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Magazynowanie na miare potrzeb

agazynowanie czesci zamiennych to odwieczny problem w zaktadach produkcyjnych. W tym numerze

,Stuzb Utrzymania Ruchu’, w dodatku specjalnym, przedstawiamy Panstwu kilka propozycji na zazegnanie

tego problemu. Piotr Bonarski wskazuje, jak zacza¢ organizowa¢ magazyn, by w razie awarii nie zabrakto

czesci zamiennych, Jacek Krywult podpowiada, jak przeprowadzi¢ inwentaryzacje, a Janusz Grabowski
prezentuje niezawodne sposoby na przechowywanie narzgdzi.

Zachecam takze do zapoznania sie z artykutami zawartymi w Temacie numeru, ktérym w tym wydaniu jest Hydraulika
i pneumatyka. Dariusz Niezdropa odpowiada na pytanie ,przyspiesza¢ czy optymalizowac¢ uktady hydrauliczne?”. Swoje
argumenty opiera na doswiadczeniach i rzeczywistych sytuacjach. Ponadto polecam artykut Mitosza Cieszyriskiego na
temat czyszczenia uktadow hydraulicznych. To cenny zbidr informaciji, ktory uswiadamia, z jakich powodow nie mozna
lekcewazyc¢ tego procesu!

Juz za kilka tygodni, w dniach 16-17 pazdziernika, spotkamy sie z Paiistwem na VIl Ogoélnopolskim Szkoleniu Stuzb
Utrzymania Ruchu. To kolejne warsztatowe spotkanie dla szefow UR, na ktorym trenerami bedg znani i cenieni przez
Panstwa specjalisci z branzy UR, m.in. Arkadiusz Burnos, Wojciech Piwonski czy Piotr Golonka. Wiecej na temat tego
wydarzenia przeczytajg Panstwo w zapowiedzi na str. 84—-85 oraz na www.szkolenie-sur.pl.

Do zobaczenia!

Anna Zieba
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Temat numeru: HYDRAULIKA I PNEUMATYKA 'i

DO KONIECZNOSCI WYMIANY OLEJOW | CZYSZCZENIA UKEADOW HYDRAULICZNYCH NIE TRZEBA CHYBA NIKOGO PRZEKO-
NYWAC. OD POPRAWNOSCI WYKONANIA TEGO ZABIEGU ZALEZA W DUZEJ MIERZE WYDAINOSC | ZYWOTNOSC URZADZEN.
POWINIEN ON USUNAC WSZELKIE ZANIECZYSZCZENIA ZAROWNO W WEWNETRZNYCH, JAK | ZEWNETRZNYCH POWIERZCH-
NIACH UKLADU. POMIMO TEGO, JAK ISTOTNY JEST TO PROCES, PRAWDOPODOBNIE NIE MA OBSZARU ZWIAZANEGO
Z UKLADAMI HYDRAULICZNYMI | SMARNYMI O WIEKSZYCH ROZBIEZNOSCIACH MIEDZY TEORIA A PRAKTYKA.

Instalacje sprezonego powietrza moga bazowac na przewodach aluminio- Wiekszosc¢ z nas, przekraczajgc prog zaktadu pracy, nie zastanawia sig, czy
wych. Pod tym katem oferowany jest rowniez szeroki asortyment szybkoztgczy Z pracy wroci, a jesli tak, to czy catym i zdrowym. Swiadczy to albo o bez-
i akcesoriow montazowych. Przynajmnigj kilka zalet majg aluminiowe instala- piecznym Srodowisku pracy, albo o stabej Swiadomosci zagrozen.

Cje pneumatyczne.
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Przyspieszenie czy optymalizacja?

Oto jest pytanie!

Postawione w tytule pytanie niech bedzie punktem wyjscia do rozwazenia
problemu, przed ktérym stanat lub stanie kazdy menedzer stuzb utrzymania
ruchu czy ktokolwiek inny odpowiadajacy za techniczng strone procesu
produkcji. W dowolnym — matym czy duzym — zaktadzie.

Dariusz Niezdropa

Wtasciciel firmy HYDROPRES Matdyty $wiadczacej ustugi w zakresie
projektowania, serwisowania i modernizacji uktadéw hydrauliki sitowej,
pneumatyki i automatyki przemystowej. Przez blisko 10 lat pracowat w Dziale
Utrzymania Ruchu fabryki DAEWOO-FSO Warszawa HANYANG-ZAS w Elblagu.
Posiada doswiadczenie w projektowaniu, budowie oraz modernizacji

maszyn i urzgdzen wykorzystywanych w procesach produkcyjnych. Tworzyt
procedury i dokumentacje oraz wdrazat normy jakosciowe ISO w zakresie
elementow pomiarowych wielkosci elektrycznych, przeptywu, termoregulacji
i ci$nienia. Wdrazat program TQM (Total Quality Management — Zarzadzanie
przez Jako$¢). Autor wielu wnioskéw racjonalizatorskich.

praktyce zawodowej serwisanta uktadow hydrau-
licznych i automatyki przemystowej od czasu do
spotykam sie z takimi pytaniami i od razu powiem,
ze nie sg one proste. Argumenty za i przeciw nie
sg jednoznaczne, a w dodatku negatywne efekty czesto sg znacznie
oddalone w czasie. Na poczatku moze rozprawmy sie z tytutem. O ile
.przyspieszenie maszyny” jest dosy¢ prostym i czytelnym kierunkiem
dziatania, o tyle ,optymalizacja uktadu hydraulicznego” w maszynie
juz tak prosta w rozumieniu nie jest.
Zgodnie z definicjg SIP PWN optymalizacja to:
1. ,organizowanie jakichs dziatan, procesow itp. w taki sposob, aby
daty jak najwigksze efekty przy jak najmniejszych naktadach”,
2. ,poszukiwanie za pomocg metod matematycznych najlep-
szego, ze wzgledu na wybrane kryterium, rozwigzania danego
zagadnienia gospodarczego, przy uwzglednieniu okreslonych
ograniczen’”.

Jak widac, obie definicje w dobry sposdb wprowadzaja nas
w kwestie przyspieszenia i optymalizacji dziatania uktadu hydrau-
licznego napedzajagcego maszyne. Jezeli zbierzemy w jednym
zdaniu najwazniejsze dla nas kwestie z obydwu definicji, uzyskamy
taka oto tresc:
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Optymalizacja jest to zbior dziatan dajgcych
jak najwieksze efekty przy jak najmniejszych
naktadach, przy uwzglednieniu okreslonych
ograniczen.

Poswiecitem temu kilka zdan, bo jest to Swietne wprowadze-
nie do praktycznego przeanalizowania problemu. Temat nie jest
abstrakcyjny, choc¢ na pierwszy rzut oka wydawac by sie mogto,
ze troche wydumany. Dodatkowo w prosty sposob prowadzi do
konfliktu w wiekszosci zaktadow miedzy dziatem utrzymania ruchu
a dziatem produkcji. Jedni widzg jedynie zyski, a drudzy jedynie
awarie. Z punktu widzenia produkcji, jezeli udatoby sie przyspie-
szyc¢ pojedynczy cykl produkcyjny choc¢by o sekunde, datoby to
dodatkowa wydajnosc. Z punktu widzenia utrzymania ruchu kazdy
dodatkowy cykl pracy jest przyczynkiem do szybkiego zuzycia
elementow maszyny.

W czasie przerwy remontowej w okresie zimowym w jednej
z obstugiwanych przeze mnie firm w trakcie ustalania zakresu prac
przewidzianych na przerwe remontowg zadano mi pytanie, czy nie
mozna by przyspieszy¢ maszyny. Po przeprowadzeniu napraw
sprobowatem przyspieszy¢ maszyne. Okazato sie, ze przy prawi-
dtowo wyregulowanym uktadzie hydraulicznym niemozliwe jest
uzyskanie szybszego dziatania maszyny. Co oznacza ,prawidtowe
wyregulowanie”? Mam na mysli nastawy zaworow i regulatorow
zgodne z podanymi w schemacie hydraulicznym maszyny. Mozna

Z PUNKTU WIDZENIA PRODUKCJI JEZELI
UDALOBY SIE PRZYSPIESZYC POJEDYNCZY
CYKL PRODUKCYJINY CHOCBY O SEKUNDE,
DALOBY TO DODATKOWA WYDAJINOSC.,

Z PUNKTU WIDZENIA UTRZYMANIA RUCHU
KAZDY DODATKOWY CYKL PRACY JEST
PRZYCZYNKIEM DO SZYBKIEGO ZUZYCIA
ELEMENTOW MASZYNY.
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w tym momencie powiedzie¢, ze uktad miat optymalne nastawy
i requlacje przewidziane przez producenta, a zaden z podze-
spotow nie wykazywat zuzycia, bo wczesniej przeprowadzona
zostata diagnostyka uktadu, w sktad ktorej weszto testowanie
pompy i badanie porownawcze strumienia oleju w wytypowa-
nych punktach maszyny. Z powyzszego wynikato, ze bez korekty
nastaw nominalnych cisnienia roboczego uktadu nie jest mozliwe
przyspieszenie pracy maszyny. Z czego taka sytuacja wynika? Aby
zrozumiec problem, trzeba sobie odpowiedziec na pytanie: od
czego uzalezniona jest szybkos$¢ przeptywu oleju ? Odpowiedz
na nie daje ponizsza definicja.

Szybkosc¢ przeptywu cieczy o okreslonej
gestosci i temperaturze zalezy od powierzchni
przekroju poprzecznego przewodu, w ktorym
ptynie ciecz, i cisnienia, przy ktorym przeptyw
sie odbywa.

Wynika z tego, ze jezeli w danym obwodzie hydraulicznym
osiggniemy maksymalny przeptyw przy okreslonym cisnieniu, to
nawet gdybysmy do tego uktadu dostarczyli dodatkowy strumien
oleju, to i tak opory przeptywu spowoduja, ze strumien ten zostanie
skierowany przez zawor przelewowy do zbiornika, bo po osiggnieciu
zaktadanego cisnienia otworzy sie zawor przelewowy. Jedyng rzecz,
jakg mozemy w ten sposob osiggnac, stanowi wieksza dynamika
narastania cisnienia, co moze objawiac sie ,nerwowymi” ruchami
napedzanych elementow. Dodatkowym objawem bedzie grzanie
sie oleju ze wzgledu na nadmiar dostarczanej energii do uktadu
w postaci zbyt duzego strumienia oleju. Jaki z tego wynika wniosek?
Najprosciej mowiac, aby uzyskac¢ wiekszy przeptyw w uktadzie,
zgodnie z definicjg trzeba albo powiekszyc¢ srednice kanatow,
w ktorych ptynie olej, albo zwiekszy¢ cisnienie, przy ktérym sie
on odbywa. Kazdy wie, ze zwiekszenie $rednicy kanatow jest tech-
nicznie ktopotliwe i czesto niemozliwe. Dlaczego? Druga zasada,
ktéra ma znaczenie dla przeptywu oleju, w uproszczeniu mowi:

Kazde dtawienie przeptywu powoduje
spadek cisnienia za elementem dtawigcym
(dtawikiem, kryzg).

Tutaj drobne wyjasnienie. Jako dtawik ustalajgcy maksymalny
przeptyw w okreslonym obwodzie musimy przyja¢ najmniejsza
srednice kanatu w dowolnym elemencie uktadu hydraulicznego.
Trzeba to rozumiec¢ w taki sposob, ze jako zwezke musimy trak-
towac np. zwyktg ztagczke czy otwodr w ptycie przytgczeniowej
lub otwory w gniezdzie zaworu, a takze koncowke zakucia weza
hydraulicznego. Jak wynika z powyzszego, mozemy spotkac sie
z sytuacja, ze dtawienie pojawia sie na nabce (kroccu) sitownika
hydraulicznego, a tego juz raczej nie przeskoczymy. W takiej
sytuacji mamy w zasadzie wytgcznie jedyne wyjscie, czyli pod-
niesienie cisnienia w uktadzie. Wracajagc do mojego zawodowego
przypadku, ktore byto punktem wyjscia do problemu: ja sie na
podniesienie cisnienia nie zdecydowatem. No moze nie do konca,
bo probe przeprowadzitem, ale musiatem zrezygnowac, bo regu-
lator odpowiadajacy za sterowanie pompa 0 zmiennej wydajnosci
odmowit wspotpracy. Okazato sie, ze jego budowa powoduje, ze

temat numeru: HYDRAULIKA I PNEUMATYKA
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ABY UZYSKAC WIEKSZY PRZEPLYW

W UKLADZIE, ZGODNIE Z DEFINICJA,
TRZEBA ALBO POWIEKSZYC SREDNICE
KANALOW, W KTORYCH PLYNIE OLEJ,
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KTORYM SIE ON ODBYWA. ZWIEKSZENIE
SREDNICY KANALOW JEST TECHNICZNIE
KtOPOTLIWE I CZESTO NIEMOZLIWE.

po podniesieniu cisnienia nie mozna osiggnac niskiego cisnienia
na zadanym poziomie technologicznym. Rozwigzaniem takiego
problemu bytoby zastosowanie dodatkowego zaworu redukujgcego
cisnienie do wymaganego technologia. Co zreszta nie stanowito
problemu technicznego. Niestety, nie doszedtem do tego etapu,
bo znalazt sie kto$ odwazniejszy, kto podjat sie tego zadania bez
wiekszej refleksji. Notabene poszedt tg samg drogg, ktdrg ja pro-
ponowatem, aczkolwiek pokonat jg mniej rozwaznie. Podniost
cisnienie, oczywiscie napotkat ten sam problem, ktory rozwigzat
W proponowany przeze mnie sposob. Ale najprawdopodobniej
pojawit sie inny problem. Uktad jest zasilany przez pompe o zmiennej
wydajnosci, co powodowato, ze mimo wyzszego cisnienia pompa
reagowata na opory przeptywu w momentach gwattownego
narostu cisnienia i redukowata wydajnosc¢, co w oczywisty sposob
stawato w sprzecznosci z zamierzonymi efektami podniesienia
ci$nienia. Problem zostat rozwigzany tak, ze regulator pompy zostat
tak ustawiony, aby pompa zachowywata sie jak zwykta pompa
wielottokowa o statej wydajnosci. W efekcie tych dziatan zostato
osiggniete przyspieszenie, ale kosztem wzrostu temperatury robo-
czej oleju i kilku awarii zwigzanych z przyspieszeniem maszyny.
Jak widac¢, opisane dziatanie nie miato z optymalizacjg nic wspol-
nego, poniewaz osiggniete cele nie braty pod uwage technicznych
ograniczen, czyli nie zostat spetniony jeden warunek z definicji
optymalizacji. Natomiast nastapito rzeczywiste przyspieszenie cyklu
maszyny, tyle ze pojawity sie niepozadane efekty. Przyjrzyjmy sie
poszczegolnym problemom wywotanym przez przyspieszenie
maszyny. Pierwszy problem to wzrost temperatury oleju. Wzrost
temperatury oleju to przede wszystkim spadek wydajnosci pompy
i spadek jakosci smarowania, co w perspektywie czasu eksploatacji
spowoduje szybsze zuzycie wspotpracujacych elementow. Dodat-
kowym aspektem jest spadek szczelnosci uktadu i szybsze zuzy-
wanie sie uszczelnien w sitownikach i wycieki z potgczen miedzy
elementami uktadu. Oczywiscie mozna temu zaradzi¢, instalujac
dodatkowa chtodnice. Tyle ze to oznacza, ze nadmiar dostarczone;j
energii do uktadu hydraulicznego odprowadzamy do atmosfery
przez chtodnice oleju. Wynika z tego, ze pienigdze wydane na
energie elektryczna do napedzania maszyny wyrzucamy w btoto za
pomoca chtodnicy. Ile tracimy, tatwo policzy¢. Tyle, ile mocy maja
chtodnice niezbedne do utrzymania znosnej temperatury uktadu.
Innym problemem pojawiajagcym sie przy przyspieszeniu maszyny
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jest zwiekszenie szybkosci posuwow sitownikow. W omawianym
przypadku okazato sig, ze bardzo szybko ulegajg uszkodzeniu
sitowniki. Chodzi tu gtownie o uszczelnienia ttoka odpowiadajgce
za szczelnos¢ wewnetrzng. Maszyna zostata fabrycznie wyposa-
zona w sitowniki uszczelnione uszczelnieniami typu GER. Jest to
pierscien teflonowy oparty na ringu z NBR.

@ BPH

W tym wypadku wydaje sie, ze najwazniejszg ich cechg jest
maksymalna predkosc posuwow, do ktorych zostaty przewidziane,
tj. do 0,5 m/s. Zostaty zastgpione uszczelnieniami typu BPH,
ktére moga pracowac przy predkosciach 1,5 m/s. Czy rozwigze to
problem, to dopiero sie okaze, bo teraz ta zmiana zostata wyko-
nana. Przyspieszajgc maszyne, trzeba rowniez bra¢ pod uwage
dopuszczalne przeptywy poszczegolnych elementéw. W rozpa-
trywanym przypadku uszkodzeniu ulegt zamontowany w bloku
miedzy rozdzielaczem a blokiem przytgczeniowym, na kanale
P, zawor zwrotny. Pierwszym objawem awarii byt brak jednego
Z posuwow mimo wtasciwego sygnatu sterujgcego rozdzielaczem
odpowiedzialnym za przeptyw oleju. Po demontazu okazato sieg,
ze w kanatach rozdzielacza znajdujg sie odtamki pokruszonego
grzybka zaworu zwrotnego. Po przeanalizowaniu dokumentacji
zaworu okazato sie, ze zawor jest przeznaczony na maksymalny
przeptyw 150 l/min, a pompa po dokonanej regulacji podaje staty
strumien oleju ok. 200 l/min. Najprawdopodobniej grzybek po
wykonaniu wielu bardzo dynamicznych cykli ulegt defragmentacji
i jego odtamki dotarty do rozdzielacza i innych elementow uktadu.
Przypadek ten pokazuje, ze przy podejmowaniu decyzji o przyspie-
szeniu dobrze jest dokonac analizy elementow zamontowanych
w uktadzie. Dla przyktadu rozdzielacz proporcjonalny sterujgcy
przeptywem w tym obwodzie byt przewidziany na przeptyw
300 l/min. Wszystkie kanaty i przytacza byty wystarczajgce dla
takiego przeptywu. Niestety, zastosowany zawor przewidziany
przez producenta ograniczat przeptyw do 150 I. W sumie to nic
dziwnego, bo prawdopodobnie byt to racjonalny wybor zwigzany
z gabarytami bloku, w ktorym byt zainstalowany. Pewnie wigkszy
sie nie miescit, a taki wystarczat przy przewidzianych parametrach
roboczych uktadu. Przyspieszanie ma tez inne implikacje. Na przyktad
jezeli przyspieszymy posuwy, to musimy bra¢ pod uwage dtuzsza
droge hamowania. O ile na pierwszy rzut oka problem wydaje sie
nieznaczacy, to w praktyce oznacza duze wyzwania. W sytuacji gdy
duza mase rozpedzimy do duzej predkosci, zaczynamy miec¢ do
czynienia z sitami wynikajgcymi z dynamiki ruchu, ktoére musimy
powstrzymac przez hamowanie. Hamowanie odbywa sie przez
dtawienie przeptywu. W przypadku zaworu proporcjonalnego
sterujgcego szybkoscig i kierunkiem przeptywu dtawienie odbywa
sie i na zasilaniu, i odptywie oleju z sitownika. Dzieki temu mozliwe
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W SYTUACJI GDY DUZA MASE ROZPEDZIMY
DO DUZEJ PREDKOSCI, ZACZYNAMY MIEC
DO CZYNIENIA Z SEAMI WYNIKAJACYMI

Z DYNAMIKI RUCHU, KTORE MUSIMY
POWSTRZYMAC PRZEZ HAMOWANIE.
HAMOWANIE ODBYWA SIE PRZEZ
DEAWIENIE PRZEPLYWU.

jest w ogole wyhamowanie duzej masy. Gdyby dtawienie byto
wytacznie na zasilaniu, mogtaby wytworzyc sie kawitacja. Natomiast
szybkie hamowanie duzej masy dtawieniem na odptywie spowo-
duje gwattowny skok cisnienia, co w oczywisty sposob spowoduje
przecigzenie wszystkich elementéw w tym fragmencie uktadu.
Mozna by temu zapobiec, instalujgc zawor przecigzeniowy, ale
ograniczy to skuteczno$¢ hamowania. | tu niestety koto sie zamyka.

PODSUMOWANIE

Przyspieszanie maszyny tak, ale z petng swiadomoscig konse-
kwenciji. Cos za cos. Mysle, ze nie jest to beznadziejna sytuacja. Mozna
przyspiesza¢ maszyne o napedzie hydraulicznym, ale w sposob
uwzgledniajgcy warunki techniczne. Wracajac do tytutowego pyta-
nia: zaczynatbym zawsze od optymalizacji uktadu hydraulicznego,
ale rozumianej jako regulacja do parametrow fabrycznych wsparta
diagnostyka uktadu, aby miec pewnos¢, ze uzyskany efekt stanowi
maksimum mozliwosci uktadu. Kolejng czynnoscia jest ustawienie
optymalnych parametréw technologicznych. Z praktyki wiem, ze
wiele maszyn ma zawsze te same skoki posuwow i takie same dtu-
gosci zwolnien i ich nastawy. Jezeli ustawimy skoki poszczegolnych
posuwow optymalnie do produkowanego detalu, to zyskamy chocby
dlatego, ze elementy wykonajg krotsze ruchy mimo tej samej szyb-
kosci, a dzieki krotszej drodze zyskamy na czasie. W tych dziataniach
czesto tkwig duze zyski. Jezeli te wszystkie dziatania nie przyniosa
wystarczajgcego efektu w postaci wiekszej wydajnosci, mozemy
rozwazyc¢ przyspieszenie maszyny przez zwiekszenie cisnienia lub
wydajnosci pompy. Trzeba jednak pamigtac, ze takie dziatanie jest
juz przekraczaniem parametréw zatozonych przez producenta, a to
nie zawsze moze sie optaci¢ w perspektywie dtuzszej eksploatacji. m

L.D. NIEZDROPA

HYDRAULIEA SIEOWA PNEUMATYRA
AUTOMATYHA PREEMYSLOWA

DARIUSZ NIEZDROPA

ul, Prusa 3, 14-330 Mdyty k. Moraga
tel. &9 758 61 53, kom. 505 80 43 75
a-mail: hydropresiEZwp.pl
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Instalacje sprezonego powietrza moga bazowac na przewodach aluminiowych. Pod
tym katem oferowany jest rowniez szeroki asortyment szybkoztgczy i akcesoriow
montazowych. Przynajmniej kilka zalet majg aluminiowe instalacje pneumatyczne.

Damian Zabicki

Analityk, dziennikarz, redaktor zajmujacy sie tematyka techniczng

i przemystowa. Specjalista public relations w zakresie kreowania wizerunku
produktow i ustug branzy przemystowej. Dyrektor zarzadzajacy i petnomocnik
Systemu Zarzadzania Jakoscig w firmie zajmujace;j sie projektowaniem

i produkcja przyrzadow pomiarowych. Prowadzi szkolenia z zakresu systemow
zarzadzania jakoscig i Lean Management.

ednym z elementow instalacji pneumatycznej sg odpowied-

nio dobrane i zamontowane przewody odpowiedzialne za

dystrybucje powietrza. Dobiera sie je m.in. w zaleznosci od

materiatu wykonania. Coraz wigkszym uznaniem ciesza
sie przewody aluminiowe.
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ZALETY PRZEWODOW ALUMINIOWYCH

Przewody aluminiowe w porownaniu ze stalowymi wyrdznia przede
wszystkim odpornosc na korozje i tatwy montaz. Z kolei w odniesieniu
do instalacji z polipropylenu aluminium nie odksztatca sie pod wpty-
wem zmian temperatury i nie wymaga specjalistycznych narzedzi do
zgrzewania poszczegolnych elementow instalacji. Ponadto przewody
z aluminium w porownaniu z innymi materiatami wykonania sg bar-
dziej odporne na uszkodzenia mechaniczne. Trzeba mie¢ na uwadze
szybki i tatwy montaz. Rurg aluminiowa przycieta na odpowiedni
wymiar wtyka sie w szybkoztgczke i przykreca do $ciany za pomoca
uchwytow. Oferowane na rynku przewody aluminiowe maja srednice
od 20 do 110 mm, co umozliwia wykonywanie zaréwno prostych, jak
i rozbudowanych systemdw pneumatycznych. Ponadto producenci
oferujg szerokg game komponentdw, umozliwiajgc w dowolnej chwili
rozbudowanie istniejgcej juz instalacji pneumatycznej.

