prawne
i reputacyjne spadajg jednak rowniez na wtasciciela
zaktadu.

Brak planu ratunkowego

Nawet tam, gdzie stosuje sie srodki ochrony przed
upadkiem, czesto brakuje przygotowanego scenariu-
sza ratunkowego. Przyktad: pracownik spada i zostaje
zatrzymany przez system linowy. Co dalej?

* kto odpowiada za ewakuacje?

* jaki sprzet jest dostepny?

* w jakim czasie mozna realnie dotrze¢ do poszkodowanego?
* czy zespot byt ¢wiczony w takim scenariuszu?

Bez planu ratunkowego systemy powstrzymujgce upadek
moga paradoksalnie zwiekszy¢ ryzyko (np. zespoét nie
umie ewakuowac osoby wiszgcej w uprzezy).

JAK UNIKNAC NAJCZESTSZYCH BLEDOW
- PRAKTYCZNE KIERUNKI DZIALAN

Wpisz prace na wysokosci w proces planowania

Pierwszy krok to odejscie od logiki ,na telefon”. Prace

na wysokosci powinny by¢:

* zgtaszane i planowane z wyprzedzeniem,

* oceniane pod katem ryzyka,

 koordynowane miedzy dziatem UR, produkcjg, BHP
i ewentualnymi podwykonawcami.

Dobrg praktyka jest stosowanie pozwolenia na prace

(permit to work) dla prac na wysokosci — z check-listg

wymogow do spetnienia przed wejsciem na stanowisko.
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Stosuj hierarchie srodkéw ochrony

Zamiast od razu siegac po szelki i linki, warto pamietac

o hierarchii:

1. Eliminacja pracy na wysokosci — mozna czesc¢ czyn-
nosci przenies¢ ,na doét” (np. modutowe fragmenty
instalacji montowane na poziomie posadzki, a nastepnie
podnoszone).

2.0chrona zbiorowa - state lub tymczasowe balustrady,
barierki, siatki bezpieczenstwa, podesty.

3.0chrona indywidualna — systemy linowe i szelki jako
ostatnia linia obrony.

Swiadome stosowanie tej hierarchii pozwala ograniczy¢

liczbe sytuacji, w ktérych cztowiek jest ,sam na krawedzi”

Z uprzeza jako jedyna bariera.

Dobierz sprzet do zadania, nie odwrotnie

Zamiast dopasowywac prace do tego, co akurat stoi

w magazynie, warto zaczgc¢ od pytania: jakie sg warunki

techniczne i organizacyjne zadania? Na tej podstawie

trzeba dobrac:

* podnosnik, wieze, podest, platforme roboczg,

« system linowy (poziomy, pionowy, punktowe kotwiczenie),

* rodzaj amortyzacji, dtugosc¢ linek, typ urzagdzen samo-
zaciskowych.

Kazde odstepstwo od standardu (np. praca z kosza

wadzka widtowego) powinno by¢ wyjgtkiem, a nie reguta.

Zainwestuj w realne szkolenia, nie tylko w ,papier”

Dobre szkolenie z pracy na wysokosci:

» zawiera cze$¢ praktyczng, w tym ¢wiczenia w sprzecie,
symulacje sytuacji krytycznych,

- jest dopasowane do konkretnego srodowiska pracy
(hala, konstrukcje, suwnice, dachy),

* jest regularnie powtarzane, a nie tylko przy zatrudnieniu.

Warto rozwazy¢ wspotprace z zewnetrznymi specjali-

stami, ktorzy przyjada na zaktad, obejrza kluczowe miej-

sca i przygotujg scenariusze szkolen ,szyte na miare”.

Uporzadkuj zasady dla podwykonawcow

Prace na wysokosci prowadzone przez firmy zewnetrzne

powinny by¢ objete:

* jasnymi wymaganiami w umowach (kwalifikacje, sprzet,
procedury),

- obowigzkiem przedstawienia dokumentdw i uprawnien,

 nadzorem ze strony zaktadu (koordynator ds. BHP /
inwestora),

* tymi samymi standardami, ktore obowigzujg pracow-
nikéw statych.

Nowoczesny Przemyst #1 (25) luty-marzec 2026

W praktyce oznacza to, ze ,goscie z zewnatrz” nie moga
miec¢ luzniejszych zasad niz wtasna zatoga.

Przygotuj i testuj plan ratunkowy

Plan ratunkowy dla prac na wysokosci:

- okresla role i odpowiedzialnosci,

- wskazuje dostepny sprzet ratunkowy,

* Opisuje scenariusze dziatan,

* jest regularnie ¢wiczony.

To obszar, ktéry w wielu zaktadach wcigz jest stabo
rozwiniety, a ma kluczowe znaczenie przy powaznym
incydencie.

PODSUMOWANIE: OD ,RYZYKA W TLE"
DO SWIADOMEGO ZARZADZANIA

Praca na wysokosci nie zniknie z przemystu — w ztozonych
obiektach, przy gestej infrastrukturze i rozbudowanych
instalacjach bedzie zawsze obecna. Pytanie brzmi nie
,czy’, ale ,jak” jg organizowac.

Przejscie od doraznych, wymuszonych dziatan do pla-

nowego, $wiadomego podejscia wymaga:

« traktowania pracy na wysokosci jako osobnego procesu,
a nie dodatku do UR,

* jasnych standardow dotyczgcych sprzetu, szkolen
i nadzoruy,

* wigczenia podwykonawcdw w ten sam system zasad,

* realnego planu ratunkowego.

To inwestycja, ktora czesto zwraca sie szybciej, niz zaktada
zarzad — nie tylko w liczbie uniknietych wypadkow, ale
tez w mniejszej liczbie przerw, opoznien i kosztownych
,akgcji ratunkowych” po fakcie. //

Wybrane zrédta:

1. Rozporzadzenie Ministra Pracy i Polityki Socjalnej w spra-
wie ogdlnych przepisow bezpieczenstwa i higieny pracy.

2. PN-EN 365: Srodki ochrony indywidualnej chronigce
przed upadkiem z wysokosci — Wymagania ogolne
dotyczgce instrukcji uzytkowania i znakowania.

3. PN-EN 363: Indywidualne systemy powstrzymywania
spadania.

4. Materiaty informacyjne CIOP-PIB dotyczace organi-
zacji prac na wysokosci w zaktadach przemystowych.

5. Wytyczne EU-OSHA (Europejska Agencija Bezpieczen-
stwa i Zdrowia w Pracy) dotyczace prac na wysokosci
i zarzgdzania ryzykiem w sektorze przemystowym.




PROIEK[ Przemystowe
hetmy lekkie

EN 812:2012 Cu i E m
- p p Made
S Ergonomiczny ksztaht in Poland
I duzy komfort uzytkowania
— -
otwory -,
wentylacyjne
2 WYKONANY
Z WYTRZYMALEGO
TWORZYWA ABS!

miekka pianka

@ v Odpornosé
na uderzenie

v/ Testowany
w bardzo niskiej
temperaturze (-30°C)

zakres regulacji
obwodu wiezby
54-64 cm

wewnetrzny

potnik v Lekka i wytrzymata
1 konstrukeja z tworzywa
Cupple 6 _ ABS; waga: 172-181g
i ‘ - L 2
v 3cm
ZESKANUJ KOD
Dostepne kolory przemystowe
hetmy lekkie
BT YL -
biaty ~ zotty czerwony niebieski zielony czarny  szary WWW.PROTEKT.PL

ADRES REJESTROWY - PROTEKT Grzegorz taszkiewicz Spétka z 0.0., ul. Starorudzka 9, 93-403 £6dz

p Ro I E KI BIURO / DZIAL HANDLOWY - ul. Skromna 6, 93-405 £6d2, tel.+48 42 29-29-500, handlowy@protekt.com.pl, fax:+48 42 680-20-93

MAGAZYN - ul. Gombrowicza 6, 93-405 £6dz



INWESTYCJE

PANATTONI BUDUJE INWESTYCJE BTO DLA DANFOSS -
WIEKSZE MOZLIWOSCI PRODUKCYINE | NOWE MIEJSCA

PRACY NA POMORZU

Zrédto // Panattoni

// Panattoni realizuje kolejng inwestycje BTO dla Danfoss — globalnego lidera
w dziedzinie ogrzewnictwa, chtodnictwa, automatyki przemystowej i napedow elek-
trycznych. W Tuchomiu powstaje nowoczesny obiekt produkcyjno-magazynowy
0 powierzchni ok. 22 500 m kw., ktérego budowa zakonczy sie wiosng biezgcego roku.

P anattoni realizuje kolejng inwestycje BTO dla Danfoss
— globalnego lidera w dziedzinie ogrzewnictwa,
chtodnictwa, automatyki przemystowej i napedow elek-
trycznych. W Tuchomiu powstaje nowoczesny obiekt pro-
dukcyjno-magazynowy o powierzchni ok. 22 500 m kw.,
ktérego budowa zakoriczy sie wiosng biezgcego roku.
Nowy zaktad wzmocni obecnos¢ firmy w Polsce i wes-
prze lokalny rynek pracy. Zaktad pomiesci tgcznie 500
pracownikow.

Danfoss od ponad dekady rozwija dziatalnos¢ w Tuchomiu,
gdzie produkuje wezty cieplne — urzadzenia stuzace do
posredniego tgczenia instalacji budynkow z siecig cie-
ptowniczg, wykorzystywane w systemach ogrzewania,
chtodzenia, wentylacji i cieptej wody uzytkowej. Nowa
fabryka powstaje w sgsiedztwie istniejgcej i przyczyni
sie do zwiekszenia mocy produkeyjnych.

- ,Nowoczesny, rozbudowany zaktad produkcyjny otwiera
przed nami zupetnie nowe mozliwosci. Dzieki najnowszym
technologiom i innowacyjnym rozwigzaniom zwiekszamy
moce produkcyjne, skracamy czas realizacji zamdwien
i podnosimy efektywnos¢ — wszystko przy zachowaniu
najwyzszych standardéw jakosci. To inwestycja, ktéra
wzmacnia naszg pozycje rynkowa i pozwala jeszcze
lepiej odpowiadac na potrzeby klientow” — méwi Adam
Jedrzejczak, Dyrektor Generalny, Prezes Zarzadu Danfoss
Poland. Dodaje: — ,Nowa fabryka to rowniez gwarancja
bezpieczenstwa i komfortu pracy na najwyzszym pozio-
mie. Wyposazylismy ja w zaawansowane systemy BHP
oraz ergonomiczne rozwigzania, ktore wspierajg zdrowie

_.i dobre samopoczucie pracownikéw. Tworzymy srodo-

‘msko sprzyjajace rozwojowi talentéw, innowacyjnemu

To krok milowy w rozwoju firmy — inwestycja w przysztosg¢,
ktdra tgczy technologie, jakos¢ i odpowiedzialnosce”.

- ,Nasza realizacja dla firmy Danfoss doskonale odzwier-
ciedla, jak w projektach szytych na miare odpowiadamy
na specyficzne, czesto bardzo zaawansowane potrzeby
technologiczne klienta, tworzgc obiekty nowoczesne
i przyjazne srodowisku. Budynek zostanie wyposazony
w instalacje rozprowadzajgce m.in. tlen, acetylen, argon,
hel i mieszaniny gazéw technicznych. Podstawowym
zrédtem ogrzewania, chtodzenia i wentylacji bedg pompy
ciepta. Kottownia gazowa z dwoma niskotemperaturo-
wymi kottami petni¢ bedzie jedynie funkcje awaryjnego
Zrodta ciepta” — méwi Maciej Zawada, Head of Business
Development w Panattoni BTS.

— ,Dzieki tej inwestycji nasz klient znaczaco zwiekszy
swoje mozliwosci produkcyjne i rozwinie dziatalnos¢
w Polsce, generujgc nowe miejsca pracy. To rowniez
kolejny przyktad dtugofalowej wspdtpracy i zaufania, jakim
obdarzajg nas globalni liderzy, powracajgc i powierzajgc
nam kolejne ambitne zadania” — dodaje Marek Forynski,
Managing Director w Panattoni BTS.

Wczesniejsza wspoétpraca Panattoni BTS i Danfoss zaowo-
cowata otwarciem fabryki w Grodzisku Mazowieckim, ktéra
stata sie przetomowym projektem w globalnej strategii
zréwnowazonego rozwoju firmy. Przy zapewnieniu ciggtosci
produkcji do obiektu relokowano 45 linii produkcyjnych
z Danii i wyposazono go w innowacyjne rozwigzania, m.in.
systemy odzysku ciepta i wody, a takze pompy ciepta
i zaawansowany system zarzgdzania budynkiem BMS.

_Fabryka Jest plerwszym mskoemlsyjnym obiektem tej

mysleniu i budowaniu trwatych, stabilnych miejse pracy. ik firm: na ore Imrm,ycﬁﬁ!ﬁdowﬂanfos’s /L. s
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TOYOTA ZAPOWIADA OTWARCIE W WALBRZYCHU

FABRYKI ZROWNOWAZONEGO OBIEGU

Zrédto // Toyota Motor Europe

MODEL FABRYKI ZROWNOWAZONEGO OBIEGU TOYOTY

PROJEKTOWANIE POD KATEM REDUKCJA 0DPADOW
ZROWNOWAZONEGD OBIEGU FRODUKCYJNYCH

l/‘
[ 3

PIJ NOWNE UZVCIE

SUROWCE 2
RECYELINGH

ZAKRES DZIALALNOSCI
FABRYKI ZROWNOWAZONEGO OBIEGU

oyota Motor Europe (TME) zapowiedziata otwarcie

Fabryki Zrownowazonego Obiegu, ktéra ma powstac
w ramach funkcjonujacej w Watbrzychu fabryki Toyota
Motor Manufacturing Poland (TMMP). Na powierzchni
25 tys. m? bedzie rocznie przetwarzanych blisko 20 tys.
pojazdow wycofanych z eksploatacji. Ta inwestycja sta-
nowi kolejny istotny krok w realizacji strategii gospodarki
0 obiegu zamknietym, opartej na zasadach redukcji,
ponownego uzycia i recyklingu (Reduce, Reuse, Recycle).
Jej celem jest zwiekszenie korzysci dla Srodowiska poprzez
precyzyjne i systematyczne przetwarzanie pojazdow
wycofanych z uzytkowania.

W nowej fabryce samochody bedg poddawane kom-
pleksowym procesom demontazu i odzysku czesci
nadajgcych sie do ponownego uzycia. Elementy takie
jak baterie czy kota zostang ocenione pod katem moz-
liwosci ich regeneracji, ponownego wykorzystania lub
recyklingu. Toyota zamierza rowniez odzyskiwac cenne
surowce takie jak miedz, stal, aluminium i tworzywa
sztuczne, ktore nastepnie bedg wykorzystywane w pro-
dukcji nowych pojazdow.

Fabryka Zrownowazonego Obiegu rozszerzy dziatalnosc

fabryki Toyoty w Watbrzychu, ktéra obecnie produkuje
hybrydowe i konwencjonalne napedy Toyoty.

www.nowoczesny-przemysl.pl
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,Fabryka Zréwnowazonego Obiegu w Watbrzychu bedzie
najwiekszym tego typu przedsiewzieciem na polskim rynku
motoryzacyjnym. Pozwoli ona takze na zdywersyfikowanie
dziatalnosci TMMP oraz bardziej efektywne wykorzy-
stanie naszych zasobow” — podkresla Jarostaw Fidler,
dyrektor Fabryki Zréwnowazonego Obiegu w TMMP.

,To nasza druga Fabryka Zrownowazonego Obiegu w Euro-
pie. Pierwsza zostata uruchomiona w 2025 roku w Bur-
naston w Wielkiej Brytanii i stata sie punktem odniesienia
w rozwoju gospodarki obiegu zamknietego” — stwierdza
Leon van der Merwe, wiceprezes ds. gospodarki obiegu
zamknietego w Toyota Motor Europe.

,Wybralismy Polske ze wzgledu na rozwiniety sektor
recyklingu, duzy potencjat rynku pojazdéw do demon-
tazu oraz obecnos¢ naszej infrastruktury produkcyjnej.
W nadchodzacych latach planujemy wprowadza¢ podobne
inwestycje na innych rynkach europejskich” — dodaje
van der Merwe.

Gospodarka obiegu zamknietego zmniejsza popyt
na surowce o wysokiej emisji dwutlenku wegla i wzmac-
nia tancuchy dostaw. Projektowanie pojazdéw z myslg
0 ponownym uzyciu czesci i surowcow oraz recyklingu
pozwala zmniejszy¢ emisje w catym faricuchu wartosci. //

INWESTYCJE
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NEARSHORING W PRAKTYGE: 7R ZREALIZUJE
DLA VOX NOWOGZESNY OBIEKT POD POZNANIEM

/l Warszawa, 15.01.2026 r. — 7R, wiodacy deweloper nieruchomosci komercyjnych,
zawart z firmag Profile VOX dtugoletnig umowe najmu ponad 20 000 mkw. nowo-
czesnej powierzchni magazynowo produkcyjnej w Pobiedziskach, w sgsiedztwie
Poznania. Obiekt, realizowany w formule BTS, zostat zaplanowany w uktadzie hybry-
dowym, z podziatem na howoczesng czes¢ magazynowag oraz dostosowang do
wymogow klienta powierzchnie produkeyjng, spetniajgcg standardy w zakresie izo-

lacyjnosci oraz energochtonnosci.

Transakcja wzmacnia obecnosé¢ VOX w jednym
z najsilniejszych w Polsce regionéw przemystowo-
-logistycznych i odpowiada na rosngce znaczenie modeli
operacyjnych opartych o skracanie taricuchow dostaw
i lokowanie produkcji blizej rynkow zbytu.

,Zawarta umowa jest kolejnym przyktadem nearsho-
ringu, ktory przestaje by¢ postrzegany jako teoretyczny
trend, a staje sie realnym zjawiskiem pozytywnie wpty-
wajgcym na polski rynek. Decyzje o tgczeniu produkcii
i logistyki w jednym miejscu coraz czesciej wynikaja
z prostego rachunku korzysci. Krotsze czasy dostaw,
wieksza przewidywalnos¢ dotyczgca okresu realizacii

Zrédto // 7R

oraz lepsza kontrola nad procesami majg dzis realng
wartosc¢ biznesowag, szczegdlnie w otoczeniu, w ktérym
popyt na wybrane kategorie rosnie dynamicznie” — sko-
mentowat Damian Kotata, Head of Commercial, 7R.

Nowy obiekt 7R dla firmy Profile VOX, zlokalizowany
w Pobiedziskach — w bliskosci drogi krajowej nr 5 (mie-
dzynarodowa E-261), zaoferuje tgcznie ponad 20 000 mkw.
funkcjonalnej przestrzeni, w tym powierzchnie magazynowo
produkcyjne, jak i biurowe (na dwdch kondygnacjach). Wspie-
rajgc realizacje celow zréwnowazonego rozwoju najemcy,
budynek zostanie wyposazony w pompy ciepta i instala-
cje PV 350 kWp z mozliwoscig rozbudowy do 1000 kWp.




Obiekt w Pobiedziskach to strategiczna inwestycja, ktéra
tgczy w jednym miejscu funkcje produkeyjne i logistyczne,
wzmacniajac skale dziatania oraz odpornosc¢ operacyjna
firmy Profile VOX. Zastosowanie nowoczesnych linii tech-
nologicznych, wysoki poziom automatyzacji i digitalizacji
pozwola na efektywne wdrozenie rozwigzan zgodnych
z zatozeniami Przemystu 4.0. Istotnym elementem infra-
struktury bedg roboty AGV, petnigce role krwiobiegu
logistyki wewnetrznej i zapewniajgce ptynny przeptyw
materiatéw pomiedzy kluczowymi procesami.

,Decyzja o wynajeciu 20 000 mkw. powierzchni w modelu
integrujgcym produkcje i magazyn jest odpowiedziag
na rosngce potrzeby operacyjne spotki. Inwestycja pozwoli
na skrocenie czasow realizacji zamowien, zwiekszenie
elastycznosci oraz zwiekszenie stabilnosci taricucha
dostaw. Jednoczesnie stanowi ona kolejny etap rozwoju
naszej firmy — po okresie intensywnej ekspansji marki
VOX na rynku indyjskim, koncentrujemy sie obecnie
na wzmocnieniu swojej bazy operacyjnej w Europie,
rozbudowie mocy produkcyjnych oraz modernizacji
infrastruktury” — powiedziat Jarostaw Raj, cztonek
zarzadu VOX.

Damian Kotfata zwraca uwage, ze transakcje tego typu
sg dzis jednymi z najbardziej poszukiwanych na rynku.
,Firmy coraz czesciej oczekujg obiektow, ktore nie sa
wytgcznie magazynem lub halg produkeyjng, tylko realnie
wspierajg proces ,end-to-end”, co doskonale wpisuije sie
w nasza koncepcje ,Beyond Warehouse”. Pobiedziska to
lokalizacja, w ktérej spotykaja sie kluczowe argumenty:
bliskos¢ Poznania, dostep do rynku pracy i potozenie
korzystne dla dystrybucji w Polsce oraz w kierunkach
zachodnich. Realizowana przez nas inwestycja pozwala
stabilnie rosngc i rozwijac sie bez doktadania niepotrzeb-
nych kilometréow w taricuchu dostaw”.

Zawarta umowa potwierdza utrzymujgce sie na polskim
rynku trendy w zakresie stale rosngcego popytu i niezmien-
nej aktywnosci nie tylko najwiekszych rynkow, lecz takze
obszaréw rozwijajgcych sie. W ciggu zaledwie szesciu
ostatnich lat rynek powierzchni magazynowej w Pol-
sce podwoit sie i osiggnat poziom ponad 36 min mkw.,
co pokazuje imponujgce tempo rozwoju tego sektora
w Polsce, z jasnym kierunkiem po stronie najemcow,
ktorzy zmieniajg logike podejmowania decyzji. Oprocz
stawki czynszu analizujg obecnie uwazniej potencjalng
efektywnosc¢ operacyjng, mozliwosci automatyzaciji,
dopasowania layoutu oraz biorg pod uwage rezultat
TCO (total cost of ownership). Dla rynku to jasny sygnat,
ze lokalizacje w otoczeniu Poznania nadal nalezg do naj-
bardziej strategicznych punktéw na mapie nowoczesne;j
logistyki i lekkiej produkgji. //

www.nowoczesny-przemysl.pl

7R to wiodacy deweloper nieruchomosci komercyjnych,
dostarczajgcy wysokiej jakosci, elastyczne powierzchnie
magazynowe. Firma wspotpracuje z klientami réznorod-
nych branz, oferujgc obiekty magazynowe i przemystowe,
w tym projekty typu ,built-to-suit” (BTS). 7R posiada port-
folio obejmujgce duze parki logistyczne, jednostki typu
Small Business Units (SBU) oraz miejskie magazyny 7R
City Flex. Zatozona w Polsce firma, zrealizowata dotych-
czas projekty o tgcznej powierzchni ponad 1,8 min mkw,,
a w przygotowaniu znajduje sie kolejne 2,5 min mkw. GLA.
7R jest zaufanym i stabilnym finansowo partnerem.
Zaangazowanie w dziatania z zakresu ESG, jest inte-
gralng czescig rozwoju firmy, czego wyrazem jest linia
niskoemisyjnych, energetycznie efektywnych budynkéw
7R Green Saver, wspierajgcych realizacje celow zrowno-
wazonego rozwoju najemcow. Firma angazuje sie takze
w dziatania na rzecz lokalnych spotecznosci i przestrzega
najwyzszych standardow tadu korporacyjnego. Wiecej
informacji dostepnych jest na stronie: www.7rsa.pl

Firma Profile VOX jest czescig Grupy Kapitatowej VOX,
obejmujacej spotki i marki oferujgce kompleksowe rozwig-
zania do aranzacji i wykonczenia mieszkan oraz doméw.
W sktad Grupy wchodzg dwie gtéwne marki — VOX i Vilo
- kazda z wtasnym pozycjonowaniem i grupg odbiorcow.
VOX to rozpoznawalna marka obecna na rynku od 1989
roku. Fundamentem jej dziatalnosci sg silne wartosci —
w szczegolnosci wolnose, rozumiana jako zacheta do
tworzenia przestrzeni odzwierciedlajgcych indywidualny
styl zycia i potrzeby uzytkownikéw. Marka wspotpracuje
z czotowymi polskimi projektantami, oferujgc oryginalne,
funkcjonalne i stylistycznie dopasowane do siebie kolek-
cje podtég, drzwi, Scian dekoracyjnych, mebli, dodatkéw
oraz oktadzin elewacyjnych.

Marka Vilo odpowiada na potrzeby klientéw poszukuja-
cych atrakcyjnego wzornictwa i solidnej jakosci w przy-
stepnej cenie. Produkty Vilo sg praktyczne, estetyczne
i tatwe w montazu. Umozliwiajg tworzenie spojnych
i nowoczesnych realizacji. Oferta obejmuje wszystkie
elementy niezbedne do wykonczenia lub remontu domu
- od podtog i listew przypodtogowych, przez dekoracyjne
panele scienne, az po oktadziny elewacyjne.

Produkty Profile VOX dostepne sg na ponad 60 rynkach,
od Polski i wielu innych krajow europejskich, az po Indie.
Grupa posiada trzy zaktady produkcyjne: w Polsce, Rumunii
i Indiach, ktére wspierajg dziatalnosc¢ globalng przy zacho-
waniu wysokich standardow jakosci. Wszystkie produkty
powstajg z materiatow nadajgcych sie do recyklingu, przy
ograniczeniu odpaddw i z mysla o dtugim cyklu zycia. Wiecej
informacji dostepnych jest na stronie: www.profile.vox.pl

INWESTYCJE

3



INWESTYCJE

HARDEN CONSTRUCTION ZAKONCZYt BUDOWE
PANATTONI PARK WARSAW WEST IV K. SOCHAGZEWA

// HARDEN CONSTRUCTION — generalny wykonawca obiektow przemystowych —
zakonczyt realizacje inwestycji Panattoni Park Warsaw West [V w Kazmierowie koto
Sochaczewa o powierzchni ponad 27,5 tys. m? na poziomie certyfikacji BREEAM
Excellent. Jednym z najemcdw obiektu jest Pilkington Automotive Poland (NSG Group).

N owoczesny kompleks magazynowy o powierzchni
ponad 27,5 tys. m? powstat w formule ,zaprojektu;j
i wybuduj” i spetnia wymagania certyfikacji BREEAM
na poziomie Excellent. Generalnym wykonawcg inwestycji
jest Harden Construction. Obiekt zostat juz przekazany
pierwszemu najemcy, ktérym jest Pilkington Automotive
Poland - miedzynarodowy lider w produkcji szkta dla
przemystu motoryzacyjnego i budowlanego. W nowym
magazynie zatrudnienie znajdzie okoto 100 osob.

Inwestycja zrealizowana zostata w miejscowosci Kazmie-
row koto Sochaczewa, w wojewddztwie mazowieckim.
Obiekt sgsiaduje bezposrednio z jednostka wojskowg —
3. Warszawskg Brygada Rakietowg Obrony Powietrzne;j,
co wymagato szczegolnej koordynacji prac i przestrze-
gania rygorow bezpieczenstwa.

Potozenie inwestycji w poblizu gtéwnych szlakow komu-
nikacyjnych zachodniego Mazowsza zapewnia dogodny
dostep do drog krajowych i autostrady A2, umozliwiajgc
sprawng dystrybucje towarow na rynek krajowy i europejski.

W ramach projektu powstat nowoczesny magazyn dys-
trybucyjny o tagcznej powierzchni ponad 27 500 m?, nato-
miast powierzchnia terenéw zielonych wynosi 18 000 m2.

W ramach realizacji generalny wykonawca HARDEN
CONSTRUCTION odpowiadat za budowe magazynu
do przechowywania substancji potencjalnie wybucho-
wych i tatwopalnych, a takze za budowe zewnetrznych
wiat magazynowych przeznaczonych do bezpiecznego

Zrédto // HARDEN CONSTRUCTION
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sktadowania tego typu materiatéw. Obiekt zostat zapro-
jektowany takze z myslg o elastycznosci i mozliwosci
dostosowania przestrzeni do indywidualnych wymagan.

Szczegolng uwage poswiecono optymalizacji robot
ziemnych — dzieki precyzyjnemu planowaniu osiggnieto
zerowy bilans mas ziemnych, co pozwolito zminimalizo-
wac slad weglowy transportu.

Inwestycja spetnia wymagania certyfikacji BREEAM
na poziomie Excellent. Obiekt zostat wyposazony w szereg
nowoczesnych i energooszczednych rozwigzan, takich jak
oswietlenie LED, swietliki dachowe zapewniajgce natu-
ralne doswietlenie przestrzeni, zaawansowane systemy
przeciwpozarowe oraz technologie redukujgce zuzycie
wody. Uzupetnieniem infrastruktury bedg przestronne
place manewrowe oraz parkingi przeznaczone zarowno dla
samochodow osobowych, jak i ciezarowych. Dodatkowo
konstrukcja dachu zostata przygotowana pod przyszta
instalacje fotowoltaiczng, co umozliwi dalsze zwiekszenie
efektywnosci energetycznej obiektu.

— Panattoni Park Warsaw West IV to inwestycja, ktora
taczy funkcjonalnose, bezpieczenstwo i zrownowazone
podejscie do budownictwa. Dzieki zastosowanym roz-
wigzaniom proekologicznym i efektywnemu zarzadzaniu
procesem budowy uda sie osiggnac¢ uzyskac certyfikat
BREEAM na poziomie Excellent — mowi Pawet Fiuczek,
Dyrektor Zarzadzajacy w HARDEN CONSTRUCTION.//




CoolStream - chtodzenie

i wentylacja hal przemystowych

22°C

25°C F 25°C

AR N
Kingspan. CO&r

aKingspan.company

Light+Air




INWESTYCJE

G

l-l-l.!.— b‘-__ =,

4

Al

= T

e L.
- AN '-'q t.
T e e = m— t! . .
=T ETE e I s IR |

MLP GROUP WZMACNIA PORTFEL PROJEKTOW =</sees
MIEJSKICH — NOWY ETAP MLP BUSINESS PARK POZNAN

// MLLP Group konsekwentnie realizuje strategie rozwoju miejskich parkow bizneso-
wych i rozpoczyna nowy etap inwestycji w Poznaniu. W ramach kompleksu MLP
Business Park Poznan powstang trzy kolejne nowoczesne obiekty biurowo-magazy-
nowe o tgcznej powierzchni okoto 14 tys. mkw. Realizowane bedg w formule spekula-
cyjnej, co potwierdza rosngce zapotrzebowanie firm na wysokiej jakosci powierzchnie
w dobrze skomunikowanych lokalizacjach miejskich. Za realizacje inwestycji odpo-
wiedzialny bedzie generalny wykonawca, firma WPIP Construction.

MLP Group startuje z budowg trzech nowych budynkéw
wchodzgcych w sktad kompleksu MLP Business Park
Poznan. Inwestycja realizowana jest bez podpisanych
umow najmu, co zapewnia elastycznos¢ w dostosowa-
niu powierzchni do indywidualnych potrzeb przysztych
najemcow. Generalnym wykonawca projektu zostata
ponownie firma WPIP, ktéra wczesniej z powodzeniem
zrealizowata czesc¢ obiektow juz oddanych do uzytkowania.

Nowy etap obejmuje realizacje trzech nowoczesnych
obiektow biurowo-wystawienniczych z zapleczami maga-
zynowymi oraz petng infrastrukturg towarzyszaca. Jeden
z budynkoéw zaoferuje hale o powierzchni prawie 4 tys. mkw.
oraz dwukondygnacyjng czes¢ biurowg o powierzchni
okoto 1,4 tys. mkw. Pozostate dwa obiekty beda obejmo-
waty hale po okoto 3,5 tys. mkw. oraz jednokondygna-
cyjne powierzchnie biurowe liczgce po okoto 700 mkw.

— Rozpoczecie budowy kolejnych obiektéw w MLP
Business Park Poznan potwierdza naszg konsekwentng
strategie rozwoju miejskich parkéw biznesowych. Tego
typu projekty doskonale odpowiadajg na potrzeby firm
z sektora logistyki ostatniej mili oraz przedsiebiorstw
poszukujgcych nowoczesnych i reprezentacyjnych biur
blisko centrum miasta. Realizacja w formule spekula-
cyjnej pozwala nam szybko reagowac na oczekiwania
rynku i oferowac¢ elastyczne rozwigzania najemcom —
powiedziata Agnieszka G6zdz, Cztonek Zarzadu, Chief
Development Officer w MLP Group S.A.

— Nasza wieloletnia wspotpraca z MLP Group wchodzi
w kolejna faze i bardzo mnie to cieszy. Dla naszej organi-
zacji jest to kolejny impuls do rozwoju WPIP Construction
oraz, bez watpienia, powdd do dumy. To bardzo wazne,
ze zaufanie Inwestora pozwala nam kontynuowac prace
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przy tak duzym i ztozonym projekcie w Poznaniu. Kazdy
kolejny etap to nowe wyzwania, ale tez satysfakcja z efek-
tow, nad ktérymi wspodlnie ciezko pracujemy. Jestem
bardzo ciekaw naszej dalszej wspotpracy. Mam nadzieje,
ze z rownie imponujgcym efektem, z jakim zakonczy-
lismy pierwszy etap inwestycji realizowanej przy ulicy
Wotczynskiej. — komentuje Marek Mielnik, Wiceprezes
Zarzadu WPIP Construction.

MLP Business Park Poznan to miejski projekt potozony
w odlegtosci zaledwie 9 km od centrum Poznania przy ulicy
Wotczynskiej 18. Docelowo dostarczy tacznie 49,9 tys. mkw.
nowoczesnej powierzchni. Jednym z gtéwnych atutow
parku jest idealna lokalizacja zapewniajgca szybki dojazd
samochodem oraz komunikacjg miejskg. W sasiedztwie
parku znajduje sie przystanek autobusowy i tramwajowy,
nieopodal stacja kolejowa PKP Junikowo, a odlegtos¢ od
autostrady A2 wynosi zaledwie 2,5 km.

Doskonata lokalizacja umozliwia prowadzenie m.in. szyb-
kiej i efektywnej logistyki ostatniej mili. To jednoczesnie
optymalne miejsce na otwarcie prestizowego biura w nie-
wielkiej odlegtosci od Scistego centrum. Projekt MLP Group
skierowany jest przede wszystkim do firm z sektora branzy
e-commerce oraz innych podmiotow, ktorych specyfika
dziatalnosci wymaga miejskiej lokalizacji oraz wysokiego
standardu modutdw biurowych i powierzchni komercyjnych.

Zgodnie ze strategig ,build & hold” MLP Group po zakon-
czeniu budowy parkéw logistycznych utrzymuije je w swoim
portfelu i samodzielnie nimi zarzadza. Wszystkie pro-
jekty realizowane przez Grupe wyrdznia rowniez bardzo
atrakcyjna lokalizacja parkow logistycznych, stosowanie
rozwigzania typu built-to-suit oraz wsparcie najemcy
w trakcie trwania umowy najmu. //




SUUS URUCHOMIL DEDYKOWANY MAGAZYN CZESCI
ZAMIENNYCH DO RTV | AGD HISENSE W WARSZAWIE

// Rohlig SUUS Logistics, wiodgcy operator logistyczny w regionie Europy Srodkowo-
Wschodniej, rozwija wspotprace z Hisense Europe. Firma uruchomita magazyn cze-
sci zamiennych do urzgdzen AGD i elektroniki uzytkowej, zapewniajgc komplekso-
wg obstuge obejmujgcg magazynowanie, kompletacje zamowien, co-packing oraz
obstuge celng. Projekt uwzglednia szereg rozwigzan dopasowanych do potrzeb
klienta, ktore wspierajg rozwoj biznesu i wzmacniajg jego przewage konkurencyjna.

N owy magazyn o powierzchni 8 600 m?, zlokalizo-
wany w Warszawie, petni role globalnego centrum
dystrybucyjnego czesci zamiennych do urzadzen AGD
i RTV marki Hisense. Obecnie obstuguje 7 000 indeksow
towarowych (SKU) — od drobnych elementdw, takich jak
Srubki, po duze komponenty, m.in. drzwi do lodowek.
Wolumen towardw bedzie stopniowo wzrastat, docelowo
do poziomu ponad 50 000 SKU.

W obiekcie SUUS realizuje kompleksowy zakres ustug,
obejmujgcy magazynowanie, kompletacje zamowien,
przygotowanie wysytek w kanatach B2B i B2C zgodnie
z wymaganiami klienta oraz co-packing. W ramach
projektu operator odpowiada réwniez za obstuge celng
— W magazynie znajduje sie miejsce uznane do odpraw
celnych. Obiekt wspiera operacje grupy Hisense Europe
realizowane dotychczas z kilku lokalizacji, co przektada
sie na zwiekszenie efektywnosci proceséw oraz skro-
cenie czasu dostaw.

ROZWIAZANIA MAGAZYNOWE SZYTE
NA MIARE WSPIERAJA ROZWOJ BIZNESU

— W SUUSie specjalizujemy sie w rozwigzaniach logi-
stycznych dopasowanych do potrzeb klientdw, projektujgc
procesy, zakres ustug oraz infrastrukture magazynowa
zgodnie ze specyfikg konkretnych produktow i rynkow.
Pozwala to naszym partnerom budowac przewage kon-
kurencyjng. W nowym centrum dystrybucyjnym Hisense
Europe obstugujemy szeroki asortyment czesci zamien-
nych — od drobnych elementéw po duze, np. panele do
telewizorow. Aby zapewnic¢ sprawng obstuge i szybka
kompletacje tak zréznicowanych produktow, wdrozylismy
m.in. rozwigzanie typu ,carton city”, w ktérym czesci
przechowywane sg w pojemnikach wedtug rozmiaréw:
M, L oraz XL, a algorytmy podpowiadajg optymalna
lokalizacje sktadowania — podkresla tukasz Lewicki,
Business Development Director Contract Logistics
w Rohlig SUUS Logistics.

www.nowoczesny-przemysl.pl

Zrédto // Rohlig SUUS Logistics
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W magazynie wdrozono szereg innych rozwigzan dopaso-
wanych do potrzeb klienta, w tym wykonywanie fotografii
produktowych, wykorzystywanych pdzZniej w katalogach
sprzedazowych Hisense oraz w celu weryfikacji jakosci.
Zespot obstugujacy projekt obejmuje takze inzyniera
jakosci, odpowiedzialnego za kontrole techniczng czesci
zamiennych oraz koordynacje pracy pomiedzy odpo-
wiednimi dziatami. Kluczowym elementem projektu
jest petna integracja systemowa, nie tylko pomiedzy
SUUSem i Hisense Europe, lecz takze z innymi partnerami
biznesowymi, w tym firmami kurierskimi, co zapewnia
ptynny przeptyw informacji o stanach magazynowych
i zamowieniach.
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— Planujemy dalszy rozwdoj tego projektu, zaréwno
pod wzgledem wolumendw, jak i stopnia automatyzacji
procesow. Dlatego juz na etapie projektowania magazynu
uwzglednilismy przyszty wzrost, tak aby kolejne rozwia-
zania mogty by¢ wdrazane w sposéb ptynny i efektywny
— dodaje tukasz Lewicki.

Produkty sktadowane w obiekcie trafiajg na rynki globalne,
m.in. do Europy, Azji, Australii oraz Ameryki Pétnocnej, co
podkresla strategiczne znaczenie lokalizacji magazynu.
Obiekt znajduje sie w parku logistycznym w poblizu War-
szawy, z dogodnym dostepem do kluczowych tras, w tym
drogi ekspresowej S8, co umozliwia sprawng dystrybucje
miedzynarodowa.

- Dynamiczny rozwoj dziatalnosci Hisense Europe, szcze-
golnie w ciggu ostatnich pieciu lat, wymagat od nas dal-
szego wzmocnienia obszaru obstugi klienta. Kluczowym
elementem profesjonalnego serwisu posprzedazowego
jest szybka dostepnosc¢ czesci zamiennych, dlatego
zdecydowalismy sie uruchomic¢ nowg, dedykowang
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lokalizacje w Polsce we wspotpracy z Rohlig SUUS
Logistics w ramach strategicznego partnerstwa. Pro-
jekt rozpoczat sie w listopadzie 2024 roku od uzyskania
wewnetrznych pozwolen, a po starannych przygotowa-
niach uruchomilismy nowoczesny obiekt o powierzchni
blisko 9 tys. m? — moéwi Attila Gerzsei, Customer Care
Director w Hisense Europe Group.

DLUGOFALOWE PARTNERSTWO

Rohlig SUUS Logistics i Hisense Europe z powodzeniem
wspotpracujg od ponad szesciu lat, systematycznie roz-
szerzajgc zakres partnerstwa. W ubiegtym roku SUUS
uruchomit dedykowany obiekt o powierzchni ponad 50 000
m?2 do obstugi urzgdzen AGD i RTV. Magazyn ten znajduje
sie w tym samym parku logistycznym, co nowe centrum
dystrybucyjne. W ramach wspdtpracy SUUS zapewnia
kompleksowe wsparcie obejmujgce magazynowanie, kom-
pletacje zamdwien, obstuge celng w imporcie i eksporcie,
dystrybucje krajowg oraz transport catopojazdowy na rynki
Europy Wschodniej, krajow battyckich i Skandynawii. //




CTP ZAKONCZYLO PIERWSZY ETAP CTPARK

Zrédto // CTP

WARSAW JANKI. W PLANACH KOLEJNY OBIEKT

// CTP oddato do uzytkowania pierwszy etap parku przemystowo-logistycznego
w podwarszawskich Puchatach. Ukonczony budynek o powierzchni blisko 9 134 mkw.
powstat w formule CTFlex, co oznacza mniejsze moduty adresowane gtownie
do sektora MSP. Réwnolegle deweloper prowadzi budowe kolejnego obiektu

0 metrazu 22 055 mkw.

CTP zakonczyto pierwszy etap CTPark Warsaw Janki.
W planach kolejny obiekt

CTPark Warsaw Janki to jedna z siedmiu inwestycji maga-
zynowych CTP w aglomeracji warszawskiej. Lokalizacja
przy trasie S8 zapewnia bezposrednie potaczenie z War-
szawg i dostep do gtéwnych drog wyjazdowych, co ma
znaczenie dla organizacji dostaw i dystrybucji w regionie.
Pierwszy, oddany wtasnie do uzytkowania, obiekt powstat
w standardzie CTFlex. Powierzchnia zostata zaprojekto-
wana z zamystem komfortowego wydzielenia na moduty
po okoto T 500 mkw., dla elastycznego wykorzystania
ich przez najemcow.

Zakonczylismy pierwszy etap inwestycji, otrzymujgc
pozwolenie na uzytkowanie hali WJAN 01. Jeszcze w tym
potroczu planujemy oddanie kolejnego obiektu, ktorego
budowa znajduje sie juz na zaawansowanym etapie. Doce-
lowo nasz kompleks bedzie sktadat sie z pieciu budynkow.
Istotnie zwiekszy to pule powierzchni dostepnej ,od zaraz"
w regionie warszawskim, niedaleko Lotniska Chopina,
co ma znaczenie dla firm planujgcych szybka relokacje
lub uruchomienie operacji w stolicy, wyjasnia Patrycja
Wiesemann, Senior Business Developer w CTP Polska.

www.nowoczesny-przemysl.pl

Generalnym wykonawcg budynku WJAN 01 jest Depen-
brock. Kompleks powstaje na dziatce o powierzchni
13,07 ha, a projekt, obok standardowych parametréw
operacyjnych, uwzglednia takze rozwigzania zwigzane
7 jakoscig uzytkowania przestrzeni. Cata hala WJAN
01 zapewnia odpowiednie do pracy statej doswietlenie
w catym magazynie, a dodatkowe panele poliweglanowe
w elewacji podnosza komfort wykonywania obowigzkéw
w poszczegolnych strefach. //
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DWA MAGAZYNY JEDNEGO MENEDZERA

// Magazyn w systemie wyglada spokojnie. Dane sie zgadzajg, wskazniki Swiecg na
zielono, plan wydaje sie pod kontrolg. A jednak coraz wiecej kluczowych decyzji zapa-
da poza algorytmem — szybcigj, niz system zdgzy je zauwazyc¢. To wtasnie w tym
napieciu pomiedzy automatyzacjg a odpowiedzialnoscig cztowieka dzis naprawde
rozgrywa sie zarzgdzanie logistyka.

MAGAZYNOWANIE

Autor // HUBERT WER

trener/konsultant
Mindsphere

in)

praktyce menedzer logistyki zarzadza dzis dwoma

magazynami jednoczesnie. Pierwszy istnieje w sys-
temach ERP, raportach, planach i prognozach. Jest upo-
rzadkowany, policzalny, zgodny z procedurami i coraz silniej
wspierany przez automatyzacje oraz narzedzia analityczne.
_Dobrze prezentuije sig na spotkaniach, daje poczucie kon-
troli i pozwala porownywac wyniki pomiedzy zmianami,
tygodniami-i-miesigcami.
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Drugi magazyn dziata w czasie rzeczywistym. To przestrzen
ludzi, wozkdéw, ramp, placow sktadowych i decyzji podejmo-
wanych pod presjg czasu. Reaguje na opoznienia dostaw,
niepetne komplety, nagte zmiany sekwencji produkcyjnych
i oczekiwania klientéw. W tym magazynie rzeczy dziejg sie
szybciej, niz system zdazy je opisac, a wiele zdarzen wymyka
sie standardowym scenariuszom i modelom predykcyjnym,
nawet jesli formalnie ,nie powinny sie wydarzyc”.

Pomiedzy tymi dwoma swiatami stoi cztowiek. Nie jako
operator transakcji, lecz jako ttumacz pomiedzy danymi
arzeczywistoscia. To on musi podja¢ decyzje w momen-
cie, gdy system jeszcze nie zarejestrowat zmiany albo gdy
rekomendacja oparta na danych nie uwzglednia petnego
kontekstu operacyjnego. Im bardziej zaawansowane stajg sie
narzedzia planowania, tym czesciej ta rola staje sie kluczowa.

Im bardziej rozwinieta automatyzacja, tym silniejsze
przekonanie, ze proces jest w petni sterowalny. Algorytm
sugeruje, ze wiasciwa decyzja ,wynika z danych”. W prak-
tyce jednak dane nie widzg napie¢ zespotu ani lokalnych
ograniczen. Automatyzacja nie eliminuje decyzji — jedynie
zmienia miejsce, w ktérym zapadaja.

Paradoks polega na tym, ze rzeczywistos¢ coraz czesciej
wyprzedza cykle decyzyjne systemow. Decyzje zapadajg
szybciej, niz dane s3 aktualizowane, a automatyzacja —
zamiast zdejmowac odpowiedzialnos¢ — przesuwa jg
na menedzera. System moze wskaza¢ optymalng sciezke,
lecz to cztowiek decyduje, czy w danym momencie mozna
nig bezpiecznie podazyc.
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DZIEN, KTOREGO NIE WIDAC W RAPORCIE

Wyobrazmy sobie dzien, w ktorym z perspektywy systemu
wszystko wyglgda poprawnie. Stany magazynowe sg
zgodne, plan produkcji zostat zatwierdzony, wysytki maja
potwierdzone okna czasowe. Dashboard nie sygnalizuje
zagrozen. Jednak juz w pierwszej czesci zmiany pojawiajg
sie drobne odchylenia: dostawa przyjezdza pozniej niz pla-
nowano, czes¢ materiatu trafia na inng lokalizacje, jeden
z kluczowych indekséw okazuje sie niepetny.

To nie sg sytuacje wyjatkowe. To codziennos¢ wielu zaktaddw,
nawet tych wysoko zautomatyzowanych. Logistyka funkcjo-
nuje w srodowisku zmiennym, w ktérym plan jest punktem
odniesienia, a nie gwarancjg. System rejestruje zdarzenia,
ale nie zawsze widzi je w, wtedy, kiedy wymagaja reakgiji.