PRZEGLAD OFERTY RYNKOWEJ

Za podstawe w zakresie systemow aluminiowych do instalacji
sprezonego powietrza nalezy uznac rury. To wtasnie dzigki nim jest
mozliwe transportowanie sprezonego powietrza, a takze prézni czy
gazow neutralnych takich jak chociazby azot czy argon. Materiatem
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PRZEWODY ALUMINIOWE

W POROWNANIU ZE STALOWYMI
WYROZNIA PRZEDE WSZYSTKIM
ODPORNOSC NA KOROZJE I LATWY
MONTAZ. Z KOLEI W ODNIESIENIU

DO INSTALACJII Z POLIPROPYLENU
ALUMINIUM NIE ODKSZTALCA SIE POD
WPLYWEM ZMIAN TEMPERATURY [ NIE
WYMAGA SPECJALISTYCZNYCH NARZEDZI
DO ZGRZEWANIA POSZCZEGOLNYCH
ELEMENTOW INSTALACJL PONADTO
PRZEWODY Z ALUMINIUM

W POROWNANIU Z INNYMI MATERIALAMI
WYKONANIA SA BARDZIEJ ODPORNE NA
USZKODZENIA MECHANICZNE.

wykonania rur jest aluminium, z kolei materiat ztgczny oprocz alumi-
nium moze stanowi¢ mosigdz niklowany. Przewody aluminiowe moga
pracowac w temperaturze mieszacej sie pomiedzy -20°C a 80°C przy
cisnieniu roboczym -0,99-16 bar. Do wyboru sa rury kalibrowane
REKLAMA

temat numeru: HYDRAULIKA I PNEUMATYKA

oferowane z dtugosciami 2 m, 4 m oraz 6 m. Srednica rur aluminio-
wych miesci sie pomiedzy 20 a 110 mm. Przeptyw medium przez
rury przy cisnieniu 6 bar wynosi od 1291 |/min do ponad 58 tys. l/min.

Instalacja pneumatyczna nie obejdzie sie rowniez bez odpowiednich
ztgczy. Materiatem wykonania tez jest tutaj aluminium lub mosigdz
niklowany. Ztacza proste sg przystosowane do pracy z cisnieniem
-0,99-16 bar przy temperaturze -20°C-80°C. Oprocz tego w zalez-
nosci od potrzeb dobiera sie ztgcza (z gwintem zewnetrznym lub
wewnetrznym), kotnierze przytaczeniowe, a takze uszczelki ptaskie
do kotnierzy, Sruby montazowe do kotnierzy oraz krocce z gwintami.
Ztacza dobiera sie w zaleznosci od srednicy przewodu (20-110 mm).

W ztgczkach zastosowanie znajduje pierscien zacinajgcy wyko-
nany ze stali nierdzewnej, a komponenty ztgczek sg osadzone na
state, zatem nie ma mozliwosci ich zdekompletowania. Przy montazu
wykorzystuje sie typowe narzedzia instalacyjne i nie trzeba uzywac
duzej sity podczas montazu.

Wazne sa mufy taczeniowe, ktorych parametry pozwalaja na
wspotprace z innymi elementami instalacji. Istotne s3 tez kolanka
dostepne z gwintem wewnetrznym lub zewnetrznym oraz z katem
ugiecia 135°. Producenci oferuja trojniki z gwintami: G 3/8, G 1/2,
G 3/4, G1, G11/2, G 2 oraz ztacza pozwalajgce na montaz zej$¢ na
instalacjach sprezonego powietrza. Ztgcza mogg by¢ typu klamrowe/
odejscie oraz klamrowe/odejscie z gwintem wewnetrznym. Do wyboru
sg rowniez wiertta do ztgczek oraz wzorniki do ztgczek.

Do odprowadzania kondensatu w instalacjach pneumatycznych stuzg
specjalne trojniki gwintowane oraz ztaczki z gwintem o rozmiarze G 1/2 lub
G 3/4. Oprocz tego z mysla o aluminiowych instalacjach sprezonego powie-
trza naby¢ mozna zaslepki, redukcje oraz rozdzielacze — dwajniki, czworniki.

HYDAC

DOBOR FILTROW
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DIAGNOSTYKA, METODY ZAPOBIEGANIA,
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Aluminiowa instalacja sprezonego powietrza nie obejdzie sie bez
zaworow kulowych oraz obejs¢. Przydadza sie takze uchwyty do
rur. Uchwyty najczesciej majg konstrukcje zaciskowa. Warto rowniez
wspomniec o balanserach z przewodem spiralnym. Przy montazu
wykorzystuje sie ponadto szyny, stopy i jarzma oraz szereg narzedzi
do obrébki rur — np. zdzieraki czy wyznaczniki zagtebienia.

WYBOR ELEMENTOW ALUMINIOWEJ
INSTALACJI SPREiONEGO POWIETRZA

Nalezy podkresli¢, ze dobor elementow instalacji pneumatycznej
powinien scisle uwzglednia¢ konkretne parametry i wymagania aplikacyjne.
Przede wszystkim istotng role odgrywa cisnienie robocze przewodu,
ktore zazwyczaj jest podane w karcie katalogowej produktu. Cisnienie
robocze najczesciej ma wartos¢ czterokrotnie mniejszg w odniesieniu
do cisnienia rozrywajgcego. Nie mniej wazny jest zakres temperatury
pracy przewodu oraz srodowisko pracy. Nie mozna zapomniec o okre-
sleniu czynnikéw srodowiskowych i chemicznych.

Zwraca sie uwage na odpowiednig wartos¢ przeptywu powietrza
w przewodzie. W praktyce catkowity spadek cisnienia bedacy oporem
przeptywu na okreslonym odcinku nie powinien przekraczac 0,2 bar.

NIE SAMYM PRZEWODEM

Oprocz opisanych przewodow na typowsq instalacje pneuma-
tyczna sktada sie szereg innych elementdw. Dlatego nalezy pamietac
o odpowiednich wezach potgczeniowych. Pozwalajg one na taczenie
odbiornikow z elementami sterujgcymi i rozdzielajgcymi. Typowe weze
tego typu wykonuije sie z poliuretanu (PU), polietylenu (PE), poliamidu
(PA), nylonu (NL) oraz teflonu (TF).

Istotna role odgrywaja przewody regulacyjne. Oferta rynkowa w tym
zakresie jest bardzo obszerna, stad tez wybra¢ mozna odpowiedni
zawor pod katem okreslonej instalacji. Zastosowanie znajdujg m.in.
zawory rozdzielajgce o funkcjach 2/2, 3/2, 3/3, 5/2, 5/3 i 4/3 sterowane
elektromagnetycznie, mechanicznie i pneumatycznie o wielkosciach
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WIELE APLIKACJI WYMAGA NAPEDOW
PNEUMATYCZNYCH. SILNIKI
PNEUMATYCZNE NABYC MOZNA W WERSJI
JEDNO- LUB DWUKIERUNKOWEJ. SILNIKI
JEDNOKIERUNKOWE WYPOSAZA SIE

WE WRZECIONA GWINTOWANE LUB
NIETYPOWE. NA UWAGE ZASLUGUJE
MOZLIWOSC LATWEGO REGULOWANIA
OBROTOW WYJSCIOWYCH POPRZEZ
ZMIANE CISNIENIA LUB PRZEPLYWU
POWIETRZA. W NIEKTORYCH
APLIKACJACH WAZNE POZOSTAJE
REGULOWANIE MOMENTU POPRZEZ
ZATRZYMANIE PO OSIAGNIECIU
MOMENTU FINALNEGO.
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od M5 do G3/4". Wiele aplikacji wymaga zawordw sterujgcych takich
jak chociazby logiczne (alternatywy, sumy), a takze zaworow zwrot-
nych, dtawigco-zwrotnych oraz szybkiego spustu. Nie mniej wazne sg
zawory odcinajgce przeznaczone do odcinania doptywu powietrza.

Wiele aplikacji wymaga napedow pneumatycznych. Silniki pneu-
matyczne naby¢ mozna w wersji jedno- lub dwukierunkowej. Silniki
jednokierunkowe wyposaza sie we wrzeciona gwintowane lub niety-
powe. Na uwage zastuguje mozliwosc¢ tatwego regulowania obrotow
wyjsciowych poprzez zmiane cisnienia lub przeptywu powietrza.
W niektorych aplikacjach wazne pozostaje regulowanie momentu
poprzez zatrzymanie po osiggnieciu momentu finalnego. Po zwolnieniu
obcigzenia silnik pneumatyczny osigga zazwyczaj obroty swobodne
po wykonaniu 1/3 lub 1/2 obrotu.

Jezeli aplikacja tego wymaga, to wybiera sie silnik wykonany ze
stali nierdzewnej. Chodzi przede wszystkim o przemyst spozywczy
i chemiczny, a takze inne miejsca, gdzie jest wymagana odpornosc¢
na agresywne srodki czyszczace lub powietrze zawierajgce substancje
powodujgce korozje. Wybra¢ mozna wersje wymagajgce smarowania
lub niewymagajace smarowania. Oferowane sa rowniez silniki odporne
na dtawienie pracujgce az do osiggniecia momentu obrotowego. Po
przekroczeniu momentu silnik zatrzymuije sie.

Oprocz tego oferowane sg hapedy pneumatyczne z wbudowanym
hamulcem uruchamianym bezposrednio z przewodu powietrza dolo-
towego. Tym sposobem nie jest potrzebny dodatkowy przewdd steru-
jacy. Maksymalna sita hamulca jest rowna momentowi rozruchowemu.
Zastosowac mozna rowniez modele silnikow z hamulcami ciernymi.

Typowe sitowniki pneumatyczne to modele dwustronnego lub
jednostronnego dziatania. W sitownikach o dziataniu dwustronnym sita,
jakie wywiera cisnienie, dziata w obu kierunkach ruchu ttoka. Sitowniki
tego typu stanowig istotny element aplikacji wymagajacych ruchu oraz
ruchu powrotnego. Z kolei w sitownikach o jednostronnym dziataniu
sita, jakg powoduje sprezone powietrze, dziata tylko w jednym kierunku.
W efekcie w zaleznosci od aplikacji sita moze by¢ uzyta jako pchajaca
lub ciggnaca. Powrodt do potozenia spoczynkowego nastepuje pod
dziataniem sprezyny zwrotnej.

Podstawe w zakresie sitownikow stanowig sitowniki znormalizowane
zgodnie z normg I1SO 6432. Srednice sitownikow tego typu wynosza
32,40, 50, 63, 80, 100 oraz 125 mm przy skoku osiggajagcym 2000 mm.
Zastosowac mozna rowniez modele sktadajgce sie z tulei aluminiowej
i szpilek tagczacych. W systemach automatyki z pewnoscia przyda sie
mozliwos$¢ montazu czujnikdow kontaktronowych.

Aplikacje wymagajgce precyzji nie obejdg sig bez sitownikow krot-
koskokowych, w ktorych przewidziano skok mieszczacy sie pomiedzy
2 a 25 mm przy $rednicach od 4 do 100 mm. Warto zwrdci¢ uwage na
sitowniki przeznaczone do pracy z wigkszymi obcigzeniami. Ich istotng
cechg jest masywna obudowa zazwyczaj z grubszym ttoczyskiem.
W aplikacjach odpowiedzialnych za wkrecanie zastosowanie znajdujg
sitowniki wkrecane o zminimalizowanej przestrzeni do zabudowy.

PROJEKTOWANIE INSTALACJI
PNEUMATYCZNYCH

W procesie zwigzanym z projektowaniem pneumatycznych
uktadow wykonawczych istotne sg wybor odpowiednich elemen-
tow oraz sposob ich potaczenia. Wszystko ma na celu uzyskanie
dziatania uktadu zgodnie z zatozeniem i wymaganiami. W praktyce
projektowanie uktadow pneumatyki bazuje na metodzie analitycznej
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W PROCESIE ZWIAZANYM
7 PROJEKTOWANIEM PNEUMATYCZNYCH
UKLADOW WYKONAWCZYCH

ISTOTNE SA WYBOR ODPOWIEDNICH
ELEMENTOW ORAZ SPOSOB ICH
POLACZENIA. WSZYSTKO MA

NA CELU UZYSKANIE DZIALANIA
UKLADU ZGODNIE Z ZALOZENIEM

I WYMAGANIAMI. W PRAKTYCE
PROJEKTOWANIE UKLADOW
PNEUMATYKI BAZUJE NA METODZIE
ANALITYCZNEJ I NIEANALITYCZNEJ.

i nieanalitycznej. Projektanci, ktorzy opierajg sie na metodzie anali-
tycznej, bazujg na teorii uktadow przetgczajgcych. Jedng z metod
nieanalitycznych jest metoda intuicyjna. W takim przypadku wazne jest,
aby projektant znat dziatanie elementdw przetgczajgcych. Wazne sg
wiec zadane warunki pracy uktadu. Dobiera sie przy tym poszczegolne
elementy i uwzglednia potgczenia miedzy nimi. Warto podkreslic,
ze w metodzie intuicyjnej nie zawsze jest zapewniony optymalny

temat numeru: HYDRAULIKA I PNEUMATYKA

dobdr elementu pod wzgledem ilosciowym i potgczeniowym.
Co prawda metoda intuicyjna wymaga pewnego doswiadczenia od
projektanta, to jednak zwraca sie uwage na przejrzystos¢ gwarantujgca
prosty sposob sprawdzenia poprawnosci zaprojektowanego uktadu.

Cykle pracy projektanci uktadow pneumatyki zapisujg w postaci
cyklogramow, czyli diagramow stanow. Niejednokrotnie zastoso-
wanie znajduja rowniez wykresy czasowe. Istotng cecha narzedzi
tego typu jest przedstawienie w sposob graficzny dziatania uktadu
w funkcji czasu.

PODSUMOWANIE

Na etapie projektowania instalacji pneumatycznej nalezy pamietac,
ze dobor materiatu wykonania elementow instalacyjnych powinien
scisle uwzgledniac wymagania aplikacyjne. Na przyktad w przemy-
sle spozywczym i farmaceutycznym konieczne jest zastosowanie
elementow ze stali nierdzewne;j.

Wykonujac jakakolwiek inwestycje w zakresie instalacji pneumatycz-
nej, warto skorzystac z firm, ktore specjalizuja sie w wykonywaniu tego
typu prac. W pierwszej kolejnosci analizie poddawana jest optacalnos¢
inwestycji. Dobiera sie rozwigzanie techniczne uktadoéw sprezarko-
wych oraz sposéb sterowania nimi. Wazne jest, aby linie uzdatniania
powietrza byty optymalne. Istotne sg tez odpowiedni przesyt danych
oraz ewentualny odzysk ciepta. W nowoczesnych uktadach pneu-
matyki stawia sie na specjalistyczne oprogramowanie komputerowe.

W wielu przypadkach prace poprzedza audyt istniejgcej instalacji.
Audyt ma na celu ocene stanu istniejgcej instalacji, tak aby powstaty
system byt optymalny. =
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uktady hydrauliczne w maszynach

Do koniecznosci wymiany olejow i czyszczenia uktadéw hydraulicznych

nie trzeba chyba nikogo przekonywac. Od poprawnosci wykonania tego
zabiegu zalezg w duzej mierze wydajnosc¢ i zywotnos¢ urzgdzen. Powinien

on usungc¢ wszelkie zanieczyszczenia zarowno w wewnetrznych, jak

1 zewnetrznych powierzchniach uktadu. Pomimo tego, jak istotny jest to proces,
prawdopodobnie nie ma obszaru zwigzanego z uktadami hydraulicznymi

1 smarnymi o wiekszych rozbieznosciach miedzy teorig a praktyka.

Mitosz Cieszynski

Dziennikarstwem zajmuje sie od 13 lat. Poczatkowo w prasie lokalnej

i ogélnopolskiej, pdzniej rowniez w TVP. Gtownym polem jego
zainteresowan jest od poczatku motoryzacja — zaréwno ta zwigzana
z samochodami osobowymi, jak i uzytkowymi. Od kilku lat zajmuje sie
réwniez logistyka, czego rezultatem jest certyfikat European Junior
Logistican przyznany przez ELA.

ontrolujgc olej w uktadach hydraulicznych, nalezy

przede wszystkim sprawdzi¢ zawartos¢ wody, liczbe

kwasowg oraz klase czystosci ptynu. Jezeli ktory-

kolwiek z parametrow odbiega od norm wymaga-
nych dla danego urzadzenia, nie warto czekac, ale trzeba jak
najszybciej podja¢ odpowiednie dziatania.
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Czyszczenie uktadow hydraulicznych jest naturalnym ele-
mentem ich eksploatacji, dlatego warto przygotowac sie do tej
czynnosci juz na etapie projektowania uktadu i rozmieszczenia
urzadzen. Zazwyczaj bowiem sama czynnosc czyszczenia
zajmuje jedng trzecig catego czasu poswiecanego w gtownej
mierze na demontowanie wrazliwych komponentow, monto-
wanie przewodow obejsciowych, tagczenie przewodow ptu-
czacych itp. Dtugosc¢ trwania catego procesu ma znaczacy
wptyw na przestoje maszyn, dlatego dobrze zaprojektowany
uktad pozwala wygenerowac spore oszczednosci w dtuzszym
okresie eksploatacji.

Na rynku sg rowniez dostepne rozwigzania pozwalajace na
czyszczenie oleju w trakcie pracy urzadzenia. Jezeli jednak nasz
system nie jest wyposazony w filtry by-pass, to powinnismy sie
odpowiednio przygotowac do jego czyszczenia w zaleznosci
od powodu, dla ktérego musimy je wykonac. Jezeli czyszczenie
nastepuje po awarii lub naprawie, warto sprawdzi¢, czy musi
objgc¢ ono caty system. W poprawnie zaprojektowanych ukta-
dach zanieczyszczenia z pomp lub awarii silnika sg ograniczone
do pewnej czesci systemu za pomoca wbudowanych filtrow.
W tych przypadkach wystarczy przeptukac zbiornik, rurociagi
i komponenty w zanieczyszczonym obszarze. W wigekszosci
przypadkow jednak zanieczyszczenia z awarii rozktadaja sie
w catym systemie. Chociaz niektdre moga zostac¢ usuniete
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przez wbudowany filtr, a niektdre osadzajg sie w zbiorniku,
caty system musi zostac przeptukany.

CZYSZCZENIE KOMPONENTOW

Precyzyjne rury stalowe — ciete, sortowane i pozbawione
kamienia i korozji — powinny by¢ poddawane wytacznie czysz-
czeniu chemicznemu i ptukaniu goragcym olejem. Wowczas
usuwane sg z ich wewnetrznej powierzchni zgorzeliny hutni-
cze, luzne zanieczyszczenia mechaniczne i produkty korozji
atmosferycznej. Oprocz tego zabezpieczane sg przed korozjg
wtdrng. Stosuje sie w tym przypadku pompy cyrkulacyjne oraz
odpowiednie instalacje o charakterze pomocniczym. W przy-
padku rurociggow wykonanych ze stali weglowej i nierdzewnej
wykonywane sg odttuszczanie, trawienie i pasywacja.

Spawane rury powinny byc¢ czyszczone mechanicznie. Gwa-
rantuje to, ze rury i kotnierze rur sg gtadkie i nie zawieraja zuzla,
peretek spawalniczych (rozpryskow) i ciat obcych. Wszystkie rury
i weze powinny zostac¢ sprawdzone i przedmuchane wysoko
filtrowanym sprezonym powietrzem przemystowym. Usuwa to
wiekszosc¢ wiekszych czasteczek powstatych podczas ciecia
rur i wezy, a takze montazu okuc.

Aby zapewnic¢ prawidtowe czyszczenie we wszystkich
czesciach systemu i unikng¢ uszkodzenia wrazliwych elemen-
tow, nalezy je oming¢ lub zdemontowac na czas czyszczenia.
Kazdy komponent lub podsystem nalezy oczysci¢ do wymaga-
nego poziomu czystosci jako czesc¢ obwodu ptukania lub jako
oddzielny obwadd. Aby wyczyscic¢ system rur, trzeba odtgczyc
wszystkie komponenty i podsystemy, ktdre ograniczajg prze-
ptyw, i te komponenty, ktore moga zostac¢ uszkodzone podczas
czyszczenia i ptukania.
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ABY ZAPEWNIC PRAWIDLOWE
CZYSZCZENIE WE WSZYSTKICH
CZESCIACH SYSTEMU I UNIKNAC
USZKODZENIA WRAZLIWYCH
ELEMENTOW, NALEZY JE OMINAC

LUB ZDEMONTOWAC NA CZAS
CZYSZCZENIA. KAZDY KOMPONENT
LUB PODSYSTEM NALEZY OCZYSCIC DO
WYMAGANEGO POZIOMU CZYSTOSCI
JAKO CZESC OBWODU PLUKANIA

LUB JAKO ODDZIELNY OBWOD. ABY
WYCZYSCIC SYSTEM RUR, TRZEBA
ODLACZYC WSZYSTKIE KOMPONENTY

I PODSYSTEMY, KTORE OGRANICZAJA
PRZEPLYW I TE KOMPONENTY, KTORE
MOGA ZOSTAC USZKODZONE PODCZAS
CZYSZCZENIA I PLUKANIA.

REKLAMA

Staubli
60 lat innowacii

Bezpieczenstwo operatora jest Twoim najwyzszym

priorytetem, dodatkowo wymagasz jak najwyzszej

wydajnosci od narzedzi pneumatycznych.
Firma Staubli nieustannie wprowadza innowacje
w szybkoztaczach przeznaczonych do sprezonego
powietrza.

Brak odrzutu podczas roztgczania, doskonata szczel-
nos¢ potaczenia, optymalny przeptyw, ergonomia
i trwatos¢ to zalety, ktére zapewnia Tobie wydajnosé

i bezpieczenstwo.

www.compressed-air-couplings.com

FAST MOVING TECHNOLOGY
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temat numeru: HYDRAULIKA I PNEUMATYKA

Kazdy obwdd powinien byc¢ podtgczony w taki sposob, by
0siggnac okreslong predkosc ptynu i cisnienie we wszystkich
komponentach, liniach i tgcznikach. Nalezy unikac¢ konfigura-
cji ptukania, ktore moga prowadzi¢ do osadzania sie czastek
w strefach spoczynkowych. Nalezy rowniez wzig¢ pod uwage
ci$nienie i przeptyw samego urzadzenia czyszczacego. Wazne
jest, by predkosc oleju w poszczegolnych fragmentach systemu
wynosita przynajmniej 4—6 m/s. Ptukanie uktadow hydrau-
liki sitowej nalezy zakonczy¢, gdy osiggniemy klase czystosci
od 4 do 5 wg NAS 1638 lub 13/10-14/11 wg PN-ISO 4406.
W przypadku systemow smarowania olejowego klasy te powinny
wynosi¢ odpowiednio od 5 do 6 i 14/11-15/12. Po zakonczeniu
ptukania ptyn ptuczacy usuwa sie z systemu i zastepuje olejem
eksploatacyjnym.

Czyszczenie zaworow kulowych, grzybowych, motylkowych
i igtowych jest waznga czescig procesu ptukania. Aby zapewnic
czystosc¢ we wszystkich strefach, zawory hydrauliczne powinny
by¢ uruchamiane w petnym zakresie na kazdym etapie procesu
czyszczenia. Kazdy z elementow takich jak zbiorniki, obu-
dowy filtrow, cylindry, pompy i silniki powinien by¢ czyszczony
w oddzielnych petlach.

W czasie ptukania warto zwrdci¢ uwage na kilka elementow.
Przewody powinny by¢ potgczone szeregowo. Komponenty,
ktore moga zostac¢ uszkodzone przez duzg predkosc ptynu, lub
ptyny zawierajgce wilgoc¢, czgsteczki czy ptyngce chemikalia
powinny by¢ odizolowane od obwodu ptukania i oczyszczone
osobno. Elementy ograniczajgce natezenie przeptywu, a tym
samym powodujgce spadek cisnienia, rowniez powinny byc¢
odizolowane od obwodu ptukania i oczyszczone osobno. Roz-
dzielacze, stacje pomp, silniki, zbiorniki, zespoty i komponenty
powinny by¢ dostarczane w sposob czysty, zgodnie z okreslong
procedura. Jesli nie sg czyste, nalezy je przeptukac¢ osobno.
Dotyczy to takze sytuacji, gdy dostepna przestrzen nie pozwala
na przeptukanie zainstalowanego systemu rurociggow.

A MOZE INACZEJ?

Alternatywa dla czyszczenia chemicznego moze by¢ proces
hydrodynamiczny. Dzieki temu, ze nie powstajg w jego skutek
odpady chemiczne, jest on bezpieczniejszy dla srodowiska. Jest
to rowniez proces znacznie mniej czasochtonny i pracochtonny.
Dzieje sie tak gtownie ze wzgledu na brak koniecznosci demon-
tazu uktadu i stosowania obejs¢ stalowych do procesu ptukania.
Eliminuje rowniez koniecznos¢ stosowania oleju ptucznego.

Pierwszym etapem jest czyszczenie wewnetrznych prze-
strzeni uktadu za pomoca wysokocisnieniewego natrysku
wodnego. Usuwane sg w ten sposdb zarowno miekkie osady
w postaci szlamow, zywic, asfaltow czy produktow starzenia
oleju, jak i twarde zanieczyszczenia w postaci korozji czy szlaki
spawalniczej. Po przeptukaniu uktadu nalezy go osuszyc¢ za
pomocg doktadnie przefiltrowanego, sprezonego powietrza oraz
zabezpieczyc¢ przed korozjg i ponownym zanieczyszczeniem.