W pewnym momencie pojawia sie decyzja graniczna.
Mozna trzymac sie planu systemowego i czekaé, az dane
sie ,wyrownajg", ryzykujgc przestdj linii lub opdznienie
wysyitki. Mozna tez dziatac: zmieni¢ kolejnos¢ kompletaciji,
przesung¢ zasoby, zorganizowac prace inaczej, wykorzy-
sta¢ doswiadczenie operatoréw i magazynierow. Ta druga
Sciezka czesto oznacza wyjscie poza standardowy scena-
riusz, ale pozwala utrzymac ciggtos¢ procesu.

Zespot podejmuje wysitek. Operatorzy wozkow zmieniaja
sekwencje zadan, ktos na placu zabezpiecza materiaf,
zanim stanie sie waskim gardtem, plan produkgcji zostaje
,uratowany” dzieki decyzjom podjetym w terenie. Produkcja
nie staje. Klient otrzymuje zamowienie na czas. Wydajnosé
dnia jest wysoka. Z perspektywy hali to byt dobry dzien.
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Kilka godzin pdzniej ten sam dzien wyglada juz inaczej.
W raportach nie wida¢ napiecia, improwizacji ani mikro-
decyzji, ktére utrzymaty proces w ruchu. System pokazuje
efekt koricowy, ale bez kontekstu. Czes¢ wskaznikow
moze nawet wygladac gorzej, bo korekty zostaty zare-
jestrowane z opdznieniem albo w uproszczonej formie.
To, co wydarzyto sie na placu boju, nie znajduje petnego
odzwierciedlenia w danych.

DECYZJA W HALI - GDY NIE MA
JUZ CZASU NA SYSTEM

W pewnym momencie dochodzi do sytuacji, w ktorej nie
da sie juz czekac¢ na system. Linia produkcyjna jest przygo-
towana do uruchomienia, obsada jest na miejscu, a okno
czasowe na realizacje zamowienia klienta zaczyna sie
zamykac. W systemie materiat widnieje jako niekompletny
lub niedostepny, cho¢ fizycznie znajduje sie na terenie
zaktadu — rozproszony, w trakcie relokacji lub jeszcze
,niezamkniety” transakcyjnie.

Z perspektywy ERP decyzja o uruchomieniu procesu
bytaby niezgodna z planem. Z perspektywy hali oznacza-
taby jednak unikniecie przestoju, utrzymanie rytmu pracy
i dotrzymanie zobowigzan wobec klienta. To jest moment,
w ktorym menedzer musi zdecydowad, czy ufa wytgcznie
temu, co widzi w systemie, czy bierze odpowiedzialnos¢
za 1o, co widzi fizycznie.

Decyzja zapada na miejscu. Materiat zostaje zabezpie-
czony operacyjnie, kolejno$¢ pobran zmieniona, a zespot
magazynowy i produkcyjny dziata w zsynchronizowany
sposob, aby zminimalizowac ryzyko. To nie jest chaos ani
improwizacja. To swiadome odejscie od systemowego
scenariusza w imie ciggtosci procesu.

Ryzyko tej decyzji jest realne i osobiste. Jesli cos pojdzie nie
tak, system nie pokaze kontekstu. W raportach pozostang
tylko odstepstwa, korekty i niezgodnosci. Odpowiedzialnos¢
nie rozmyje sie w algorytmie — skupi sie na jednym nazwisku.

Produkcja rusza. Zlecenie wykonane, klient obstuzony,
wydajnosc¢ utrzymana. Operacyjnie sukces. Systemowo
— dzien peten anomalii.

ROBIMY SWOJE - PERSPEKTYWA ZESPOLU

Po takim dniu nie ma euforii ani poczucia nadzwyczajnosci.
Zespot magazynowy i produkeyjny wie, ze zrobit to, co byto
konieczne. Nie dlatego, ze system tego oczekiwat, lecz dla-
tego, ze tego wymagata sytuacja. Nastepnego dnia praca
toczy sie dalej, zgodnie z procedurami i planami, jakby nic
szczegoblnego sie nie wydarzyto.
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To cecha dojrzatych zespotdw operacyjnych. Nie potrze-
bujg oklaskdw ani formalnych uznan. Ich motywacjg jest
Swiadomos¢, ze proces zostat utrzymany, klient obstuzony,
a firma nie poniosta konsekwencji przestoju. Jednocze-
$nie majg petng swiadomosc¢, ze w systemie ten wysitek
pozostanie niewidoczny albo zostanie zredukowany do
kilku niekorzystnie wygladajgcych korekt.

Menedzer widzi to napiecie. Wie, ze zespot ,dowidzt’, ale
nie ma narzedzia, by pokazac to w jezyku danych. Ta cisza
po dobrze wykonanej pracy nie jest zrédtem frustracji zespotu,
lecz raczej naturalnym elementem pracy w srodowisku,
w ktorym liczy sie odpowiedzialnosé, a nie narracja sukcesu.

CO ZOSTAJE PO CZASIE -
GDY WYNIK WRACA W RAPORTACH

Kilka dni pézniej przychodzi podsumowanie. Raporty tygo-
dniowe pokazujg obraz wygtadzony i pozornie stabilny.
System widzi korekty, przesuniecia i odchylenia, ale nie
potrafijuz odtworzy¢ sekwencji decyzji, ktore doprowadzity
do utrzymania ciggtosci.

NARASTANIE NAPIECIA DECYZYJNEGO

W dtuzszym horyzoncie emocjonalny koszt zarzgdzania
staje sie coraz bardziej odczuwalny. Pojedyncza sytuacja
mobilizuje. Seria podobnych zdarzen zaczyna jednak zmie-
nia¢ sposéb myslenia menedzera. Decyzje zaczynajg by¢
filtrowane przez pytanie, jak beda wygladaty w raporcie,
a nie tylko przez to, co jest najlepsze operacyjnie.

To subtelne przesuniecie ma znaczenie. Proces decyzyjny
zostaje obcigzony dodatkowym wymiarem, ktdry nie zawsze
stuzy efektywnosci.

KONSEKWENCJE, KTORYCH NIE WIDAC W KPI

Decyzje podejmowane poza scenariuszem systemowym
maja konsekwencje, ktore rzadko znajdujg odzwierciedlenie
w oficjalnych wskaznikach. W krétkim horyzoncie pozwalajg
utrzymac ciggtos¢ produkgji i obstuge klienta, w dtuzszym
jednak zaczynajg wptywac na sposéb zarzadzania. Menedzer
uczy sie, ze nie wszystkie racjonalne dziatania bedg ,dobrze
wygladaty” w raporcie. Z czasem pojawia sie ostroznoscé
decyzyjna: pytanie nie brzmijuz wytgcznie ,co jest najlepsze
operacyjnie”, lecz takze ,jak to zostanie pdzniej ocenione”.

To zjawisko ma realne skutki organizacyjne. KPI zaczynaja
nie tylko opisywac, lecz takze ksztattowac rzeczywistosc.
Decyzje filtrowane sg przez ich mierzalnos¢, nie zawsze
przez sens biznesowy. System staje sie dodatkowym,
milczacym uczestnikiem procesu decyzyjnego.




Paradoks polega na tym, ze im bardziej dojrzata organizacja
operacyjna, tym czesciej korzysta ona z takich ,niewidzial-
nych” decyzji. Ich brak w danych nie oznacza, ze nie miaty
miejsca, lecz ze system nie potrafi jeszcze opisac ich wartosci.
To wiasnie w tej luce pomiedzy wynikiem a jego genezg rodzi sie
napiecie, ktére towarzyszy menedzerom w codziennej pracy.

CZY SYSTEM DA SIE ROZWINAC?

To nie jest krytyka ERP ani technologii. Systemy robig
doktadnie to, do czego zostaty zaprojektowane — porzad-
kujg rzeczywistos¢ w danych. Problem zaczyna sie wtedy,
gdy oczekuje sie od nich petnej reprezentacji procesu.

Z perspektywy menedzera pojawia sie jednak pytanie
o przysztosc. Czy systemy mogag kiedys lepiej uchwycic¢
decyzje podejmowane poza scenariuszem? Czy da sie
zapisywac kontekst, intencje i ryzyko, a nie tylko wynik?
By¢ moze nie w petni. Ale juz sama proba zblizenia Swiata
danych do swiata decyzji moze zmniejszy¢ luke pomiedzy
tym, co wydarzyto sie w hali, a tym, co wida¢ w raporcie.

MIEDZY WYNIKIEM A DECYZJA

Ostatecznie menedzer zostaje z wykonanym zadaniem
i Z poczuciem, ze proces zadziatat. Produkcja zostata

utrzymana, klient obstuzony, a organizacja unikneta realnych
strat. System ERP réwniez spetnit swojg funkcje — zapisat
fakty, pokazat wykonanie, pozwolit zamkna¢ dzier w danych.
Wszystko sie zgadza. A jednak to, co byto kluczowe w tym
dniu, pozostato poza jego jezykiem.

To nie jest zarzut wobec systemu. To uswiadomienie
granicy, w ktorej konczy sie opis zdarzen, a zaczyna
obszar decyzji podejmowanych w warunkach niepewnosci
i odpowiedzialnosci.

Dopdki systemy bedg analizowac wytgcznie to, co sie
wydarzyto, a nie to, co zostato swiadomie unikniete, luka
pomiedzy planem a rzeczywistoscig bedzie sie pojawiac.
| to wtasnie w tej luce dziata cztowiek. Nie jako korektor
btedow, lecz jako element systemu, ktéry tgczy fakty
z kontekstem.

MIEDZY SYSTEMEM
A RZECZYWISTOSCI

Ostatecznie odpowiedzialnos¢ wraca do cztowieka. Nawet
w zautomatyzowanym srodowisku to nie algorytm ponosi
konsekwencje decyzji. To menedzer bierze je na siebie —
i to on kazdego dnia tgczy dwa magazyny w jeden dzia-
tajacy proces. //

www.nowoczesny-przemysl.pl
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WMS JAKO WARSTWA STEROWANIA
OPERACJAMI MAGAZYNOWYMI

// Postepujgca automatyzacja intralogistyki prowadzi do fundamentalnej zmiany
roli systemow klasy WMS. W srodowiskach o rosngcej skali i ztozonosci operacji
przestajg one petni¢ wytgcznie funkcje ewidencyjng, a zaczynajg stanowic¢ nadrzed-
ng warstwe sterowania przeptywem towarow oraz koordynacji pracy infrastruktury
technicznej. W konsekwencji o rzeczywistej wydajnosci magazynu w coraz mniej-
szym stopniu decydujg parametry urzgdzen, a w coraz wiekszym — logika decyzyj-

na zapisana w systemie informatycznym.

miana ta ma charakter strukturalny. Oznacza prze-

suniecie zrodta efektywnosci z warstwy mecha-
nicznej do warstwy algorytmicznej, a wraz z nim
redefinicje miejsca magazynu w architekturze przed-
siebiorstwa — z elementu infrastruktury operacyjnej
w komponent systemu ksztattujgcego zdoInos¢ organi-
zacji do skalowania dziatalnosci, adaptacji do zmienno-
$ci popytu oraz utrzymania konkurencyjnosci w dtugim
horyzoncie.

SWIAT, W KTORYM SYSTEM
TYLKO DOKUMENTOWAL

W tradycyjnym modelu operacyjnym magazynu system
WMS miat charakter przede wszystkim ewidencyjny.
Rejestrowat ruch towardéw, przechowywat informacje
o lokalizacjach oraz wspierat kompletacje poprzez iden-
tyfikacje produktu i wskazanie miejsca jego sktadowania.

Autor // ROBERT PROKOPCZUK

Ekspert w obszarze systemow WMS i architektury operacyjnej srodowisk intralogistycznych. Zajmuje sie
projektowaniem logiki sterowania operacjami magazynowymi oraz architektury decyzyjnej systemow
logistycznych. Zatozyciel portalu eksperckiego inceptus.cloud, poswieconego praktyce wdrozeniowej WMS.

Decyzje operacyjne — kolejnos$¢ pobran, sposob realizacji
zlecen czy organizacja pracy — pozostawaty jednak po stro-
nie magazyniera. Wydajno$¢ magazynu byta wiec funkcja:
* organizacji pracy personelu,

« uktadu fizycznego magazynu,

» doswiadczenia operacyjnego zespotu.

System opisywal rzeczywistos¢ operacyjna, lecz jej nie
ksztattowat — logika dziatania magazynu pozostawata
poza systemem informatycznym. Dopiero pojawienie sie
zaawansowanej automatyzacji rozpoczeto proces stop-
niowego przenoszenia tej logiki do warstwy systemowe;j.

PUNKT ZWROTNY:
AUTOMATYZACJA PRZEPLYWU TOWAROW

Rozwdj sorterdw i systemow przenosnikowych zapoczatko-
wat stopniowe przenoszenie fizycznego ruchu towardw do




warstwy automatyki. Kolejnym krokiem tej ewolucji staty sie
magazyny pojemnikowe, w ktdrych automatyzacja obejmuje
juz nie tylko transport, lecz caty cykl operacyjny — od sktado-
wania po dostarczenie produktu do stanowiska kompletacji.

W tym srodowisku rola WMS ulegta redefinicji. System
przestat by¢ wytacznie rejestrem operacji, a zaczat:

* koordynowac prace urzadzen,

* decydowac o kolejnosci zadan,

» wptywac na przepustowosc obiektu,

* stanowi¢ centralny punkt logiki operacyjnej.

WMS staje sie wiec warstwa sterowania przeptywem,
a nie jedynie narzedziem logistycznym.

SORTER PACZEK - PRZEJSCIE
OD MECHANIKI DO DECYZJI

Zmiane te dobrze ilustruje przyktad znany z praktyki
logistycznej — automatyczny sorter paczek kurierskich.
To wtasnie w tym srodowisku najczytelniej widoczne
jest rozdzielenie ruchu fizycznego i decyzyjnego. Auto-
matyka transportuje paczke, odczytuje kod i fizycznie
kieruje jg na odpowiedni tor, lecz nie podejmuje decyzji
0 jej przeznaczeniu — ta zapada w systemie nadrzednym.

Powstaje fundamentalny podziat:
* ruch fizyczny — automatyka,
* ruch decyzyjny — system sterujacy.

Ten podziat definiuje architekture nowoczesnych sys-
temow logistycznych i wyznacza kierunek ich dalszej
automatyzacji. Wraz ze wzrostem skali operacji znaczenie
warstwy decyzyjnej systematycznie rosnie, przejmujgc
role koordynacji przeptywu towaréw w catym srodowisku
magazynowym. To wiasnie w tym miejscu zaczyna ksztat-
towaé sie model magazynu, w ktérym automatyka petni
funkcje wykonawczg wobec logiki systemowej. W konse-
kwencji punkt ciezkosci efektywnosci operacyjnej prze-
suwa sie z mechaniki w strone algorytmow sterujgcych.

ZAUTOMATYZOWANY MAGAZYN
POJEMNIKOWY - PELNE
URZECZYWISTNIENIE MODELU

Konsekwencje tej zmiany sg widoczne w Srodowiskach
wysokiej automatyzacji, w ktorych fizyczna obstuga towaru
zostata niemal catkowicie przejeta przez systemy tech-
niczne. Do najbardziej rozwinietych przyktadéw takich roz-
wigzan nalezg robotyczne magazyny typu goods-to-person.
Automatyka realizuje tam kompletny cykl ruchu fizycznego
- od przyjecia produktu, przez sktadowanie, az po dostar-
czenie pojemnika do stanowiska pakowania i jego powrot.

www.nowoczesny-przemysl.pl

Decyzje dotyczace:

» wyboru pojemnikow kierowanych do stanowisk kom-
pletacji — determinujgcego rzeczywistg dostepnosc
towaru oraz liczbe cykli transportowych niezbednych
do realizacji zamowien,

+ kolejnosci realizacji zamowien w procesie kompletaciji
— wptywajgcej bezposrednio na poziom kolejkowania
zadan, czas realizacji oraz wykorzystanie zasobdéw
automatyki,

* taczenia pobran w multipickingu — ograniczajgcego
liczbe przemieszczen i umozliwiajgcego réwnoczesna
obstuge wielu zamowien.

Decyzje te powstajg w systemie WMS, ktory steruje
przeptywem produktow, podczas gdy automatyka petni
funkcje wykonawczg.

Oznacza to, ze rzeczywiste sterowanie operacjami nie
wynika z mechaniki urzgdzen, lecz z regut bizneso-
wych, mozliwych do elastycznej zmiany wraz z potrze-
bami operacyjnymi. W najprostszym ujeciu widac to
juz na przyktadzie sortera, gdzie decyzja ma charakter
pojedynczego, lokalnego rozstrzygniecia kierunkowego.
W srodowisku zautomatyzowanego magazynu decyzja
ta przeksztatca sie jednak w sekwencje wielu wzajemnie
powigzanych rozstrzygniec, tworzgcych spojny proces
sterowania obejmujgcy cate srodowisko operacyjne.
W konsekwencji nowoczesny magazyn przestaje by¢
infrastrukturg sktadowania i przeksztatca sie w Algorithm-
-Driven Warehouse — system, w ktérym o wydajnosci
decyduja algorytmy. To wtasnie ten moment wyznacza
punkt przetomu wspoétczesnej intralogistyki.

NOWE ZRODLO EFEKTYWNOSCI

W srodowisku, w ktérym automatyka przejmuje petny
przeptyw fizyczny, o wydajnosci systemu przestajg decy-
dowac parametry urzadzen, a zaczyna decydowac logika
sterowania zapisana w algorytmach WMS. Mechanika
wyznacza jedynie granice mozliwej przepustowosci,
natomiast rzeczywisty poziom jej wykorzystania zalezy
od sposobu sekwencjonowania zadan, synchronizacji
ruchdw oraz tgczenia operacji kompletacyjnych.

Kluczowe determinanty tej efektywnosci sg trzy:

* kolejnos¢ realizacji zaméwien w procesie kompletacji
— wptywajaca na liczbe cykli transportowych, poziom
kolejkowania oraz stopien wykorzystania automatyki,

* rozmieszczenie zapasu w strukturze magazynu - deter-
minujgce dtugosc¢ sciezek transportowych, mozliwosé
wspotpobran oraz rownomiernos¢ obcigzenia systemu,

« skala multipickingu — ograniczajgca liczbe przemiesz-
czen i skracajgca catkowity czas realizacji zamowien.
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W konsekwencji efektywno$¢ magazynu przestaje wynikac
z parametréw infrastruktury technicznej, a zaczyna zaleze¢
od jakoéci logiki decyzyjnej. Zrédto produktywnoséci prze-
suwa sie tym samym z warstwy mechanicznej do warstwy
systemowej, w ktorej kluczowg role odgrywajg reguty
biznesowe oraz mechanizmy optymalizacji determinujgce
sposob dziatania catego srodowiska magazynowego.

OD SYSTEMU WSPIERAJACEGO
DO SYSTEMU STERUJACEGO

Przesuniecie zrodta efektywnosci z warstwy mecha-
nicznej do warstwy decyzyjnej oznacza fundamentalng
zmiane roli systemu WMS w architekturze operacyjnej
magazynu. System przestaje petni¢ funkcje narzedzia
ewidencyjnego i wspierajgcego prace personelu, a zaczyna
bezposrednio organizowac przebieg operac;ji.

Ewolucje te mozna opisac¢ jako przejscie:

+ od dokumentowania operacji,

* przez sterowanie ich przebiegiem,

+ do algorytmicznej orkiestracji dziatan magazynowych.

W tym ujeciu WMS przestaje jedynie odzwierciedlac rze-
czywistos¢ operacyjng magazynu, a zaczyna jg aktywnie
ksztattowac poprzez reguty decyzyjne, mechanizmy
optymalizacji oraz dynamiczne dostosowanie do zmie-
niajgcych sie warunkow biznesowych.

W srodowisku wysokiej automatyzacji fizyczna infrastruk-
tura przestaje stanowi¢ podstawowe zrodto przewagi
operacyjnej. O konkurencyjnosci zaczyna decydowac
logika sterowania operacjami magazynowymi zapisana
w systemach informatycznych. To ona wyznacza rze-
czywisty poziom sprawnosci srodowiska logistycznego
oraz jego zdolnos$¢ do adaptacji wobec zmieniajgcych
sie warunkow biznesowych.

Logika ta bezposrednio ksztattuje:

* czas realizacji zamowien,

* skalowalnos¢ obstugiwanych wolumenodw,

* poziom kosztow operacyjnych,

 odpornosc organizacji na zmiane modelu biznesowego.

W konsekwencji magazyn automatyczny przestaje by¢
wytgcznie elementem infrastruktury technicznej, a staje
sie sktadnikiem architektury przedsiebiorstwa. Decyzje
dotyczgce systemu WMS nabierajg tym samym cha-
rakteru strategicznego, wptywajgc nie tylko na opera-
cje logistyczne, lecz na sposdb funkcjonowania catej
organizacji.

Kluczowa zmiana myslenia polega wiec na odejsciu od
pytania: ,Jaki system WMS wybraé?” na rzecz pytania:

»Gdzie w architekturze przedsigbiorstwa znajduje sie
logika sterowania operacjami?”

Sterowanie operacjami magazynowymi

Optymalizacja P

operacyjna 4

Koordynacja

przeptywu

Analiza i al:h;ﬁi:]'ﬂ_':. I . 3 '

W CEASie rrecTywistym

Magazyn pojemnikowy

Ztozone scenariusze

Algorithm-Driven Warehouse
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MAPA DECYZJI ZARZADCZYCH

Budowa magazynu automatycznego jest decyzjg strate-
giczng wptywajaca na skale sprzedazy, koszty operacyjne
i tempo rozwoju przedsiebiorstwa. Wraz z przesunieciem
zrodta efektywnosci z infrastruktury technicznej do logiki
sterowania, kluczowe staje sie nie tylko to, w co organiza-
cja inwestuje, lecz takze kolejnos¢ decyzji projektowych.

Wrtasciwa sekwencja decyzji prowadzgcych do budowy
srodowiska intralogistycznego przebiega od:

1. strategii biznesowej,

2. modelu operacyjnego przeptywu,

3. architektury sterowania (WMS),

4. doboru automatyki,

5. ekonomiki inwestycji.

Odwrdcenie tej logiki — rozpoczynanie projektu od wyboru
technologii zamiast od definicji modelu biznesowego
i architektury sterowania — nalezy do najczestszych
przyczyn kosztownych, lecz mato elastycznych wdrozen,
ograniczajgcych zdolnos¢ organizacji do dalszego rozwoju.

WARSTWY DECYZJI -
OD STRATEGII DO AUTOMATYKI

Proces projektowania srodowiska intralogistycznego ma
charakter sekwencyjny i wielowarstwowy. Poszczegolne
decyzje nie sg rownowazne — ich kolejnos¢ determinuje
zaréwno poziom przysztej efektywnosci operacyjnej, jak
i zdoInos¢ organizacji do adaptacji w dtugim horyzoncie.
W praktyce oznacza to koniecznosc¢ rozroznienia kilku
poziomow decyzji, prowadzacych od strategii biznesowe;j
az do doboru infrastruktury technicznej.

POZIOM 1. Strategia biznesowa

Najwyzsza warstwa decyzji dotyczy kierunku rozwoju

przedsiebiorstwa oraz skali, w jakiej organizacja zamie-

rza funkcjonowac w perspektywie wieloletniej. To na tym

etapie pojawiajg sie fundamentalne pytania zarzadcze:

* jak szybko firma powinna rosngg,

« jakie wolumeny zamowien beda musiaty zosta¢ obstu-
zone w horyzoncie pieciu i dziesieciu lat,

* czy model biznesowy zaktada rozwoéj e-commerce,
srodowiska omnichannel, produkcji na zamaowienie lub
bardzo krotkich czaséw dostawy.

Odpowiedzi na te pytania przektadaja sie bezposrednio
na decyzje dotyczace docelowej przepustowosci ope-
racyjnej, oczekiwanego poziomu automatyzacji oraz
roli magazynu w budowaniu przewagi konkurencyjne;j.
Jest to etap o najwyzszej wadze decyzyjnej — btedy

www.nowoczesny-przemysl.pl

popetnione na poziomie strategii nalezg do najtrudniej-
szych i najkosztowniejszych do odwrdcenia.

POZIOM 2. Architektura operacyjna

Dopiero po zdefiniowaniu kierunku strategicznego mozliwe
jest okreslenie sposobu funkcjonowania przeptywu towa-
row. Na tym etapie nie rozstrzyga sie jeszcze wyboru urzg-
dzen, lecz logike dziatania catego srodowiska operacyjnego.

Kluczowe decyzje obejmujg w szczegdlnosci:

» model kompletacji (person-to-goods, goods-to-person
lub model hybrydowy),

« strukture zapasu — scentralizowany magazyn bagdz
sie¢ rozproszonych obiektow fulfillment,

* role multipickingu i batchingu w ksztattowaniu wydajnosci,

* stopien integracji przeptywu magazynowego z proce-
sami produkcyjnymi i sprzedazowymi.

Najwazniejsze pytanie tej warstwy ma jednak charakter sys-
temowy: gdzie znajduje sie logika sterowania operacjami?

Czy jest ona skoncentrowana w systemie WMS, zako-
dowana w warstwie automatyki, czy tez rozproszona
pomiedzy wieloma niezaleznymi rozwigzaniami? Odpo-
wiedZ na to pytanie w praktyce definiuje poziom przysztej
elastycznosci organizacji.

POZIOM 3. Architektura systemowa

Na tym poziomie pojawia sie wtasciwy kontekst decyzji

dotyczacych systemu WMS. Kluczowe znaczenie ma

rozstrzygniecie, czy system petni jedynie funkcje ewiden-

cyjng, czy tez stanowi nadrzedng warstwe sterowania

operacjami magazynowymi.

Z tym wyborem bezposrednio zwigzane sg mozliwosci:

* Zmiany procesow operacyjnych bez ingerencji w war-
stwe automatyki,

* skalowania wolumenow obstugiwanych zamowien,

* wigczania nowych kanatow sprzedazy i modeli
biznesowych,

« otwartej integracji z systemami ERP, platformami e-com-
merce, srodowiskami produkcyjnymi oraz robotyka.

Ryzyko tej warstwy ma charakter asymetryczny. Infra-
strukture mechaniczng mozna z czasem rozbudowac
lub wymieni¢. Architektura systemowa, raz utrwalona,
bywa znacznie trudniejsza do zmiany.

POZIOM 4. Koncepcja automatyki

Dopiero po ustaleniu logiki operacyjnej oraz architektury
systemowej mozliwy jest racjonalny dobdr technologii
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automatyki magazynowej. Na tym etapie rozwazane sg

rozwigzania takie jak:

* systemy AS/RS paletowe,

* pojemnikowe systemy AS/RS, w tym rozwigzania shut-
tle, grid oraz mini-load,

* uktadnice magazynowe i systemy transportu wewnetrznego.

Kluczowg zasadg pozostaje tu podporzadkowanie tech-
nologii wczesniej zdefiniowanej architekturze decyzji.
Odwrdcenie tej zaleznosci — projektowanie logiki opera-
cyjnej pod mozliwosci wybranych urzadzen — prowadzi
najczesciej do ograniczenia elastycznosci w kolejnych
latach funkcjonowania systemu.

POZIOM 5. Ekonomia i ryzyko inwestycji

Ostatnia warstwa obejmuje syntetyczng ocene ekono-
miczng catego przedsiewziecia.

Analiza zarzadcza powinna uwzgledniac nie tylko koszt
inwestycyjny, lecz petny kontekst dtugoterminowy, w tym:
« catkowity koszt posiadania (TCO),

* poziom kosztéw operacyjnych po automatyzacji,

* prog rentownosci przy okreslonych wolumenach,

* scenariusze wzrostu i spadku rynku,

* koszt utraty elastycznosci systemu.

Z perspektywy strategicznej kluczowa okazuje sie jedna
obserwacja: najwiekszym ryzykiem inwestycji intralogi-
stycznej nie jest ani zbyt niska przepustowosgé, ani nawet
wysoki koszt poczatkowy, lecz brak zdolnosci srodo-
wiska operacyjnego do adaptacji wobec przysztych
zmian modelu biznesowego.

TRANSFORMACJA ROLI WMS

Od ewidenc)i do sterowania operacgami

@ Automatyzacja

Identyfikacja
(=] 1lm
tL__Q_ﬁ WCS / PLC gt 8
Sledzenie - Przetwarzanie
Podajniki A5 /RS Robotyzacia

Efekrywnodé zalety od logiki WMS,
nie sxyblkodel autamatyzac
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RZECZYWISTY WYMIAR ROl AUTOMATYZACJI

Automatyzacja magazynu nie powinna by¢ rozpatry-
wana wytgcznie jako projekt redukcji kosztow, lecz
jako inwestycja ksztattujgca dtugoterminowa zdolnosé
przedsiebiorstwa do wzrostu. Jej rzeczywista wartos¢
ujawnia sie w kilku réwnolegtych wymiarach bizneso-
wych, obejmujgcych zaréwno efektywnos¢ operacyjng,
jak i potencjat rozwojowy organizacji.

Petny wymiar tej wartosci obejmuije:

* redukcje kosztéw operacyjnych,

» wzrost przychodoéw dzieki zwiekszonej przepustowosci,
* ograniczenie ryzyka operacyjnego,

* strategiczng elastycznos¢ modelu biznesowego.

Tak rozumiane ROI nie wynika jednak przede wszystkim
z samej infrastruktury technicznej, lecz z jakosci logiki
sterowania operacjami zapisanej w systemie WMS. To
ona umozliwia skalowanie dziatalnosci bez proporcjonal-
nego wzrostu kosztéw, zwieksza odpornosc¢ organizacji
na zmiennosc¢ popytu oraz tworzy przestrzen do dalszego
rozwoju biznesu bez koniecznosci ciggtej rozbudowy
warstwy mechaniczne;j.

KONKLUZJA

Transformacja intralogistyki nie polega wytgcznie na auto-
matyzacji infrastruktury, lecz na przeniesieniu centrum
decyzji do warstwy systemowej, w ktorej logika sterowania
przeptywem produktéw ksztattuje efektywnos¢ operacyjna
i zdolnos¢ organizacji do dtugoterminowego rozwoju.

Przewaga konkurencyjna nie wynika juz z samej tech-
nologii, lecz z umiejetnosci rozwijania regut sterujgcych.
Kompetencja ta stopniowo przeksztatca sie w zaséb
o charakterze strategicznym, wptywajacy nie tylko
na sprawnos¢ logistyki, lecz na sposéb funkcjonowania
catego przedsiebiorstwa.

Nadchodzgca dekada prawdopodobnie utrwali ten
kierunek zmian. Rozwdj sztucznej inteligencji oraz sro-
dowisk symulacyjnych umozliwiajagcych odwzorowanie
przeptywu produktow w czasie zblizonym do rzeczy-
wistego sprawia, ze systemy WMS zaczynajg nie tylko
reagowac na zdarzenia, lecz rowniez przewidywac ich
konsekwencje i optymalizowa¢ decyzje z wyprzedze-
niem. W tej zdoInosci do antycypacji, ciaggtego uczenia
sie i adaptacji ksztattuje sie nowy model srodowiska
intralogistycznego — Algorithm-Driven Warehouse —
stanowigcy realng podstawe trwatej konkurencyjnosci
przedsiebiorstw funkcjonujgcych w warunkach rosngcej
zmiennosci i skali operacji. //
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SILNY POPYT | STABILNE CZYNSZE UTRZYMUJA RYNEK
MAGAZYNOWY W POLSCE W DOBREJ KONDYCII

// Polski rynek nieruchomosci przemystowych i logistycznych pozostaje stabilny,
a jego fundamenty wspierane sg zarowno przez sprzyjajgce warunki makroekono-
miczne, jak i utrzymujacy sie aktywnos¢ najemcow. Z raportu ,Warehouse and indu-
strial market in Poland” firmy Savills wynika, ze sektor wchodzi w 2026 r. z wysokim
poziomem wynajetej powierzchni, ograniczong nowg podazg oraz stabilnymi staw-
kami czynszowymi. Polska gospodarka utrzymuje jedng z najwyzszych dynamik
wzrostu w UE, a prognozy wskazujg na dalsze ozywienie inwestycyjne oraz stabili-
zacje inflacji i kosztow finansowania, co sprzyja planowaniu dtugoterminowych pro-

jektow logistycznych i produkeyjnych.

- Na tle Europy otoczenie makroekonomiczne w Polsce
pozostaje korzystne, co przektada sie na stabilne decyzje
biznesowe firm produkcyjnych i logistycznych. Widzimy
wyraznie, ze najemcy koncentrujg sie dzis na dtugoter-
minowym zabezpieczeniu powierzchni i efektywnosci
operacyjnej, a ograniczona liczba nowych inwestycji
dodatkowo wzmacnia pozycje najlepszych lokalizacji
i stabilizuje warunki najmu — méwi Patrycja Dzikowska,
Associate Director, Research, Savills.

OGRANICZONA PODAZ
NOWYCH PROJEKTOW

Na koniec 2025 r. catkowite zasoby nowoczesnej
powierzchni magazynowej w Polsce osiggnety 36,58 min m2.
Ponad potowa podazy koncentruje sie na najwiekszych
rynkach: Warszawie, Gérnym Slasku, Polsce Centralnej,
Wroctawiu i Poznaniu. W 2025 r. deweloperzy oddali
do uzytkowania ok. 1,68 mIn m2 nowej powierzchni, co
oznacza spadek 0 35% r/r. Jednoczesnie wzrost poziom
wynajecia powierzchni w momencie ukoriczenia inwestycji,
a projekty w budowie sg w duzej mierze zabezpieczone
umowami pre-let. Ograniczona aktywnos¢ deweloperska
sprzyja stabilizacji i stopniowemu zmniejszaniu wolu-
menu dostepnej powierzchni, szczegdlnie w najbardziej
poszukiwanych klastrach.

POPYT NA WYSOKIM BIEGU

taczny popyt brutto w 2025 r. wynidst 6,64 min m2, co
oznacza wzrost o 14% r/r i jeden z najwyzszych wyni-
kow w historii sektora. Transakcje obejmujgce nowe
umowy oraz ekspansje utrzymaty poziom wyzszy niz
przed pandemig, co potwierdza trwatg baze popytu.
Najwiekszg aktywnos¢ odnotowano w Warszawie,
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Zrédto // Savills

Polsce Centralnej i we Wroctawiu, a na znaczeniu zyskuja
réwniez rynki regionalne — szczegodlnie wsrdd firm
produkcyjnych i dystrybucyjnych szukajgcych optymal-
nych kosztowo lokalizacji oraz dobrej dostepnosci kadr
i infrastruktury.

PUSTOSTANY W DOL,
CZYNSZE USTABILIZOWANE

Na koniec 2025 r. wskaznik pustostanow wyniost 7,1%
i wykazywat tendencje spadkowa, przy widocznym
zrdéznicowaniu miedzy regionami i mikrolokalizacjami.
Najwieksze wolumeny dostepnej powierzchni wystepuja
tam, gdzie wysoka byta aktywnos¢ deweloperska i udziat
projektow spekulacyjnych — ich absorpcja wymaga czasu.
W najlepszych klastrach magazynowych dostepnose,
zwtaszcza wiekszych modutdw, pozostaje ograniczona.
Od korica 2024 r. czynsze bazowe utrzymuja sie na sta-
bilnym poziomie, z niewielkimi wahaniami w topowych
lokalizacjach. W standardowych obiektach big-box
stawki mieszczg sie w przedziale ok. 3,60-6,75 EUR/
m?2/mies., przy czym najwyzsze dotyczg projektow miej-
skich o wysokim standardzie technicznym na rynkach
wiodacych.

— W tym roku prognozujemy utrzymanie stabilnych
warunkdéw najmu przy nadal ograniczonej podazy nowych
projektéw i wysokiej aktywnosci najemcow. Kluczowe
znaczenie bedg mie¢ przedtuzenia umow, projekty
typu build-to-suit oraz rozwdj produkgji w ramach near-
shoringu. Polska pozostaje istotnym ogniwem euro-
pejskich tancuchow dostaw, a naptyw nowych inwe-
storéw wzmacnia dtugoterminowe fundamenty rynku
— komentuje Wioleta Wojtczak, Associate Director,
Head of Research, Savills. //
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/I Przemystaw Dobierzewski, Dyrektor Zaktadu RBT, w rozmowie =
z Rafatem Wasilewskim mowi o rozwoju firmy od lokalnego zaktadu

do przedsiebiorstwa przetwarzajgcego ponad 12 tys. ton stali rocznie,

o roli jakosci i certyfikacji w codziennej produkcji oraz o tym, jak w praktyce

utrzymac ciggtosc dziatania w wymagajgcym srodowisku przemystowym.

W wywiadzie poruszamy takze temat projektow dla rynku fotowoltaiki,

wspotpracy miedzy produkcjg, utrzymaniem ruchu i planowaniem oraz
najwazniejszych kierunkow rozwoju RBT w perspektywie najblizszych lat.
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Rafat Wasilewski: RBT to dzi$ ponad 50 pracownikéw,
przetwarzanych ponad 12 tys. ton stali rocznie i kilka
tysiecy kombinacji produktow. Jak wygladat rozwaj
zaktadu z Pana perspektywy — jakie byty kluczowe
momenty, ktore doprowadzity firme do obecnej skali?

Przemystaw Dobierzewski: Z perspektywy Dyrektora
Zaktadu rozwoj RBT to proces ewolucji od lokalnego
dostawcy do nowoczesnego centrum obrébki i prefabry-
kacji. Kluczowym momentem byto przejscie z produkcji
blachy trapezowej na produkcje profili gietych na zimno.
Profile w okresie przejsciowym produkowane byty w pro-
stej produkgji, a dzis to zaawansowana automatyzacja
procesow — inwestycja w linie, ktore integrujg ciecie,
otworowanie i giecie w jednym cyklu. To pozwolito nam
przeskalowac produkcje do ponad 12 tys. ton stali rocz-
nie. Drugim kluczowym momentem/ kamieniem milo-
wym byta certyfikacja procesow, ktéra otworzyta nam
drzwi do duzo wiekszych inwestycji infrastrukturalnych
i energetycznych, budujgc wiarygodnosg, ktorej oczekujg
najwigksi gracze na rynku.

Rafat Wasilewski: Produkujg Panstwo ksztattowniki
zimnogiete, konstrukcje pod panele fotowoltaiczne,
podstawy pod swietliki oraz obrébki blacharskie. Ktory
z tych obszaréw jest dzis najbardziej wymagajacy
operacyjnie i dlaczego?

Przemystaw Dobierzewski: Bez watpienia najbardziej
wymagajgcym, ale i dajgcym najwiekszg satysfakcje
obszarem sg konstrukcje pod panele fotowoltaiczne
oraz indywidualne projekty na zamowienie specjalne.
Wymagajg one idealnego zgrania logistyki z precyzja
wykonania. Przy konstrukcjach PV kluczowa jest powta-
rzalnosc¢ przy ogromnych wolumenach — tu nie ma
miejsca na btad, bo kazde odchylenie od przyjetej normy
mnozy sie przez tysigce elementéw na placu budowy.
Z kolei ksztattowniki zimnogiete oraz obrobki blachar-
skie dla budownictwa kubaturowego wymagajg od nas
duzej elastycznosci i szybkiego reagowania na zmienne
potrzeby projektowe klientow.

TECHNOLOGIA, JAKOSC | CERTYFIKACJA

Rafat Wasilewski: RBT podkresla znaczenie Zaktadowej
Kontroli Produkciji oraz certyfikatow EN 1090 i PN-EN
1SO 9001. Jak te systemy realnie wpltywaja na codzienna
prace zaktadu - od planowania produkcji po kontrole
jakosci na koncu linii?

Przemystaw Dobierzewski: Dla nas certyfikaty to nie

tylko ,,tadne” dokumenty na Scianie, ale fundament
dyscypliny produkcyjnej. Zaktadowa Kontrola Produkcji
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(ZKP) wymusza petng identyfikowalno$¢ materiatu — od
numeru wytopu jaki otrzymujemy z huty wraz z surow-
cem po gotowy detal u klienta. W praktyce oznacza to,
ze planowanie produkcji zaczyna sie od przypisania mate-
riatéw wsadowych pod dany profil i weryfikacji atestow,
a koniczy na wnikliwych pomiarach profili na koicowym
etapie produkcji. Dzieki temu staramy sie eliminowac
ryzyko reklamacji i budujemy kulture odpowiedzialnosci
u kazdego operatora.

Rafat Wasilewski: Na stronie mozna przeczytac, ze korzy-
stacie z zaawansowanego parku maszynowego, ktory
umozliwia produkcje ksztattownikéw o dtugosciach
przekraczajacych 12 m, z otworowaniem, cieciem
i gieciem w jednym procesie. Jakie decyzje techno-
logiczne byty kluczowe, zeby osiagna¢ taki poziom
elastycznosci produkc;ji?

Przemystaw Dobierzewski: Kluczowa decyzjg byto
postawienie na zintegrowane centrum profilowania
rolkowego zamiast rozproszonych stanowisk pracy.

Przemystaw
Dobierzewski,
Dyrektor Zaktad




Mozliwos¢ wyprodukowania elementdw o dtugosci
przekraczajgcej 12 m w jednym przejsciu maszyny dra-
stycznie redukuje btedy ustawcze i skraca czas realiza-
cji. Wybralismy technologie, ktéra pozwala na szybkie
przezbrajanie linii — to wtasnie ta elastycznosc¢ sprawia,
ze mozemy ptynnie przechodzi¢ na linii automatycznej
z produkcji standardowych ksztattownikéw typu C do
ksztattownikow typu U. Bardziej skomplikowane elementy
konstrukgji szytych na miare produkowane sg na prasach
krawedziowych.

FOTOWOLTAIKA | PROJEKTY SPECJALNE

Rafal Wasilewski: Jednym z waznych filaréw oferty
sg konstrukcje naziemne pod moduty fotowoltaiczne,
majace Krajowa Ocene Techniczng Instytutu Techniki
Budowlanej. Jak zmieniat sie ten segment w ostat-
nich latach i czego dzis oczekuja od Was inwestorzy
z rynku PV?

Przemystaw Dobierzewski: Rynek PV dojrzat. Dzisiaj
inwestorzy nie szukajg juz tylko 'stali pod panele, ale
certyfikowanych systemow o potwierdzonej trwatosci
korozyjnej i wytrzymatosciowej. Posiadanie Krajowej
Oceny Technicznej ITB stato sie kilka lat temu naszym
standardem. Oczekuije sie od nas optymalizacji wagi kon-
strukcji przy zachowaniu jej sztywnosci oraz wsparcia
technicznego juz na etapie projektowania farmy.

Rafat Wasilewski: W$réd realizacji wymieniacie m.in.
konstrukcje o mocy 3 MW dla Kopalni Bogdanka. Jakie
whnioski — organizacyjne i techniczne — wyciagneli
Panstwo z duzych, wymagajacych projektow?

Przemystaw Dobierzewski: Zgadza sie, cho¢ Kopalnia
Bogdanka to tylko jeden z wielu mniejszych przyktadow.
W portfolio mamy inwestycje o bardzo zréznicowanej skali
- realizujemy farmy fotowoltaiczne zaréwno mniejsze, jak
i kilkunastokrotnie wieksze od tej wspomnianej. W przy-
padku Bogdanki scisle wspotpracowalismy z naszym
partnerem, RBT Solar, ktéry odpowiadat za zaprojek-
towanie catego systemu, podczas gdy my jako zaktad
produkowalismy i dostarczalismy ksztattowniki bezpo-
Srednio na plac budowy.

Czego ucza takie realizacje? Przede wszystkim pokory
wobec logistyki i zarzadzania taricuchem dostaw. Gtowny
whniosek organizacyjny to absolutna koniecznosc¢ syn-
chronizacji produkcji z harmonogramem montazu.
Magazynowanie duzych ilosci konstrukcji jest po prostu
nieefektywne, dlatego wypracowalismy proces oparty
na systemie Just-In-Time — gotowe elementy wyjezdzajg
od nas doktadnie wtedy, gdy sg potrzebne instalatorom.

www.nowoczesny-przemysl.pl

Z kolei od strony technicznej takie projekty potwierdzity
jedno: nasz park maszynowy doskonale radzi sobie
z utrzymaniem idealnej powtarzalnosci detali, nawet
przy ekstremalnie krotkich terminach.

CIAGLOSC PRODUKCJI | UTRZYMANIE RUCHU

Rafal Wasilewski: Podczas kongresu Industry360 dzie-
lit sie Pan doswiadczeniami w debacie ,Fabryka bez
przestojéw — jak utrzymac ciagtos¢ produkcji”. Jakie
trzy najwazniejsze zasady stosuje Pan w zarzadzaniu
zaktadem, zeby minimalizowaé¢ ryzyko nieplanowanych
zatrzyman?

Przemystaw Dobierzewski: Gdybym miat wskazac¢
trzy filary operacyjne, wymienitbym: prewencje ponad
reakcje (czyli harmonogram przegladéw okresowych),
analize danych z kluczowych maszyn oraz kompetencje
operatorow, ktorzy czesto ratujg nas przed przestojem,
wychwytujgc nietypowe zachowanie sprzetu.

Prawda jest jednak taka, ze te trzy reguty na nic sie nie
zdadzg, jesli nagle zabraknie nam pradu. Dlatego dla
mnie najwazniejsza jest 'zasada zerowa), czyli petne bez-
pieczenstwo energetyczne. Na poczatku 2025, zaraz
po oddaniu do uzytku nowej hali i instalacji nowoczesnych
maszyn oraz suwnic, zainwestowaliSmy w potezny agre-
gat prgdotworczy z systemem automatycznego przetg-
czania (SZR). To byta nasza najwazniejsza inwestycja
zabezpieczajgca. Dzieki niej ewentualne awarie zasilania
na terenie zgierskiego Parku Przemystowego ,Boruta” nas
nie dotycza. Zyskalismy peten komfort i stuprocentowa
pewnosc¢, ze produkcja nie ulegnie zatrzymaniu.

Rafal Wasilewski: Produkcja ksztattownikow i kon-
strukcji stalowych to srodowisko wrazliwe na jako$¢é
materiatu, parametry maszyn i logistyke wewnetrzna.
Jak wyglada wspétpraca miedzy produkcja, utrzyma-
niem ruchu a dziatem planowania, zeby ,spinac¢” to
wszystko w stabilny, przewidywalny proces?

Przemystaw Dobierzewski: Traktujemy te obszary jak
system naczyn potgczonych. Fundamentem jest to,
ze daty dziatan serwisowych wyznaczane przez UR sa
dla planowania swietoscig i pozostajg nienaruszalne.
Z drugiej strony mamy produkcje, ktéra na biezgco
raportuje realizacje zadan. Wszystko to spinamy w cza-
sie rzeczywistym w systemie ERP, a ewentualne waskie
gardta omawiamy na codziennych, krétkich odprawach.
Ten proces jest stabilny, poniewaz zbudowalismy kulture,
w ktorej dziaty nie rywalizujg ze sobg, lecz doskonale
Znajg swoje priorytety i wspolnie odpowiadajg za osta-
teczny wynik.
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LUDZIE, KOMPETENCJE, PRZYSZLOSC

Rafat Wasilewski: Na stronie podkreslacie, ze ,naj-
cenniejsze jest doswiadczenie i zaangazowanie pra-
cownikéw na kazdym etapie produkcji”. Jakie kompe-
tencje uwaza Pan dzi$ za kluczowe w zaktadzie takim
jak RBT - zaréwno po stronie operatoréw, jak i kadry
kierowniczej?

Przemystaw Dobierzewski: Zawsze podkreslam,
ze w RBT sukces zaktadu to suma pracy kazdego
dziatu. Doceniam zaangazowanie na kazdym kroku:
od produkcji i magazynu, przez technologoéw, logistyke
i kontrole jakosci, po sprzedaz, ksiegowosc¢ i liderow
zespotow.