Ptukanie uktadu wykonuje sie za pomocg oleju eksploatacyj-
nego. Duze natezenie przeptywu pozwala na usuniecie z catego
uktadu olejowego wszelkich zanieczyszczen, ktore mogty pozo-
sta¢ po czyszczeniu wodg na wewnetrznych powierzchniach
elementow uktadu olejowego, oraz zapewnienie odpowiedniej
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ALTERNATYWA DLA CZYSZCZENIA
CHEMICZNEGO MOZE BYC PROCES
HYDRODYNAMICZNY. DZIEKI TEMU, ZE
NIE POWSTAJA W JEGO SKUTEK ODPADY
CHEMICZNE, JEST ON BEZPIECZNIEJSZY
DLA SRODOWISKA. JEST TO

ROWNIEZ PROCES ZNACZNIE MNIEJ
CZASOCHLONNY I PRACOCHLONNY.
DZIEJE SIE TAK GLOWNIE ZE WZGLEDU
NA BRAK KONIECZNOSCI DEMONTAZU
UKLADU I STOSOWANIA OBEJSC
STALOWYCH DO PROCESU PLUKANIA.
ELIMINUJE ROWNIEZ KONIECZNOSC
STOSOWANIA OLEJU PLUCZNEGO.

klasy czystosci oleju do przysztej eksploatacji. Dodatkowo
wykonywane sg cykliczne zmiany temperatury oleju i celowe
zaburzanie przeptywu poprzez zmiane sekwencji ptukanego
uktadu. Wazne jest, by predkosc przeptywu w poszczegolnych
elementach zapewniata uzyskanie przeptywu turbulentnego, klasa
czystosci oleju w poszczegodlnych punktach uktadu powinna byc¢
lepsza niz 15/12 wg PN-ISO 4406:2005, a na filtrach kontrolnych
nie byto czastek statych.

Podczas czyszczenia hydrodynamicznego przeprowadza
sie rowniez bocznikowe dofiltrowanie oleju przed rozruchem
urzadzenia.

Roéwnie istotna, co sam proces czyszczenia, jest strategia
utrzymania czystosci po ptukaniu uktadu. Najwazniejsze jej
elementy to zapobieganie przedostawaniu sie nowych zanie-
czyszczen i dobor odpowiednich filtrow systemowych. Kazdej
wymianie oleju powinna towarzyszy¢ rowniez wymiana wszyst-
kich powigzanych z tym uktadem filtrow. Sam uktad tez najlepiej
napetnic¢ przez filtr systemowy lub inny odpowiedni.

WYBOR OLEJU HYDRAULICZNEGO

Duze znaczenie ma takze dobdr oleju. Producenci zwra-
cajg uwage przede wszystkim na zwartosc¢ cynku. Pierwiastek
ten wywotuje proces utleniania, ktory prowadzi bardzo cze-
sto do uszkodzenia uszczelek i stopniowej utraty sprawnosci
przez system. Warto wiec, wybierajgc olej, zdecydowac sie na
produkt niezawierajgcy cynku, by przedtuzy¢ bezproblemowga
eksploatacje maszyny.

Warto rowniez pamietac, ze wszystkie nowe komponenty
lub moduty, ktore majg zostac podtagczone do systemu, musza
spetnia¢ wymagania w zakresie czystosci. Po zmianach kom-
ponentow, montazu, demontazu lub podobnych procedurach
najlepiej wykona¢ nowe czyszczenie i przeptukiwanie gorgcym
olejem. m
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Koncepcje

Industrial Project Management -

co to takiego?

Metodyka Industrial Project Management to zestaw najlepszych praktyk, praktycznych
dokumentow 1 narzedzi opracowanych do zastosowania w procesach zarzgdzania
projektami przemystowymi. Wprowadza ona standaryzacje wszystkich dziatan
realizowanych w trakcie gromadzenia inicjatyw projektowych i procesie ich analizy oraz
wskazuje konkretne czynnosci do wykonania w catym procesie zarzgdzania projektem.

P

e
A

Dariusz Weber

Ekspert zarzadzania projektami rozbudowy fabryk i relokacji przemystowych.
Zarzadzat spotkami z branzy produkcyjnej i ustugowej, piastujac stanowiska,
takie jak: cztonek zarzadu — dyrektor zarzgdzajacy, prezes zarzadu. Jako
konsultant realizuje projekty doskonalenia procesow zarzadzania technicznego
oraz petni funkcje interim managera, m.in. na stanowisku dyrektora
technicznego oraz interim project managera. Reorganizowat struktury oraz
doskonalit procesy w wielu obszarach dziatalnosci przedsigbiorstw, m.in.

w zakupach, logistyce, utrzymaniu ruchu, produkcji, kontroli jakosci. Wdrazat
procedury efektywnego utrzymania ruchu przy wykorzystaniu réznych
metodologii i strategii, m.in.: RCM (Reliability Centered Maintenance), CBM
(Condition Based Maintenance), TPM (Total Productive Maintenance). Posiada
doswiadczenie w wykorzystywaniu wielu narzedzi, m.in. FMEA, FMECA, 5S,
Autonomous Maintenance, KANBAN, Kaizen. Koordynowat wiele projektow

i ustug o charakterze technicznym realizowanych m.in. w Polsce, Niemczech,
Francji. Praktyk — wyktadowca MBA.

la wszystkich czynnosci przygotowane sg standardy

dokumentow oraz narzedzi, ktore utatwiajg zarza-

dzanie projektem w catym jego cyklu zycia. Industrial

Project Management wprowadza do organizacji te
elementy, ktorych nie uzyska sie w procesie wdrozenia/certyfikacji
powszechnie znanych metodologii projektowych.

Uzywajac metodologii projektowych, warto sprowadzic ich
wykorzystanie do bardzo praktycznych zastosowan w projektach
obejmujacych:

e budowe, rozbudowe, relokacje lub modernizacje systemow
produkcyjnych,
e adaptacje i wdrazanie systemow informatycznych klasy ERP,

EAM, CMMS,

» zarzadzanie ztozonymi projektami remontowymi (przygoto-
wanie i realizacja kampanii remontowych).
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Jedng z kluczowych cech IPM stanowi zwinnosc i elastycz-
nos¢ metodyki, polegajaca na dostosowaniu zakresu oraz stopnia
obszernosci dokumentéw do wielkosci projektu. Metodyka defi-
niuje sciezki, w ktorych okreslony jest zakres krokow do wykonania
w projekcie, w zaleznosci od jego ztozonosci. Ideg takiego podejscia
jest uproszczenie administracji matych projektéw do niezbednego
minimum oraz zapewnienie odpowiedniego poziomu obstugi
administracyjnej projektéw srednich i duzych, tak aby podwyzszyc¢
efektywnosc¢ zarzadzania projektami duzymi i ztozonymi.

Kazda z 5 faz IPM ukierunkowana jest na zmaksymalizowanie
wartosci dodanej wytworzonej przez projekt oraz uzyskanie naj-
wyzszej efektywnosci projektu. Kazda faza odpowiada na pytanie
kluczowe z punktu widzenia efektywnosci oraz zapewnienia naj-
wyzszej jakosci produktow wypracowanych w danej fazie.

Fazy IPM:

I. ZARZADZANIE PORTFOLIO INICJATYW PROJEKTOWYCH
II. PRZYGOTOWANIE PROJEKTU

[Il. DEFINICJA PRODUKTOW | WYKONANIA

IV. REALIZACJA

V. ZAMKNIECIE PROJEKTU

Ponizej opisano skrotowo poszczegolne fazy stanowigce fun-
damenty metodyki IPM:

. ZARZADZANIE PORTFOLIO
INICJATYW PROJEKTOWYCH

Pierwsza faza IPM odpowiada na pytanie: Kiedy i dlaczego inicjatywa
staje sie projektem? Okresla ona wszystkie czynnosci i decyzje, jakie
muszg by¢ podjete na wszystkich poziomach organizacji, aby uruchomic
tylko te projekty, ktore wnosza najwiekszg wartos$¢ do organizacji z punktu
widzenia efektywnosci organizacji oraz redukcji ryzyka biznesowego.

W fazie tej definiowany jest proces zgtaszania inicjatyw pro-
jektowych oraz ich analizy az do momentu podjecia decyzji
o akceptacji bgdz odrzuceniu lub wstrzymaniu inicjatywy. Ustala
sie zestaw kryteriow stuzgcych do analizy biznesowej i ryzyka dla
skutkow wstrzymania badz odrzucenia inicjatywy.

Jednym z kluczowych produktow tej fazy jest narzedzie IT lub
standard formularza zgtaszania i analizy inicjatyw oraz macierz ryzyka.

Do okreslenia odpowiedzialnosci za poszczegodlne zadania
i decyzje stosowana jest macierz RASCI.
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Kroki i produkty | fazy IPM — zarzadzanie portfolio inicjatyw projektowych:
Zgtaszanie inicjatyw

e proces zgtaszania inicjatyw,

e zdefiniowanie typow inicjatyw projektowych,

e formularz lub system IT.

Analiza portfolio (ujecie biznesowe i analiza ryzyka)

e narzedzie (lub system IT) poréwnywania inicjatyw,

e kryteria analizy inicjatyw projektowych,

e macierz ryzyka dla skutkow opodznienia/odrzucenia inicjatywy.

Akceptacja i wytyczne dla projektow

e uzgodniony proces i odpowiedzialnosci za analize i podej-
mowanie decyzji,

e ustanowiony zestaw wytycznych dla projektu,

e zasady komunikacji o projekcie przemystowym.

Il. PRZYGOTOWANIE PROJEKTU

Druga faza IPM odpowiada na pytanie: Co projekt ma dostarczy¢
mojej organizacji? Faza ta skupia sie na celach, jakie nalezy osiggnac¢
poprzez realizacje projektu, oraz okresleniu gtownych produktow
projektu. Istotg tego etapu jest zapewnienie, aby wszyscy cztonkowie
zespotu projektowego oraz interesariusze znali i rozumieli cele projektu.

Ustalone zostajg standardy komunikacji pomiedzy sponso-
rem a kierownikiem projektu. Okreslany jest sposdb i narzedzia
komunikacji w projekcie oraz wytyczne dla planowania projektu.

Na tym etapie definiowane s odpowiedzialnosci za dziatania
realizowane w projekcie oraz akceptacje celow i produktow projektu.

Kroki i produkty Il fazy IPM — przygotowanie projektu:

Cele i produkty

e formularz definiowania celow projektu i KPls,

e formularz definiowania produktéow projektu,

e proces definiowania i akceptacji celow i produktdw projektu.

Odpowiedzialnos¢
e formularz RASCI dla projektdw przemystowych,
« ustalony(e) standard(y) komunikacji pomiedzy PM a sponsorem.

Wimagana kemunilasjs KP da Spomions vi sprnenients KP

osszan | = wson
Katoa

Przyktadowa matryca komunikacji sponsor — kierownik projektu

| Gichy wpywa na cTag trwania lul | wigee] nik x%) lub koszt (= min
lersat hub na pekeid produkiy
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W RAMACH METODYKI INDUSTRIAL
PROJECT MANAGEMENT
OPRACOWYWANA JEST INSTRUKCJA/
/PROCEDURA WRAZ Z ZESTAWEM
PONAD 50 PRAKTYCZNYCH
DOKUMENTOW I NARZEDZI JAKO
ZESTAW NAJLEPSZYCH PRAKTYK DO
STOSOWANIA PODCZAS PROWADZENIA
PROJEKTOW PRZEMYSLOWYCH.

Interesariusze, zesp6t projektowy i komunikacja

e zasady wspotpracy,

e rodzaje i zasady prowadzenia efektywnych spotkan projektowych,
e system IT do zarzgdzania komunikacja i harmonogramem,

e zarzadzanie decyzjami i kluczowymi informacjami.

Planowanie projektu
« zasady tworzenia WBS i planowania szczegdtowego,
e budzet projektu.

I1l. DEFINICJA PRODUKTOW | WYKONANIA

Trzecia faza IPM odpowiada na pytanie: Jak zapewni¢ jakos¢ pro-
jektu — czy dostawcy wiedzg, co dostarczyc¢ i na jakich warunkach?
Wszelkie dziatania skoncentrowane sg na doprecyzowaniu specyfikacji
funkcjonalnej i zakresu projektu oraz zapewnieniu, ze dostawcy doktadnie
zrozumieli i potwierdzajg kompletnos¢ zakresu dostawy lub wskazali
ewentualne elementy roéznigce ich oferte od oczekiwanego zakresu.

Na tym etapie przeprowadzane sg analiza, poréwnanie oraz wybor
dostawcow, jak i wprowadzone s narzedzia stuzgce do monitorowa-
nia jakosci procesu zakupowego realizowanego w ramach projektu.

Istotnym elementem tej fazy jest rowniez kwestia analizy ryzyka
dla projektu.

Kroki i produkty Il fazy IPM —

| B WYSOKIE definicja produktow i wykonania:

Specyfikacja funkcjonalna

e proiektu] his e standard URS.

Jakosé produktow projedtu

Koncepcja techniczna i orga-

nizacyjna

* proces akceptacji URS,

e standar d oczekiwan dla kon-
cepcji technicznej i ofert —
proces zakupowy.

Analiza techniczna i organizacyjna

e proces dla analizy technicznej
i operacyjnej,

e monitorowanie jakosci zakupow
kluczowych produktéw projektu.
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Zgromadzenie ofert

Selekcja oferentow
do negocjacji
technicznych

Przygotowanie
notatek/protokotow
2 negocjacii
technicznych

Zpromadzenie
skorygowanych ofert

Przygotowanie
arkusza porownania
ofert po negocjacjach

technicznych

Wybor oferentow i
organizacja
negocjacji
kamercyjnych

Organizacja i ) e zasady testowania operacyj-
przeprowadzenie |:> E nego,
negociacyl = o statystyki rozruchow.
technicznych £
.
= Raportowanie postepow i KPIs
Zdefiniowanie wersji '-E e standard raportow z projektu,
podstawowej i opcji |:> - » definicje KPIs dla projektow
do wyceny g przemystowych.
E|
=]
= W fazie realizacji przygoto-
wywane sg standardy dokumen-
Wybar dostawcy — tow, list kontrolnych i protokotow
dla poszczegdlnych rozruchow

Warunki wykonania/dostarczenia, wybér dostawcow i umowy
e macierz standardowych zapisow umownych i wymagar dla umow,
e ocena oferentow i wybor dostawcow.

Zarzadzanie ryzykiem

e macierz ryzyka/poziomy ryzyka (prawdopodobienstwa i kon-
sekwencji),

e standard zapisu ryzyk projektowych i zasad eskalacji decyzji.

IV. REALIZACJA

Czwarta faza IPM odpowiada na pytanie: Jak bedziemy
zarzadzacé zasobami wtasnymi i zewnetrznymi? Dziatania w tej
fazie skupione sg na zapewnieniu sprawnej organizacji odbiorow
zdalnych i lokalnych, odpowiedniej kontroli statusu oraz jakosci
poszczegolnych rozruchow i odbioréw.

Na tym etapie przypisujemy odpowiedzialnosci szczegdtowe
za realizacje poszczegolnych zadan w fazie realizacji projektu,
w oparciu o macierz RASCI opracowana w drugiej fazie IPM.

W fazie realizacji ustalane sg zasady zarzgdzania zmianami oraz zde-
finiowane zostajg raporty i wskazniki KPIs dla projektow przemystowych.

Kroki i produkty IV fazy IPM - realizacja:

Nadzoér wykonania zdalnego

¢ kluczowe opcje realizacji nadzoru wykonania zdalnego,

e zarzadzanie bezpieczenstwem kluczowych produktow projektu,
e formularz FAT.

Nadzér wykonania lokalnego

e zasady organizacji placu budowy,

e zasady wprowadzania firm wewnetrznych.

Adaptacja organizacji

e standard szkolenia pracownikow do wykorzystania produktow
projektu,

e proces dostosowywania organizacji do przejecia produktow projektu.

Odbiory techniczne i operacyjne

e zdefiniowane fazy odbiorowe,

*  mapy procesow,

e standard list kontrolnych i protokotéw odbiorowych,
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i odbiorow, jak np.:

e lista kontrolna testow funkcjo-
nalnych i rozruchow suchych,

¢ lista kontrolna rozruchow mokrych,

e raporty z produkgcji testowej,

e protokot odbioru koncowego,

e dokument wprowadzania maszyny/urzadzenia do eksploatacji.

V. ZAMKNIECIE PROJEKTU

Piagta faza IPM odpowiada na pytanie: Czy osiggnelismy cele
projektu i jak zamierzamy poprawia¢ efektywnos¢ przysztych
projektow? W tej fazie produkty projektu przekazywane sg uzyt-
kownikowi koncowemu oraz dokonywane jest podsumowanie
i rozliczenie projektu.

Istote tej fazy stanowi przekazanie produktow projektu o jak
najwyzszej jakosci, jak tez dostarczenie informacji o zadaniach
niedokonczonych lub niewykonanych, wraz z osobami odpo-
wiedzialnymi za ich realizacje we wskazanych terminach.

Etap zamkniecia projektu powinien takze dostarczy¢ infor-
macji na temat wiedzy nabytej (lessons learned) oraz wskazowek
do doskonalenia przysztych projektow.

Kroki i produkty V fazy IPM — zamkniecie projektu:
¢ Przekazanie produktéw projektu do operac;ji
» zestawienie dokumentéw przekazania.
¢ Rozliczenie projektu
» raport finansowy projektu,
» raport jakosciowy projektu.
¢ Doskonalenie metodyki IPM
» Industrial Project Management — Instrukcja i opis metodyki,
» szkolenia z zakresu metodyki Industrial Project Mana-
gement.

PODSUMOWANIE

W ramach metodyki Industrial Project Management opra-
cowywana jest instrukcja/procedura wraz z zestawem ponad
50 praktycznych dokumentdéw i narzedzi jako zestaw najlep-
szych praktyk do stosowania podczas prowadzenia projektow
przemystowych. Metodyka ta podlega ciggtemu doskonaleniu,
tak jak pozostate obszary przedsiebiorstwa, poprzez ulepszanie
aktualnych standardow oraz wprowadzanie kolejnych dobrych
praktyk wypracowanych w trakcie prowadzenia przysztych
projektow przemystowych. m
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Modutowe sieci Parker Transair
dostepne w ramach modelowania
informacji o budynku (BIM)

Transair®, jednostka organizacyjna zajmujaca sie ztgczami niskocisnieniowymi

w Europie (dawniej Legris) w firmie Parker Hannifin, bedacej swiatowym liderem

w dziedzinie techniki napedéw i sterowania, ogtosita, ze udostepnia biblioteke
produktow profesjonalistom z branzy budowlanej do zastosowania w modelowaniu
informacji o budynku. Dzieki rodzinom obiektéw do modelowania BIM Transair
oferuje obecnie biurom projektowym proste, elastyczne i praktyczne rozwigzanie do
projektowania sieci przesytu ptynéw przemystowych: z aluminium i stali nierdzewnej.

ramach nowej inicjatywy Transair wspotpracuje ze

start-upem BIM&CO w zakresie procesu modelowa-

nia, integracji i dystrybucji swojej oferty produktowej

w Europie, Azji i na Bliskim Wschodzie (zgodnie
z normami BSP ISO) oraz w Ameryce (zgodnie z normami NPT ANSI).
Modelowanie BIM to proces realizowany w trybie wspotpracy na plat-
formie elektronicznej, umozliwiajacy tworzenie i zarzgdzanie cyfrowa
reprezentacjg fizyczng i funkcjonalng budynkow. System pomaga
profesjonalistom z sektora lepiej kontrolowac¢ kazdy etap cyklu zycia
budynku, od opracowania projektu po zakonczenie eksploatacji.
Ogtoszenie i wprowadzenie na rynek jest wynikiem pomyslnie zakor-
czonej fazy testoéw. Miaty one na celu zapewnienie, ze rozwigzanie
w mozliwie najwiekszym stopniu odpowiada na potrzeby rynku pod
wzgledem oczekiwan, specyfikacji i charakterystyki.

Aby zapewni¢ kompatybilnos¢ z BIM, wszystkie rodziny produktow
Transair sg dostepne w formacie REVIT, na poziomie odwzorowania
szczegotow (LOD) rownym 200 i 400. ,Inteligentny” szablon REVIT
upraszcza proces projektowania sieci z wykorzystaniem produktow
Transair, przyczyniajac sie do obnizenia kosztow budowy i zapew-
niajac lepszg koordynacje wielobranzowg inwestyciji.

— BIM zmienia sposéb pracy specjalistow z branzy budowla-
nej, oferujac liczne korzysci dla catego sektora. Transair pragnie
w petni zintegrowac sie z duchem BIM, oferujac zainteresowanym
stronom ustugi wysokiej jakosci, ktore umozliwig im intuicyjne
projektowanie sieci, a tym samym skupienie sie na realizowanych
projektach — ttumaczy Nicolas Maupillé, odpowiedzialny za pro-
jekt po stronie Transair.

— Wazne byto dla nas, by zaoferowac biurom projektowym obiekty
z odpowiednio ustrukturyzowanymi i wypetnionymi danymi. Oprocz
jakosci zamodelowanych obiektow docenilismy rowniez wsparcie
zespotow na wszystkich etapach inwestycji — komentuje Guillaume
Tétard, kierownik jednostki organizacyjnej Transair.

Etienne Mullie, dyrektor generalny BIM&CO, mowi: — Z zasady
BIM&CO umozliwia producentom tatwy dostep do BIM poprzez

wsparcie techniczne i zastosowanie najnowoczesniejszych roz-

wigzan. Dostarczamy zestaw narzedzi umozliwiajgcych produ-
centom uporzadkowanie i dystrybuowanie danych produktow
w formie obiektow gotowych do uzycia w BIM. Obiekty takie sa
przystosowane do wszystkich etapow procesu, od projektowania
po budowe, uzytkowanie i konserwacje. Naszym celem nie jest
zwigzanie klienta z rozwigzaniem ograniczanym prawem wtasnosci,
ale towarzyszenie i udostepnianie mu ,kluczy” do uzyskania nie-
zaleznosci. To wtasnie niezaleznosc¢ oraz powigzane zachowanie
kontroli nad markg i danymi produktow przekonaty Transair do
wspotpracy z BIM&CO, z ktorej jesteSmy wyjatkowo dumni.

Aby skorzystac¢ z nowej ustugi, wystarczy zarejestrowac sie
na platformie BIM&CO (https://www.bimandco.com), a nastepnie
przejs¢ do sekcji Transair i pobrac bezptatnie obiekty potrzebne do
wykonania sieci. m

Wiecej informacji na stronie: www.parkertransair.com.

www.parker.com
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Dobry inzynier z pokorg podchodazi
do nauki podstaw

O tym, jak szef powinien tgczy¢ kompetencje inzynierskie i zarzadcze, jak
motywowac i wzmacnia¢ kompetencje pracownikéw oraz jak szukac¢ chetnych
do pracy w dzisiejszych czasach, z Tomaszem Branickim, dyrektorem ds. techniki
w Grupie LOTOS S.A., rozmawia Arkadiusz Burnos z BalticBerg Consulting.

Ile to juz lat w URiR/technice?
Juz prawie 25 lat...

Za jak duzy majatek Pan odpowiada?

Jesli chodzi o zarzadzanie stanem technicznym urzadzen
w rafinerii, a wtasciwie obiektéw, bo to nie tylko urzadzenia, ale
takze obiekty budowlane, to tak naprawde Pion Techniki odpowiada
w rafinerii za cata infrastrukture produkcyjna, pomocniczg oraz
biurowa. Mam tu na mysli instalacje produkcyjne, aparaty, rurociagi,
maszyny, systemy sterowania, system elektroenergetyczny, ale
tez drogi, place, budynki, budowle, bocznice kolejowg oraz inne
obiekty budowlane. Wszystko to na powierzchni ponad 370 ha.

Co dzisiaj jest najwiekszym wyzwaniem w pracy dyrektora
technicznego duzej spotki, Rafinerii Gdanskiej, bedacej sercem
przemystu pomorskiego?

Podstawowym zadaniem dla mnie jako dyrektora ds. techniki
oraz moich wspotpracownikow w takim zaktadzie jak Rafineria
Gdanska jest przede wszystkim zapewnienie bezpieczenstwa tech-
nicznego catej infrastruktury przemystowej i pomocniczej, co ma
bezposrednie przetozenie na ludzi, w tym pracownikow, srodowisko

29

naturalne, biznes — zaréwno tego lokalnego, jak i krajowego. Drugi

ASPEKTY ZWIAZANE wazny aspekt naszej pracy to zapewnienie stabilnosci produkgcji
Z ZARZADZANIEM CZYNIA PRACE poprzez utrzymanie na jak najwyzszym poziomie niezawodnosci
INZYNIERA W RAFINERII JESZCZE maszyn i urzgdzen rafineryjnych. Ma to znaczenie przede wszystkim
BARDZIEJ INTERESUJACA PRACA z punktu widzenia zapewnienia produkcji na optymalnym poziomie,
OBECNIE NIE OPIERA SIE TYLKO spetnienia zobowigzan handlowych, osiggania zaplanowanych
NA TECHNICE, ALE TAK NAPRAWDE wynikow finansowych Firmy. To sg dwa najwazniejsze wyzwania
WKRACZA W ZUPELNIE INNE wobec Pionu Techniki, ktérym zarzagdzam, i wobec tego zakresu
OBSZARY. WIEKSZOSC PRACOWNIKOW odpowiedzialnoscl. kory mamy.