Przechodzac jednak do kluczowych kompetencji: u ope-
ratoréow absolutng podstawg jest dla mnie wyobraznia
techniczna potgczona z ptynnym czytaniem rysunku
technicznego. Skoniczyty sie czasy prostego nadzo-
rowania maszyn — w erze CNC operator to nierzadko
technolog i programista w jednym. Natomiast w przy-
padku kadry kierowniczej kluczowa jest dzi$ zdolnos¢
do sprawnego zarzgdzania zmiang oraz opieranie pro-
cesow decyzyjnych w oparciu o fakty, a nie wytgcznie
intuicje.

Rafat Wasilewski: RBT to marka silnie zakorzeniona
w Zgierzu, ale dziatajgca w realiach bardzo konkuren-
cyjnego rynku stalowego i PV. Jakie kierunki rozwoju
zakladu uwaza Pan za najwazniejsze na najblizsze
3-5 lat - bardziej automatyzacja, nowe produkty
czy moze dalsza specjalizacja w niszach takich jak
fotowoltaika?

Przemystaw Dobierzewski: Naszym priorytetem na naj-
blizsze lata jest dalsza automatyzacja i robotyzacja pro-
cesow produkeyjnych, a takze gruntowna optymalizacja
gospodarki magazynowej. Obecnie jestesmy na finiszu
wdrazania nowoczesnego systemu ERP, co wkrétce
przeksztatci nasz zaktad w petni zintegrowany, cyfrowy
organizm.

Jesli chodzi o rynek, chcemy jeszcze mocniej wejsc
w zaawansowane, niszowe projekty konstrukcyjne —
interesuja nas realizacje, w ktorych wygrywa sie inzy-
nierig i jakoscig, a nie tylko przerzuconym tonazem
stali. Produkcja dla branzy fotowoltaicznej pozostanie
bardzo waznym filarem, ale podchodzac strategicz-
nie, stawiamy przede wszystkim na dywersyfikacje.
Bedziemy intensywnie rozwija¢ autorskie rozwigzania
dla branzy kontenerowej oraz lekkiego budownictwa
stalowego.

Nowoczesny Przemyst #1 (25) luty-marzec 2026

JUBILEUSZ 15-LECIA RBT

Rafat Wasilewski: Co chce Pan pokazaé¢ gosciom pod-
czas jubileuszu?

Przemystaw Dobierzewski: Jubileusz to moment, w kto-
rym historia spotyka sie z przysztoscia. Chce pokazacé
gosciom nasze 'serce’ — nowoczesny park maszynowy
w petnym ruchu, bo to on najlepiej Swiadczy o naszych
mozliwosciach. Przede wszystkim jednak chce poka-
zac¢ zespot ludzi, ktérych pasja i wiedza pozwolity nam
przejs¢ droge od matego zaktadu, gdzie zaczynalismy
od 3 maszyn i zaledwie 10 0s6b, do miejsca, w ktdrym
jestesmy dzisiaj. Chcemy udowodnic, ze polski przemyst
w Zgierzu jest nowoczesny, konkurencyjny i gotowy
na kolejne 15 lat wyzwan.

Rafat Wasilewski: Dziekuje za rozmowe. //
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Al, WIRTUALNE BLIZNIAK
| ,PHYSICAL WORLD":

CZEGO NAUCZY: NAS 3DEXPERIENCE
WORLD 2026 W HOUSTON

/1 W dniach 1-4 lutego 2026 roku w Houston spotkato sie kilka tysiecy inzynieréw,
projektantow, producentow i partnerow technologicznych z catego swiata. Coroczne
wydarzenie 3SDEXPERIENCE World 2026, organizowane przez Dassault Systemes
dla spotecznosci uzytkownikow SOLIDWORKS i platformy 3DEXPERIENCE, w tym
roku miato jeden wyrazny leitmotiv: sztuczng inteligencje, ktéra przestaje byc cieka-
wostkg, a staje sie fundamentem pracy inzyniera — od projektu, przez symulacje, az
po produkcje i utrzymanie. 7
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a scenie pojawili sie m.in. Pascal Daloz (CEO Dassault

Systémes), Manish Kumar (CEQ i VP R&D SOLID-
WORKS), Gian Paolo Bassi, a w roli gosci specjalnych
— Jensen Huang, zatozyciel i CEO NVIDIA, futurysta
i wynalazca Pablos Holman oraz edukator STEAM Jay
,Engineezy” Vogler. Razem z setkami sesji technicznych
i warsztatow stworzyli obraz przemystu, w ktérym Al
nie zastepuje ludzi, ale realnie poszerza ich mozliwosci
— zaréwno na hali produkeyjnej, jak i w biurach projek-
towych, centrach R&D oraz magazynach.

OD ASYSTUJACEJ PO GENERATYWNA -
INDUSTRIALNA Al ,SZYTA NA MIARE
INZYNIERA"

Rok po zaprezentowaniu koncepcji 3D UNIVERSES,
Dassault Systemes pokazat w Houston bardziej dojrzata
wizje swojego podejscia do Al: obejmujgca rozwigzania
asystujgce (pomagajgce w codziennej pracy), predykcyjne
(prognozujace zachowania systemoéw) i generatywne
(wspottworzagce nowe projekty). Kluczowe przestanie byto
proste: sztuczna inteligencja ma wtopi¢ sie w srodowi-
sko pracy inzyniera tak, by przyspieszac projektowanie,
utatwia¢ decyzje i redukowac liczbe btedow — zamiast
byc¢ kolejng ,doklejong” aplikacja.

Z perspektywy uzytkownikdéw oznacza to szereg bardzo
konkretnych zmian. W Swiecie projektowania 3D Al ma
pomagac¢ m.in. w generowaniu wariantéw koncepcji,
automatycznym wykrywaniu konfliktéw, sugerowaniu
optymalizacji masy czy struktury. W obszarze symula-
cji — w przyblizaniu wynikow bez koniecznosci kazdo-
razowego uruchamiania petnej, czasochtonnej analizy,
dzieki modelom uczgcym sie zachowania fizycznego
uktadow. W produkeji — w planowaniu procesoéw, har-
monogramowaniu, optymalizacji przeptywu materiatow
i ocenie ryzyka. W logistyce — w lepszym projektowaniu
layoutu magazynu, sciezek transportu, buforéw czy
polityk zapasow, zanim cokolwiek zostanie zbudowane
W rzeczywistosci.

Manish Kumar podkreslat, ze Al w ekosystemie SOLID-
WORKS i 3BDEXPERIENCE nie ma odbierac pracy inzy-
nierom, ale ,oddawac im czas”, ktéry dzis pochtaniajg
powtarzalne czynnosci: reczne poprawki, zmudne kon-
figuracje, wyszukiwanie danych. To dobrze wybrzmiato
takze w rozmowach z uzytkownikami — szczegdlnie
tymi, ktérzy odpowiadajg za krotkie serie, maszyny
specjalne i projekty ,pod klienta", gdzie kazde przyspie-
szenie iteracji projektowej i uruchomieniowej przektada
sie na marze.

www.nowoczesny-przemysl.pl
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Fot. 1. // Od lewej: Pascal Daloz (CEO Dassault Systemes),
Manish Kumar (CEO i VP R&D SOLIDWORKS)

Fot. 2. // Gian Paolo Bassi — SVP of Mainstream Innovation
and Customer Role Experience at Dassault Systemes

-

Fot. 3. // Manish Kumar (CEO i VP R&D SOLIDWORKS)
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PRZEMYSLOWA PLATFORMA Al:
WIRTUALNY BLIZNIAK +
AKCELEROWANA INFRASTRUKTURA

Najwazniejszym strategicznym ogtoszeniem konferencji
byto partnerstwo Dassault Systemes i NVIDIA dotyczace
budowy wspadlnej przemystowej architektury Al. W cen-
trum tej koncepcji znajduje sie potaczenie wirtualnych
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Fot. 4. // Od lewej: Pascal Daloz (CEO Dassault Systemes),

Jensen Huang, zatozyciel i CEO NVIDIA

Nowoczesny Przemyst #1 (25) luty-marzec 2026

blizniakéw (Virtual Twin), rozwijanych od lat w sektorach
lotniczym, motoryzacyjnym, procesowym czy life science,
z infrastrukturg Al — od centréw danych po biblioteki
obliczeniowe i modele otwarte.

Efektern majg by¢ tzw. ,Industry World Models” — naukowo
zweryfikowane modele $wiata dla konkretnych branz,
bedgce czyms wiecej niz pojedynczg aplikacjg Al.
To srodowiska, w ktérych mozna projektowacé fabryki,
linie produkcyjne, zaktady chemiczne, magazyny i sieci
logistyczne, testujgc rézne scenariusze zanim trafig one
do fizycznego $wiata. W tym podejsciu decyzje dotyczace
zmiany layoutu, parametréw procesu, miksu energetycz-
nego czy taktyki utrzymania ruchu moga by¢ sprawdzone
w srodowisku wirtualnym, karmionym realnymi danymi
z czujnikow, systemow MES, WMS czy ERP.

W praktyce oznacza to takze pojawienie sie nowego typu
JWspotpracownikéw”: wirtualnych partneréw (Virtual
Companions), czyli agentdéw Al dziatajgcych na platformie
3DEXPERIENCE. Majg oni rozumie¢ kontekst branzowy
- specyfike inzynierii procesowej, aeronautyki, motory-
zacji, produkcji kontraktowej czy logistyki — i na tej pod-
stawie wspiera¢ uzytkownikdéw w analizie, projektowaniu
i podejmowaniu decyzji. Od strony technologicznej to
potaczenie modeli NVIDIA (m.in. Nemotron, BioNeMo,
biblioteki CUDA-X czy Omniverse Physical Al) z wieloletnim
dorobkiem Dassault Systemes w obszarze wirtualnych
blizniakdw i inzynierii systemow.




JENSEN HUANG: Al JAKO NOWA
INFRASTRUKTURA PRZEMYSLU

Podczas konferencji prasowej w Houston, w ktdrej uczest-
niczyta redakcja ,Nowoczesnego Przemystu”, Jensen
Huang zaproponowat rame, ktéra dobrze porzadkuje
obecnie trwajgcy ,hype” wokdt Al. Jego zdaniem sztuczna
inteligencja staje sie nowg infrastrukturg — obok energii,
wody czy internetu. Kazda firma bedzie potrzebowata
L,inteligencji” w podobnym sensie, w jakim potrzebuje
dzis zasilania i tgcznosci.

Huang mowit o trzech typach ,fabryk przysztosci”: zakta-
dach produkujgcych chipy, fabrykach komputeréw oraz
Al factories” — wyspecjalizowanych centrach danych
uczacych i uruchamiajgcych modele. Taka infrastruktura,
Z jednej strony generujgca ogromne zapotrzebowanie
na energie, z drugiej — wymuszajgca modernizacje sieci
energetycznych i rozwoj nowych zZrédet wytwarzania,
moze w dtugiej perspektywie sta¢ sie impulsem do obni-
zenia kosztu energii i poprawy efektywnosci systemu.

Szczegolnie interesujacy dla sektora przemystowego byt
watek ,physical Al” — zastosowania sztucznej inteligen-
cji w miejscach, gdzie informacja styka sie z materia:
w produkcji, energetyce, transporcie, farmacji, budowie
maszyn. To wtasnie tam, wedtug Huanga, kryje sie
najwieksza czes¢ wartosci — w praktyce zdecydowana
wiekszos¢ globalnego PKB. Al ma pomagac nie tylko
w analizie danych, ale w przeprojektowaniu fizycznego
Swiata poprzez lepiej zaprojektowane produkty, linie,
zaktady, magazyny i sieci dostaw.

Wazny byt takze fragment poswiecony matym i srednim
producentom — zwtaszcza firmom budujgcym maszyny
specjalne, linie pakujace, rozwigzania ,pod klucz". Dzis,
jak zauwazyt Huang, robotyka jest zdominowana przez
wielkie koncerny, ktére mogg sobie pozwoli¢ na reczne
programowanie robotéw pod jeden scenariusz. W MSP
procesy sg zmienne, a budzety ograniczone — dlatego
niezbedne jest przejscie od programowania ,recznego”
do uczenia z demonstracji, z opisu celu czy z wideo.
Tutaj swojg role majg odegra¢ wirtualne blizniaki zakta-
dow i agenci Al, ktérzy beda potrafili przetozy¢ intencje
inzyniera na konkretne dziatania w systemach CAD, MES,
WMS czy w sterownikach robotow.

PABLOS HOLMAN: ,BOJKOTUJMY

DYSTOPIE” | KIERUJMY Al DO
PRAWDZIWYCH PROBLEMOW

Ciekawym kontrapunktem do rozmowy o infrastruktu-
rze i centrach danych byto wystgpienie Pablos Holman

www.nowoczesny-przemysl.pl

— hackera, wynalazcy i futurysty z doswiadczeniem
w projektach kosmicznych, jadrowych i energetycznych.
Jego przestanie mozna stresci¢ w jednym hasle, ktore
wielokrotnie powtarzat: ,boycott dystopia’. Zwracat uwage,
ze kultura popularna, media i social media nauczyty nas
opowiada¢ o nowych technologiach przede wszystkim
w kategoriach katastrof i zagrozen — od energii jadrowe;]
po sztuczng inteligencije.

Fot. 5. // Jensen Huang, zatozyciel i CEO NVIDIA

Holman przekonywat, ze prawdziwy potencjat Al zacznie
sie ujawniac dopiero wtedy, gdy skierujemy jg z powro-
tem w strone nauki i inzynierii — odkrywania nowych
materiatow, rozwigzywania problemow energetycznych,
rozwijania medycyny spersonalizowanej czy technologii
recyklingu. Jako przyktady pokazywat m.in. projekty
enzymow rozktadajgcych plastik, nowe koncepcje reak-
toréow jgdrowych czy systemy walki z malarig, w ktérych
kluczowa byta zdolnos¢ taczenia wiedzy z wielu dziedzin,
modelowania i szybkiego testowania hipotez.

WYDARZENIA
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W czesci poswieconej pracy Holman przypomniat,
ze wiekszos¢ zawodow wykonywanych dzis przez ludzi nie
istniata jeszcze 20—-30 lat temu. Al — jego zdaniem — nie
tyle ,zabierze prace”’, co pozbedzie sie najbardziej nudnych,
powtarzalnych, niebezpiecznych zadan, ktérych i tak nie
chcemy wykonywac. Rolg ludzi bedzie szukanie migjsc,
w ktérych mozemy by¢ naprawde uzyteczni — w pro-
jektowaniu, nadzorze, kreatywnym tgczeniu rozwigzan,
budowaniu nowych modeli biznesowych. Dla przemystu
i logistyki oznacza to koniecznos¢ rownolegtego mysle-
nia o nowych technologiach i o nowych rolach dla ludzi
na hali, w magazynie i w biurze projektowym.

CO Z TEGO WYNIKA DLA POLSKIEGO
PRZEMYSLU I LOGISTYKI?

Patrzac z perspektywy czytelnikow ,Nowoczesnego Prze-
mystu”i,Logistyka360", SDEXPERIENCE World 2026 mozna
podsumowac jako wyrazny sygnat, ze Al wchodzi w faze
gtebokiej industrializacji. Przez lata mowilismy o Przemy-
sle 4.0 w kategoriach wizji — teraz widac, ze kluczowym
elementem kolejnego etapu bedg wirtualne blizniaki
i agentowa Al osadzona w realiach konkretnej branzy. To
nie sg juz abstrakcyjne ,chatboty”, ale narzedzia, ktére:

* pomagajg zaprojektowac linie produkcyjng czy magazyn
tak, by od poczatku minimalizowac straty i przestoje,
* pozwalajg testowac scenariusze ,co jesli?”: zmiana miksu
produkcji, reorganizacja stref kompletacji, wdrozenie

robotéw mobilnych, zmiana strategii zapasow,

* potrafig zasugerowac usprawnienia z poziomu danych
- zaréwno historycznych (MES, WMS, ERP), jak i bie-
zacych (loT, czujniki, systemy wizyjne),

* skracajg czas od pomystu do wdrozenia, bo wiele btedéw
wytapujemy jeszcze ,w cyfrowym swiecie”.

Dla polskich firm produkcyjnych i logistycznych, w tym
MSP, wnioski sg przynajmniej trzy:

1. Cyfrowy model zaktadu i magazynu

przestaje by¢ luksusem.
Bez aktualnego modelu 3D linii, layoutu, przeptywow i pod-
stawowej automatyzacji danych (MES/WMS) trudno bedzie
skorzystac z zaawansowanych narzedzi Al i wirtualnych bliz-
niakow. Pierwszym krokiem powinno by¢ wiec uporzadko-
wanie danych i ,zmapowanie” wtasnego srodowiska pracy.

2. Al to nie ,projekt IT”, tylko decyzja strategiczna.
Wspdina wizja Dassault Systemes i NVIDIA dobrze poka-
zuje, ze moéwimy o infrastrukturze, ktéra bedzie przeni-
kac caty biznes — od R&D, przez produkcje i logistyke,
po finanse i ESG. To wymaga zaangazowania zarzadow,
a nie tylko dziatéw IT czy automatyki.

Nowoczesny Przemyst #1 (25) luty-marzec 2026

Fot. 6. // Rafat Wasilewski,
redaktor naczelny ,Nowoczesny Przemyst’

3. Potrzebujemy pozywnej narracji
i odwagi do eksperymentoéw.

Przestroga Pablosa Holmana przed ,cywilizacjg strachu”
jest aktualna takze u nas. Debata o Al nie moze zatrzy-
mac sie na pytaniu ,czy to nas zastgpi?’, ale powinna
przechodzi¢ w dyskusje ,jakiej pracy chcemy, jakie
problemy chcemy rozwigzywac i jak wykorzystac¢ Al, by
byto to mozliwe”.

3DEXPERIENCE World 2026 pokazat, ze globalni gracze
buduja juz konkretne narzedzia dla tego swiata — od
przemystowych modeli swiata, przez wirtualne fabryki
i magazyny, po wirtualnych ,towarzyszy inzyniera”.
Pytanie dla polskich firm nie brzmi wiec, czy ten trend
do nas dotrze, ale kiedy i w jakiej roli chcemy w nim
uczestniczy¢: jako bierni odbiorcy technologii, czy jako
Swiadomi wspottworcy nowych modeli pracy w przemysle
i logistyce. //




PRZEMYS{OWA JESIEN W TARGACH KIELCE — CENTRUM
PRZEMYStU EUROPY SRODKOWOQ-WSCHODNIE)

// Odlewnictwo, a w szczegodlnosci odlewnictwo cisnieniowe pod sektor automotive,
metale niezelazne, obrobka cieplna metali, kontrola jakosci i po raz pierwszy technolo-
gie czystego powietrza dla przemystu. Przemystowa Jesien w Targach Kielce zysku-
je nowa dynamike. Tegoroczna edycja to nie tylko silna pozycja targdw METAL, ale
takze nowa odstona wydarzenia NonFerra oraz premierowa edycja targow FilVent.
W dniach 22-24 wrzesnia 2026 roku Kielce ponownie stang sie centrum przemysto-

wych innowacji Europy Srodkowo-Wschodnie;.

Zrédto // Targi Kielce

P rzemystowa Jesiert w Targach Kielce od lat buduje
swojg marke jako jedno z najwazniejszych wydarzen
dla sektora metalurgicznego i przemystowego w regionie.
Wspolna formuta kilku wyspecjalizowanych wystaw tworzy
kompleksowa platforme prezentacji technologii, wymiany
wiedzy i nawigzywania relacji biznesowych.

METAL - FOUNDRY AND DIE CASTING FAIR
= FUNDAMENT | MOTOR NAPEDOWY

Sercem catego cyklu pozostajg Miedzynarodowe Targi

Technologii dla Odlewnictwa METAL — Foundry and Die
Casting Fair to najwieksze wydarzenie branzy odlewniczej

www.nowoczesny-przemysl.pl

w tej czesci Europy. To tutaj spotykajg sie producenci
maszyn, urzadzen i komponentéw dla odlewni, dostawcy
surowcow, integratorzy systemow automatyzacji oraz
eksperci w zakresie cyfryzacji i zielonej transformacji prze-
mystu. Ostatnia edycja zgromadzita ponad 200 wystaw-
cow z 22 krajow, a wysoka frekwencja profesjonalnych
odwiedzajgcych potwierdzita, ze METAL jest miejscem
realnych rozmow biznesowych i kontraktéw. — W pro-
gramie nie zabraknie réwniez merytorycznych wydarzen
towarzyszacych, w tym konferencji ,Foundry Goes Green’,
koncentrujgcej sie na efektywnosci energetycznej i zrowno-
wazonym rozwoju w odlewnictwie — mowi Piotr Pawelec,
dyrektor projektu.
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NonFerra - NOWA ODSLONA SEKTORA
METALI NIEZELAZNYCH

Tegoroczna edycja przynosi istotng zmiane. Targi Non-
Ferra, nowa, dynamiczna odstona dawnego Aluminium
& Nonfermet. — Wydarzenie koncentruje sie na branzy
aluminium, cynku, miedzi oraz innych metali niezelaznych,
tworzgc wyspecjalizowang przestrzen dla producentow,
dostawcow technologii, surowcow i komponentdw. Non-
Ferra to miejsce, gdzie innowacyjne materiaty i nowocze-
sne technologie odlewnicze spotykajg sie z rozwigzaniami
wspierajgcymi zrownowazong produkcje — dodaje dyrektor
Pawelec. Nowa formuta wzmacnia sektor metali niezela-
znych w ramach Przemystowej Jesieni i jeszcze wyrazniej
integruje go z gtéwnym nurtem wydarzenia.

FilVent - PREMIEROWA PRZESTRZEN
DLA TECHNOLOGII ,CLEAN AIR”

Nowoscig 2026 roku jest takze pierwsza edycja targoéw
FilVent — Targow Filtrowentylacji i Klimatyzacji Przemystowe;.
To specjalistyczne wydarzenie poswiecone nowoczesnym
technologiom poprawy jakosci powietrza w obiektach prze-
mystowych. FilVent stanowi platforme spotkan producentéw
i integratoréow systemoéw HVAC, dostawcow technologii
odpylania, odzysku energii i systemow wspierajgcych bez-
pieczenstwo pracy. W dobie rosngcych wymagan srodowi-
skowych i sanitarno-higienicznych technologie ,clean air”
stajg sie kluczowym elementem nowoczesnych zaktadow
produkeyjnych. — Wtaczenie FilVent do Przemystowej Jesieni
otwiera nowe mozliwosci wspotpracy pomiedzy sekto-
rami, od odlewnictwa i metalurgii, przez obrobke cieping,

Nowoczesny Przemyst #1 (25) luty-marzec 2026
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po rozwigzania zapewniajgce efektywnosc energetyczng
i bezpieczenstwo srodowiskowe — konczy Piotr Pawelec.

HEAT TREATMENT | CONTROL-TECH -
PRECYZJA 1 JAKOSC

Integralng czescig cyklu pozostaja targi Heat Treatment oraz
Control-Tech. Pierwsze skupiajg sie na technologiach i urza-
dzeniach do obrébki cieplnej metali, drugie na systemach
pomiarowych, kontroli jakosci, automatyce i rozwigzaniach dla
Przemystu 4.0. Razem tworzg spdjng przestrzen dla catego
tancucha wartosci w przemysle, od surowca, przez proces
technologiczny, po kontrole jakosci i optymalizacje produkcii.

PRZEMYSL W JEDNYM MIEJSCU

22-24 wrzesnia 2026 roku Targi Kielce ponownie stang sie
centrum przemystowych technologii i miedzynarodowych
relacji biznesowych. Przemystowa Jesien to wydarzenie,
ktore tgczy doswiadczenie z innowacjg, tradycje z transfor-
macjg, a kluczowe sektory przemystu w jednym miejscu
i czasie. Nowa odstona NonFerra i premierowa edycja FilVent
wzmacniajg formute wydarzenia, czynigc jg jeszcze bar-
dziej kompleksowa i odpowiadajgca na aktualne wyzwania
rynku. Przemystowa Jesien 2026 zapowiada sie jako edy-
cja przetomowa dla branzy, dla technologii i dla biznesu. //

Wiecej informacji i rejestracja:
www.targikielce.pl/metal

Profil Linkedin: www.linkedin.com/
showcase/metal-trade-fair
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PRZEMYStOWY KALEJDOSKOP NA TARGACH ITM.
WYSTAWCY ZAPOWIADAJA NOWOSCL.

// Zanim w poznanskich halach rozlegnie sie szum pracujgcych maszyn, czesc¢
wystawcow targow ITM INDUSTRY EUROPE 2026 odstania karty. Tegoroczna ofer-
ta firm dziatajgcych w roznych sektorach przemystu skupia sie na realnym zwiek-
szaniu rentownosci poprzez optymalizacje, cyfryzacje i bezawaryjnosc¢ procesow.
Te rozwigzania bedzie mozna zobaczy¢ na zywo w Poznaniu, odwiedzajgc targowe

hale 26-29 maja 2026.

&

Targi ITM INDUSTRY EUROPE to od lat wazny punkt
w kalendarzu branzy przemystowej. Wydarzenie nie
tylko prezentuje innowacyjne maszyny, rozwigzania dla
nowoczesnych fabryk oraz srednich i mniejszych przed-
siebiorstw, ale przede wszystkim kreuje kierunki rozwoju
sektora wytwadrczego.

Co roku wystawcy przescigajg sie w aranzacji swoich

stoisk a plan tego co pokazg na targach powstaje wiele
tygodni przed otwarciem hal.

Nowoczesny Przemyst #1 (25) luty-marzec 2026

Zrédto // MTP Poznan

MACH-TOOL | AUTOMA:
FUNDAMENT WYDAJNOSCI

W sercu salonu MACH-TOOL spotkamy liderow w dzie-
dzinie stabilizacji procesow. Firma Arco zaprezentuje
rozwigzania zwiekszajgce efektywnos¢ obrébki juz
na etapie mocowania.

Gwiazdg ekspozycji jest uchwyt TOPlus premium marki
HAINBUCH, ktéry idealnie sprawdza sie w precyzyjnej




obrdbce seryjnej i zautomatyzowanej. W centrach tokarskich
i frezarskich prym wiedzie szesciokatny trzpien MAXX0S
T212, oferujgcy dwukrotnie wiekszy moment obrotowy przy
obrobce 5-osiowej. Z kolei system CentroteX S pozwala
uzbroi¢ mate wrzeciona w czasie ponizej 2 minut, co jest
kluczowe przy czestych zmianach partii produkcyjne;.
Przetomem w zywotnosci narzedzi sg termokurczliwe
tulejki TER od BILZ, ktore dzieki stabilnosci mocowania
wydtuzajg zycie weglikéw o 300 proc. Oferte uzupetnia
system STA, kompensujgcy btedy synchronizacji maszyn
przy nacinaniu gwintéw, oraz modutowy miernik TESTIit,
mierzacy realne sity zacisku w uchwytach mocujacych
oraz systemach 0-point. Liste zamyka narzedzie SOLO
firmy Heule do trudnych pogtebien wstecznych w $cia-
nach o duzych nachyleniach.

- ,Nasz nowy uchwyt narzedziowy do gratowania DTH
jest od teraz oficjalnie dostepny na rynku i pokazemy go
szerokiej publicznosci na targach ITM. Zostat opraco-
wany z myslg o wydajnym, niezawodnym i bezpiecznym
procesie gratowania. Naszym celem byto zapewnienie
klientom prostoty obstugi i wysokiej jakosci obrobki. Co
wazne dla naszych partnerdw, produkt jest dostepny
natychmiast, a my zapewniamy petng dokumentacje
techniczng i wsparcie wdrozeniowe, co w potgczeniu
Z wysoka optacalnoscig ekonomiczng stanowi mocny
argument za uruchomieniem tego systemu”” — podkresla
Andrzej Rudenko, dyrektor zarzgdzajgcy Arco.

Firma MASZYNY-POLSKIE.PL z Torunia od lat swojg
ekspozycja przyciagga zwiedzajgcych targéw ITM pre-
zentujgc nowoczesne rozwigzania dla przemystu obrobki
metalu, wspierajgce w rozwoju produkcji, automatyzacji
procesow oraz wdrazaniu zaawansowanych technologii.
W ofercie firmy znajdujg sie technologie laserowe prze-
znaczone do obrébki blach, rur, profili oraz elementow
konstrukeyjnych o duzych gabarytach, a takze rozwigzania
z zakresu obrobki CNC. Na targach bedzie mozna na zywo
zobaczy¢ rozwigzania wykorzystywane w wymagajgcych
procesach produkcyjnych.

— Nasza oferta odpowiada na aktualne trendy rynkowe,
takie jak wzrost mocy zrodet laserowych, automatyzacja
zatadunku i odbioru detali, elastycznos¢ produkcji oraz
stabilnos¢ i powtarzalnos¢ procesow. Szczegdlne zna-
czenie majg systemy umozliwiajgce precyzyjng obrobke
dtugich elementéw oraz ztozonych ksztattow, w tym
konstrukcji stalowych. Podczas targéw ITM INDUSTRY
EUROPE planujemy zaprezentowa¢ rozwigzania z obszaru
technologii laserowych oraz innych dziedzin bezposred-
nio zwigzanych z naszg dziatalnoscia, zapraszajgc do
rozmow i wymiany doswiadczen. — zaznacza Marta
Swiechowicz z Maszyny-Polskie.pl.

www.nowoczesny-przemysl.pl

Dopetnieniem precyzji mechanicznej jest oferta Grupy
ASTAT, ktéra w ramach salonu AUTOMA zaprezentuje
komponenty wspierajgce bezpieczenstwo i ciggtosc pracy,
od przepustow kablowych Icotek po szafy sterownicze
ETA i bariery Contex Experts. Na stoisku odwiedzajgcy
zobaczg szeroka oferte sprawdzonych i topowych roz-
wigzan dla przemystu, w tym m.in. przepusty kablowe
Icotek i dtawnice Agro, wygrodzenia bezpieczenstwa
Satech oraz elastyczne bariery ochronne Contex Experts.
Firma zaprezentuje takze szafy i obudowy sterownicze
ETA, Irinox i Multibox, prowadniki kablowe Decril a takze
elementy do kontroli temperatury w szafach czy ztgcza
wielopinowe i ztgczki na szyne DINn(Molex, llme, Cabur)
oraz enkodery i ztgcza obrotowe Kubler.

—,Dzisiaj liczy sie automatyzacja i cyfryzacja proce-
séw produkeyjnych. Oferujgc komponenty automatyki
przemystowej stawiamy na realne wsparcie klientéw
— od modernizacji istniejacych linii po zaawansowane
technicznie wdrozenia dostosowane do indywidualnych
potrzeb z réznych sektorow przemystu. ITM Industry
Europe to dla nas swietna okazja, by rozmawiac o tych
rozwigzaniach bezposrednio z rynkiem. Targi stanowig
idealng przestrzen do prezentacji rozwigzan wspieraja-
cych efektywnosc¢.” — méwi tukasz Zenker, Kierownik
Projektu w Grupie ASTAT.

DIAGNOSTYKA I DIGITALIZACJA

Kluczowym elementem nowoczesnej fabryki jest kontrola
i analityka. Firma SCHENCK - RoTec Polska zaprezen-
tuje wywazarke dynamiczng Pasio 100 z innowacyjnym
uktadem pomiarowym Schenck ONE, ktory pozwala
na intuicyjng obstuge nawet przez mniej doswiadczony
personel. Pasio 100 zostata stworzona z myslg o bar-
dzo precyzyjnym wywazaniu wirnikéw o masie do 100
kg. Urzadzenie idealnie sprawdza sie w zastosowaniach
przemystowych, gdzie wymagana jest wysoka doktad-
nos¢, powtarzalnos¢ pomiarowa, bezpieczenstwo oraz
prostota obstugi. Moze by¢ uzywana zaréwno w produk-
cji seryjnej, remontach i w dziatach utrzymania ruchu.

- Na targach ITM zaprezentujemy takze najnowsze urza-
dzenie do wywazania w tozyskach wtasnych i diagnostyki
drgart SCHENCK SmartBalancer 4, wyrdznione juz Ztotym
Medalem MTP. Dzieki zaawansowanym funkcjom pomiaro-
wym i diagnostycznym, mozliwosci jednoczesnego wyko-
nywania pomiarow w az 6 kanatach oraz monitorowaniu
danych w czasie rzeczywistym, Smart Balanacer 4 zapew-
nia szybkie i precyzyjne wywazanie, eliminujgc wibracje.
Smart Balancer 4 zwieksza efektywnos¢ i jakosé pracy
i pozwala zminimalizowac koszty eksploatacji.” — wyjasnia
Piotr Cimr, Dyrektor Oddziatu SCHENCK — RoTec Polska.
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W obszarze zarzadzania danymi prym wiedzie Monitor ERP,
ystem stworzony z myslg o firmach produkcyjnych,
rozwijany od 1974 roku a uzywany obecnie przez ponad
szesc tysiecy przedsiebiorstw i trzysta tysiecy codzien-
nych uzytkownikdw na catym swiecie.

Zalety wynikajgce ze standaryzacji systemu to szybsze
wdrozenie i ptynne rozpoczecie pracy bez dodatkowych
adaptacji. Funkcja Monitor Ml umozliwia pobieranie
danych o startach, zatrzymaniach czy liczbie odrzucen
w czasie rzeczywistym.

—,Na targach ITM odpowiemy na wszelkie pytania doty-
czgce systemu i korzysci wynikajgcych z implementaciji
Monitora ERP, podzielimy sie historiami obecnych klientéw
oraz przeprowadzimy demonstracje dziatania systemu
w praktyce. Na naszym stoisku bedzie obecny rowniez
robot prezentujgcy funkcje Integracji z Maszynami (Monitor
MI), ktora zapewnia klarowny przeglad maszyn, umozli-
wiajgc pobieranie i Sledzenie."— zapowiada Pawet tuczak,
Marketing & Lead Operations Manager w Monitor ERP.

SURFEX: LAKIERNICTWO JUTRA

W salonie SURFEX firma Ecoline udowodni, ze nowoczesna
lakiernia to organizm inteligentny i w petni zdigitalizowany.
Gtowng nowoscig tegorocznej ekspozycji sg plastikowe
tunele przygotowania powierzchni —wyjatkowo lekkie,
trwate i proste w instalacji. Réwnolegle firma ktadzie
nacisk na zaawansowang analityke, prezentujgc modut
predykcyjny w systemach monitorowania danych. Dzieki
niemu, mozliwe jest inteligentne przewidywanie zacho-
wan linii lakierniczej, co oznacza optymalizacje produkc;ji
i skuteczne ograniczanie kosztownych przestojow. Odwie-
dzajgcy stoisko Ecoline moga liczy¢ na bogaty program
pokazdw i warsztatow dotyczacych praktycznego wyko-
rzystania analizy danych w codziennej produkcji oraz
nowoczesnych technologii malowania proszkowego.
Eksperci firmy zaprezentujg konkretne przyktady wdrozen
przemystowych, integrujgcych roboty lakiernicze i inteli-
gentne systemy sterowania. Catos¢ oferty idealnie wpi-
suje sie w najsilniejsze trendy branzowe: automatyzacje,
cyfryzacje oraz wykorzystanie sztucznej inteligencji (Al)
do podejmowania trafniejszych decyzji technologicznych
i prognozowania potrzeb serwisowych.

- ,Nasze rozwigzania nie tylko odpowiadajg na obecne
potrzeby rynku, ale wrecz wyprzedzajg oczekiwania,
wspierajgc rozwoj cyfrowy przemystu. Opracowujemy
narzedzia, ktére pomagajg zarowno monitorowac procesy
jak i je w petni optymalizowaé. Waznym filarem naszej
dziatalnosci jest rowniez edukacja branzowa, m.in. poprzez
organizacje Forum Nowoczesnych Technologii Malowania.

Nowoczesny Przemyst #1 (25) luty-marzec 2026

To wtasnie ta szeroka perspektywa i realne wsparcie
rozwoju klientow wyrdzniajg nas jako partnera techno-
logicznego.” — podkresla Marcin Borowicz z Ecoline.

NOWY WYMIAR WYTWARZANIA: DRUK 3D
| METROLOGIA W SLUZBIE PRODUKCJI

Druk 3D na targach ITM przestaje by¢ jedynie metoda
prototypowania, a staje sie petnoprawnym ogniwem
produkcyjnym. Firma Cadxpert zaprezentuje w Poznaniu
petne spektrum nowoczesnych technologii przyrostowych
- od rozwigzan desktopowych idealnych dla sektora MSP,
po systemy do seryjnej produkcji na halach najwiekszych
przedsiebiorstw. Na stoisku bedzie mozna zobaczy¢
w akcji m.in. proszkowy druk 3D Formlabs Fuse 1+ 30W,
ultraszybka drukarke zywiczng Formlabs Form 4 oraz nie-
zawodne maszyny FDM Stratasys z serii F123. Waznym
punktem ekspozycji bedzie druk 3D z metalu (SLM) oraz
nowoczesna metrologia oparta na skanerach Shining 3D,
ktora rewolucjonizuje kontrole jakosci. Odwiedzajgcy beda
mogli wzig¢ do reki gotowe detale i sprawdzi¢ ich wta-
sciwosci mechaniczne, poznajac potencjat rapid tooling
w utrzymaniu ruchu, gdzie drukowane oprzyrzgdowanie
coraz czesciej zastepuje tradycyjne metody. — ,Pokazemy
urzgdzenia od rozwigzan desktopowych po seryjna
produkcje. Nasza oferta odzwierciedla rynkowe trendy,
takie jak rozwoj druku z metalu na maszynach BLT czy
rosngca waga szybkiej metrologii. Nasze doradztwo
opieramy na realnych case studies z codziennej pracy
jako dystrybutor i wykonawca ustug dla liderow rynku,
takich jak Michelin, ale i mniejszych firm z sektora MSP.
Zapraszamy na pokazy pracy maszyn Form 4 oraz Stra-
tasys F370 na zywo" — zapowiadajg Piotr Gurga i Maciej
Dukat, CEOs Cadxpert.

Przedstawione technologie to jedynie czes¢ szerokiej
oferty innowacji, ktéra zostanie zaprezentowana przez
wystawcow podczas nadchodzacej edycji ITM INDUSTRY
EUROPE. Wiele przedsiebiorstw decyduje sie na zachowa-
nie szczegotow swoich najbardziej kluczowych premier
do dnia oficjalnego otwarcia ekspozycji, co czyni wizyte
w Poznaniu niezbednym punktem dla profesjonalistow
planujgcych inwestycje.

Targi ITM INDUSTRY EUROPE odbeda sie w dniach
26-29 maja 2026 roku na terenie Miedzynarodowych
Targow Poznanskich. Réwnoczesnie bedzie mozna
odwiedzi¢ ekspozycje targow Modernlog, Subcontracting
oraz Europejskich Targéw Nauki. // E E

Wiecej informacii:
www.itm-europe.pl
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SAMORZAD W CZASACH NIEPEWNOSCI -
LOKALNE ODPOWIEDZI NA GLOBALNE WYZWANIA

/1 Wspotczesne wyzwania o charakterze globalnym — takie jak wojna w Ukrainie, zmia-
ny klimatyczne, transformacja energetyczna czy gospodarka odpadami — stajg sie
codziennoscig dla spotecznosci lokalnych. Mozliwos¢ skutecznego i sprawnego roz-
wigzywania tych problemow wynika z dzielenia sie dobrymi praktykami, wspotpracy
oraz wykorzystywania efektu synergii miedzy samorzgdami. Jedng z wiodgcych plat-
form dialogu sprzyjajacych takiej wymianie doswiadczen bedzie XI Europejski Kongres
Samorzgdow, ktory odbedzie sie w dniach 2—3 marca 2026 roku w Mikotajkach.

Zrédto // Fundacja Instytut Studiéw Wschodnich — Organizator Forum Ekonomicznego i Forum Regionéw

REKORDOWA FREKWENCJA PODCZAS
EUROPEJSKIEGO KONGRESU SAMORZADOW

Wydarzenie zgromadzi ponad 3000 gosci, w tym liderow
samorzgdow z Polski i Europy, przedstawicieli admini-
stracji centralnej i lokalnej, organizacji pozarzgdowych,
Swiata nauki, biznesu oraz ekspertow z kilkudziesieciu
krajow. Ostatnia, jubileuszowa X edycja EKS przyciggneta
rekordowa liczbe przedstawicieli administracji centralne;j,
samorzadow oraz lideréw biznesu. Wsréd gosci znaleZli
sie m.in. Wiadystaw Kosiniak-Kamysz, Wicepremier
i Minister Obrony Narodowej, Krzysztof Gawkowski,

Nowoczesny Przemyst #1 (25) luty-marzec 2026

Wicepremier i Minister Cyfryzacji, Agnieszka Dziemia-
nowicz-Bak, Minister Rodziny, Pracy i Polityki Spotecz-
nej czy Marcin Kulasek, Minister Nauki i Szkolnictwa
Wyzszego. W Kongresie uczestniczyto takze wielu parla-
mentarzystow, m.in.: Krzysztof Bosak — Wicemarszatek
Sejmu RP, senator Krzysztof Kwiatkowski oraz poset
Mateusz Morawiecki, wiceprzewodniczacy partii Prawo
i Sprawiedliwos¢. Do najciekawszych wydarzen nalezy
zaliczy¢ spotkania z Magdalena Biejat, wicemarszatkinig
Senatu i kandydatkg Nowej Lewicy na urzad prezydenta
oraz Karolem Nawrockim — kandydatem obywatelskim
na urzad prezydenta.




EKS to takze najwieksza miedzynarodowa konferencja
samorzgdowa w Polsce. W jubileuszowej edycji uczest-
niczyto ponad 450 gosci z 40 krajow — gtownie z Europy,
ale takze z Azji i USA.

NAJWIEKSZA REPREZENTACJA
SAMORZADU TERYTORIALNEGO W POLSCE

W X Kongresie uczestniczyto ponad 1000 samorzg-
dowcow, w tym: 71 prezydentow, 186 burmistrzow,
113 starostow i 176 wojtow. Rosngca od dekady skala
wydarzenia oraz ranga jego gosci czynig kongres jed-
nym z najwazniejszych miejsc spotkan przedstawicieli
samorzadu terytorialnego z liderami zycia politycznego,
gospodarczego i naukowego.

Uczestniczy poprzednich edycji podkreslali przede
wszystkim, ze istotng zaletg wydarzenia jest mozliwos¢
nawigzania nowych kontaktow, wymiana dobrych prak-
tyk oraz udziat w dyskusjach dotyczgcych rozwigzan
wobec aktualnych i planowanych regulacji prawnych.
Duza wartoscig jest tez miedzynarodowy charakter kon-
ferenciji, dzieki ktoremu prezentowane sg innowacyjne
rozwigzania mogace pomaoc w rozwigzywaniu lokalnych
problemdw w Polsce.

PARTNERZY EUROPEJSKIEGO
KONGRESU SAMORZADOW

W ubiegtym na roku na Kongres przyjechato ponad 2800
gosci i dziennikarzy. Odnotowano réwniez rekordowa

www.nowoczesny-przemysl.pl

liczbe — ponad 160 partneréw, w tym firm, instytuciji,
stowarzyszen i redakcji. Tak duza reprezentacja wszyst-
kich sektorow umozliwita wyjgtkowo szerokg wymiane
doswiadczen i kontaktow miedzy liderami samorzaddw,
administracji centralnej oraz biznesu.

EKS dowiddt, ze samorzady sa nie tylko fundamentem, ale
takze kluczowym motorem rozwoju w dobie globalnych
wyzwan. Partnerzy, pytani o powody zaangazowania,
podkreslali przede wszystkim liczng obecnos¢ przedsta-
wicieli jednostek samorzgdu terytorialnego, udziat oséb
i instytucji wptywajacych na kierunki rozwoju europejskiej
samorzagdnosci oraz aktualnos¢, réznorodnosc¢ i wage
poruszanych tematéw.

Program EKS obejmuje ponad 250 wydarzen - ses;ji ple-
narnych, paneli, debat, warsztatow, prezentac;ji i spotkan
autorskich — podzielonych na osiem Sciezek tematycznych:
Polityka i Bezpieczenstwo, Zréwnowazony Rozwdj, Inwe-
stycje Regionalne, Gospodarka i Finanse, Spoteczenstwo,
Zdrowie, Cyfrowy Samorzad, Kultura, Rekreacja i Tury-
styka. Przewidziano takze wydarzenia specjalne, w tym
ponad 20 spotkan autorskich. //

Zapraszamy do rejestracji: X| Europejski Kongres
Samorzadow

Zobacz kronike X EKS: Kronika X Europejskiego Kon-
gresu Samorzgdow | Flickr

Wiecej informacji: www.forum-ekomnomiczne.pl
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BUDZET SIE NIE SPINA?
NIE ZWALNIAJ LUDZI!

2026 r. przyniost nowe budzety, zapewne jeszcze trudniejsze do dowiezienia niz
w ubiegtych latach. Zarzgdzasz obszarem produkcyjnym i wychodzi na to, ze musisz
zredukowac kadre o kilka etatow? Co zrobi¢ w takim przypadku?

Autor / MICHAt SPADtO

Konsultant z 10-letnim doswiadczeniem w przemysle. Prowadzi warsztaty optymalizacyjne, sesje
strategiczne, buduje systemy KP!I i szkoli pracownikow na kazdym szczeblu organizacji. Zatozyciel bloga
eksperckiego winprovement.pl, pasjonat Lean i Kaizen, cztonek Stowarzyszenia Lean Management Polska.
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piecie budzetu w catos¢ to nie lada wyzwanie. Kaz-

dego roku managerowie biorg kalkulatory w dton
i przeliczajg tzw. FTE" na pienigdze. Czesc¢ z nich ode-
tchnie z ulga, widzac, ze wszystko sie w miare zgadza
i nie trzeba robi¢ zbyt duzych kombinacji. Ale sporo osob
zostanie postawionych przed trudnymi decyzjami — jakie
metody pozwolg osiggnac¢ zaktadane liczby i ,dowiez¢”
miesigc, kwartat, a potem caty rok.

Gdy liczby sie nie zgadzajg, zaczyna sie walka — ,czy
dam rade bez kilku osob na produkcji?”, ,kogo zwolni¢
z pracy?’, ,jak im to przekaze?” — te i wiele innych mysli
spedza sen z powiek osdb prowadzacych wydziaty czy
cate zaktady produkcyjne. Najwiekszym problemem,
przed ktorym stoi zarzgdzajgcy/a obszarem w obliczu
redukcji etatow, jest decyzja, z kim zakonczy¢ wspot-
prace — w takim momencie niezwykle czesto ofiarg
jest nie ten, ktéry ma najstabsze wyniki wydajnosciowe
lub nie zgrywa sie z resztg pracownikow a ten... ktérego
najtatwiej i najszybciej da sie zwolnic.

Mnie tez dziwi to, co wtasnie napisatem — ale takg wtasnie
lekcje wyniostem jako pracownik firm produkcyjnych,
a potem jako konsultant. Przedsiebiorstwa zwalniaja
tych ludzi, ktérych da sie, brzydko moéwigc, pozby¢
szybko. Pogon za dowozeniem budzetu, otrzymaniem
premii przy jednoczesnym cisnieniu ze strony przetozo-
nych sprawia, ze nie dokonujemy selekcji najlepszych
pracownikéw. Mato rozsgdne, aczkolwiek prawdziwe
—aco, jesli jest inny sposdb na rozwigzanie problemu
budzetowego?

Budzet produkcyjny, w duzym uproszczeniu, zawiera
w sobie wartos¢ wyrobéw gotowych po stronie ,zarob-
kow”, a po drugiej stronie wszystkie koszty poniesione,
by te wyroby wyprodukowac — wyptaty dla pracownikéw,
surowce, materiaty pomocnicze, media itd. Na koniec
musimy otrzymac okreslony wynik na plusie — i to jest
absolutnie najwazniejsza informacja na tym etapie.

A dlaczego? Poniewaz wptyw na wskazniki mozemy
miec przez ,ingerencje” w kazdy z jego sktadnikow. Zwol-
nienie ludzi z finansowego punktu widzenia daje prawie
natychmiastowy rezultat — w dtuzszej perspektywie
jednak najczesciej powoduje spadki wydajnosci, jakosci
pracy i manager trafia do punktu wyjscia z procentami...
i mniejszg liczbg ludzi na poktadzie.