PIONU TECHNIKI, MIMO PODSTAW
TECHNICZNYCH o INZ_YNIERYJNYCH Dostepnos¢ techniczna naszych instalacji jest na poziomie
— SPRAWUJE ROWNIEZ FUNKCJE ponad 99% w skali roku. Jest to wskaznik, ktory monitorujemy od
ZARZADCZE ponad 10 lat, a ktory przez te lata utrzymuje sie na podobnym,

Czy dostepnos¢ techniczna instalacji jest informacja jawng?
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Partner wydania:

wysokim poziomie. Swiadczy to o skutecznoéci podejmowanych
przez nas dziatan w zakresie zarzgdzania stanem technicznym
majatku Grupy LOTOS S.A.

Imponujace, zwtaszcza przy tak duzej ztozonosci systemow
technicznych! W rafinerii postéj remontowy odbywa sie raz na
kilka lat. Coiile lat ,staje” Rafineria Gdanska? Ile czasu trwa postéj?

Na dzi$ postoje remontowe w Rafinerii mamy co 4 lata, a trwaja
one ok. 35 dni. Ostatni odbyt sie w 2017 r. i zakonczyt sie petnym
sukcesem: zrealizowaliSmy petny zakres prac, wszystkie instalacje
przekazaliémy do ruchu w zaplanowanym wczesniej terminie,
rozruch przebieg ptynnie, a od tamtego czasu ruch instalacji
i efektywnos$c¢ produkcji jest na najwyzszym poziomie.

Duza odpowiedzialnosé. Za Panem stopniowa i konsekwentna
droga zawodowa, od specjalisty odpowiedzialnego za remonty
zbiornikéw magazynowych do dyrektora techniki. Z perspek-
tywy czasu nie zatuje Pan wybrania takiej drogi zawodowej?
To trudna dziedzina.

Nie zatuje. Zyje praca i tym, co przede mng i przed moimi
wspotpracownikami w Pionie. Zakres odpowiedzialnosci, ktory
na nas spoczywa, jest inspirujgcy i motywujacy do jeszcze lep-
szej i doskonalszej pracy. Zreszty ten zakres odpowiedzialnosci
ewoluuje. Kiedys, 25 lat temu, dziatania Pionu byty zwigzane
przede wszystkim z technika, a dzi$ zagadnienia techniczne sg
tylko czescig pracy jego inzynierow. Zdecydowanie wiekszg czes¢
Czasu zajmuja sprawy zwigzane z szeroko pojetym zarzgdzaniem.

Kiedy szala zaangazowania w pracy inzyniera zaczyna przewa-
zaé w strone zarzadzania?

Dzi$ wiekszg czes¢ zakresu stanowia sprawy zwigzane z zarzg-
dzaniem procesem utrzymania stanu technicznego majatku,
a wiec tematy albo problemy takie jak state dgzenie do poprawy
efektywnosci pracy urzadzen i procesdw organizacyjnych, sku-
teczno$ci dziatania, optymalizacja niezawodnos$ci urzadzen,
szukanie metod i rozwigzan, ktére optymalizujg koszty, w gra-
nicach akceptowalnego ryzyka. To wtasnie aspekty zwigzane
z zarzgdzaniem czynig prace inzyniera w rafinerii jeszcze bar-
dziej interesujacy. Praca obecnie nie opiera sie tylko na technice,
ale tak naprawde wkracza w zupetnie inne obszary. Wiekszosc¢
pracownikow Pionu Techniki, mimo podstaw technicznych -
inzynieryjnych — sprawuje rowniez funkcje zarzadcze. Sg to np.
funkcje zwigzane z optymalizacjg kosztow, budowa, rozwojem
i optymalizacja proceséw organizacyjnych, zarzadzaniem ludzmi,
projektami, ryzykiem eksploatacyjnym itd.

Czyli w zasadzie funkcja inzyniera zmienita sie dzisiaj, z roli
bardziej nadzorowania, projektowania, analizy technicznej, na
bardziej planistyczng i analityczng, celem poszukiwania nowych
rozwigzan. Z tego, co wiem, jest Pan absolwentem Politechniki
Gdanskiej. Ze swojej perspektywy, ale i nowych pracownikéw,
jak ocenia Pan proces ksztatcenia inzynierow w Polsce? Czy
edukacja przygotowuje inzyniera do roli zarzagdczej?

Studia dajg na pewno podstawe i w technice, i w roznych
innych dziedzinach, np. w zarzadzaniu. Kilkadziesiat lat temu
stowo ,zarzadzanie” byto czyms$ nowym, uczelnie traktowaty

Koncepcje
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DZISIAJ MLODY CZLOWIEK,
ABSOLWENT UCZELNI, NAWET JESLI
NIE POSIADA WIEDZY ZARZADCZEJ,

TO MA PEWNA SWIADOMOSC

RANGI I WAZNOSCI TEMATOW
ZWIAZANYCH Z ZARZADZANIEM.
SPOTYKA SIE Z NIMI ZA CO DZIEN, ZNA
PRZYKLADY WIELKICH TEGO SWIATA
W BIZNESIE, KTORZY MAJAC ROZNE
WYKSZTALCENIE I WYKONUJAC ROZNE
ZAWODY, OSIAGAJA WIELKIE SUKCESY.
KILKADZIESIAT LAT TEMU DYSKUSJA,
CO JEST WAZNIEJSZE: TECHNIKA CZY
ZARZADZANIE, BYLA OTWARTA.

temat zarzgdzania jako $piew przysztosci. Nie do korica miato to
odzwierciedlenie w biznesie, ale nastepowaty juz pierwsze wysitki
ze strony uczelni, zeby ksztatci¢ ludzi rowniez w tym zakresie.
Przedmioty zwigzane z zarzgdzaniem sg obecnie uwzgledniane
w programach studiow, jest to na porzadku dziennym, to bardzo
dobrze. Pojawiaja sie w programach réznych kierunkow, nieko-
niecznie zwigzanych stricte z zarzagdzaniem.

Jest Pan absolwentem MBA. Co, jesli ktos nie ma jednak wyksztat-
cenia typowo zarzadczego? Czy podstawy wystarczg?

Réznica miedzy tym, co jest dzisiaj, jesli chodzi o absolwen-
tow uczelni wyzszych, mowimy o technicznych, a tym, co byto
kilkadziesiat lat temu, jest zasadnicza. Dzisiaj mtody cztowiek,
absolwent uczelni, nawet jesli nie posiada wiedzy zarzadczej, to
ma pewng swiadomosc¢ rangi i waznosci tematow zwigzanych
z zarzgdzaniem. Spotyka sie z nimi za co dzien, zna przyktady
wielkich tego Swiata w biznesie, ktorzy majac rozne wyksztatcenie
i wykonujac rozne zawody, osiagajg wielkie sukcesy. Kilkadziesiat
lat temu dyskusja, co jest wazniejsze, technika czy zarzadzanie,
byta otwarta. Dzisiaj dwie dziedziny: technika oraz zarzadza-
nie muszg sie przenika¢, abysmy byli w stanie osiggnac sukces
W zyciu i biznesie.

A jak z motywacja do dalszego dziatania? Czy nadal jest motywacja?
Jak sie jg podtrzymuje? Jak zmotywowaé nowego pracownika?

Pracuje w tej branzy wiele lat i niejednokrotnie uczestniczytem
w procesach rekrutacyjnych pracownikow na rézne stanowiska,
przede wszystkim na stanowiska techniczne. Moim zdaniem
do najwazniejszych cech kandydata nalezg: zaangazowanie,
kreatywnos¢ oraz odwaga do podejmowania nowych wyzwan.
Jest to trudne do oceny, poniewaz taka ocena jest subiektywna,
ale chodzi o pewng ceche charakteru, ktéra wg mnie jest klu-
czowa z punktu widzenia przysztej kariery zawodowej mtodego
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pracownika. Jesli pracownik ma takg postawg, posiada checi do
rozwigzywania problemow, wdrazania innowacji, jest ciekawy
Swiata, stanowi to baze motywacyjng dla catej reszty. Gdy taka
osoba dotaczy do organizacji, jestem pewien, ze bedzie mogta
sie rozwijac i z biegiem lat stanie sie jej waznym ogniwem i bedzie
mogta ,rosng¢” w tej organizacji.

Jak wyglada dostepnosc¢ pracownikéw na rynku? Czy tez
odczuwacie problemy na rynku pracy? Jak sobie z nimi radzicie?

Owszem, odczuwamy problem zwigzany z ograniczona
dostepnoscig zasobow ludzkich na rynku. Jednak lata doswiad-
czenia zwigzane m.in. z rekrutacjg pracownikow pozwalajg nam
na zatrudnienie najlepszych. Nie szukamy w petni uksztattowa-
nego pracownika, rynek nawet nie dysponuje takimi zasobami,
szczegolnie wsrod ludzi, ktorzy dopiero co opuscili mury uczelni.
Poszukujemy natomiast osob z widocznym potencjatem, ktory
my rozwijamy, budujemy doswiadczenie takiego pracownika,
wzmacniamy kompetencje.

A gdyby miat Pan zacheci¢ mtodego cztowieka, ktéry wybiera
droge kariery, aby zostat inzynierem, co by mu Pan powiedziat?

Ciekawe w zarzadzaniu technicznym jest to, ze procesy w inzy-
nierii przedsiebiorstwa takiego jak Rafineria sg wielowatkowe —
z jednej strony sg typowo techniczne, ale dotyczga tez wspotpracy
miedzyludzkiej, negocjacji, innowacji, wdrazania nowych rozwigzan.
Jedli jest sie ciekawym nowoczesnych rozwigzan technicznych, to
praca inzyniera niejednokrotnie gwarantuje bycie w centrum takich
wydarzen. Dodatkowo, aby by¢ dobrym inzynierem, moim zdaniem
nalezy z pokorg podchodzi¢ do nauki podstaw — te podstawy buduja
intuicje inzynierska, ktora pomaga podejmowac trafne decyzje
w przysztosci, decyzje, ktore czasami trzeba podja¢ w utamku
sekundy. Dzi$ jesteSmy zarzuceni iloscig danych i informacji. Wazne
53 selekcja danych w kierunku tych najbardziej przydatnych, rowniez
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CIEKAWE W ZARZADZANIU
TECHNICZNYM JEST TO, ZE PROCESY
W INZYNIERII PRZEDSIEBIORSTWA
TAKIEGO JAK RAFINERIA SA
WIELOWATKOWE — Z JEDNEJ STRONY SA
TYPOWO TECHNICZNE, ALE DOTYCZA
TEZ WSPOLPRACY MIEDZYLUDZKIE],
NEGOCJACII, INNOWACJI, WDRAZANIA
NOWYCH ROZWIAZAN. JESLI JEST

SIE CIEKAWYM NOWOCZESNYCH
ROZWIAZAN TECHNICZNYCH, TO
PRACA INZYNIERA NIEJEDNOKROTNIE
GWARANTUJE BYCIE W CENTRUM
TAKICH WYDARZEN.
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umiejetnosc wykorzystywania wiedzy i pozyskanych informacji
poprzez korzystanie ze specjalistycznych narzedzi informatycznych
— wszechogarniajgcej nas digitalizacji.

Wracajgc do Pana pracy na co dzien w Rafinerii: jak ocenia Pan
wspotprace z Produkcja, tzw. Eksploatacja, w swojej spotce?

Zatrzymatbym sie na stowie ,Produkcja”, a nie ,Eksploatacja”,
dlatego ze rola oraz odpowiedzialnos¢ Produkgcji jest znacznie
szersza niz eksploatowanie majatku produkcyjnego. Produk-
cja realizuje kluczowe dla firmy cele, ktdre majg bezposredni
wptyw na wynik biznesowy. Dlatego tez jako technika znamy
swoje miejsce w szeregu, jestem swiadomy faktu, ze technika
jest wsparciem dla produkcji, w zwigzku z czym na przestrzeni
lat staralismy sie te relacje zbudowac na poziomie partnerskim.
| to przynosi dzisiaj efekty. To, o czym mowig, to kwestia trak-
towania bezposredniego otoczenia, z ktorym wspotpracujemy
podmiotowo, ale rowniez oczekiwania podobnego traktowania
nas z innych stron. Czasem mimo rozbieznosci celdéw nalezy
szukac¢ konsensusu, rozwigzan typu win-win. Bardzo wazna
jest komunikacja.

Jak takie relacje sie buduje? Co jest tym krytycznym czynni-
kiem sukcesu?

Najwazniejszym elementem do budowy tego modelu wspot-
pracy jest, tak jak wspomniatem, komunikacja. Klucz do sukcesu
stanowi szybka, bezproblemowa i w duzej czesci bezposrednia
komunikacja. Bardzo jg wspieramy réznymi rozwigzaniami tech-
nicznymi i organizacyjnymi na drodze systemowej.

Moze kilka przyktadéw — sg to rozwigzania organizacyjne/IT?

Nasza struktura organizacyjna jest ukierunkowana wprost
na dobrg komunikacje — wielobranzowe, interdyscyplinarne
zespoty utrzymania ruchu, wspotpracujgce z réoznymi obsza-
rami produkcji. Zespoty pracujg przy produkcji, na instalacjach
i urzgdzeniach, za ktorych stan techniczny odpowiadajg. Nie-
jednokrotnie w tych samych budynkach. Bliskos¢ zespotow
UR jest faktem. Wprowadzilismy takze w planie dnia spotkania
W sposob systemowy: wszystkie zespoty trzymaja sie pewnego
zunifikowanego planu dnia. Ten scenariusz rowniez wspomaga
efektywna komunikacje. To rozwigzanie wdrozyli tez nasi part-
nerzy z produkcji.

Mam teraz pytanie dotyczace przysztosci. Zyjemy obecnie
w dobie przemystu 4.0. Jakie jest podejscie Pana do projek-
tow innowacyjnych?

Jesli chodzi o podejscie, jakie stosujemy, to na pewno wykra-
cza ono poza techniczny aspekt innowacji. Projekty dotyczg
efektywnosci technicznej i organizacyjnej. Obecnie pracujemy
nad nowym modelem zarzgdzania postojami remontowymi
w Grupie LOTOS. Ten projekt jest dla nas wyzwaniem z punktu
widzenia produkgcji i techniki. Na przestrzeni lat Rafineria roz-
rosta sie ponaddwukrotnie. Model nalezy wiec zaktualizowac -
tak aby mozna byto realizowac postoje remontowe na czesci
instalacji przy pracy innej czesci instalacji, aby zachowana byta
ciggtosc produkcji. Jest to olbrzymie przedsiewziecie, poniewaz
zaktada m.in. zmiane konfiguracji pracy Rafinerii, a takze wymaga
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WAZNA JEST KOMUNIKACJA. ZMIANY POWINNY BYC
APROBOWANE PRZEZ ZESPOL, POWINNY
DOTYCZYC CELOW MIERZALNYCH, GDYZ MAMY DO
CZYNIENIA Z INZYNIERAMI, UMYStAMI

SCISEYMI. ABY UTRZYMYWAC MOTYWACJE NA
WYSOKIM POZIOMIE, NALEZY POKAZYWAC
MOZLIWOSCI, SZANSE W FORMIE NOWYCH,
CIEKAWYCH PROJEKTOW, PRZEKSZTALCAJACYCH
SIE W PROCESY, KTORE MAJA WPLYW NA
KSZTALTOWANIE SIE STRUKTURY ORGANIZACYJNEJ.
TAK DZIEJE SIE I U NAS.

wielu dziatan inwestycyjnych. W ramach poprawy efektywnosci zarzadzania
bezpieczenstwem technicznym realizujemy réwniez m.in. program RBI — Risk
Based Inspection (zarzgdzanie stanem technicznym urzadzen cisnieniowych na
podstawie analizy ryzyka). Skupiamy sie na monitorowaniu stanu technicznego
tych urzadzen, ktérych ryzyko jest najwieksze. Optymalizujemy w ten sposob
wydatki, a takze bardziej optymalnie korzystamy z zasobow ludzkich i technicz-
nych. Kolejnym projektem, jaki realizujemy, jest projekt usprawniania naszego
dziatania zwigzanego z zarzadzaniem stanem technicznym, doskonaleniem
naszych codziennych dziatan, mam na mysli usprawnianie procesow pomiedzy
Pionem Techniki, Produkcji, a Bezpieczenstwem Pracy, Zakupami, Logistyka po
to, aby poprawi¢ efektywnosc, zmniejszyc liczbe awarii, obnizy¢ koszty i popra-
wi¢ bezpieczenstwo pracy.

Podsumowujac — w obliczu wspomnianych przez Pana wyzwan - jak odnaj-
duje Pan motywacje do pracy na co dzien po juz dos$¢ dtugim stazu pracy? Jak
pobudzaé motywacje wsrod wspotpracownikow, aby is¢ do przodu i sprostac
tym wszystkim wspomnianym wyzwaniom?

Jezeli chodzi o mnie, to waznym czynnikiem jest ciekawos¢, bedgca moto-
rem motywacji. Staram sie nadgzac za innowacjami, zarobwno w technice, jak
i w zarzadzaniu. Trzeba korzystac¢ z napotkanych okazji, jak rowniez wdrazac
i adaptowac rozwigzania.

W stosunku do innych najwazniejsze to zachecac do angazowania sie w pro-
jekty, biezace zadania jak najwieksza grupe ludzi. Trzeba stosowac zasade perma-
nentnej zmiany, ale przemyslanej, poniewaz nie ma nic gorszego dla organizacji
niz zmiany, ktore np. przynosza efekt odwrotny do zamierzonego. Wazna jest
takze komunikacja. Zmiany powinny by¢ aprobowane przez zespot, powinny
dotyczyc¢ celdw mierzalnych, gdyz mamy do czynienia z inzynierami, umystami
scistymi. Aby utrzymywac motywacje na wysokim poziomie, nalezy pokazywac
mozliwosci, szanse w formie nowych, ciekawych projektow, przeksztatcajgcych
sie w procesy, ktore majg wptyw na ksztattowanie sie struktury organizacyjne;j.
Tak dzieje sie i u nas. Powstajg nowe komorki organizacyjne, najlepsi awansujg
na nowe stanowiska, co daje pozytywny bodziec dla osobistego doskonalenia
i nadzieje dla dowartosciowania i samorealizacji. Organizacja powinna sie nie-
ustannie rozwijac, rozpoczynajac od pojedynczego stanowiska pracy. W ten
sposob organizacji nie grozi skostnienie.

Dziekuje za rozmowe i zycze dalszej niezawodnosci!

REKLAMA ——
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System Kanban nie tﬁo dla

automotive!

branzy
——

Wdrazajac rézne narzedzia Lean Manufacturing, bardzo czesto stysze: U nas to
sie nie sprawdzi, bo my nie jestesmy Automotive. Jest to bardzo ograniczajace
myslenie, bo dobre praktyki w zarzgdzaniu procesami wytworczymi dziatajg
niezaleznie od produktu, jaki wytwarzamy. Wybieramy to, co moze nam sie
przydac. Nigdzie nie ma obowigzku wdrazac¢ wszystkiego, co wymyslita kiedys
Toyota, a teraz WCM. Kazda firma powinna znalez¢ swojg droge wdrozenia

1 sposobu funkcjonowania tzw. dobrych praktyk z obszaru Lean Manufacturing.

Dorota Bieniek

Wrtasciciel firmy doradczej DIR Consulting, konsultant biznesowy, praktyk
wdrozeniowiec Lean Managment, TOC - realizacja projektéw szkoleniowo-
-doradczych w obszarach produkcji i operacji, wspotpraca z Kaizen Institute
Polska. Specjalizuje sie w treningach i doradztwie z zakresu rozwoju
umiejetnosci twardych, niezbednych do wdrozenia Lean Manufacturing i Kaizen,

jest ekspertem z obszaru organizacji produkgji. Doradza i prowadzi projekty

w obszarze Lean Manufacturing, Kaizen, SMED, TPM, Shop floor Managment,
Proces Problem Story, przebudowy organizacji, sesji strategicznych dla firm

i spotek, projektowania tancucha dostaw. Zrealizowata ok. 500 dni szkoleniowo-
-doradczych w ostatnich 4 latach. Certyfikowany Trener Kaizen. Pracowata dla
takich firm jak m.in.: Ceramika Paradyz, Volvo Polska, Zehnder, Bosch, Imperial
Tabacco, Coca-Cola, 3M, Ikea Industry sp. z 0.0., Lamela.

KANBAN W UR

Ze wzgledu na powyzsze chciatabym zacheci¢ Panstwa do uru-
chomienia projektu ,Kanban w UR". Dlaczego Kanban? Dlatego, ze
zaobserwowatam, iz najwiekszym wyzwaniem w firmach staje sie
efektywny nadzor nad magazynem czesci zamiennych. W zasadzie
wiemy, ile czego mamy, kontrolujemy zuzycie oraz budzet, ale zdarzaja
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sie sytuacje (i to nie tak znowu rzadkie), ze nagle nie ma smaru do
maszyny X, skonczyta sie mata filtrujgca, a przewodu do sprezonego
powietrza byt jeszcze wczoraj caty watek, a dzi$ nie ma po nim sladu.

JAK FUNKCJONOWAC?

Oczywiscie mozemy powiedzie¢, ze przeciez $ledzimy
stany w systemie. TPM Swietnie dziata. Analizujemy przyczyny
awarii i na tej podstawie optymalizujemy stoki czesci zamien-
nych. Oprdécz tego $ledzimy czas zuzycia kluczowych czesci
i te dane tez wykorzystujemy dla efektywnosci magazynowej.
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WARSZTAT MA NA SWOIM OBSZARZE
COS, CO NAZYWAMY ,SUPERMARKETEM".
SA TO WSZYSTKIE CZESCI WYDANE

Z MAGAZYNU, A BEDACE FIZYCZNIE

W WARSZTACIE. SUPERMARKET JEST TAK
NAPRAWDE TWOREM WIRTUALNYM,

BO CZESCI MOGA ZNAJDOWAC SIE

NA POLKACH, ALE TEZ W WOZKACH
TECHNIKOW.
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Nasi dostawcy znajg nasze wymagania, regularnie ich oceniamy.
Mamy zatozone stany minimalne dla wszystkich typowych
czesci zuzywalnych. W przypadku, kiedy wchodzimy ponizej
zatozonych wartosci, wyswietla sie alert. Mozna powiedzie¢, ze
system zostat zaprojektowany zgodnie z najlepszymi praktykami.
Niestety po kolejnej ,wpadce” z brakami zastanawiamy sie, czy
takie dziatanie, angazujace wiele osob, ma sens. Dlaczego tak
sie dzieje, skoro zaprojektowalismy i wdrozylismy system, ktory
miat nas chroni¢ przed takimi sytuacjami. Brak czegsci to nie
tylko zagrozenie w przypadku awarii, ale kompletna katastrofa
dla cyklicznych zaplanowanych dziatan z zakresu Planowanej
Konserwacji.

SXWHY

Koncepcje

29

KANBAN W JEZYKU JAPONSKIM
OZNACZA ON ,SYGNAL".

A W PRZELOZENIU NA DZIALANIE
OPERACYJINE TO DOLACZONA
DO DETALU/DETALI KARTKA —
KANBAN.

Odpowiedz na pytanie w analizie 5xWHY ~ —— REKLAMA

jest prosta: wszedzie pracuja ludzie, a regu-
larne scigganie materiatu ze stanu magazyno-
wego przy dziatajgcym 24h utrzymaniu ruchu
czesto staje sie niewykonalne. Oczywiscie sg
firmy, ktore maja system Maximo $ciggajacy
wszystkie materiaty zuzyte w zaplanowanym
PM. System uruchamia sie po zatwierdze-
niu wykonania PM i wtedy mamy ruchy
magazynowe. Nadal nie jest to rozwigzanie
idealne, bo nie wiemy, ile na dany dzien
materiatu mamy ,na zaktadzie". Stosujemy
rozne mozliwosci rozwigzan. Czasem jest to
rozpiska na kartce kazdego technika, ktora
informuje, co wziat z magazynu (jednak co
w sytuadcji, jesli zapomni tego zrobic, bo
mu sie spieszyto?). Nieraz jest to sczytanie
barkodu czesci przy pobraniu (zagrozenie
jak poprzednio).

KOMUNIKACJA

Mozna powiedziec, ze tu najwiekszym
problemem staje sie przeptyw informaciji.
Zamkniecie magazynu na 24h to tez nie
rozwigzanie. Stajemy w patowej sytuacji.
Tutaj chciatabym zaproponowac roz-
wigzanie, ktore znakomicie sprawdza sie

zacznij
oszczedzac
na
eksploataciji

bezazbestowe oktadziny hamulcowe

stosowane we wciagnikach ABUS umozliwiaja

okoto Milion hamowan : petnym

obciazeniem, bez koniecznosci ich wymiany

W obszarze zarzadzania komponentami
typowymi na produkcji. Wtasnie Kanban!

CZYM WLASCIWIE
JEST KANBAN?

W jezyku japonskim oznacza on ,sygnat”.
A w przetozeniu na dziatanie operacyjne to
dotgczona do detalu/detali kartka — Kanban.

Jak to dziata i jak moze pomoc w nadzorze
ul. Gaudiego 20
43-108 Gliwice

nad czesciami w magazynie? Zdjecie nr 1
ukazuje przyktadowa Karte Kanban. Jest
tam wyszczegolniony indeks materiatu,
numer karty, nazwa detalu/czesci/ilos¢
sztuk w opakowaniu, miejsce sktadowania

(nr potki/regatu itp.), barkod czesci.

tel: (+48) 32 334 70 00

ABUS Crane Systems Polska Sp. z 0.0,

ABUS

www.abuscranes.pl
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Koncepcije

Rys. 1.

Przyktadowa Karta Kanban

Zatozmy, ze w warsztacie UR sg ogolnie dostepne czesci —
szukamy np. sruby nierdzewnej szesciokatnej M10x12DIN 933/
/A2. Kazdy z technikow uzywa takich $rub, a zdarza sie, ze ich
brakuje. Stan powinien by¢ uzupetniany, ale nie jest. Drobiazg,
jednak moze sparalizowac niejedno dziatanie o 2:30 w nocy, gdy
magazyn jest zamknigty.

JAK ZATEM DZIALAC?

Magazyn przygotowuje dla UR dwie kuwety z opisanymi wyzej
Srubami. W kazdej jest zawartos$¢ jednego opakowania zakupowego:
= 200 szt. Kazda kuweta ma swoj opis w systemie Kanban — jak na
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SYSTEM KANBAN JEST NAPRAWDE
PROSTY. NA POCZATKU JEST TROCHE
PRACY Z KARTAMI, ALE POTEM SPOKOJ
NA LINII MAGAZYN- UR. Z JEDNEJ
STRONY MAMY ZAWSZE AKTUALNE
STANY MAGAZYNOWE, A Z DRUGIEJ
STRONY — CZESCI Z MAGAZYNU SA
ZAWSZE NA CZAS I DODATKOWO MAMY
ZAPAS W RAZIE AWARIL.
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zdjeciu nr 1. Magazyn, wydajgc kuwety, zdejmuje sruby ze stanu
magazynowego w liczbie 2 x 200 szt. Pierwszy pojemnik jest do
uzycia bezposredniego, drugi jest zapasem w obszarze UR. Warsztat
ma na swoim obszarze cos, co nazywamy supermarketem. S to
wszystkie czesci wydane z magazynu, a bedace fizycznie w warsztacie.

Supermarket jest tworem wirtualnym, bo czesci moga znaj-
dowac sie na polkach, ale tez w wdzkach technikow. Dlatego,
uzywajac terminu ,supermarket”, myslimy o catym obszarze, gdzie
w UR znajdujg sie czesci. Kanbana nie mozna zgubi¢, zapodziac,
wyrzucic. Kanban jest jak ,wewnetrze zamowienie”, na podstawie
ktorego po wykorzystaniu wszystkich czesci z pierwszej kuwety
magazyn wyda nowe.

UZUPELNIJ!

Jak to dalej dziata? Po zuzyciu pierwszego pojemnika mamy
jeszcze w zapasie drugi. W ten sposob nie ma zagrozenia, ze czegos
zabraknie. Pusty pojemnik wraz z Kanbanem dostarczamy do maga-
zynu. Jest to sygnat dla jego pracownikéw — uzupetnic. Magazynier,
majac juz przygotowany pojemnik z wymaganym materiatem, wie,
co i ile sztuk ma wyda¢ na produkcje. Zdejmuje pojemnik ze stanu
i wraz z Kanbanem przekazuje na produkcje.

Wydaje sie proste, a dodatkowo jest bardzo skuteczne. Ale co
zrobi¢ na przyktad ze zwojem przewodu? Nie bedziemy przeciez
chodzi¢ po 2 m. Potrzebujemy catg rolke. System moze by¢ podobny,
z matg modyfikacjg — Kanbana dostarczamy, gdy widzimy, ze za
jakies 5 m skonczy nam sie przewod.

KANBAN DLA KAZDEGO PRZEDSIEBIORSTWA

System jest naprawde prosty. Na poczatku jest troche pracy
z kartami, ale potem spokoj na linii magazyn—-UR. Z jednej strony
mamy zawsze aktualne stany magazynowe, a z drugiej strony —
czes$ci z magazynu sg zawsze na czas i dodatkowo mamy zapas
W razie awarii.

Goragco zachecam do wdrozenia systemu Kanban. Wielu moich
klientow stosuje ten system z doskonatymi rezultatami i modyfikuje
go zgodnie ze swoimi potrzebami. Zawsze dziata! m
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Prewencja

Wizualizacja instrukcji BHP

w dziale UR

Siedze w ogromnej auli, wsrod ttumu innych oséb — uczestnicze w otwartych
wyktadach branzowych. Wystuchatam juz trzech prezentacji wysokiej klasy
specjalistow — przepraszam, ale mato pamietam. Jest! Z ostatniego wystgpienia
utkwito mi w pamieci za to wiele cennych informacji. Wszystko to dzieki
zaprezentowanym zdjeciom, rysunkom i filmom. Oto sita wizualizacji!

Katarzyna Gulanowska

Starszy specjalista ds. BHP. Konsultant i trener w zakresie bezpieczenstwa
w firmie Proresult. Doswiadczenie w obszarze BHP zdobywata w korpo-
racjach (m.in. branza automotive i tworzyw sztucznych). Specjalizuje sie
we wdrazaniu narzedzi ksztattujgcych kulture bezpieczenstwa i organizacji
szkolen BHP z elementami symulacji.

0 nie nowos¢, ale warta przypomnienia informacja: wigkszos¢
z nas jest wzrokowcami. Najefektywniej uczymy sie i przyswa-
jamy nowe informacje, kiedy cos zobaczymy czy przeczytamy.
Wizualizacja to jedna z form wspierajgcych proces uczenia
sie i komunikacji. Z réznymi formami przekazu wizualnego spotykamy
sie wiele razy w ciggu dnia — to np. znaki drogowe czy emotikony, za
pomocy ktorych mozemy ukazywac nasze emocje w wiadomosci SMS.
W zyciu zawodowym pracujemy rowniez w oparciu o wizualizacje,
m.in. opracowujac rysunki techniczne, wykresy i diagramy statystyczne.
Takze w obszarze bezpieczenistwa i higieny pracy mozliwe jest
zwigkszenie efektywnosci przekazu, wtasnie poprzez zastosowanie
elementow wizualizacji. Kazde stanowisko pracy, maszyna, urzadze-
nie ma swojg instrukcje BHP. Z pewnoscig wiekszos¢ z nas, gdyby
w tym momencie zamkneta oczy i uruchomita swojg wyobraznie,
zwizualizowataby sobie instrukcje BHP w formie druku A4 na grubej
ptycie, w czerwonej lub zottej ramce, z duzg iloscig tekstu, skrzetnie
wpisang w dwie, a moze i trzy rowniutkie kolumny. Przeczytanie takiej
instrukcji i zrozumienie to nie lada wyzwanie.

PRAWO STANOWI

W polskim prawodawstwie, a doktadniej w rozporzadzeniu Ministra
Pracy i Polityki Socjalnej z 26 wrzesnia 1997 r. w sprawie ogolnych
przepiséw bezpieczenstwa i higieny pracy (dalej rozporzadzenie),
w § 41 znajdziemy nastepujacy zapis: .Pracodawca jest obowigzany
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udostepnic pracownikom, do statego korzystania, aktualne instrukcje

bezpieczenstwa i higieny pracy dotyczace:

1. stosowanych w zaktadzie procesow technologicznych oraz
wykonywania prac zwigzanych z zagrozeniami wypadkowymi
lub zagrozeniami zdrowia pracownikow;

2. obstugi maszyn i innych urzadzen technicznych;

3. postepowania z materiatami szkodliwymi dla zdrowia i niebez-
piecznymi;

4. udzielania pierwszej pomocy”.

W rozporzadzeniu ujeto rowniez, ze instrukcje powinny byc zro-
zumiate dla pracownikow i precyzowac minimum:
e Cczynnosci przed rozpoczeciem danej pracy,
e zasady i sposoby bezpiecznego wykonywania pracy,
e czynnosci do wykonania po zakonczeniu pracy,
e zasady postepowania w sytuacjach awaryjnych stwarzajacych
zagrozenia dla zycia lub zdrowia pracownikow.

Jak widac¢, rozporzadzenie nie narzuca nam formy, w jakiej instruk-
Cja powinna byc¢ opracowana. Wazne, zeby ujete zostaty w niej mini-
mum cztery gtdwne obszary, a sama tres¢ byta zrozumiata nie tylko
dla BHP-owca, ale przede wszystkim dla pracownika, ktorego ona
dotyczy. Dodatkowo niezbedne jest cykliczne przegladanie instrukcji
i sprawdzanie, czy opisane w niej zagrozenia i srodki zapobiegawcze
sg dalej adekwatne do rzeczywistej sytuacji.

Podczas jednego z prowadzonych audytéw na obszarze magazy-
now wysokiego sktadowania udostepniono mi obowigzujaca instrukcje
BHP do wozkow widtowych z napedem na gaz. Niestety, dokument
nie odpowiadat zastanej sytuacji, poniewaz woézki widtowe gazowe
zostaty od jakiegos czasu zastgpione elektrycznymi — o aktualizacji
instrukcji BHP w zwigzku ze zmiang warunkdw pracy niestety zapo-
mniano. Dobrg praktyka jest wprowadzenie statego przegladu instruk-
cji BHP minimum raz na dwa lata. Instrukcje powinny byc¢ rowniez
kazdorazowo aktualizowane w zwigzku ze zmianami w srodowisku
pracy, takimi jak np. zakup nowej maszyny, zmiana lokalizacji, nowe
zidentyfikowane ryzyko. Niezbedna jest tez ponowna weryfikacja
instrukgcji BHP, ktora dotyczyta pracownika w chwili wystapienia
wypadku przy pracy. Nalezy sprawdzi¢, czy pracownik przestrzegat
przepisow instrukgji, czy moze nie uwzgledniono w niej danego ryzyka
i nie zaproponowano $rodkéw ochronnych.
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ODPOWIEDZIALNY ZA INSTRUKCJE

Jeden z podstawowych obowigzkdéw pracodawcy opisanych

w Kodeksie pracy (w art. 237 § 2) stanowi wydawanie szczegodto-
wych instrukcji i wskazéwek dotyczgcych BHP na stanowiskach
pracy. Przepisy BHP nie wskazujg jednoznacznie, kto te instrukcje
ma opracowac. W zasadzie pracodawca moze zatem zlecic¢ ich
przygotowanie niemalze dowolnemu pracownikowi. Wazne jednak,
aby byta to osoba potrafigca precyzyjnie i w sposob zrozumiaty
sformutowac wtasciwy przekaz do danych pracownikow. Wybrany
pracownik nie musi by¢ wcale wybitnym specjalistg w dziedzinie,
ktorej dotyczy instrukcja, poniewaz w jej opracowaniu powinni bra¢
udziat réwniez: przedstawiciel danej komorki organizacyjnej znajacy
specyfike pracy oraz zagrozenia wystepujace na stanowisku pracy
(np. kierownik, inzynier), a takze pracownik stuzby BHP.

Wielu kierownikow, ale i pracownikow wychodzi z zatozenia, ze
to przedstawiciel BHP ma za zadanie opracowywac instrukcje BHP.
W duzych zaktadach produkcyjnych, gdzie wystepuje wiele roznych
maszyn/urzadzen, a kazdy pracownik ma odmienny zakres obowigzkow
i wykonuje wiele czynnosci, niemozliwe jest, aby przedstawiciel BHP
opracowat wszystkie standardy. Jego rola w procesie opracowywania
instrukcji powinna miec¢ charakter opiniotworczy, doradczy, kontrolny.
Réwniez czasowa weryfikacja i aktualizacja instrukcji powinna by¢

REKLAMA ——

Kyle Shipps
Menadzer ds. kalibracji

go.endress.com/pl/kalibracje

Rozumiemy, jak wazne jest zwiekszanie
sprawnosci dziatania przedsiebiorstwa
w zmiennym otoczeniu rynkowym.

ZROZUMIENIE

Usprawniasz i automatyzujesz procesy
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przeprowadzana przez wyznaczone do tego osoby w danym dziale.
Rolg pracownika stuzby BHP powinno by¢ zaopiniowanie dokumentu
pod katem zgodnosci z przepisami i zasadami BHP.

WAZNY SZABLON

Skoro juz ustalilismy, ze opracowanie instrukcji BHP to to rola
Twoja/Twojego dziatu, pora przej$¢ do dziatania! Instrukcja BHP to
dokument regulacji wewnatrzzaktadowej, ktdrg mozna opraco-
wac do wykonywanej pracy (np. instrukcja BHP do pracy z tokarka
numeryczng CNC) lub do danego stanowiska pracy (np. instrukcja
BHP tokarza CNC). Opracowanie instrukcji w obu wersjach jest
dopuszczalne.

Whpisujagc w internetowej wyszukiwarce fraze ,instrukcja BHP",
wyswietlit mi sie szereg firm ,specjalizujgcych sie” w sprzedazy
gotowych instrukcji BHP. Format A4 jednostronicowy, sztywna
ptyta, zotta, czerwona lub niebieska ramka (do wyboru, do koloru)
- oto ,ideat” instrukcji. Rzeczywiscie zawiera ona wszystkie punkty
zgodne z ww. rozporzadzeniem, jednak pozostaje niedostosowana
do panujacych warunkoéw w firmie. No i jak jg uaktualnic?

Jezeli chciatbys(-abys$), aby instrukcja BHP w Twoim dziale nie
byta tylko wymagang kartka papieru, ale rowniez czytelnym i prak-
tycznym dokumentem, proponuje Ci jej zespotowe opracowanie —
tak, aby w 100% odzwierciedlata ona panujgca sytuacje w obszarze,
zagrozenia i uwzgledniata specyfike wykonywanych prac. Podczas
prac nad nowg instrukcjg skorzystaj z ponizszych rad:

1. Dodaj zdjecia ze swojego srodowiska pracy

Aby instrukcja zyskata na czytelnosci, proponuje wzbogacenie
jej o zdjecia urzadzenia, stanowiska pracy, dzieki czemu bez
wczytywania sie — jedynie zerkajgc na dokument — mozemy
przypomniec sobie wszystkie podstawowe zasady BHP zwigzane
z obstuga urzadzenia. Spojrz na rys. 1. Bez zbednego rozpisywania
sie, w czytelny i ekspresowy sposob mozemy poznac gtowne
zagrozenia podczas pracy z wiertarkg stupowa. Zastosowane
piktogramy i krotkie komunikaty podnoszg czytelno$é zaprezen-
towanych tresci. Na rys. 2. przedstawiono srodki prewencyjne,
szereg nakazow i zakazéw. Nawet bez czytania tresci mozliwe
jest zapoznanie sie z gtownymi komunikatami i pozgdanym
zachowaniem na stanowisku pracy.

2. Uzupetnij instrukcje o piktogramy
Dobre rozwigzanie stanowi umieszczenie w instrukcji piktogramow
ostrzegajgcych przed danym ryzykiem, nakazujgcych stosowanie
danych srodkow ochrony indywidualnej oraz zakazujacych poste-
powania w okreslony sposob. Wigekszos¢ z nas jest wzrokowcami,
wiec komunikat w formie czytelnego piktogramu z pewnoscia
szybciej bedzie przez nas zapamietany niz suche stowa.

3. Niebgj sie koloru
Jezeli wykonywanie danych czynnosci/ruchdw jest niedopusz-
czalne, uwydatnij to w instrukcji, np. zastosuj kolor czerwony
i pogrubiong czcionke. Jezeli zas dane postepowanie jest wyma-
gane, wybierz kolor zielony.

4. Pokaz, jak wykonac¢ czynnosé, krok po kroku
Jezeli masz do czynienia ze ztozonym procesem pracy, obarczo-
nym szczegolnym ryzykiem BHP, rozwaz zawarcie w instrukgji
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szczegotowych wytycznych, w jaki sposob wykonac dang czynnosc
krok po kroku. Na kazdym etapie pracy wskaz gtowne zagrozenia
oraz $rodki ochronne i bezpieczne metody pracy.

5. Zmierzaj w strone standaryzacji ogélnozaktadowe;j
Dobra praktyka jest przyjecie w zaktadzie jednolitego szablonu
instrukcji BHP, dzieki czemu tatwiejsza staje sie identyfikacja,
gdzie znajduje sie instrukcja oraz w jaki sposéb wyszukiwac w niej
niezbedne informacje.

6. Zadbaj o czytelnos¢ przekazu

Duza wage przyktadaj do stownictwa, jakie zastosujesz w instruk-
cji. Nie zapominaj, kto jest jej odbiorcg. Opracowujgc zaktadowg
instrukcje BHP, nalezy uprzednio zapoznac sie z instrukcja obstugi
dostarczong przez producenta. Dokument ten stanowi nieodzowny
materiat przy opracowaniu dokumentu wewnatrzzaktadowego.
Nalezy przeanalizowac, czy uzyte w nim stownictwo i sformuto-
wania bedg zrozumiate dla odbiorcow w naszej firmie.

GDZIE JA UMIESCIC
Przeprowadzajgc audyty BHP u klientow, czesto spotykam sie

z tendencjg wywieszania instrukcji BHP na kazdym urzadzeniu,
maszynie. Bywajg zaktady, gdzie obok siebie stoi 10 takich samych
maszyn, a kazda z nich ma swojg ,0sobistg” instrukcje BHP (cho-
ciaz kazda pozostaje jednolita w zapisach). Chciatabym obali¢ mit,
ze instrukcja BHP musi wisie¢ na $cianie przy kazdym stanowisku
pracy. Przepisy prawa mowig o obowigzku udostepniania pracow-
nikom instrukcji BHP, jednak sposob i forme aktualnych instrukcji
ustala sam pracodawca. Jezeli wtasnie rozwazasz uporzgdkowanie
instrukcji BHP w swoim obszarze, mam dla Ciebie kilka praktycz-
nych wskazowek:

1. Wyznacz punkty, gdzie pracownik znajdzie wszystkie instrukcje
obowigzujgce na jego stanowisku pracy lub na danym obszarze
produkgcji.

2. Wszystkie instrukcje zbierz np. w jednym segregatorze. Dotacz do
niego spis tresci, co utatwi znalezienie potrzebnego dokumentu.

3. Mozesz zrezygnowac z instrukcji BHP w formie papierowej i sko-
rzystac¢ z przekazu elektronicznego. Pamietaj jednak, ze instrukcje
muszg by¢ ogolnodostepne, wiec musisz zapewnic ich staty
dostep dla pracownika, np. poprzez podejscie do komputera,
tabletu. Utworz ogolnodostepny folder z instrukcjami BHP lub
udostepnij je pracownikom w zaktadowym intranecie.

SAME KORZYSCI

Kompletna i czytelna instrukcja to fundament w zapewnianiu
bezpieczenstwa pracownikéw. Specyfika prac dziatu UR jest ztozona.
Pracownicy korzystajg z licznych narzedzi i osprzetu, np. szlifierki,
tokarki, wiertarki stupowej, pistoletow ze sprezonym powietrzem.
Kazda czynnosc¢ powinna miec¢ swoje odzwierciedlenie w instrukcji
i zawiera¢ wytyczne, w jaki sposob przeprowadzi¢ proces oraz jak
zachowac sie w sytuacji awaryjnej.

Instrukcja BHP powinna by¢ dokumentem zywym, poddawanym
ciggtej weryfikacji i aktualizacji zgodnie ze zmieniajgcym sie srodo-
wiskiem pracy. Jest to jednak mozliwe tylko w sytuaciji, kiedy to sam
przetozony zrozumie, ze odpowiedzialno$¢ za adekwatnosc zapisow
w instrukcji ponosi on sam, a nie przedstawiciel dziatu BHP. m
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Bezpleczenstwo to me kwestia -~
przypadku, lecz rezultat dziatan:
systemy wspomagajace dla

intralogistyki

Gtéwny Urzad Statystyczny opublikowat wtasnie wstepne dane
dotyczace wypadkow przy pracy w I kwartale 2018 r. Wyniki nie sg
satysfakcjonujace, a z pewnoscig nie dla branzy transportowej.

Dawid Dzikowski

Absolwent Wydziatu Elektrotechniki i Informatyki Politechniki Lubelskiej.

W firmie ELOKON Logistics zatrudniony na stanowisku Doradcy Techniczno-
-Handlowego. Odpowiedzialny za dobdr rozwigzan wspomagajacych oraz
zwiekszajacych bezpieczenstwo w intralogistyce. Posiada doswiadczenie we
wdrazaniu produktéw ELOKON w wielu przedsigbiorstwach. Autor artykutow
w wydawnictwach branzowych.

ok 2017 zakonczyt sie dla transportu i gospodarki maga-

zynowej szostym miejscem w klasyfikacji wypadkow

wg branzy, natomiast poczatek 2018 r. to juz niestety

pozycja pigta. Ponad 60% przypadkow stanowi udziat
cztowieka w przyczynach wypadkow, z zanotowanym od ubie-
gtego roku wzrostem, a wiekszos¢ z nich ma miejsce podczas
poruszania sie.
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EDUKACJA

Bezpieczenstwo jest bezcenng wartoscig i powinno byc integralng
czescig kazdego srodowiska pracy. Niestety, wielu pracownikow czy
nawet pracodawcow hie zdaje sobie sprawy z zagrozen, jakie powigzane
sg z wykonywaniem danych czynnosci. Szkolenia BHP, stanowiskowe,
dodatkowe kursy i codzienne zwracanie szczegolnej uwagi na kwestie
bezpieczenstwa z pewnoscig pozwalajg zmniejszyc¢ ryzyko wypadku,
zwiekszajg swiadomos¢ pracownikow.

SEPARACJA PRACY

Pomimo rozwoju branzy i wszechstronnej automatyzacji czesc
czynnosci niezmiennie wykonuja ludzie. Rosnaca dynamika proceséw
czy chocby ograniczone miejsce czesto wymusza prace pieszych
w sgsiedztwie wozkow widtowych. W takich sytuacjach chwila nie-
uwagi wystarczy, aby doprowadzi¢ do wypadku, a to cztowiek jest na
przegranej pozycji w starciu z maszyna.

Z pewnoscig niemozliwe wydaje sie catkowite oddzielenie pracy ludzi
i maszyn pracujgcych w magazynach, a w szczegolnosci w istniejgcych
juz obiektach. Takie dziatania warto podjac juz na etapie projektowania
magazynu, gdzie wytyczone, odseparowane drogi czy miejsca pracy
wozkow i pieszych bedg gwarancjg bezpieczenstwa. Warto rowniez
zadbac o odpowiednie procedury oraz oznakowanie magazynu i wypo-
sazenie go w lustra poprawiajgce widocznos¢ czy sygnalizacje swietlna.
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SRODKI TECHNICZNE

Jezeli pomimo szkolen wprowadzenia w zycie stosu procedur,
separacji pracy i oznakowania magazynu nadal zdarzaja sie sytuacje
niebezpieczne, warto siegnac po pomoc dzisiejszej technologii. Sys-
temy wspomagania ludzi stajg sie powoli standardem.

Obecnie produkowane samochody sg naszpikowane elektronika
i systemami wspomagajgcymi kierowce. Mamy asystenta pasa ruchu,
aktywny tempomat, nawigacje, czujniki parkowania. Wszystkie te funk-
Cje opieraja sie na roznego rodzaju czujnikach, ktore z powodzeniem
znajduja zastosowanie rowniez w intralogistyce, w wozkach widtowych.
Najprostszym przyktadem takiego zapozyczenia moze byc¢ sygnat
dzwigkowy, ktory uruchamiany jest w wozku podczas jazdy do tytu, tak
jak w autach ciezarowych. Ostrzega on osoby w otoczeniu o pogor-
szonej widocznosci kierowcy. Idac dalej tropem zapozyczen z branzy
automotive, napotykamy czujnik radarowy, ktory w wozku widtowym
moze postuzyc jako system ograniczenia predkosci wewnatrz hali
magazynowej. Dzieki mozliwosci dostosowania zasiegu oraz czuto-
sci takiego systemu jesteSmy w stanie dopasowac go praktycznie do
kazdej infrastruktury.

Kazdy z nas przyzna, ze czujniki cofania w samochodzie to swietne
rozwigzanie. Wozek widtowy moze rowniez zostac doposazony w system
takich czujnikow. Umozliwia on parametryzacje dwoch stref zasiegu

oraz w zaleznosci od konfiguracji ostrzeganie operatora bgdz nawet
zatrzymanie wozka przed przeszkoda. Jazda do tytu staje sie prostsza
i przede wszystkim bezpieczniejsza.

Rozwigzania dla intralogistyki to takze technologie, ktore nie-
spotykane sg na co dzien w samochodzie. Sa to systemy nastawione
bezposrednio na ochrone pieszych, oparte na gtowicach laserowych
oraz detekcji radiowej. Pierwsze rozwigzanie przeznaczone jest do
waskich korytarzy. Zastosowanie gtowic laserowych pozwala na pre-
cyzyjne oraz praktycznie bezzwtoczne wykrycie przeszkody, a nastep-
nie automatyczne spowolnienie oraz wyhamowanie wozka. Wigzka
lasera doktadnie pokrywa obszar pracy, uniemozliwiajac najechanie
na przeszkode. Operator przebywajacy w kabinie, nawet kilka metrow
nad ziemia, informowany jest o zagrozeniu za pomocg sygnatu dzwie-
kowego oraz odpowiedniej informacji na wyswietlaczu wozka. Ten
rodzaj zabezpieczenia jest certyfikowanym systemem bezpieczenstwa.