T FTE (Full-Time Equivalent) - skrét oznaczajacy 1 petny etat, inaczej zwany
,ekwiwalentem petnego czasu pracy”.

2 Punktem wyjscia w moim podejsciu jest 7 MUDA oraz stosowanie
narzedzi eliminujgcych marnotrawstwa w procesach.
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Dlatego warto przyjrze¢ sie alternatywnym metodom
,dowozenia" celéw bez redukgji ilosci pracownikow. Jako
ze na wynik finansowy sktada sie bilans przychodéw
i kosztow to nasze zadanie wyglada dos¢ prosto. Przy-
chody maksymalizowac, koszty redukowac. Oczywiscie
budzetowanie jest zdecydowanie bardziej skompliko-
wane, natomiast zaczynam od ogétu, zeby moc przejs¢
do szczegotu w dalszej kolejnosci i omowic mozliwe
rozwigzania.

W przypadku przychoddéw mamy prostg sytuacje —
im wiecej wyprodukujemy [lub sprzedamy gotowych
produktow], tym lepszy mamy wynik. Dlatego pierw-
Szg opcjg powinna by¢ optymalizacja proceséw w celu
zwiekszenia wolumenu produkcyjnego — sprawny inzy-
nier przemystowy lub konsultant bedzie w stanie, we
wspotpracy z pracownikami produkcji przeorganizowac
procesy (za pomocag réznych metod i narzedzi?) i zwiek-
szy¢ produkowane ilosci. Czy moze okazac sie, ze nie
bedziemy potrzebowac az tylu ludzi do realizacji proce-
sOw po zmianach? Oczywiscie, ale wtedy redukcja jest
skutkiem przemyslanego dziatania, a nie desperackim
cieciem kosztow!

Sg tez metody ,tatania” budzetu nadprogramowymi
zyskami niewynikajgcymi z prowadzonej dziatalnosci
- sprzedaz starych maszyn, zalegajgcego ztomu, dzier-
zawa nieuzywanych przestrzeni produkcyjnych i biuro-
wych itp., natomiast na tym sie nie bede skupiat z uwagi
na incydentalny charakter i brak zwigzku z dziatalnoscia
operacyjna przedsiebiorstwa.

Zato po stronie kosztow mamy caty wachlarz mozliwo-
sci i opcji, na ktérych mozemy oprze¢ naszg strategie
defensywy przed zwalnianiem ludzi. W zaleznosci od
wielkosci firmy i poziomu rozdrobnienia kont kosztowych
znajdziemy tu pozycje dotyczgce takich kwestii, jak:

« koszty pracy (wynagrodzenia),

* koszty surowcow,

* koszty materiatéw pomocniczych,

* koszty zakupoéw UR,

* koszty serwiséw zewnetrznych,

» media — woda / gaz / prad / kanalizacja,

* |IT — abonamenty,

* |IT — zakupy sprzetu,

* leasing maszyn / urzadzen,

* podatki i optaty (optaty srodowiskowe, podatek od
nieruchomosci itp.),

* amortyzacja,

i mnostwo innych pozycji budzetowych, ktére maja
mniejszy lub wiekszy wptyw na wynik finansowy firmy.




Kazda z tych kategorii to potencjalny obszar, w ktérym
przeciekajg nam pienigdze, a ktdéry mozna uszczelnic¢
i uchronic ludzi przed zwolnieniami. W ramach przypo-
mnienia: poczatek 2026 r. przynidst kolejng podwyzke
ptacy minimalnej w Polsce, ktora obecnie dla pracodawcy
oznacza kwote ok. 5800 zt za miesigc. W skali roku da
nam to. 69 600 zt. Z premiami, benefitami i Swiadcze-
niami dla pracownikéw po zaokragleniu da nam kwote

1FTE =80 000 zt/ rok

ktora nie jest powalajgca — z pewnoscig da sie ,wyszpe-
ra¢” takie kwoty z rocznego budzetu. Moje doswiadcze-
nia pokazujg, ze oszczednosci z tematdw zakupowych
w matym zaktadzie produkcyjnym moga siegac kilkunastu
tysiecy ztotych miesiecznie. A to dopiero pierwsza z kilku
kategorii, w ktérych mozemy je znalez¢.

Zeby nie byto zbyt kolorowo — oszczednosci zakupowe
nalezy robi¢ z gtowa. Niejednokrotnie jako pracownik,
a pdzniej konsultant, bytem $wiadkiem katastrofalnych
skutkéw pogoni za oszczednosciami kosztowymi. Newral-
gicznym punktem sg zakupy dla dziatu Utrzymania Ruchu.
W tym dziale kluczowa jest niezawodnos¢ elementow
parku maszynowego, ktdrg fatwo zachwiac kupujac czesci
niskiej jakosci, o znacznie krotszej zywotnosci. Tam, gdzie
kazda minuta postoju potrafi kosztowa¢ setki lub tysigce
ztotych, nie warto oszczedzac ,paru groszy” na czesciach
zamiennych i narazac firme na ogromne straty.

Serwisy zewnetrzne w niektérych przypadkach mozna
stopniowo wycofywac z firmy pod warunkiem regular-
nego szkolenia UR pod katem poprawnego serwisowania
danej maszyny. Jesli serwis ,kasuje” nas co pot roku
na kwote 4000 zt, a przeszkolenie grupy pracownikéow UR
12 000 zt, to koszty szkolenia zwrdcg nam sie po 1,5 roku.
Warto? Pod warunkiem, ze mamy rotacje pod kontrola...
Zwracam uwage na to, ze w kontekscie P&L2 nie zoba-
czymy efektéw od razu, tylko po okresie ,zamortyzowania”
kosztow szkolenia.

Abonamenty — licencja AutoCAD na jedno stanowisko
pracy w chwili pisania tego artykutu kosztuje 10 136 zt
(brutto) za rok. Znacznie tariszy odpowiednik, z ktérego
sam korzystam (ZWCAD), kosztowat mnie w grudniu
2025 roku 3 319,77 zt (brutto) za licencje wieczysta. Pra-
cowatem na obu programach i nie rozumiem, co miatoby
usprawiedliwi¢ kolosalng cene pierwszego z nich. Warto
réwniez na biezgco przegladac potrzeby organizacji
na licencje oprogramowania — czesto operacyjnie decy-
dujemy o zaprzestaniu uzywania danego rozwigzania,

ale zapominamy poinformowac IT, ze mozna zrezygnowac
z subskrypcji sieciowej dla 25 uzytkownikow kosztujgcej
firme 5-7 tys. zt miesiecznie.

Optaty sSrodowiskowe oraz koszty mediéw sg nieco trudniej-
szym tematem, poniewaz czesto wigzg sie z inwestycjami
- rekuperacja, wymiana oswietlenia na LED, fotowoltaika,
zamkniety obieg wody i inne projekty dtugofalowo przy-
czyniaja sie do obnizenia kosztéw funkcjonowania orga-
nizacji. Obecnie na rynku jest mnostwo firm oferujgcych
audyt efektywnosci energetycznej, bedacy podstawg do
uzyskania tzw. Biatych Certyfikatow. Koszty w krotkiej
perspektywie moga by¢ stosunkowo wysokie (dziesiatki
lub setki tysiecy), ale potrzebujemy w polskim przemysle
skutecznych narzedzi do obnizania kwot na rachunkach
za pradiinne media.

Podsumowujac temat poszukiwania oszczednosci kosz-
towych w produkeji — nie jest to rzecz prosta, ale mamy
do dyspozycji wiele obszardw, gdzie znajdziemy sporo
pieniedzy do zaoszczedzenia. Mimo ze to znacznie bardziej
ambitne zadanie niz zwolnienie ludzi, warte jest kazdej
poswieconej godziny. Zatoga produkcyjna wypracowuje
wartosc dla klienta i kazde zwolnienie naraza organizacje
na zmniejszenie wielkosci produkcji. Czy zwiekszg sie
wskazniki? Marne szanse bez optymalizacji procesow
wytworczych. Efektywnosé — bez zmian. Wydajnos¢ —
prawdopodobnie rowniez. Produktywnos¢ — nie widze
powodu, dla ktérego miataby sie zwiekszy¢. Chyba
ze kazemy pracownikom zrobic tyle, ile wczesniej mniej-
szg liczbag ludzi... To wtedy faktycznie zobaczymy wyniki,
zaréwno w P&L, jak i w rotacji na produkcji i w rekordowej
liczbie komentarzy na temat firmy na znanym portalu
Z opiniami o pracodawcach. Ale czy o to nam chodzi?

Zaktadajac, ze mamy popyt rynkowy na nasze produkty,
mozemy ,zatataé” czes$¢ kosztowg poprzez optymalizacje
procesow i zwiekszenie zyskow. W takich okolicznosciach
karta moze sie odwrdcic¢ i zamiast musie¢ zwalniac,
bedziemy potrzebowali zatrudnic jeszcze wiecej osob.

Zwolnienia powinnismy traktowac jako absolutng osta-
tecznos¢ wynikajgca z braku innych mozliwych opgiji, nie
jako ,tatwe” rozwigzanie naszych problemow.

Jesli zmagasz sie z trudnosciami w utrzymaniu budzetu
w ryzach i cho¢ przez chwile pomyslates o redukgji zatrud-
nienia jako remedium, odezwij sie do mnie. Chetnie porozma-
wiam o potencjalnych alternatywnych rozwigzaniach, ktore
moglibysmy wdrozy¢ w Twojej firmie, by ograniczy¢ niewy-
godne decyzji personalne lub catkiem z nich zrezygnowac. //

3 P&L (Profit And Loss) — inaczej rachunek zyskéw i strat, to sprawozdanie finansowe podsumowujace przychody, koszty i wydatki firmy w okreslonym czasie.

www.nowoczesny-przemysl.pl
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ROZWO) FIRMY POPRZEZ WEJSCIE
NA NOWE RYNKI — STRATEGICZNA
DECYZJA 0 SKALOWANIU WARTOSCI

/I W pewnym momencie rozwoju kazda ambitna firma dochodzi do granicy wzrostu na
rynku lokalnym. Dynamika sprzedazy stabilizuje sie, konkurencja stawia na agresywng
polityke cenowg czesto kosztem jakosci, a marze podlegajg presji. To moment, w ktorym
zarzad staje przed jednym z najwazniejszych pytan strategicznych: czy chcemy pozo-
stac silnym graczem regionalnym, czy budowac organizacje o miedzynarodowej skali?

Autor // KRZYSZTOF WOJTCZAK

Doradca biznesowy i strategiczny ekspert w zakresie przygotowania oraz rozwoju przedsiewzie¢
inwestycyjnych i ekspansji rynkowej. Od ponad 20 lat zwigzany z consultingiem finansowym i projektowym,
specjalizuje sie w pozyskiwaniu finansowania zewnetrznego, analizie ryzyka oraz modelowaniu finansowym
ztozonych projektow. Uczestniczyt w kilkuset projektach doradczych oraz wdrazat i zarzadzat inwestycjami
otgcznej wartosci przekraczajgcej 1 mid zt. Posiada do$wiadczenie w strukturyzowaniu finansowania projektow
z udziatem $rodkéw UE oraz w formule PPP. t gczy kompetencje finansowe z praktycznym rozumieniem

kspansja zagraniczna nie jest dzis$ dziataniem zare-

zerwowanym wytacznie dla globalnych korporacji. Dla
wielu firm przemystowych i technologicznych staje sie
naturalnym etapem rozwoju — sposobem na zwiekszenie
przychodow, dywersyfikacje ryzyka, poprawe wyceny
przedsiebiorstwa oraz wzmocnienie pozycji wobec
inwestoréw i partneréw finansowych. Wejscie na nowe
rynki to nie tylko zwiekszenie sprzedazy. To decyzja
0 budowaniu dtugoterminowej wartosci firmy.

Coraz wiecej europejskich przedsiebiorstw dostrzega,
ze dalszy, dynamiczny wzrost nie jest mozliwy bez wyj-
Scia poza rynek krajowy. Globalizacja tancuchdw dostaw,
cyfryzacja sprzedazy oraz rosngca mobilnosc¢ kapitatu
sprawiajg, ze bariery wejscia na rynki zagraniczne sg
dzis nizsze niz jeszcze dekade temu. Ekspansja mie-
dzynarodowa staje sie nie tylko szansg na zwiekszenie
przychodow, ale réwniez sposobem na dywersyfikacje
ryzyka, dostep do nowych kompetencji, technologii
i partnerow biznesowych.

Rozwoj zagraniczny umozliwia firmom budowanie
przewagi konkurencyjnej poprzez skalowanie produkgji,
optymalizacje kosztow, dostep do nowych segmentow
klientow oraz uczestnictwo w miedzynarodowych pro-
jektach inwestycyjnych. W wielu branzach obecnos¢
na wiecej niz jednym rynku staje sie wrecz warunkiem
utrzymania dtugofalowej konkurencyjnosci.
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procesow inwestycyjnych, wspierajac firmy w skalowaniu dziatalnosci i wejsciu na nowe rynki. www.ingenis.pl

Jednoczesnie nalezy pamietac, ze sama atrakcyjnosc¢
potencjalnego rynku nie eliminuje ryzyka. Kazda decyzja
o ekspansji powinna by¢ poprzedzona rzetelng analizg struk-
tury klientéw, barier regulacyjnych, poziomu konkurencji,
otoczenia prawnego oraz uwarunkowan kulturowych i ope-
racyjnych. Tylko $wiadomie przygotowana strategia pozwala
przeksztatci¢ ambicje wzrostu w realny sukces biznesowy.

FUNDAMENT:
ODPOWIEDZ NA PYTANIE ,PO CO?"

Zanim firma rozpocznie proces wejscia na nowy rynek,

powinna odpowiedzie¢ na kluczowe pytania strategiczne:

* Czy naszym celem jest skalowanie sprzedazy?

* Czy szukamy dostepu do nowych kompetencji lub tech-
nologii?

» Czy chcemy pozyskac partnera kapitatowego?

+ Czy zalezy nam na zwiekszeniu wartosci przedsiebiorstwa
w perspektywie przysztej sprzedazy lub wejscia inwestora?

Dopiero jasno zdefiniowany cel pozwala zbudowa¢

skuteczng strategie wejscia. Bez tego nawet najbardziej

obiecujgca okazja moze okazac sie kosztownym btedem.

MARKET ENTRY STRATEGY -
WYBOR WLASCIWEGO MODELU

Strategia wejscia na nowy rynek powinna obejmowac kilka
kluczowych elementéw:



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

+ analize konkurenciji i barier regulacyjnych,

* wybor modelu obecnosci (partner lokalny, joint venture,
przejecie, greenfield, eksport),

* zabezpieczenie finansowania,

* ocene ryzyk kulturowych i operacyjnych.

W praktyce czesto najszybszg sciezkg jest przejecie

lokalnego podmiotu lub wejscie kapitatowe do istnieja-

cej struktury. Skraca to czas budowania relacji, utatwia

dostep do kontraktéw i pozwala oming¢ czes¢ barier

administracyjnych. Alternatywg pozostaje otwarcie

oddziatu lub rozwdj sprzedazy eksportowej - rozwigzania

mniej kapitatochtonne, ale czesto wymagajgce dtuzszego

czasu budowania pozyciji.

Nie istnieje uniwersalny model ekspans;ji. Kazde rozwig-
zanie wigze sie z innym poziomem kosztéw, ryzyka oraz
potencjalnych korzysci.

ROLA LOKALNYCH PARTNEROW

W procesie ekspansji zagranicznej kluczowe znaczenie
majg relacje biznesowe oraz wtasciwie dobrani part-
nerzy operacyjni. Dystrybutorzy, doradcy prawni, firmy
logistyczne, agencje marketingowe czy partnerzy tech-
nologiczni moga znaczaco przyspieszy¢ wejscie na nowy
rynek, ograniczyc¢ ryzyko regulacyjne i operacyjne oraz
skroci¢ czas budowania pierwszych kontraktéw.

Brak odpowiedniego partnera lokalnego jest jedng z naj-
czestszych przyczyn trudnosci w poczatkowej fazie
dziatalnosci miedzynarodowej. Nawet najlepszy produkt
czy konkurencyjna cena nie zastgpig znajomosci realiow
rynkowych, specyfiki negocjaciji, praktyk biznesowych
oraz sieci kontaktéw. Dlatego budowanie zaufania i dtu-
gofalowych relacji powinno by¢ traktowane jako element
strategii, a nie wytgcznie dziatanie operacyjne. Wielolet-
nie doswiadczenie w realizacji projektow inwestycyjnych
i ekspansyjnych pozwolito mi na zbudowanie sprawdzone;j
sieci partnerow branzowych i instytucjonalnych, z ktérymi
przedsiebiorcy moga bezpiecznie i efektywnie rozwijac¢
dziatalnos¢ na rynkach zagranicznych.

FINANSOWANIE -
BEZ KAPITALU NIE MA SKALI

Ekspansja zagraniczna wymaga odpowiedniego zabezpie-

czenia finansowego. W zaleznosci od przyjetego modelu

wejscia zrodta kapitatu moga obejmowac:

« finansowanie dtuzne (kredyty bankowe, finansowanie
projektowe),

« fundusze private equity,

* srodki wtasne przedsiebiorstwa,

* instrumenty wsparcia publicznego.

www.nowoczesny-przemysl.pl

Polskie firmy planujgce ekspansje majg dostep do sze-
rokiego spektrum narzedzi instytucjonalnych, w tym
wsparcia oferowanego przez:

* Bank Gospodarstwa Krajowego,

* KUKE,

* Polska Agencja Inwestycji i Handlu,

« Polski Fundusz Rozwoju.

Odpowiednie potgczenie finansowania dtuznego, kapi-
tatowego i instrumentéw gwarancyjnych pozwala ogra-
niczy¢ ryzyko oraz zwiekszy¢ efektywnosc¢ inwestyciji.

WSPARCIE DORADCZE -
OD STRATEGII DO OPERACJI

Proces ekspansji rynkowej jest ztozony i wieloetapowy.

Obejmuje analize rynku, przygotowanie modelu finanso-

wego, wybor struktury prawnej, zabezpieczenie finanso-

wania oraz organizacje pierwszych operacji handlowych.

Wsparcie doradcze moze obejmowac:

* przygotowanie strategii wejscia,

* opracowanie biznesplanu i modelu finansowego,

* pozyskanie finansowania i srodkéw publicznych,

« identyfikacje partnerow i organizacje spotkan B2B,

* nadzor nad pierwszymi kontraktami i procesami
operacyjnymi.

Szczegdlne znaczenie ma to w sytuacji, gdy firma nie posiada

jeszcze doswiadczenia miedzynarodowego ani dedykowa-

nego zespotu do prowadzenia dziatalnosci zagraniczne;j.

EKSPANSJA JAKO DECYZJA
0 PRZYSZLEJ WARTOSCI

Ekspansja zagraniczna nie jest jednorazowym projektem
sprzedazowym. To proces transformacyjny, ktéry zmienia
sposob myslenia o organizacji, kapitale, zarzadzaniu ryzykiem
i modelu operacyjnym. Firmy, ktdre traktuja wejscie na nowe
rynki wytgcznie jako zwiekszenie wolumenu sprzedazy, cze-
sto napotykajg bariery organizacyjne, regulacyjne i kulturowe.
Te natomiast, ktore postrzegajg ekspansje jako element
dtugofalowej strategii budowania wartosci przedsiebiorstwa,
budujg przewage konkurencyjng trudng do skopiowania.

Rynki miedzynarodowe oferujg dzis szerokie mozliwo-
$ci wzrostu dla firm przemystowych, technologicznych
i ustugowych — zaréwno poprzez skalowanie sprzedazy,
jak i dostep do nowych kompetencji, partnerstw oraz
kapitatu. Warunkiem sukcesu pozostaje jednak precy-
zyjna strategia, odpowiednie struktury finansowania oraz
umiejetnosc¢ skutecznego zarzadzania procesem wejscia.

Wejscie na nowy rynek to nie tylko zmiana geograficzna
dziatalnosci, lecz decyzja o skali i wartosci przedsiebior-
stwa budowanej w kolejnych latach. //
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CZY S&O0P MOZE URATOWAC
FIRME PRZED UPADKIEM?

/] Podczas pierwszego cyklu S&OP w duzej firmie spozywczej padty stowa, ktore
zelektryzowaty zarzad: ,Jezeli to jest prawda, to za dwa lata mozemy sie zwijac".
Kilka miesiecy po zatwierdzeniu budzetu prognoza sprzedazy pokazata cos, czego
nikt nie chciat zobaczy¢. Czy proces S&OP faktycznie uratowat te firme? | czy moze

uratowac Twojg?

Autor / PAWEL BIRECKI

zarzadzania.

(in)

MOMENT PRAWDY
W SALI KONFERENCYJNEJ

Historia, ktorg chce Wam opowiedzie¢, wydarzyta sie kilka
lat temu podczas jednego z moich wdrozen. Duza, znana
firma z branzy spozywczej byta w trakcie implementacji
procesu S&OP i organizowata pierwsze spotkanie S&OP
Review — podsumowanie catego cyklu planowania dtu-
goterminowego w horyzoncie 12—18 miesiecy. Warto
podkresli¢, ze to wtasnie na tym polega S&OP: comie-
sieczny cykl planowania dtugoterminowego, ktéry pozwala
regularnie weryfikowac zatozenia i reagowac na zmiany.

Nowoczesny Przemyst #1 (25) luty-marzec 2026

Ekspert S&OP, 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

To, co zobaczyt zarzad na podsumowaniu z prognoza
sprzedazy, byto szokiem. Trendy, ktore wytaniaty sie
z analiz dziatéw handlowych, wskazywaty na powazne
problemy. A trzeba pamietac, ze mineto zaledwie kilka
miesiecy od zatwierdzenia budzetu na dany rok. Jeden
z cztonkow zarzadu wypowiedziat zdanie, ktdre na dtugo
zapadto mi w pamiec: ,Jezeli to jest prawda, to za dwa
lata mozemy sie zwijac".

REAKCJA LANCUCHOWA

Co sie stato dalej? Te wnioski uruchomity lawine dziatan
w wielu obszarach. Firma zintensyfikowata analizy rynku,



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

przeprowadzita szczegdtowy przeglad poprawnosci pro-
gnoz, weryfikowata przewidywania widoczne w analizach
i ptyngce z nich wnioski o postepujgcej utracie udziatow
rynkowych.

Ale najwazniejsze byto to, ze na podstawie tych wnio-
skow firma zmienita sposéb postepowania. Uruchomita
dziatania, ktérych wczesniej nie podejmowata: zoptyma-
lizowata zarzgdzanie portfolio produktowym, zintensy-
fikowata wdrazanie nowych produktow, zaczeta scislej
rozliczac efektywnosc¢ dziatan marketingowych i wiele
innych inicjatyw. Efekt? Juz w kolejnych miesigcach
prognozy byty duzo bardziej optymistyczne, niz jeszcze
niedawno zaktadano.

Co istotne, decyzje te byty podejmowane na podstawie
danych, nie przeczu¢. To wtasnie odroznia firme, ktora
ma S&OP, od firmy, ktéra reaguje dopiero wtedy, gdy
problem jest juz widoczny w wynikach finansowych.

CZY S&OP URATOWAL TE FIRME?

Jednoznacznie nigdy nie mozna stwierdzi¢, ze firma bez
procesu S&OP nie zorientowataby sie, ze cos idzie nie
tak. Moze podjetaby dziatania w inny sposob, w innym
momencie. Ale fakty sg takie: firma dziata, ma sie dobrze
i przynosi zyski. Po dwdch latach od wdrozenia zyski firmy
byty kilkadziesiat razy wieksze, a przychody zwiekszyty
sie o kilkanascie procent. Pojawity sie tez inne, wymierne
efekty: istotna poprawa terminowosci dostaw do klien-
téw, lepsza rotacja zapasow i kilka innych wskaznikow
operacyjnych.

Czy to bezposredni efekt wdrozenia S&OP? Trudno przy-
pisa¢ wszystkie sukcesy jednemu procesowi. Ale jedno
jest pewne: S&OP dat zarzadowi narzedzie do tego, by
zobaczy¢ zagrozenie wystarczajgco wczesnie i zareago-
wac, zanim byto za pozno.