Ogromng ciekawostka na rynku sa systemy pozwalajgce na wykrycie
pieszego wyposazonego w tzw. aktywny znacznik personalny. Wozek
zostaje wyposazony w panel operatora, na ktorym wyswietlane sg
informacje o naruszeniu stref, oraz anteny nadawcze. Do dyspozy-
cji mamy dwie strefy o ksztatcie okraggtym badz dopasowanym pod
wymagania uzytkownika. Po naruszeniu wyznaczonej przestrzeni
przez pieszego zostaje wyswietlona informacja na panelu operatora
przy pomocy sygnatow dzwiekowych oraz diod LED. Na szczegdlng
uwage zastuguje fakt, ze pieszy rowniez informowany jest o zagrozeniu
przy pomocy wibracji, dzwieku oraz diod LED. Jest to ogromna prze-
wagda systemu nad rozwigzaniami, w ktorych znacznik personalny jest
pasywny, a informacje o zagrozeniu przekazywane sg tylko do operatora
wozka widtowego. Zasieg systemu to 20 m w detekcji pieszy-wozek,
ale wykorzysta¢ go mozna rowniez w funkcji antykolizyjnej pomiedzy
dwoma pojazdami, dzieki ktorej zasieg wzrasta do 25 m.

ZAPOBIEGAJ!

Wszedzie, gdzie srodki proceduralne i techniczne nie wystarczaja,
warto szukac rozwigzan sprzetowych na okreslone problemy. Tech-
nologia oferuje coraz wieksze mozliwosci. Niemal kazdy problem
da sie juz rozwigzac przy pomocy systemu. Ograniczenie predkosci,
wykrywanie pieszych, ostrzeganie operatorow lub innych uzytkowni-
kow infrastruktury magazynowej to tylko niektore z opgiji, jakie mamy
do wyboru. Pamietajmy, bezpieczenstwo to podstawa. m
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Bezpieczne przedsiebiorstwo -
czyli jakie srodki bezpieczenstwa
nalezy wdrozy¢ na produkcji

Wiekszos¢ z nas, przekraczajac prog zaktadu pracy, nie zastanawia sie,
czy z pracy wrdci, a jesli tak, to czy catym i zdrowym. Swiadczy to albo
o bezpiecznym srodowisku pracy, albo o stabej Swiadomosci zagrozen.

dr Matgorzata Senator —

gtowny specjalista ds. BHP, inspektor ds. ppoz.

Absolwentka Uniwersytetu Wroctawskiego, posiada tytut doktora nauk
biologicznych w specjalnosci biologia cztowieka. W 2010 r. ukoriczyta studia
podyplomowe Osrodka Szkolenia Panstwowej Inspekgji Pracy oraz Politechniki
Wroctawskiej — zarzadzanie bezpieczeristwem i higieng pracy. W 2014 r. nabyta
uprawnienia inspektora ds. ppoz. Od 2011 r. prowadzi wtasng firme szkoleniowo-
-doradcza w zakresie BHP — Open BHP (www.openbhp.pl). Wspotpracuje

z wieloma firmami z branzy przemystowej, handlowej, logistycznej czy ustugowe;j.
Jest takze wyktadowca przedmiotow zawodowych w tematyce BHP. Cztonek
Ogolnopolskiego Stowarzyszenia Pracownikow Stuzb BHP we Wroctawiu.

ornicy, schodzac pod ziemie, majg zwyczaj pozdra-

wiac sie zwrotem ,Szczes¢ Boze” — co jest swojego

rodzaju zaklinaniem rzeczywistosci: zyczymy sobie

nawzajem, aby cato i zdrowo wroéci¢ na powierzchnie.
Dane statystyczne GUS pokazujg, ze w Polsce w 2017 r. ciezkim
wypadkom przy pracy ulegto 661 pracownikow, a Smiertelnym 269,
czyli biorgc pod uwage fakt, ze rok liczy 365 dni, mamy prawie
jeden jeden wypadek ze skutkiem smiertelnym dziennie i prawie
dwa ze skutkiem ciezkim. Dlatego to, czy cali i zdrowi wrocimy
Z pracy, nie jest wcale tak oczywistg sprawg. A co mozna zrobic,
by i$¢ do pracy, w ktorej bedziemy sie czu¢ bezpiecznie? Czy
mozna powiedzie¢, ze dane przedsiebiorstwo zapewnia 100%
bezpieczenstwa? Niestety, zawsze istnieje ryzyko resztkowe, kto-
rego wyeliminowac nie mozna. Jednak aby mowic o tym ryzyku,
najpierw nalezy wdrozyc szereg dziatan zapewniajacych podsta-
wowe bezpieczenstwo w firmie.

Najwazniejszym srodkiem, od ktérego nalezy zaczac¢ zapew-
nianie bezpieczenstwa na produkcji, jest oczywiscie ocena ryzyka
zawodowego. Na tamach ,Stuzb Utrzymania Ruchu” wielokrotnie
pisatam, ze ocena ryzyka jest najwazniejsza i stanowi podstawe do
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dalszych dziatan zwiekszajacych bezpieczenstwo. W ocenie ryzyka
okresla sie wszystkie mozliwe zagrozenia, znane w danej chwili,
wystepujgce lub mogace wystapic¢ w zaktadzie, a nastepnie szacuje
sie ryzyko osobno dla kazdego zidentyfikowanego zagrozenia.
Po okresleniu poziomu ryzyka (akceptowalne, nieakceptowalne)
planuje sie i wdraza wtasciwe srodki profilaktyczne, ktore beda
eliminowaty badz minimalizowaty ryzyko. S to (w kolejnosci,
w jakiej powinny zosta¢ zastosowane):

e Srodki techniczne eliminujgce lub ograniczajgce zagrozenia,
» $rodki organizacyjne i proceduralne (np. instrukcje bezpiecz-

nej pracy),
e srodki ochrony indywidualne;j.

SRODKI TECHNICZNE

Stosowane zabezpieczenia (techniczne srodki ochronne) maja
za zadanie ochrania¢ pracownika przed zagrozeniami uwzglednio-
nymi w ocenie ryzyka zawodowego. Ich celem jest eliminowanie
lub kontrolowanie zagrozenia, dlatego muszg byc¢ tatwe w uzyciu,
dawac odpowiedni poziom bezpieczenstwa oraz nie utrudniac
codziennej pracy.
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W CELU BEZPIECZNEJ PRACY PRZY
MASZYNACH I URZADZENIACH

WAZNE JEST, ABY PRZED WDROZENIEM
ICH DO UZYTKOWANIA

DOKONANA ZOSTALA, WE WLASCIWY
SPOSOB, OCENA BEZPIECZENSTWA
MASZYNY I JEJ OTOCZENIA. JUZ PRZED
ZAKUPEM NOWEJ MASZYNY/
/URZADZENIA PRACODAWCA POWINIEN
DOKONAC JEJ WERYFIKACJII POD
KATEM SPELNIENIA WYMAGAN
ZASADNICZYCH.
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Do technicznych srodkéw ochronnych zaliczamy ostony (mate-
rialna przegroda pomiedzy cztowiekiem a niebezpiecznym czyn-
nikiem mechanicznym) oraz urzadzenia ochronne. Urzadzeniami
ochronnymi sg wszelkie urzadzenia niestanowigce fizycznej bariery
miedzy cztowiekiem a niebezpiecznym czynnikiem mechanicz-
nym (inne niz ostony). Powinny by¢ zaprojektowane i sprzezone
z uktadem sterowania w taki sposob, aby:
¢ elementy ruchome nie mogty zosta¢ uruchomione, dopoki

znajduja sie w zasiegu operatora;

e 0soba narazona nie mogta dosiegna¢ elementéw ruchomych
po ich uruchomieniu;

* mogty by¢ nastawiane tylko przez dziatania zamierzone, takie
jak uzycie narzedzi, kluczy;

e brak lub uszkodzenie jednego ich elementu sktadowego unie-
mozliwiato uruchomienie elementéw ruchomych lub zatrzy-
mywato elementy znajdujgce sie w ruchu.

Ostony lub urzadzenia ochronne zaprojektowane w celu
ochrony osob przed zagrozeniami powinny by¢:
e ostonami statymi,
e ruchomymi ostonami blokujgcymi,
e urzadzeniami ochronnymi,
e kombinacjg oston lub urzadzen ochronnych.

Poza tym ostony i urzadzenia ochronne powinny:

¢ mie¢ wytrzymatg konstrukcje;

e byc stabilnie zamocowane na swoim miejscu;

e byc¢ umieszczone w odpowiedniej odlegtosci od strefy niebezpiecznej;
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WHLASCIWIE PRZESZKOLONY
PRACOWNIK, KTORY MA MOZLIWOSC
DOSKONALENIA SWOICH UMIEJETNOSCI
PRACY, U KTOREGO BUDOWANA

JEST SWIADOMOSC WPLYWU NA
BEZPIECZENSTWO PRACY, JEST BARDZO
WARTOSCIOWY. DOBRY ZWYCZAJ
STANOWI OKRESLENIE PLANU SZKOLEN
DLA USTAWIACZY OPRZYRZADOWANIA,
PERSONELU UTRZYMANIA RUCHU

CZY OPERATOROW.

¢ umozliwiac, jesli sie da bez koniecznosci demontazu oston
lub wytaczenia urzadzen ochronnych, dostep konieczny do
wykonywania prac zwigzanych z mocowaniem lub wymiang
narzedzi oraz konserwacja, przy czym dostep ten powinien
by¢ ograniczony tylko do obszaru niezbednego do wykony-
wania tych prac;

* wmiare mozliwosci chroni¢ przed wyrzucaniem lub spadaniem
materiatow lub przedmiotow oraz przed emisjami powodo-
wanymi przez maszyny;

—— REKLAMA

CoolStream STAR

system wentylacji z chtodzeniem adiabatycznym

* prosta i niezawodna technologia

- przyjazna dla uzytkownikow i Srodowiska
- niskie koszty eksploatacji

- chtodzenie woda wodociagowa

- szeroki zakres zastosowan

- zdalne, inteligentne sterowanie

- bogata gama produktow

COoOr

www.coltinfo.pl



Prewencja

¢ moga powodowac tylko minimalne utrudnienia w obserwacji
procesu produkcyjnego.

natomiast nie powinny:
¢ powodowac zadnego dodatkowego ryzyka;
e dawac sig tatwo obejs¢ lub wytaczyc.

Przy srodkach technicznych nalezy rowniez pamieta¢ o wta-
sciwej konserwacji, przeglagdach, pomiarach maszyn, urzgdzen
i instalacji (pomiarom podlegajg instalacje elektryczne, odgro-
mowe, wentylacyjne czy kominowe). Nie wolno dopuszczac¢ do
ruchu maszyn i urzgdzen uszkodzonych, a naprawy powinny
odbywac sie z zachowaniem bezpiecznych metod pracy, m.in.
poprzez zastosowanie systemu LOTOTO (Lockout/Tagout/Try out).
Lockout jest to system zabezpieczen, zamkniec, ktorego celem
jest odciecie energii zasilajacej, uniemozliwiajgc samowolne lub
przypadkowe wznowienie dziatania urzadzenia. Tagout natomiast
to informacja (w formie zawieszki) o tym, ze aktualnie dane urza-
dzenie jest wytgczone z eksploatacji. Try out — sprawdz (testowo),
czy urzadzenie rzeczywiscie odtgczone jest od Zrédta energii.

Przy $rodkach technicznych trzeba wspomniec tez o fakcie,
ze maszyny powinny spetnia¢ co najmniej minimalne wymagania
dla maszyn. W celu bezpiecznej pracy przy maszynach i urzga-
dzeniach wazne jest, aby przed wdrozeniem ich do uzytkowania
dokonana zostata, we wtasciwy sposdb, ocena bezpieczenstwa
maszyny i jej otoczenia. Juz przed zakupem nowej maszyny/
/urzadzenia pracodawca powinien dokonac jej weryfikacji pod
katem spetnienia wymagan zasadniczych.

Automatyzacja produkcji jest rowniez zaliczana do technicz-
nych srodkow zwigkszajgcych bezpieczeristwo na produkgcji.

SRODKI ORGANIZACYJNE | PROCEDURALNE

Dziatania organizacyjne, czyli:

e systematyczne szkolenie pracownikow,

e wtasciwe kwalifikacje personelu,

e korzystanie ze srodkow informacji wizualnej,
e wtasciwe oswietlenie,

e pomiary srodowiska pracy,

e instrukcje i procedury,

¢ kontrole wewnetrzne.

Witasciwie przeszkolony pracownik, ktéry ma mozliwos¢ dosko-
nalenia swoich umiejetnosci pracy, u ktorego budowana jest swia-
domos¢ wptywu na bezpieczenstwo pracy, jest bardzo wartosciowy.
Dobry zwyczaj stanowi okreslenie planu szkolen dla ustawiaczy
oprzyrzadowania, personelu utrzymania ruchu czy operatorow.

Kwalifikacje personelu zgodne z regulacjami prawnymi, jak
i wymaganiami wynikajgcymi z dokumentacji techniczno-rucho-
mej maszyny/urzgdzenia sg rowniez bardzo istotne w zapewnieniu
bezpieczenstwa na produkgcji.

Coraz wiecej przedsiebiorstw korzysta ze srodkow infor-
macji wizualnej, sg to czesto np. telewizory znajdujace sie na
stotowce — jest to bardzo dobre narzedzie wykorzystywane do
informowania pracownikow nie tylko o sytuacji w firmie, ale takze
o wypadkach majacych miejsce w zaktadzie czy o bezpiecznych
metodach wykonywania danych prac, o wtasciwych sposobach
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STOSOWANE TECHNICZNE SRODKI
OCHRONNE MAJA ZA ZADANIE
OCHRANIAC PRACOWNIKA PRZED
ZAGROZENIAMI UWZGLEDNIONYMI
W OCENIE RYZYKA ZAWODOWEGO.
ZALICZAMY DO NICH OStONY
(MATERIALNA PRZEGRODA POMIEDZY
CZLOWIEKIEM A NIEBEZPIECZNYM
CZYNNIKIEM MECHANICZNYM)

ORAZ URZADZENIA OCHRONNE.
URZADZENIAMI OCHRONNYMI SA
WSZELKIE URZADZENIA NIESTANOWIACE
FIZYCZNEJ BARIERY MIEDZY
CZLOWIEKIEM A NIEBEZPIECZNYM
CZYNNIKIEM MECHANICZNYM

(INNE NIZ OSLONY).

stosowania srodkow ochrony indywidualnej itp. — jest wiele moz-
liwosci wykorzystania tego typu srodka przekazu.

Przy srodkach organizacyjnych nie sposob nie wspomniec
o pomiarach srodowiska pracy, w tym oswietlenia. Pomiary s3
wymagane przepisami prawa: art. 227 § 1 p. 2 Kodeksu pracy brzmi
nastepujaco: ,Pracodawca jest obowigzany stosowac srodki zapo-
biegajagce chorobom zawodowym i innym chorobom zwigzanym
z wykonywang praca, w szczegolnosci: przeprowadzac, na swoj
koszt, badania i pomiary czynnikow szkodliwych dla zdrowia,
rejestrowac i przechowywac wyniki tych badan i pomiarow oraz
udostepniac je pracownikom”. Natomiast § 3 Rozporzadzenia Mini-
stra Zdrowia z 2 lutego 2011 r. w sprawie badan i pomiaréw czyn-
nikow szkodliwych dla zdrowia w srodowisku pracy: ,Pracodawca
zapewnia wykonanie badan i pomiarow czynnika szkodliwego dla
zdrowia w srodowisku pracy, nie pozniej niz w terminie 30 dni
od dnia rozpoczecia dziatalnosci”. Chodzi tu przede wszystkim
o pomiary hatasu, zapylenia, substancji chemicznych, wibracji,
a takze oswietlenia na stanowiskach pracy. Informacja o wynikach
pomiarow musi by¢ przekazana do wiadomosci pracownikow.

Miedzy innymi z pomiarami sSrodowiska pracy wigze sie obo-
wigzek wystania pracownika na badania lekarskie stwierdzajgce brak
przeciwskazan do wykonywania danej pracy. Lekarz medycyny pracy
musi orzec w stosunku do pracownikéw brak przeciwwskazan do
pracy na zajmowanym stanowisku. W skierowaniu na badania nalezy
uwzglednic¢ wszystkie niebezpieczne jak rowniez szkodliwe czynniki
wystepujgce na stanowisku, w tym wyniki pomiarow srodowiska pracy.

Opracowanie wewnetrznych instrukcji, procedur jest rowniez
bardzo waznym srodkiem zwigekszajagcym bezpieczenstwo na
produkcji. Instrukcje muszg zawierac informacje dotyczace czyn-
nosci, ktore nalezy wykonac¢ przed rozpoczeciem danej pracy,
zasady i sposoby bezpiecznego wykonywania pracy, czynnosci
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do wykonania po jej zakonczeniu oraz zasady postepowania
w sytuacjach awaryjnych stwarzajgcych zagrozenia dla zycia lub
zdrowia pracownikow, a takze warunkow uzytkowania maszyny
czy przewidywalnych sytuacji nienormalnych. Instrukcje bez-
pieczenstwa i higieny pracy odnoszgce sie do obstugi maszyn
i innych urzadzen technicznych powinny by¢ sporzadzone na
podstawie ,instrukcji obstugi” lub ,dokumentacji techniczno-
-ruchowej” dostarczonej przez producenta.

Ostatni z organizacyjnych srodkow zapewniajgcych bez-
pieczenstwo na produkcji to regularne kontrole BHP budujgce
Swiadomos¢ pracownikoéw w zakresie bezpieczenstwa i higieny
pracy, tworzace sytuacje, w ktérych to sami pracownicy reagujg na
zagrozenia czy niezgodnosci, ktore pojawiajg sie podczas pracy.

W tym miejscu nalezy tez pamietac o wtasciwym nadzorze,
ktorego zadaniem jest dbanie o wtasciwg organizacje pracy
i bezpieczne metody pracy. Wtasciwy nadzor i szkolenia dla
pracownikow majg przede wszystkim za zadanie wskazac pra-
cownikowi, jakie zachowania sg niewtasciwe i jakie sg konse-
kwencje niewtasciwego zachowania.

SRODKI OCHRONY INDYWIDUALNEJ
Istotny punkt na liscie skutecznych srodkow zwiekszajgcych
bezpieczenstwo stanowi zabezpieczenie pracownika poprzez
wtasciwy ubiodr, czyli odziez i obuwie robocze,a takze srodki
ochrony indywidualnej (5OI). Odziez, obuwie robocze i $rodki
ochrony indywidualnej muszg miec deklaracje zgodnosci oraz
odpowiednie atesty. Tu zastosowanie ma dyrektywa 89/686/EWG
oraz normy zharmonizowane dotyczace konkretnych rodzajow
sprzetu ochronnego. Dokonujgc doboru odziezy, obuwia, srod-
kéw ochrony indywidualnej, nalezy uwzglednic:
e odpowiednios¢ do istniejgcych zagrozen oraz poziomu ryzyka,
» dopasowanie do cech fizycznych uzytkownika,
° wymagania ergonomiczne i stan zdrowia uzytkownika,
e odpowiednios¢ do specyficznych warunkoéw panujgcych na
danym stanowisku pracy.

Pracodawca powinien ustali¢ przewidywane okresy ich uzyt-
kowania (np. w tabeli norm przydziatu). Doboru nalezy dokona¢
W porozumieniu z pracownikami lub ich przedstawicielami.

Zarowno odziez, obuwie, jak i srodki ochrony indywidualnej
wymagajg czyszczenia, naprawy, konserwacji oraz odpylania
i odkazania, o czym rowniez nalezy pamiegtac. Pracodawca jest
takze zobowigzany przeszkoli¢ pracownika w zakresie postugiwa-
nia sie przydzielonymi srodkami, za$ pracownik jest obowigzany
uzywac ich zgodnie z przeznaczeniem.

PODSUMOWANIE

Kilka lat temu pierwszy raz zobaczytam amerykanski krot-
kometrazowy film z dziedziny BHP. Juz sam tytut filmu miat
gtebokie przestanie: Will you be here tomorrow? (ttumaczenie:
Czy bedziesz tu jutro?). Bardzo obrazowo pokazano w nim, ze
odpowiedz na zadane w tytule pytanie nie jest oczywista... Dlatego
dbanie o bezpieczne warunki pracy powinno byc¢ priorytetem
w dziatalnosci kazdego przedsiebiorstwa, zarowno matego, jak
i duzego, by pytanie ,Czy bedziesz tu jutro?” nie dotyczyto nas
i naszego zaktadu pracy. m

Tworzymy bezpieczne
miejsca pracy.

Blokada elektromagnetyczna
AZM300

® Przetgczalna sita zatrzasku

® Moze stuzy¢ jako ogranicznik
ruchu ostony

B |Indywidualne kodowanie zgodne
z1SO 14119

m Mozliwos¢ stosowania w aplikacjach
doPLe/SIL3

www.schmersal.pl

SCHMERSAL

Safe solutions for your industry
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Silniki elektryczne samohamowne

Trojfazowe silniki asynchroniczne produkowane przez CELMA INDUKTA
SA (Grupa CANTONI) wyposazone w hamulce elektromagnetyczne.

becnie coraz wiekszg popularnosciag cieszg sie kom-

pleksowe rozwigzania napedow elektrycznych skta-

dajacych sie z silnika elektrycznego wyposazonego

w szereg dodatkowych komponentow, takich jak
przemiennik czestotliwosci, enkoder, przektadnia czy tez hamulec
elektromagnetyczny. Szczegolny wzrost zainteresowania przemystu
krajowego i zagranicznego obserwuje sie w tym ostatnim obszarze,
a wiec w zakresie silnikow wyposazonych w hamulce elektroma-
gnetyczne dedykowane do konkretnych aplikacji.

CELMA INDUKTA SA (Grupa CANTONI) oferuje juz od wielu
lat silniki asynchroniczne ogoélnego przeznaczenia o mocy od
0,75 kW do 250 kW wyposazone w hamulce elektromagnetyczne
produkowane przez EMA-ELFA (Grupa CANTONI), wieloletniego
producenta m.in. hamulcow elektromagnetycznych pradu statego
i przemiennego.

Silnik ogoélnego przeznaczenia spetniajagcy wymagania klasy
sprawnosci IE3 wyposazony w hamulec elektromagnetyczny

Warto wspomnie¢, ze zgodnie z Rozporzgdzeniem Komisji (UE)
640/2009 oraz 4/2014 silniki wyposazone w hamulce elektromagne-
tyczne s na dzis wytgczone z wymagan dotyczgcych minimalnego
poziomu sprawnosci (klasyfikacja IE1, IE2, IE3). Wychodzac jednak
naprzeciw oczekiwaniom naszych klientow, zdecydowalismy sie
na rozszerzenie naszej oferty silnikow wyposazonych w hamulce
elektromagnetyczne o warianty wykonania w klasie sprawnosci
IE2, IE3 oraz dla wybranych wielkosci rowniez IE4.

Spektrum wykonan silnikow z hamulcami jest bardzo szerokie,
poczawszy od prostych rozwigzan przeznaczonych do urzadzen
dzwignicowych (hamulce bezpieczenstwa), poprzez napedy scen
teatralnych (hamulce ,ciche”), wielkogabarytowych pit tarczowych
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(hamulce ,miekkie"), a konczac na uktadach przenosnikowych
zasilania blokdéw energetycznych elektrowni weglowych (hamulce
do stref pytowych o wysokim stopniu ochrony).

Przyktad rozwigzania silnika do pracy S2-30min (bez
zewnetrznego wentylatora chtodzenia) z podwojnym

hamulcem elektromagnetycznym w wykonaniu teatralnym
(o niskim poziomie emitowanego hatasu)

Typowe rozwigzanie silnika hamulcowego (wyposazonego

w hamulec elektromagnetyczny) obejmuje:

e hamulec zainstalowany po stronie przeciwnapedowej pod
ostong przewietrznika;

¢ hamulec podtgczony do gtownej skrzynki zaciskowej — przy
hamulcach pradu statego w skrzynce silnika zainstalowany
jest prostownik AC/DC, ktory moze by¢ zasilany bezposrednio
z zaciskow silnika lub z zewnetrznego zrodta zasilania;
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SZEROKA GAMA HAMULCOW PRADU
STALEGO O MOMENCIE HAMOWANIA
DO 5000 NM W ROZNEJ KONFIGURACJI
I WYPOSAZENIU ELEKTRYCZNYM

W ZAKRESIE ZASILANIA

I BEZPIECZENSTWA POZWALA NA
BUDOWE NAPEDOW

O WIELORAKIM PRZEZNACZENIU.

® ®

PROMOCIJA




PROMOCIJA
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CORAZ WIEKSZA POPULARNOSCIA
CIESZA SIE KOMPLEKSOWE
ROZWIAZANIA NAPEDOW
ELEKTRYCZNYCH SKLADAJACYCH
SIE Z SILNIKA ELEKTRYCZNEGO
WYPOSAZONEGO W SZEREG
DODATKOWYCH KOMPONENTOW
TAKICH JAK PRZEMIENNIK
CZESTOTLIWOSCI, ENKODER,
PRZEKLADNIA CZY TEZ HAMULEC
ELEKTROMAGNETYCZNY.

e opcjonalna dzwignia hamulca do recznego odhamowania
(odhamowanie hamulca podczas czynnosci serwisowych lub
w sytuacjach awaryjnych przy braku napiecia zasilania hamulca);
* wentylator zainstalowany za hamulcem zapewniajgcy prawi-
dtowe warunki chtodzenia silnika w przypadku pracy ciggtej S1.

Przyktad rozwigzania silnika do pracy S1 z hamulcem
elektromagnetycznym ,miekkim” (z funkcjg tagodnego

hamowania). Rozwigzanie stosowane m.in. w uktadach
napedowych maszyn przeznaczonych do obrébki drewna

Fabryka EMA-ELFA od roku 1954
kontynuuje z powodzeniem produkcje
w szerokim zakresie réznorakiej aparatury
elektrycznej, dbajac jednoczesnie o jej
rozwoj zgodnie z panujgcymi trendami
i poziomem techniki.
Oferowane hamulce elektromagnetyczne pradu przemiennego
i statego stosowane sg do hamowania ruchu obrotowego watu
silnika lub maszyny po wytaczeniu napiecia zasilajgcego.
Hamulce pradu przemiennego serii HZg zasilane trojfazo-
wym napieciem pozwalajg na osiggniecie momentu hamowania
od 20 do 400 Nm w pieciu wielkosciach mechanicznych.

Eksploatacja

Szeroka gama hamulcow pradu statego o momencie hamowa-
nia do 5000 Nm w réznej konfiguracji i wyposazeniu elektrycznym
w zakresie zasilania i bezpieczenstwa pozwala na budowe napedow
o wielorakim przeznaczeniu. Przyktadem moze by¢ seria hamul-
cow 2H2SP...BT do stosowania w obiektach, gdzie wymagany jest
ograniczony poziom hatasu i spetnienie rygorystycznych wymogow
norm w zakresie bezpieczenstwa, np. teatry, sale koncertowe itp.

Elektromagnetyczny hamulec tarczowy podwajny serii
Rys. 4. 2H2SP

Rozwdj konstrukcji pozwolit na produkcje elektromagnetycz-
nych hamulcow przeciwwybuchowych serii NEX spetniajgcych
zasadnicze wymagania dla urzadzen i systemow ochronnych prze-
znaczonych do uzytku w przestrzeniach zagrozonych wybuchem
gazow i pytow (strefa 2 i 21 wg Dyrektywy 2014/34/UE ATEX), co
zostato potwierdzone certyfikatem ATEX wydanym przez jed-
nostke notyfikowanga. Rozwinieciem tej serii s hamulce serii HEX
o petnej obudowie ognioszczelnej przeznaczone dla przemystu
gorniczego i chemicznego.

Elektromagnetyczny hamulec tarczowy o wysokim stopniu
" ochrony w wykonaniu przeciwwybuchowym serii NEX

Rys. 5
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SPEKTRUM WYKONAN SILNIKOW

Z HAMULCAMI JEST BARDZO SZEROKIE,
POCZAWSZY OD PROSTYCH ROZWIAZAN
PRZEZNACZONYCH DO URZADZEN
DZWIGNICOWYCH, POPRZEZ

NAPEDY SCEN TEATRALNYCH,
WIELKOGABARYTOWYCH PIL
TARCZOWYCH, A KONCZAC NA
UKLADACH PRZENOSNIKOWYCH
ZASILANIA BLOKOW ENERGETYCZNYCH
ELEKTROWNI WEGLOWYCH.

W ofercie EMA-ELFA znajduja sie rowniez zwalniaki elek-
trohydrauliczne bedace urzgdzeniami mechanicznymi o ruchu
prostoliniowym, ktore w wiekszosci przypadkow stosowane sg
do luzowania (otwierania) hamulcow szczekowych i tarczowych,
wystepujacych w napedach maszyn transportowych, w dzwigni-
cach, przenosnikach, windach itp.

Zwalniak elektrohyd

liczny z zewnetrznym wytacznikiem
mechanicznym typu ZE..Cm
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Zwalniaki typu ZE zasilane napieciem trojfazowym do 500 V
wykonywane sg w wielu wielko$ciach mechanicznych w zalez-
nosci od udzwigu znamionowego od 120-3200 N oraz skoku od
50 do 160 mm.

Szeroka gama wykonan obejmuje urzadzenia ZE-Cm i ZE-Ci
wyposazone odpowiednio w zewnetrzne wytgczniki mechaniczne
lub czujniki indukcyjne oraz zwalniaki do pracy poziomej ZE-Lv.

Zwalniaki przeciwwybuchowe ExXZE spetniajgce zasadnicze
wymagania dla urzadzen i systemoéw ochronnych przeznaczo-
nych do uzytku w obszarach zagrozonych metanem oraz prze-
strzeniach zagrozonych wybuchem gazow i pytéw (Dyrektywa
2014/34/UE ATEX), potwierdzone certyfikatem wydanym przez
jednostke notyfikowana, zasilane napieciem tréjfazowym do 1000V,
wykonywane sg za$ w wielkosciach od 800 + 3200N oraz skoku
od 60 do 160 mm.

Rozwoj ww. konstrukcji pozwolit na produkcje zwalniakow
przeciwwybuchowych ExwZE do pracy rowniez przy wyzszych
napieciach zasilania (1000-1250 V).

Rys. 7.  Zwalniak elektrohydrauliczny przeciwwybuchowy typu ExZE

Dzieki statej i bezposredniej
wspotpracy pomiedzy dziatami
konstrukcyjnymi CELMA INDUKTA
SA oraz EMA-ELFA jesteSmy w stanie
zaoferowaé, wyprodukowac, przeba-
da¢, a nastepnie dostarczy¢ naszym
klientom sprawdzone rozwigzania
dedykowane do konkretnych apli-

kacji w relatywnie krotkim czasie.
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Rodzaje napedow wykorzystywanych
w przemysle — znajdz odpowiedni

dla siebie!

Za naped uznaje sie zespo6t urzgdzen, ktére odpowiadajg za wprowadzenie mechanizmu
w ruch. W aplikacjach przemystowych najczesciej wykorzystuje sie napedy elektryczne,
energoelektroniczne, hydrauliczne i pneumatyczne. Warto przyjrzec¢ im sie nieco blizej.

Damian Zabicki

Analityk, dziennikarz, redaktor zajmujacy sie tematyka techniczng

i przemystowa. Specjalista public relations w zakresie kreowania wizerunku
produktow i ustug branzy przemystowej. Dyrektor zarzadzajacy i petnomocnik
Systemu Zarzadzania Jakoscig w firmie zajmujacej sie projektowaniem

i produkcja przyrzagddéw pomiarowych. Prowadzi szkolenia z zakresu systemow
zarzadzania jakoscig i Lean Management.

NAPEDY ELEKTRYCZNE

Napedy elektryczne to zespoty elementow, ktore przetwarzajg energie
elektromechaniczng w ramach procesu technologicznego. Nalezy pod-
kreslic, ze elementy zespotu sg ze sobg potaczone i oddziatujg wzajemnie
na siebie. Jako najwazniejsze elementy napedu elektrycznego wymienia
sie przede wszystkim uktad zasilajacy, silnik elektryczny lub kilka silnikow,
a takze urzadzenie pedne oraz uktady sterowania i automatyki.

Uktad zasilajacy typowego napedu elektrycznego ma za zadanie
przeksztatcanie energii elektrycznej pobieranej z sieci, a nastepnie dostar-
czenie jej do silnika. Uktadem zasilajgcym jest np. prostownik sterowany.
Z kolei silnik elektryczny lub kilka silnikow odpowiada za przeksztatcanie
doprowadzonej energii elektrycznej na mechaniczna. Nie mniej wazne
jest rowniez urzadzenie pedne. Dzigki niemu odbywa sie przekazywanie
energii mechanicznej wytworzonej przez silnik do maszyny roboczej.
Urzgdzenie pedne moze tez zmieniac parametry przekazywanej energii
mechanicznej. Chodzi tutaj o moment czy predkos¢ katowa, a odbywa
sie to np. poprzez przektadnie zebatg, sprzegto czy przektadnie pasowa.
Roznego rodzaju urzgdzenia kontroli i automatyki pozwalajg na automa-
tyczne sterowanie napedem.

Ogodlnie mozna powiedzie¢, ze napedy elektryczne najczesciej
zasilajg maszyne robocza bedaca odbiornikiem energii mechanicznej
wytwarzanej przez naped. Nowoczesne silniki to urzagdzenia ener-
gooszczedne. Wytwarzajg one mniej hatasu, zatem nie ma potrzeby
stosowania rozwigzan odpowiedzialnych za wyciszenia maszyny.

44 | Stuzby Utrzymania Ruchu - wrzesien—pazdziernik 2018

Oprocz tego napedy energooszczedne generujg mniejsze drga-
nia i w poréwnaniu z tradycyjnymi konstrukcjami sg mniej awaryjne.

Konstrukgja silnikow tego typu wykorzystuje podzespoty o wysokim
poziomie jakosci. Chodzi tutaj o materiaty czynne w postaci miedzi czy stali
elektrotechnicznej. Na etapie produkcji zastosowanie znajduje technologia
odlewania wirnikow z miedzi. Silniki indukcyjne zazwyczaj s3 maszynami
pierscieniowymi z uzwojeniem nawinietym na wirnik zamiast klatki. Silnik
pierscieniowy wykorzystuje uzwojenie z cewkami nawinietymi drutem
izolowanym. W stojanie rowniez wykorzystuje sie materiaty o dobrej
przewodnosci elektrycznej. To wtasnie tym sposobem miedz zastepuje
aluminium. Jak wiadomo, miedz w pordwnaniu z aluminium ma wyzszg
temperature topnienia ze wzgledu na wyzszy poziom odpornosci miedzi na
cykle ciepte w czasie catego eksploatacji silnika. Ponadto miedz ma wyzsza
temperature na rozcigganie oraz wytrzymuje znaczne sity odsrodkowe wraz
z powtarzalnymi obcigzeniami udarowymi, ktére pochodzg od dynamicz-
nego oddziatywania pradu rozruchowego. Oprocz tego miedz w porow-
naniu do aluminium ma nizszy wspotczynnik rozszerzalnosci cieplnej.

Szereg nowatorskich rozwigzan uwzglednia sie rowniez w wirnikach
silnikdw energooszczednych. Chodzi tutaj gtdwnie o zmniejszenie strat.
Stad tez przede wszystkim zmniejszany jest poslizg w odniesieniu do
danego obcigzenia w efekcie zmniejszenia masy przewodow wirnika
i/lub zwiekszenia ich przewodnosci. Dla poprawy sprawnosci zwiek-
szono takze catkowity strumiert magnetyczny w szczelinie powietrznej
pomiedzy wirnikiem a stojanem.

Silniki energooszczedne to zazwyczaj silniki bezszczotkowe. Bardzo
czesto s3 to silniki synchroniczne z wirnikiem bazujgcym na magnesie
trwatym umieszczonym w wirujgcej obudowie z zespotem cewek. Warto
wspomniec¢ o zabezpieczeniu termicznym silnika, co podnosi jego nie-
zawodnosc¢ i trwatosc. Silnikiem steruje elektroniczne urzadzenie wraz
z regulatorem. Istotng role odgrywa elektroniczny uktad komutujacy,
ktéry odpowiada za przetaczanie pradu ptyngcego w cewkach, tak aby
w wirniku powstawato wirujgce pole magnetyczne. Ono jak wiadomo
oddziatuje na pole magnesow. Specjalny czujnik odpowiada za kontro-
lowanie biezgcego kata obrotdw, przez co w efekcie regulowany jest
prad cewek uzwojen stojana.

NAPEDY ENERGOELEKTRONICZNE

Napedy energoelektroniczne znajdujg zastosowanie w urzadzeniach
wymagajacych regulacji predkosci obrotowej. W napedzie tego typu
mozna wyrézni¢ przeksztattnik potgczony z silnikiem elektrycznym.

® ®
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SZEREG NOWATORSKICH

ROZWIAZAN UWZGLEDNIA SIE
ROWNIEZ W WIRNIKACH SILNIKOW
ENERGOOSZCZEDNYCH. CHODZI TUTAJ
GLOWNIE O ZMNIEJSZENIE STRAT,
STAD TEZ PRZEDE WSZYSTKIM
ZMNIEJSZANY JEST POSLIZG

W ODNIESIENIU DO DANEGO
OBCIAZENIA W EFEKCIE ZMNIEJSZENIA
MASY PRZEWODOW WIRNIKA I/ LUB
ZWIEKSZENIA ICH PRZEWODNOSCL.

To wtasnie silnik z duzg sprawnoscig powinien przekazywa¢ moc
z gtéwnego zrddta zasilania do elementow ruchomych uktadow
mechanicznych. Typowy naped energoelektroniczny sktada sie
z czesciej elektrycznej i czesci mechanicznej.

Najbardziej popularnym napedem energoelektronicznym sg
serwonapedy, czyli przetwornice czestotliwosci pozwalajgce na
regulowanie predkosci oraz ustalanie kata serwosilnikow. Typowy
serwonaped bazuje zazwyczaj na trzech elementach, przy czym
urzgdzeniem wykonawczym najczesciej jest silnik. Istotny element
to réwniez regulator lub sterownik realizujgcy okreslony algorytm.
Na serwonaped sktada sie takze element sprzezenia zwrotnego, czyli
enkoder, rezolwer lub tachometr. Poszczegdlne modele silnikow
w kontekscie mocy i ich przeznaczenia bazujg na zasilaniu napieciem
jedno- lub tréjfazowym. Wazny jest tez kondensator lub dtawik bedacy
stopniem posrednim zasilania. Za wytwarzanie napiecia wyjsciowego
odpowiada falownik.

Sterowniki serwonapeddéw nadzoruijg prace silnikdw. Nowocze-
sne urzadzenia tego typu to jednostki inteligentne, dzieki czemu
uwzgledniajg szereg czynnikow towarzyszgcych pracy silnikow.
Na uwage zastugujg znaczne moce wyjsciowe przy zachowaniu
niewielkich rozmiarow urzadzenia. Wazna jest mozliwosc synchro-
nizowania pracy duzej liczby osi dzieki zastosowaniu sieci kontroli
ruchu Mechatrolink. Tym sposobem okablowanie moze by¢ mniej
rozbudowane. Oprocz tego zaleta takiego rozwigzania jest wiek-
sza odpornos¢ na zaktdcenia sieci zasilajgcej oraz zmniejszenie
bteddw instalacyjnych. Warto podkresli¢, ze sie¢ Mechatrolink
w standardowej konfiguracji wieloosiowej cechuje sie czasem cyklu
wynoszacym 500 ms. W miejscach o ograniczonej przestrzeni
warto zastosowac naped ze sterownikiem wbudowanym w silnik.
Zaletg takiego rozwigzania sg kompaktowe obudowy ze znacznie
zmniejszonymi wymiarami.

W zaawansowanych modelach sterownikow potgczono funk-
cjonalnosc kontrolera, sterownika wysokopradowego i sterownika
PLC. Niejednokrotnie zastosowanie znajduje interfejs komunika-
cyjny CANopen. Przydatne rozwigzanie w niektorych modelach to
wymienny modut komunikacyjny, dzieki ktoremu dane mogga by¢
przesytane w ramach przemystowej magistrali komunikacyjnej.

Serwis catodobowy
przez 7 dni w tygodniu

e Szybka reakcja i niezwtoczne usuwanie awarii

e Przeglady i konserwacja bram, ramp,
uszczelnien i urzadzen do sterowania

e Doswiadczeni specjalisci o wysokich
kwalifikacjach

www.hormann.pl e infolinia serwisowa 618 200 100

HORMANN

Bramy « Drzwi « Napedy




Eksploatacja

29

SILNIKI PNEUMATYCZNE ZAPEWNIAJA
RUCH OBROTOWY DZIEKI ZASILANIU
W POSTACI SPREZONEGO POWIETRZA.
BARDZO CZESTO ZNAJDUJA ONE
ZASTOSOWANIE W NARZEDZIACH
PNEUMATYCZNYCH — WKRETARK],
KLUCZE, WIERTARKI ITP. W ZALEZNOSCI
OD APLIKACJI SILNIKI PNEUMATYCZNE
WYKONUJA RUCH OBROTOWY

LUB WAHADLOWY

Wybierajgc serwonaped, nalezy pamigtac o odpowiednim do
aplikacji sposobie montazu sterownika, bowiem obudowy mozna
instalowac¢ bezposrednio na napedzie lub szynie montazowej. Nie-
mniej wazne sg wejscia sterownikow pozwalajgce na wspotprace
z enkoderami inkrementalnymi, cyfrowymi, liniowymi oraz Halla.
Istotng role odgrywaja rowniez zabezpieczenia. Najwazniejsze
z nich to zabezpieczenia nadpragdowe, zwarciowe, nadnapieciowe,
termiczne i podnapieciowe.

NAPEDY HYDRAULICZNE

Napedy hydrauliczne sg urzgdzeniami pozwalajgcymi na prze-
kazywanie energii mechanicznej przy uzyciu cieczy z miejsca jej
wytworzenia do miejsca napedzanego. Napedy hydrauliczne wyko-
rzystujg prawo Pascala. Spektrum zastosowania napedow tego typu
obejmuje m.in. hutnictwo, gornictwo, obrabiarki, a takze maszyny
rolnicze, drogowe i budowlane. Podziat napedow hydraulicznych
dzieli je na hydrostatyczne i hydrokinetyczne.

st Canton  °

Zalet napedow hydraulicznych jest wiele. Przede wszystkim nalezy
mie¢ na uwadze niewielkie gabaryty i mata mase oraz zwartg obu-
dowe. Nie mozna przy tym zapomniec o trwatosci i niezawodnosci
oraz duzym momencie rozruchowym przy krotkim czasie rozruchu
i hamowania. Wazna jest bezstopniowa, ptynna regulacja predkosci
i zmiana kierunku z duzg obcigzalnoscia przy matych predkosciach
ruchu. Istotng role odgrywa mozliwosc tatwego zabezpieczenia przed
przecigzeniem i mozliwos$c¢ realizowania dowolnych ruchow urzadze-
nia wykonawczego. Stad tez ruch moze by¢ wahadtowy, obrotowy
i posuwisto-zwrotny. Napedy hydrauliczne cechujg sie precyzjg dzia-
tania, standaryzacja elementow oraz tatwoscig automatyzacji. Trzeba
przy tym pamietac o tatwym prowadzeniu instalacji nawet na duze
odlegtosci. Istotng role odgrywaja niskie koszty konserwacji w efekcie
wiasciwosci smarnych czynnika roboczego.

Mowigc o wadach napedow hydraulicznych, wymienia sie straty
mocy w czasie przeptywu czynnika roboczego w instalacji. Ponadto
napedy tego typu wymagajg wysokiej precyzji wykonania i remontu
urzadzen oraz odpowiednio przeszkolonej obstugi. Konieczne jest
doktadne wykonanie elementow zasilajgcych oraz niejednokrotnie
utrzymanie statej temperatury obiegowe;.

NAPEDY PNEUMATYCZNE

Silniki pneumatyczne zapewniaja ruch obrotowy dzieki zasilaniu
W postaci sprezonego powietrza. Bardzo czesto znajdujg one zastoso-
wanie w narzedziach pneumatycznych — wkretarki, klucze, wiertarki itp.
W zaleznosci od aplikacji silniki pneumatyczne wykonuja ruch obrotowy
lub wahadtowy. W wersji pneumatycznej zastosowa¢ mozna rowniez
silniki krokowe. Na budowe typowego silnika pneumatycznego sktadaja
sie dwa podzespoty. Jeden z nich steruje napedem, a drugi generuje
naped. W sktad uktadu sterowania wchodzi zawor dtawigcy oraz suwak
rozdzielajgcy pozwalajgcy zmieniac kierunek obrotéw wirnika. Chcac
zwigkszyc¢ obroty silnika, trzeba nacisng¢ dzwignig wpuszczajgca duza
ilo$¢ sprezonego powietrza.

W zaleznosci od potrzeb dobiera sie silniki jedno- lub dwukie-
runkowe. Wersje jednokierunkowe majg wrzeciona gwintowane
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lub nietypowe, natomiast urzagdzenia dwukierunkowe wyposaza sie
w waty z wpustami.

W kontekscie zalet napeddw pneumatycznych trzeba mie¢ na
uwadze tatwe regulowanie obrotow wyjsciowych przy uzyciu zmiany
cisnienia lub przeptywu powietrza. Ponadto nie jest potrzebny zaawan-
sowany sprzet do sterowania. Pamietac jednak nalezy, ze w przypadku
niektorych aplikacii, takich jak np. dokrecanie, trzeba regulowa¢ moment
poprzez zatrzymanie wraz z osiggnieciem momentu finalnego. Wraz
ze zwolnieniem obcigzenia silnik pneumatyczny osigga zazwyczaj
obroty swobodne po wykonaniu 1/3 lub 1/2 obrotu.

Silniki pneumatyczne nie przegrzewaja sie przy podczas pracy
Ciggtej oraz przy czestym uruchamianiu i pracy z obrotami przeciw-
nymi. W przypadku silnikow dwukierunkowych trzeba regulowac
ci$nienie powietrza zasilajgcego podtgczonego do odpowiedniego
portu przypisanego do okreslonego kierunku obrotow. Zmiana obro-
tow jest bardzo szybka i trwa kilka sekund.

Oferowane na rynku silniki pneumatyczne sa przystosowane do pracy
w skrajnie niskich lub skrajnie wysokich temperaturach (-20°C-100°C).
Jest rowniez mozliwa praca przy duzej wilgotnosci powietrza. Silniki
pneumatyczne cechuja sie wysokim poziomem odpornosci na obma-
rzanie w miejscu, gdzie wydalane jest powietrze w przypadku niskich
temperatur. Jezeli aplikacja tego wymaga, to mozna zastosowac wersje
przystosowane do pracy w wyzszej temperaturze (160°C).

W przemysle spozywczym sprawdzg sie napedy bazujgce na
obudowach ze stali nierdzewnej. Jednak zastosowanie nape-
dow tego typu obejmuje nie tylko przemyst spozywczy, ale i che-
miczny oraz wszystkie inne miejsce wymagajgce odpornosci
na dziatanie agresywnych srodkow czyszczgcych lub powietrza
z substancjami powodujgcymi korozje. Oprocz odpowiednich
materiatow wykonania obudow wazne s3 uszczelki zapobiegajgce
wnikaniu do wnetrza silnika zanieczyszczen i wody. W wielu kon-
strukcjach istotng role odgrywajg podwadjne uszczelnienia watu.

Do niektérych aplikacji dobiera sie napedy pneumatyczne przezna-
czone do pracy w strefach zagrozonych wybuchem. Oprocz tego na
rynku oferowane sg silniki o podwyzszonej odpornosci na dtawienie,

Eksploatacja
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W PRZEMYSLE SPOZYWCZYM SPRAWDZA
SIE NAPEDY BAZUJACE NA OBUDOWACH
ZE STALI NIERDZEWNEJ. JEDNAK
ZASTOSOWANIE NAPEDOW TEGO TYPU
OBEJMUJE NIE TYLKO PRZEMYSt
SPOZYWCZY, ALE I CHEMICZNY ORAZ
WSZYSTKIE INNE MIEJSCE WYMAGAJACE
ODPORNOSCI NA DZIALANIE
AGRESYWNYCH SRODKOW
CZYSZCZACYCH LUB POWIETRZA

Z SUBSTANCIAMI POWODUJACYMI
KOROZJE.

CO przejawia sie pracg az do osiggniecia momentu obrotowego,
po czym silnik zatrzymuje sie. Jednak silne uderzenie powodujgce
zatrzymanie moze byc¢ przyczyng znacznych momentéw nawrotnych.

Niektore wersje napedow pneumatycznych majg wbudowany
hamulec. Uruchamia sie go bezposrednio z przewodu powietrza dolo-
towego. Takie rozwigzanie powoduije, ze nie jest potrzebny dodatkowy
przewod przeznaczony do sterowania. W praktyce maksymalna sita
hamulca wynosi tyle samo co moment rozruchowy. Jezeli aplikacja tego
wymaga, to jest mozliwe zastosowanie silnikow z hamulcami recznymi.

PODSUMOWANIE

Jednak w technice oprocz ww. napedow zastosowanie znajduje
szereg innych. Chodzi np. o napedy atomowe (okretowe), bocznoko-
towe, fotonowe, gasienicowe, hybrydowe, kotowe statkéw, odrzutowe,
parowe, potggsienicowe, pulsacyjne, turboodrzutowe czy tylne. m
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PERFECTION.

VX25. SYSTEM PERFECTION.