PULAPKA ROCZNEGO PLANOWANIA

Wielu menedzerow wcigz funkcjonuje w paradygmacie,
ktory w dzisiejszych czasach moze by¢ niebezpieczny.
Planowanie biznesu odbywa sie raz do roku podczas
budzetowania. Raz na kilka lat powstaje strategia. A bie-
z3ce zarzgdzanie? To planowanie najblizszego miesigca,
maksymalnie kwartatu.

W wielu branzach warunki biznesowe zmieniajg sie coraz
szybciej. Zachowania konsumentow, ruchy konkurenciji,
zmiany regulacyjne, problemy w taricuchach dostaw —
wszystko to moze sprawic, ze plan sprzed roku staje sie
nieaktualny juz po kilku miesigcach. Firma, ktéra siada do

www.nowoczesny-przemysl.pl

S&OP nie jest magicznym
procesem, ale daje zarzagdowi
czas, by zareagowac,

zanim bedzie za p6zno.

planowania na najblizsze 12 miesiecy tylko raz do roku,
naraza sie na powazne ryzyko. Tymczasem rynek nie
czeka. Konkurent, ktory zmieni strategie cenowa, pojawi
sie na nowym kanale dystrybucji albo wypusci produkt
podgryzajacy Twoj rynek, nie zapyta, czy Ty jestes akurat
w trakcie cyklu budzetowego.

W S&OP patrzymy na kilkanascie miesiecy do przodu co
miesigc. Analizujemy ryzyka zwigzane z tym, co wiemy
0 zmieniajgcych sie zachowaniach klientdw, dziataniach
konkurencji, naszej wtasnej realizacji planéw. Przeglagdamy
problemy i trudnosci po stronie operacyjnej, kosztowej,
w obszarze surowcow i relacji z dostawcami. Ten kom-
pleksowy, comiesieczny przeglad planéw biznesowych,
ich realizacji, ryzyk i zmian daje mozliwosc¢ reagowania
w sposob duzo bardziej dynamiczny.

BETONOWANIE PLANOW JAKO ZAGROZENIE

Co gorsza, czasami same systemy motywacyjne pogte-
biajg problem. Jezeli realizacja celéw z rocznego planu
wigze sie z gratyfikacjami finansowymi — premiami czy
bonusami — moze to usztywniac¢ organizacje. Ludzie daza
do realizacji zatozen, nawet gdy widac, ze przestaty one
by¢ aktualne. Plan staje sie fetyszem, a zmiana kursu jest
postrzegana jako porazka, nie jako racjonalna reakcja
na zmieniong sytuacje.

Firma wpada wtedy w putapke: ma dostep do informagji,
7e co$ sie zmienia, ze pojawia sie problem lub szansa,
ale nie reaguje. Leci po prostu z poprzednim planem,
az orientuje sie, ze problem juz nastgpit i jest za pozno
na skuteczng reakcje.

CO MOZNA ZROBIC OD ZARAZ?

Nawet jezeli nie macie petnego procesu S&OP, jest cos,
co mozecie zrobi¢ praktycznie natychmiast i co robi
ogromna roznice. To regularna, comiesieczna weryfikacja
zatozen i analiza szans oraz zagrozen.

ZARZADZANIE
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Bez petnego prognozowania, bez rozbudowanego cyklu
S&OP, mozecie w ramach standardowych spotkan zarzadu
czy kierownictwa podsumowywac: jakie szanse i zagro-
zenia widzimy teraz dla realizacji planéw budzetowych
lub celow strategicznych? Ktore zatozenia, na ktoérych
opieralismy budzet lub strategie, zaczynajg sie zmie-
nia¢? Co sie nie realizuje wedtug planu? Jakie widzimy
zagrozenia? A moze pojawity sie nowe szanse, ktorych
wczesniej nie dostrzegalismy?

Moze okazac sie, ze powinnismy skupi¢ sie na innym
obszarze biznesu. Albo ze ten ,strategiczny projekt’,
na ktory przeznaczamy zasoby, juz nie jest tym najwaz-
niejszym czynnikiem budujgcym przewage konkurencyjna.
Moze te zasoby powinny i$¢ gdzie indzie;j.

PROSTA PRAKTYKA,
KTORA ZMIENIA WSZYSTKO

Wezcie kartke. Wypiszcie zagrozenia i szanse w per-
spektywie kilkunastu miesiecy. Odniescie je do zatozen,
ktére mieliscie przy tworzeniu budzetu. Co sie zmienia?
Jakie z tego ptyng wnioski? Jakie dziatania powinnismy
podjgc?

To jest cos, co mozna zrobi¢ od razu, bez zadnych przy-
gotowan. | paradoksalnie, wtasnie te pierwsze cykle roz-
mow o zagrozeniach, patrzenia w przod, zastanawiania
sie nad przysztoscig przynosza najwiekszg roznice.
Czasami pozwalajg dostrzec cos krytycznego i podjgé
decyzje, ktore faktycznie moga uratowac firme przed
powaznymi ktopotami.

CZYM S&OP ROZNI SIE
OD PROSTEJ ANALIZY?

Petny proces S&OP idzie oczywiscie duzo gtebiej. Struk-
turyzuje catg dyskusje o przysztosci, pozwala skupi¢
sie na najwazniejszych aspektach. Wspiera procesy
decyzyjne danymi i ustrukturyzowanymi analizami. Ale
przede wszystkim wspiera komunikacje i uzgadnianie
planéw miedzy funkcjami w organizacji.

To jest kluczowe. Kiedy plan sie zmienia, kazdy dziat
moze na te zmiane zareagowac po swojemu. Marketing
w jeden sposoéb, produkcja w inny, sprzedaz w jeszcze
inny. S&OP wymusza uzgodnienie: w jaki sposob wspal-
nie dziatamy w obliczu zmiany? To witasnie ta spojnos¢
dziatania daje niesamowite wyniki.

Nowoczesny Przemyst #1 (25) luty-marzec 2026

CZY WYNIKI SA GWARANTOWANE?

Oczywiscie, ze nie. Wszystko zalezy od indywidualnej
sytuacji firmy i tego, na czym w ramach S&OP sie sku-
piamy. Czasami efektem nie bedzie wzrost zyskow, tylko
unikniecie strat. | to juz jest ogromna wartosc.

Zalezy tez od punktu wyjscia. Jakie sg obecne wyniki —
straty czy zyski? Jak trudny lub tatwy jest rynek? Czasami
prostymi dziataniami mozna na danym rynku osiggna¢
bardzo duzo, w innych przypadkach S&OP pomoze
po prostu firmie przetrwac i nie pogtebia¢ strat. Jedno
jest pewne: firmy, ktére wdrozyty S&OP rzetelnie i kon-
sekwentnie, majg lepszg widocznosc¢ w to, co ich czeka.
A lepsza widocznos¢ to wieksza szansa na podjecie
witasciwych decyzji we wtasciwym czasie.

PULAPKA POZORNEGO S&OP

Niestety, mozna tez spotkac firmy, ktére ,wdrozyty S&OP",
ale w praktyce proces sprowadza sie do przegladania
slajdéw z wynikami. Prowadzi sie spotkania, z ktérych
nic nie wynika — zadne decyzje, zadna analiza ryzyk.
Pokazuije sie po prostu réznego rodzaju raporty i wskaz-
niki, zaczerpniete z zasady ,tak trzeba", bez odniesienia
do specyficznego modelu biznesowego i sytuacji firmy.

BezmyslIne kopiowanie rozwigzan z innych firm, bez
zastanowienia sig, czy u nas bedzie to miato zastoso-
wanie i jakg funkcje w naszej organizacji bedzie petnic,
prowadzi do powstania procesu wydmuszki. Mozna wtedy
nie 0siggnac¢ absolutnie zadnych pozytywnych rezultatow
poza nattokiem administracyjnej pracy.

PODSUMOWANIE

Czy S&OP moze uratowac firme przed upadkiem? Tak. Ale
nie dlatego, ze to magiczny proces, lecz dlatego, ze zmusza
organizacje do regularnego, strukturalnego patrzenia w przy-
sztosc¢ i reagowania na zmiany, zanim bedzie za pozno.

Nie musicie od razu wdraza¢ petnego S&OP. Zacznijcie od
prostego ¢wiczenia: comiesiecznej analizy szans i zagro-
zen, weryfikacji zatozen budzetowych, dyskusji o tym, co
sie zmienia i co z tego wynika. Jezeli ta praktyka okaze
sie wartosciowa — a jestem przekonany, ze tak bedzie
- bedzie to naturalny krok ku petniejszemu procesowi.

Bo w dzisiejszych czasach, gdy wszystko zmienia sie
coraz szybciej, firma, ktéra patrzy w przysztosé tylko raz
do roku podczas budzetowania, gra w rosyjska ruletke
z wtasnym biznesem. //




B

Business Impact Review
— kwartalnik dla tych, ktorzy decyduja

Dotacz do grona prenumeratorow nowego magazynu dla zarzadow,
wiascicieli firm i lideréw zmian.

Business Impact Review to bezptatny kwartalnik o strategii, inwestycjach,
przywodztwie i transformacji biznesu, dostepny w trzech formatach: druk,
PDF, wersja interaktywna.

4 L
Business™~
Impact
Review

- o
Business
Impact
Review

Psyychologia
ﬁlmlr\gin

Business”
Impact
Review

Preyuwddaiwe
Psychologio

drodowiska. Hnnlrnw'r rsje Strategia

dotyczg statusu psychoterapii

Zapisz si¢ do bazy prenumeratoréw na: Ot =3[0
www.impact-review.pl HegEtrE e

P P mﬁ;:i':‘ E—':‘..'-'.E 3

Zamow wersje drukowana na caty rok 2026 i ptac tylko za wysytke — Tepar V=00 TS

*Koszt wysytki pojedynczego egzemplarza drukowanego: L
12,00 zt - Poczta Polska (list polecony) II - II -..'_— - b |
15,00 zt - InPost (paczkomat lub kurier) - o




A

o
(72]
(=)
=
-l
<
=
-
X
<

138

JAKOSC ISHIDA WSPIERA INNOWATOROW
DZIALAJACYCH NA RYNKU PRZEKASEK ........

// Jakosc¢ pakowania, doktadnosc i spojnos¢ dostarczana przez wielogtowicowg wage
Ishida, maszyne pakujgcg (Zintegrowany System Pakowania Catkowitego — iTPS)
oraz wage kontrolng DACS pomagaja start-upowi Simply Roasted ,zmienia¢ sposob,

w jaki ludzie podchodzg do przekgsek”.

CASE STUDY

1. Simply Roasted zainwestowato w system pakowania
przekgsek sktadajgcy sie z wielogtowicowej wagi serii
CCW-RYV, obrotowej maszyny pakujacej INSPIRA oraz
wagi kontrolnej DACS-GN-SE.

2. Nowy system pakowania obstuguje unikalne pieczone
chipsy ziemniaczane Simply Roasted i pracuje z pred-
koscig okoto 80 opakowan na minute.

3. System Ishida dziata trzy razy szybciej niz poprzedni,
zapewniajgc doktadnos¢ do jednego grama od docelo-
wej wagi przy niezmiennie wysokiej jakosci opakowan.

4. Zmiany opakowan tego samego smaku mogg byc¢
wykonane w pie¢ minut, a zmiany smakow — w godzine,
w poréwnaniu do trzech godzin przy poprzedniej maszynie.

5. System Ishida nie tylko zapewnia przygotowanie
na przysztosé, ale takze radzi sobie ze wzrostem pro-
dukcji w miare rosngcego popytu.

Chipsy Simply Roasted s3 pieczone w unikalnych piecach
w fabryce firmy w Norfolk. Firma podkresla, ze proces
pieczenia zamiast smazenia w gorgcym oleju zapewnia
takg sama chrupkos¢ i smak, ale z mniejszg zawarto-
$cig ttuszczu, kalorii i soli. W efekcie, oprécz obecno-
Sci w wiodacych sieciach handlowych, chipsy Simply
Roasted sg rowniez dostepne w kawiarniach i sklepach
w placéwkach NHS.

Jak zauwaza Stuart Monk, dyrektor zarzadzajacy Simply
Roasted, jednym z gtéwnych wyzwan dla nowej marki jest
budowanie i utrzymanie zaufania konsumentéw. Spdjna
jakos¢ opakowan i doskonate zamkniecia, ktére zapewnia
maszyna pakujgca INSPIRA, odgrywaja kluczowa role.
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- Przy nowym produkcie mamy dostownie jedng szanse,
by pokazac¢ go konsumentom, wiec jesli opakowanie nie
jest szczelnie zamkniete lub ma matg nieszczelnose,
chipsy moga stac sie nieswieze, co tworzy zte pierw-
sze wrazenie i zmniejsza szanse na ponowny zakup
- podkresla Monk. — Nasza inwestycja w sprzet Ishida
i spojng jakos¢ zamknie¢ byta zatem niezwykle wazna
w budowaniu integralnosci i lojalnosci marki.

Rownie istotne jest to, ze zwiekszona predkos¢ i wydaj-
nosc¢ systemu Ishida pomogta Simply Roasted poradzi¢
sobie z wieloma wyzwaniami biznesowymi w pierwszych
latach dziatalnosci. Wojna na Ukrainie wptyneta na ceny
i dostepnos¢ oleju roslinnego, a wysoka inflacja i wzrost
cen energii znaczaco zwiekszyty koszty produkcii.




— Jako nowa firma na rynku zdecydowalismy, ze nie
mozemy przerzucac tych podwyzek cen na konsumentow,
wiec poczatkowo musielismy je absorbowa¢ — dodaje
Monk. — Teraz, gdy system Ishida dziata trzy razy szybciej
niz nasza poprzednia maszyna, przy doskonatej doktad-
noscii minimalnych stratach, mozemy pakowac wiecej
produktu w wiecej opakowan, a zwiekszona wydajnos¢
pozwala odzyskac czes¢ kosztow. Dzieki temu utrzymu-
jemy ceny w czasach, gdy wielu konkurentéw je podnosi.

System INSPIRA iTPS sktada sie z wielogtowicowej wagi
Ishida CCW-RV, 14-gtowicowej i obrotowej maszyny
pakujgcej INSPIRA. W Simply Roasted obstuguje dwie
wielkosci opakowan: 21,5 g i 93 g w siedmiu smakach,
z predkoscig 80 opakowan na minute dla mniejszego roz-
miaru i 60 opakowan na minute dla wiekszego — co jest
ponizej maksymalnej predkosci 120 opakowan na minute.

System Ishida zastgpit w firmie pierwotng maszyne pakujaca,
ktora miata niskg wydajnosc i brak wsparcia technicznego.

— Duze wahania wagi opakowan i produkt w zgrzewie byty
dwoma gtéwnymi problemami, a gdy pojawiaty sie ktopoty,
ich rozwigzanie trwato bardzo dtugo — zauwaza Paulius
Imbrasas, menedzer operacyjny Simply Roasted. — Zaréwno
ja, jak i Stuart mielismy doswiadczenie z Ishida w poprzed-
nich rolach, wiec wiedzielismy, ze mozemy oczekiwac
wyjatkowej wydajnosci i wysokiego poziomu serwisu, w tym
szybkiego wsparcia technicznego, dostaw czesci i szkolen.

Wielogtowicowa waga Ishida CCW-RV zapewnia dokfad-
nosc¢ do jednego grama od docelowej wagi. Maszyna
pakujgca INSPIRA posiada ulepszong technologie silnika
i napedu, co poprawia kontrole szczek w punkcie zamknie-
cia, a obrotowa technologia zamkniecia tylnego Ishida
zapewnia doskonate uszczelnienie tytu opakowania, co
pozwala utrzymac spojng jakos¢ pakowania.

— Gtéwng zaletg jakosci zamknie¢ Inspira jest rowniez
znaczne zmniejszenie zuzycia folii — mowi Imbrasas.

Ekran dotykowy HMI maszyny INSPIRA umozliwia tatwa
konfiguracje. Zmiany opakowan tego samego smaku
zajmujg okoto pieciu minut, a dzieki otwartej konstruk-
cji, umozliwiajgcej szybki dostep do wszystkich czesci
maszyny, zmiany smakow wraz z manualnym myciem
zajmujg okoto godziny, w poréwnaniu do trzech godzin
przy poprzedniej maszynie.

— W starej maszynie wszystko musieliSmy robic¢ recznie
— podkresla Imbrasas. — W Ishida wystarczy wybrac
odpowiedni program i wszystko jest gotowe. To oszcze-
dza duzo czasu. — Jesli chodzi o konserwacje, system
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sam sie monitoruje i informuje nas, kiedy trzeba podjgé
dziatania lub rozwigzac problemy, co dodatkowo zwiek-
sza jego niezawodnosc.

Kontrolna waga Ishida DACS-GN-SE012 dokonuje ostatecz-
nej kontroli wagi opakowania zgodnie z wymogami praw-
nymi i wymogami detalistow. Posiada intuicyjny wyswie-
tlacz, solidng konstrukcje oraz szybki dostep do serwisu
i konserwacji. Unikalna technologia Anti-Floor-Vibration
(AFV) Ishida pozwala utrzymac najwyzszg doktadnosé
wazenia nawet w trudnych warunkach produkcyjnych.

Caty system Ishida zapewnia rowniez cenne przygotowa-
nie na przysztosc¢ przy dalszym zwiekszeniu zdolnosci
produkcyjnej. Na przyktad obrotowa maszyna pakujgca
INSPIRA moze pracowac o 33% szybciej, a kontrolna waga
moze przekazywac informacje o wadze opakowan do
maszyny pakujacej, aby dostosowac proces pakowania
i zwiekszy¢ wydajnosé. To bedzie szczegolnie korzystne
przy dalszej rozbudowie produkcji Simply Roasted.

— System Ishida to Rolls Royce wsrdd maszyn pakujgcych
- podsumowauje Stuart Monk. — Ostatecznie wszystkie
funkcje i korzysci dajg nam spokoj umystu. Niezaleznie od
tego, czy wysytamy probki do detalisty lub potencjalnego
inwestora, czy realizujemy zamowienie online, mozemy
mie¢ pewnosc, ze opakowanie jest w porzadku.

Zatozona w 2019 roku firma Simply Roasted ma misje:
,Zmieni¢ chipsy, ktére jemy, na lepsze — na zawsze”.
Uzywa najlepszych brytyjskich ziemniakéw do produkgji
chipséw ze skorka, krojonych w grube plastry, pieczonych
w opatentowanych, unikalnych piecach zamiast smaze-
nia w oleju. Chipsy nie zawierajg sztucznych aromatow
i sg odpowiednie dla wegan. Kazde opakowanie ma
mniej niz 99 kalorii, 50% mniej ttuszczu i 25% mniej soli.
Siedziba firmy znajduje sie w Hethersett, niedaleko Nor-
wich. Simply Roasted zatrudnia obecnie okoto 30 osob.
www.simplyroastedcrisps.co.uk
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GXO0 SWIETUJE 20 LAT ROZWOJU W POLSCE,
PODKRESLAJAC INNOWACIE | POZYTYWNY

WPLYW NA LOKALNE SPOLECZNOSCI

Zrédto // GXO Logistics

/I GXO w Polsce liczy 450 tys. m? powierzchni magazynowej, zatrudnia 4 000 pra-
cownikow i jest najwiekszym oddziatem firmy w Europie Srodkowej. Otwarcie nowej
siedziby gtéwnej na Europe Srodkowg w Warszawie byto okazjg, aby docenic kilku-
dziesieciu pracownikow zwigzanych z firmg od ponad 18 lat. Polska jest obecnie
pigtym co do wielkosci rynkiem logistyczno-magazynowym w Europie oraz trzecim
pod wzgledem popytu, co potwierdza jej kluczowg role w regionie.

GXO Logistics, Inc., najwiekszy na Swiecie operator logistyki
kontraktowej, 4 marca br. $wietowat 20 lat transformacji
rynku logistycznego w Polsce bedgcym pigtym co do wiel-
kosci rynkiem logistycznym w Europie. Przez ponad dwie
dekady GXO stato sie w regionie synonimem innowacji
i doskonatosci operacyjnej, wykorzystujgc zaawanso-
wang automatyzacje oraz gtebokg wiedze branzowg do
dostarczania wysokowydajnych rozwigzan dla wiodgcych
marek z obszaru e commerce, handlu wielokanatowego,
mody, FMCG oraz DIY.

,Rocznica 20 lat rozwoju w Polsce jest $wiadectwem naszych
dtugotrwatych partnerstw z klientami ze wszystkich branz,
opartych na konsekwentnym skupieniu na innowacjach,
automatyzaciji i ciggtym doskonaleniu”, powiedziat Jean
Luc Bessade, dyrektor zarzgdzajgcy GXO w Polsce, Cze-
chach i Rumunii. ,W GXO zawsze patrzymy w przysztosc,
aby tworzy¢ atrakcyjne miejsce pracy dla naszych zespo-
téw, wspierac naszych klientow i budowac innowacyjne
tancuchy dostaw, nieustannie podnoszgc poprzeczke,
by zapewnia¢ dtugoterminowg wartosc”.

Nowoczesny Przemyst #1 (25) luty-marzec 2026

Od momentu rozpoczecia dziatalnosci w Polsce GXO pozo-
staje pionierem zaawansowanych rozwigzan logistycznych,
obejmujgcych nowoczesne magazynowanie, realizacje
zamowien, zarzadzanie zwrotami oraz logistyke produk-
cyjna. Wydajnosc¢ operacji wspierajg technologie adapta-
cyjne, takie jak roboty AMR, skanery ProGlove i Cognex,
zautomatyzowane systemy pakowania oraz zintegrowane
systemy WMS, ktdre zapewniajg ptynnosc¢ procesow
od linii produkecyjnych az po dostawe. Zaangazowanie
GXO w innowacje potwierdzajg certyfikaty ISO i BREEAM
oraz zdolnos$¢ do obstugi szerokiego zakresu sektorow.

Dtugofalowe partnerstwa GXO z wiodgcymi markami sg
dowodem doskonatosci operacyjnej oraz zaufania klien-
téw. Obecnos¢ GXO na liscie Diamentow Forbesa 2025
jako jednej z najbardziej dynamicznie rozwijajacych sie
firm w Polsce $wiadczy o jej znaczeniu na lokalnym rynku.

GXQO zatrudnia w Polsce ponad 4 000 pracownikow repre-
zentujgcych ponad 30 narodowosci, tworzac réznorodne,
inkluzywne oraz wspierajgce miejsce pracy. Kultura organiza-
cyjna firmy opiera sie na szacunku, bezpieczenstwie i rozwoju
kariery, co potwierdzajg wysokie wskazniki zaangazowania
pracownikow oraz wieloletni staz pracy wynoszacy nawet
18 lat. Program ,Akademii Kariery” realizowany przez GXO
we wspotpracy z Akademig Leona Kozminskiego, Uniwer-
sytetem Ekonomicznym w Katowicach oraz Uniwersytetem
todzkim wspiera rozwdj kolejnego pokolenia ekspertéw
logistyki, oferujgc wyktady, staze i praktyki.

Wptyw GXO wykracza poza logistyke. Dzieki inicjatywom ESG,
takim jak biegi charytatywne, turnieje pitkarskie i kampanie
ekologiczne firma aktywnie wspiera lokalne spotecznosci,
w ktorych dziata. Stata wspodtpraca z organizacjami bran-
zowymi, takimi jak Polskie Stowarzyszenie Menedzerow
Logistyki oraz uznanie ze strony Forum Odpowiedzialnego
Biznesu podkreslajg zaangazowanie GXO w zrownowazony
rozwoj i przysztosc branzy. //




Dowiedz sie, jak Tork exel CLEAN® czys$ciwo widkninowe wielozadaniowe moze pomdc
oszczedzi¢ czas dzieki o 35% szybszemu czyszczeniu niz w przypadku zwyktych szmat™.

.,._.« _EJ Doskonata czystos¢ dla wyzszej produktywnosci T
H‘% www.tork.pl/ograniczeniestratprodukcyjnych To R K
®

Tork, marka Essity Think ahead.

* Badanie panelowe przeprowadzone przez Swerea Research Institute (Szwecja, 2014 r.)
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