Oszczednose czasu to gidwna zaleta nowe;
szafy. System VX25 to beznarzedziowy
montaz wielu elementéw i akcesoriow,

oraz innowacyjne podejscie do optymalizacii
prac montazowych. Procesy stajg sie wiec
tatwiejsze, szybsze i lepsze.
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ROKLIN - preparaty chemiczne
wspierajace Twojg produkcje

Oferta preparatow chemicznych ROKLIN to ponad 60 receptur stworzonych
pod konkretne potrzeby firm produkcyjnych. Produkowane przez nas srodki
znajdujg zastosowanie w przemysle elektrotechnicznym, mechanicznym,
precyzyjnym, energetycznym, wydobywczym i pokrewnych.

ieloletnie doswiadczenie pozwala nam skutecznie
wspomagac przedsiebiorstwa produkcyjne, dostar-
Czajac rozwigzania z zakresu technologii mycia,
dedykowane konkretnym procesom produkgciji.
Wszystkie produkty ROKLIN® oraz RUSTER® tworzone sa
zgodnie z przepisami rozporzadzenia REACH, co sprawia, ze s3
to produkty biodegradowalne, o braku zdolnosci bioakumulacji
i nieszkodliwe dla srodowiska. Ciggle ulepszamy nasze rozwigzania,
czynnie pracujemy nad modyfikacjami receptur, ktore w rezultacie
pomogga naszym klientom w redukcji zuzycia energii poprzez opty-
malizacje procesu mycia polegajgca na wydtuzeniu przydatnosci
kapieli, redukcji zuzycia wody oraz ilosci $ciekow. Dzieki takim
zabiegom tworzymy ekologiczne srodowisko pracy w warunkach
przemystowych. Nasze laboratorium oferujgce badania czystosci
wg. norm VDA 19.1i ISO 16232, badania w komorze solnej, badania
w komorze klimatycznej oraz kompleksowe dobory technologii
uzupetnia catos¢ oferty naszej firmy.

CASE STUDY: PRZYGOTOWANIE
POWIERZCHNI PRZED MALOWANIEM

Opis zagadnienia: Staba przyczepnos¢ powtoki lakierniczej
jest czesto spowodowana nieodpowiednim przygotowaniem
powierzchni. Aby zapewnic¢ optymalne parametry powtok ochronno-
-dekoracyjnych nalezy najpierw usungc¢ z powierzchni wszelkie
zanieczyszczenia oraz odpowiednio jg przygotowac.

W przypadku, gdy obrabiany element posiada zanieczyszcze-
nia olejowe, ogniska korozji, zendre lub duzg ilos¢ opitkow, nalezy
najpierw zastosowac preparat, ktory w sposob chemiczny usunie
te zanieczyszczenia. Preparatami odpowiednimi to tego celu s3
Roklin KG15 i Roklin KG12, ktore usuwaja rdze oraz zendre nie
uszkadzajac przy tym powierzchni. tgcznie z Roklin KG12 zaleca sie
stosowac preparaty, ktore dodatkowo umyja powierzchnie metalu
z zanieczyszczen olejowych i ttuszczowych, gdyz zle odttuszczona
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powierzchnia nie poddaje sie procesowi fosforanowania oraz
zmniejsza jakosc¢ powtok lakierniczych. Preparatami przygoto-
wanymi przez firme GT 85 Polska Sp. z 0.0., ktére w potaczeniu
z Roklin KG12 pozwalaja na doktadne odttuszczenie powierzchni,
s3: Roklin P11 — odpowiedni dla procesow zanurzeniowych oraz
Roklin AL — przydatny, gdy proces jest przeprowadzany w natrysku.

Odrdzewiong i odttuszczong powierzchnig nalezy nastepnie
zabezpieczyc przed korozjg i odpowiednio jg rozwingc. Procesem
spetniajgcym te wymagania jest proces fosforanowania zelazo-
wego, a tatwym w uzyciu, nietoksycznym preparatem stuzagcym
do fosforanowania jest Roklin P02, ktéry pozwala uzyskac¢ w krot-
kim czasie optymalne parametry powierzchni. Tak przygotowana
powierzchnia zapewnia maksymalng wytrzymatosc¢ ochronnych
i ochronno-dekoracyjnych powtok lakierniczych.

Proces mycia i fosforanowania zelazowego mozna tez prowa-
dzi¢ w jednym procesie — w tatwy i prosty sposob niewymagajacy
uzywania dwoch preparatow — poprzez zastosowanie preparatu
Roklin PO3 — w myjniach zanurzeniowych lub Roklin PO5 — w myj-
niach natryskowych.

Przyktadowe operacje technologiczne procesu fosforanowania:
1. Mycie z fosforanowaniem w jednej kapieli (Roklin PO3)

2. Ptukanie

3. Ptukanie (opcjonalnie).

Proces z odrdzewianiem:

1. Odrdzewianie (Roklin 22)

Ptukanie (opcjonalnie)

Mycie z fosforanowaniem w jednej kapieli (Roklin PO3)
Ptukanie

oA wnN

Ptukanie (opcjonalnie).

Wymiana kapieli fosforanujacej moze by¢ prowadzona w cyklu
rocznym przy systematycznym uzupetnianiu i filtrowaniu kapieli
z zabrudzen. Utrzymywanie przez tak dtugi okres kapieli jest bar-
dziej kosztowne niz jej czestsza wymiana. W przypadku niedosta-
tecznego odprowadzania zabrudzen z kapieli moga wystepowac
gorsze efekty. Niejednokrotnie moze sie okazac, ze musimy zuzyc¢
wiecej chemii na regeneracje kapieli niz na sporzadzenie nowej.
W zaleznosci od intensywnosci uzytkowania kapieli praktykuje sie
wymiany w cyklu tygodniowym, miesiecznym lub kwartalnym.

Fosforanowanie zelazowe bywa stosowane nie tylko jako
zapewnienie optymalnego podktadu pod malowanie proszkowe,
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ale rowniez jako metoda czasowego zabezpieczenia antykoro-
zyjnego np. wtedy, gdy detal bedzie przemieszczany lub bedzie
przebywat przez kilka tygodni w magazynie. Wowczas przed
koncowym zastosowaniem detalu moze byc¢ konieczne zdjecie
powtoki fosforanow. Catkowite usuniecie fosforanow umozliwia
zastosowanie preparatu Roklin DEFOS, ktory jako ze jest preparatem
wysoce alkalicznym, nie spowoduje natychmiastowego powstania
ognisk korozji na metalu.

CASE STUDY: USUWANIE
POWLOK LAKIERNICZYCH

il

Opis zagadnienia: W przypadku, gdy natozona farba proszkowa
nie spetnia wymagan, np.: cze$ciowo odpada, lub barwa nie jest
jednolita, moze okazac sie konieczne catkowite usuniecie warstwy
proszkowej i powtdrzenie operacji malowania. Jako ze lakiery
proszkowe sg zwigzkami polimerowymi, usuwanie ich wymaga
zastosowania specjalistycznych preparatow rozpuszczalnikowych.
Do niedawna powszechnie stosowanym srodkiem byt preparat na
bazie dichlorometanu, ale wtasciwosci rakotworcze i narkotyczne,
ktore wykazuje, znacznie ograniczyty mozliwosci jego stosowa-
nia. Wychodzac naprzeciw temu problemowi, technolodzy firmy
GT85 Polska opracowali trzy selektywne preparaty, ktore odpo-
wiednio zastosowane nie odbiegajg jakoscig od dichlorometanu,
a jednoczesnie nie stwarzaja tak duzego niebezpieczenstwa. Sg to
alkaliczne preparaty Roklin LAK NW i Roklin LAK NP. oraz kwasny
preparat Roklin LAK B.

Usuniecie powtok lakierniczych odbywa sie za pomocga
wykorzystania dwoch mechanizmow dziatania w zaleznosci od
zastosowanego preparatu:

1. Ztuszczanie powtoki lakierniczej (Roklin LAK B) — powtoka ztusz-
Cza sie ptatami. Zaleta takiego sposobu usuwania powtoki jest
dtuga zywotnosc preparatu, a co za tym idzie wysoka wydajnosc.

2. Rozpuszczanie powtoki lakierniczej Roklin LAK NW i Roklin LAK
NP, co umozliwia jej usunigcie z miejsc trudno dostepnych.

Oferowane preparaty pozwalajg na usuniecie wiekszosci ryn-
kowych typow lakierow proszkowych i epoksydowych.

Innym preparatem z gamy preparatéw odlakierowujgcych jest
preparat Roklin D80 dedykowany do usuwania pozostatosci farb
z elementow instalacji maszyn drukarskich.

Zalety oferowanych preparatow chemicznych GT85 Polska:
e Efektywne w uzyciu
¢ Niski koszt stosowania
e tatwe w aplikacji
¢ Nietoksyczne dla srodowiska naturalnego
¢ Rozpuszczalne w wodzie
* Wysokowydajne
* Niepalne

e Nie zawieraja lotnych zwigzkow organicznych, nonylofenoli,
krzemianow, dichlorometanu, metanolu, toluenu, ani innych
substancji szczegolnie niebezpiecznych.

e Ciecze robocze nie s3 klasyfikowane jako niebezpieczne.

GT85 POLSKA - DOSTARCZAMY
KOMPLEKSOWE ROZWIAZANIA
TECHNOLOGII MYCIA, ODTLUSZCZANIA
| PRZYGOTOWANIA POWIERZCHNI.

GT85 Polska to polski producent urzgdzen oraz chemii do
mycia, odttuszczania i przygotowania powierzchni czesci w pro-
dukgji a takze myjni przemystowych wykorzystywanych w myciu
procesowym w dziatach utrzymania ruchu. Od 1999 roku GT85
Polska wspomaga przedsiebiorstwa produkcyjne funkcjonujgce
w przemysle motoryzacyjnym, lotniczym, elektrotechnicznym,
wydobywczym, energetycznym i innych. Produkowane przez
firme maszyny z serii TARRA Compact, TARRA Smart, TARRA Ultra
i TARRA Expert zapewniajg najwyzszg efektywnosc¢ mycia przemy-
stowego. Maszyny myjace TARRA usuwaja zanieczyszczenia takie
jak ttuszcze, smary, osady czy tez pozostatosci po roznego rodzaju
obrobce. Aplikacje z portfolio TARRA znajduja takze zastosowanie
przy przygotowaniu powierzchni przed procesami malowania.
Technologie mycia dopetniajg produkowane przez firme preparaty
chemiczne z serii ROKLIN.

Jako jedyna polska firma oferujemy dobor kompletnych tech-
nologii mycia, odttuszczania czy przygotowania powierzchni,
bazujac wytacznie na wtasnych produktach — preparatach ROKLIN
oraz urzgdzeniach TARRA.=

GT85 Polska Sp. z o.0.

ul. Tokarska 9B

20-210 Lublin

Tel. 81745 0598

e-mail: biuro@gt85.com.pl
www.gt85.com.pl
www.roklin.pl
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Case study: Zastosowanie
metody AHP do wyboru systemu
identyfikacji wyrobow

Przedsiebiorstwa przy podejmowaniu decyzji dotyczacych np. wdrazania nowych
rozwigzan technologicznych mogg wykorzystywac¢ metody jednokryterialne,
szukajac rozwigzania, ktére najlepiej speinia jedno wybrane kryterium

(np. koszt). Moga rowniez przyjac bardziej realistyczne zatozenie, zaktadajace, ze
jest wiele kryteridw, ktére nalezy brac¢ pod uwage przy podejmowaniu decyzji,

1 zdecydowacd sie na zastosowanie metod wielokryterialnych, w ktorych ostateczne
rozwigzanie ma charakter kompromisu pomiedzy przyjetymi kryteriami.

mgr inz. Krzysztof Ejsmont

Absolwent kierunku zarzadzanie i inzynieria produkcji PB (specjalnosc:
zarzgdzanie nowoczesnymi technologiami). W przesztosci pracowat jako
asystent naukowy na WZ PB, a takze jako fizyk w Laboratorium NL-4 Instytutu
Wysokich Cisniert PAN. Obecnie asystent naukowy oraz uczestnik studiow
doktoranckich na WIP PW. W swoim dorobku posiada ponad 30 publikacji,

a takze doswiadczenie w duzych naukowych projektach europejskich
(NanoForCE, eScop).

etody jednokryterialne dajg jasny wynik, jakg decyzje
nalezy podjac¢ ze Swiadomoscia, ze wiele istotnych
parametrow analizowanych rozwigzan w ogole nie
byto branych pod uwage. Z kolei metody wielokry-
terialne wymagajg zaréwno wypracowania wielu kryteriow oceny, jak
i zasad podejmowania decyzji w oparciu © mnogosc kryteridw. Metody
te dajg petniejszy obraz analizowanych wariantéw, ale ostateczny wynik
analizy nie jest tak jednoznaczny.
W artykule opisano w formie studium przypadku proces analizy
i wyboru sposrod dwoch mozliwych do wdrozenia w duzej firmie
metalurgicznej systemow identyfikacji wyrobow gotowych: kody
kreskowe lub technologia RFID. W zwigzku z tym, ze za kluczowe
uznano cztery kryteria oceny, zdecydowano sie na zastosowanie
wielokryterialnej metody podejmowania decyzji — Analytical Hierarchy
Process (AHP).
Jako argument wyboru tej metody mozna powotac sie na
prace Huanga, Keislera i Linkova, w ktdrej to autorzy na podstawie
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przeprowadzonej analizy stwierdzajg, ze artykuty o metodzie AHP
stanowig az 48% tekstow o metodach wielokryterialnych (na 312
przeanalizowanych artykutow az 150 dotyczyto metody AHP).

AHP to metoda tgczaca w sobie elementy matematyki oraz psycho-
logii, umozliwiajgca rozwigzanie problemu sktadajgcego sie z wiecej niz
jednego kryterium decyzyjnego. Zostata opracowana przez Thomasa L.
Saaty'ego, ktory zaproponowat jej wykorzystanie w wielu dziedzinach,
m.in. zarzadzaniu, politologii, socjologii, produkgji, transporcie itd.

AHP dla utatwienia dokonywania optymalnych wyboréw w sytuacii,
w ktorej podejmujacy decyzje powinien uwzgledni¢ wigkszg liczbe
kryteriow, umozliwia utworzenie tzw. rankingu finalnego wariantow
decyzyjnych, co pozwala podjgc obiektywne decyzje, jak i odpowiednio
je uargumentowac. Metoda potwierdza swoje praktyczne zastosowanie
w odniesieniu do problemodw, w ktdrych dane wejsciowe sg istotnie
zroznicowane, tj. wyrazane nie tylko w postaci wartosci mierzalnych.

METODA AHP - PROCEDURA BADAWCZA

W pierwszym kroku procedury metody AHP przedstawia sie
strukture problemu, okreslajac cel gtéwny (ewentualnie cele pomoc-
nicze), warianty (alternatywy) oraz kryteria (ewentualnie subkryteria).
W kolejnym kroku definiowane sg preferencje decydenta za pomoca
wzglednych ocen waznosci wariantow (alternatyw) oraz kryteriow.
Oceny te powstajg przez porownywanie parami wszystkich obiek-
tow znajdujgcych sie na danym poziomie hierarchii i wyrazane sg za
pomocy wartosci liczbowych. Na podstawie uzyskanych ocen na
kazdym poziomie hierarchii tworzone sg kwadratowe macierze pre-
ferencji (hp. macierz ocen wariantow wzgledem danego kryterium).

W dalszym kroku dokonuije sie analizy spojnosci macierzy przez
odpowiednie przeksztatcenia wektorow witasnych macierzy prefe-
rencji, obliczajgc w ten sposéb indeks zgodnosci Cl (Consistency
Index), a nastepnie wspodtczynnik zgodnosci CR (Consistency Ratio).
Przyjmuje sie, ze dane sg akceptowane oraz pordwnania charakte-
rystyk sg konsekwentne, gdy CR jest mniejszy od 10% lub rowny tej
wartosci. Nastepnie oblicza sie rankingi poszczegolnych charaktery-
styk odpowiednio dla pierwszego kryterium i dla kolejnych. W kroku
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Wybor systemu identyfikacji

wyroboéw gotowych

POZIOM |
POZIOMII Czas identyfikacji
POZIOMIII Kody kreskowe

Rys. 1.

Uzytecznosc¢
i bezpieczenstwo
danych

tatwos¢ umieszczenia
etykiety

Technologia RFID

Hierarchiczna struktura problemu decyzyjnego w wybranym przedsiebiorstwie metalurgic:

ostatnim, w celu uzyskania rankingu koncowego, zestawia sie warianty
(alternatywy) ze wszystkimi kryteriami, a nastepnie przemnaza sie je
przez odpowiadajgce im wektory wag. Uzyskane wyniki tworzg tzw.
ranking finalny wariantow decyzyjnych i umozliwiajg podjecie osta-
tecznej decyzji.

PRZEBIEG PROCESU OCENY

Zgodnie z opisanym we wczesniejszej czesci artykutu schematu
postepowania na rys. 1. przedstawiono strukture rozpatrywanego
problemu (cel gtowny — poziom |, kryteria — poziom Il, warianty —
poziom Ill).

Przyjete 4 kryteria decyzyjne wraz z ich uzasadnieniem:

a) Koszt — dotyczy catkowitych kosztow wdrozenia oraz eksplo-
atacji systemu.

b) Czas identyfikacji — dotyczy czasu potrzebnego do przeprowa-
dzenia czynnosci identyfikacyjnych wyrobéw/opakowan, np.
w ramach inwentaryzacji.

c) tatwos¢ umieszczenia etykiety — w stalowych wyrobach umiesz-
czenie etykiety w formie chipu RFID wymaga specjalnego procesu
technologicznego wtopienia, co wymusza posiadanie wyposazenia
stuzgcego do realizacji tego celu; naklejenie tradycyjnego kodu
kreskowego jest znacznie prostsze i nie wymaga dodatkowych
naktadow.

d) Uzytecznosc i bezpieczenstwo danych — dane dotyczace pod-
stawowych parametrow wyprodukowanego asortymentu; nie
ma potrzeby umieszczania (badz aktualizacji) danych na etykiecie,
a takze nie jest wymagane ich specjalne zabezpieczenie.

Tab. 1. Waznosc kryteriow

W dalszym etapie kazde rozpatrywane kryterium poddano porow-
naniu parami ze wszystkimi pozostatymi. Umozliwito to okreslenie
struktury preferencji za pomoca przyjetych wag. Nastepnie dokonano
pordwnania dwoch rozpatrywanych wariantéw (kody kreskowe lub
technologia RFID) wzgledem wszystkich 4 kryteriéw oceny. Porownan
tych dokonano w oparciu o takg sama skale ocen jak w przypadku
kryteriow. Standardowa skala ocen zaréwno kryteridw, jak i wariantow
decyzyjnych w metodzie AHP przedstawia sie nastepujgco:

e 1 - oba poréwnywane kryteria sg rdwnie wazne (istotne); oba
warianty sg rownie dobre.

e 3 — pierwsze kryterium jest nieznacznie wazniejsze od drugiego;
pierwszy wariant jest nieznacznie lepszy od drugiego.

e 5 — pierwsze kryterium jest znaczgco wazniejsze od drugiego;
pierwszy wariant jest znaczgco lepszy od drugiego.

e 7 - pierwsze kryterium jest zdecydowanie wazniejsze od drugiego;
pierwszy wariant jest zdecydowanie lepszy od drugiego.

e 9 - pierwsze kryterium jest bezwzglednie wazniejsze od drugiego;
pierwszy wariant jest bezwzglednie lepszy od drugiego.

Liczby parzyste (od 2 do 8) mogg stanowi¢ oceny posrednie
w sytuacji braku pewnosci decydenta co do jednoznacznego przypo-
rzagdkowania oceny zgodnie z podang skalg. W przypadku uznania, ze
pierwsze poréownywane kryterium/wariant jest w jakimkolwiek stopniu
istotniejsze niz drugie, w tablicy ocen umieszczono liczbe odwrotng do
oceny, jakg przyznano kryterium/wariantowi pierwszemu.

Wyniki procesu oceny metodg AHP zgodnie z zaprezentowang
procedurg badawczg zawarto w tabelach 1-10.

Koszt 1 5 3 9

Czas identyfikacji 1/5 1 1/3 5

tatwos¢ umieszczenia etykiety 1/3 3 1 7

Uzytecznosc i bezpieczenstwo danych 1/9 1/5 1/7 1
Suma 1,64 9,20 4,48 22,00
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Tab. 2. Wartosci wag poszczegolnych kryteriow

Czas tatwosc Uzytecznosc :
KRYTERIA OCENY . o umieszczenia i bezpieczenstwo Srednia
identyfikacji .
etykiety danych
Koszt 0,61 0,54 0,67 041 0,56
Czas identyfikacji 0,12 0,11 0,08 0,23 013
tatwosc¢ umieszczenia etykiety 0,20 0,33 0,22 0,32 0,27
Uzytecznosc i bezpieczenstwo danych 0,07 0,02 0,03 0,04 0,04

Tab. 3. Preferencje wariantow pod wzgledem kryterium: koszt

Kody kreskowe 1 9
Technologia RFID 1/9 1
Suma 111 10
Tab. 4. Preferencje wariantow pod wzgledem kryterium: czas identyfikacji
Kody kreskowe Technologia RFID
Kody kreskowe 1 1/7
Technologia RFID 7 1
Suma 8 114

Tab. 5. Preferencje wariantow pod wzgledem kryterium: tatwos¢ umieszczenia etykiety

Kody kreskowe 1 9
Technologia RFID 1/9 1
Suma 111 10

Tab. 6. Preferencje wariantow pod wzgledem kryterium: uzytecznosc i bezpieczerstwo danych

Kody kreskowe 1 1/5
Technologia RFID 5 1
Suma 6 1,2

Tak otrzymane oceny podlegaty normalizacji polegajgcej na
obliczeniu udziatu danego kryterium w sumie obliczonej poprzez
dodanie wartosci w kolumnach dla kazdego z wariantow (ostatni

Tab. 7. Wektor skali dla kryterium: koszt

wiersz w kazdej z tabel 3-6). Dla ocen znormalizowanych obli-
czono nhastepnie Srednie arytmetyczne, ktore utworzyty wektor
skali dla poszczegolnych macierzy (tabele 7-10).

Kody kreskowe

0,90

0,90

0,90

Technologia RFID

0,10

0,10

010
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Tab. 8. Wektor skali dla kryterium: czas identyfikacji

Kody kreskowe

Kody kreskowe

Technologie

Technologia RFID Srednia

Tab. 9. Wektor skali dla kryterium: tatwos¢ umieszczenia etykiety

Kody kreskowe

Technologia RFID

Tab. 10. Wektor skali dla kryterium: uzytecznosc i bezpieczenstwo danych

Kody kreskowe

Kody kreskowe 0,17

Technologia RFID

Srednia

017

Podstawowa wtasciwoscig operacyjng kazdej metody jest zdolnosc
do generowania niesprzecznych, czyli zgodnych, logicznych rezultatow.
Wyniki analizy struktury hierarchicznej, wedtug procedury przedsta-
wionej we wczesniejszej czesci artykutu, tylko wtedy mozna uznac za
wiarygodne, a wiec dajace rzetelng wskazowke do podjecia decyzji, kiedy
zostanie spetniony warunek zgodnosci ocen. Podstawg do obliczenia

CR jest wyznaczenie najwiekszej wartosci wtasnej (A __ ) macierzy

waznosci kryteridw (tab. 1.). W uproszczony sposob oblicza sie jg jako
sume iloczynow sumy wartosci porownan w kazdej kolumnie macierzy
waznosci kryteriow oraz odpowiedniego dla danego elementu wspot-
czynnika wagowego ($rednie z tab. 2.). Korzystajac z danych zawartych

w tab. 1.i 2., uproszczong formute obliczono w nastepujacy sposob:

™

w Jeleniej GOrze

ul. Powstancéw Wielkopolskich 20
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Technologie

Ao = 1.64%0,56 + 9,20*0,13 + 4,48*0,27 + 22,00*0,04 = 4,20
Kolejnym krokiem byto obliczenie Cl jako ilorazu réznicy
najwiekszej wartosci wtasnej macierzy (A ) iliczby porowny-

wanych elementéw (n) przez réznice (n — 1):
Cl=(420-4)/(4-1)=0,07

Na samym koncu obliczono wspodtczynnik CR poprzez
podzielenie IC przez stablicowang wartos¢ wspotczynnika
przypadkowosci (Random Index — RI):

CR=0,07/0,89=0,08

Stablicowane wartosci Rl zostaty wygenerowane przez Saaty-
ego na podstawie symulacji dla 500000 macierzy i w zaleznosci
od liczby porownywanych elementow wynoszg np.:
dlan =3, Rl =0,52;
dlan=4,RI =0,89;
dlan =5 Rl =1,11;
dlan=6,Rl =1,25.

Wartosci Rl dla wiekszej liczby n, a takze doktadniejszy opis
sposobu ich generowania mozna znalez¢ np. w publikacji Alonso
i Lamaty. Jesli CR przekroczy wartos¢ 0,10, to porodwnania nalezy
uznac za niezgodne, a analize trzeba powtorzyc. Najlepiej jest
uzyskac zgodne wyniki na etapie gromadzenia danych, czyli
dokonywania porownan parami. W tym celu zaleca sie porow-
nywanie nie wigecej niz 7 + 2 elementow w jednej macierzy,
gdyz tyle poréwnan jest w stanie dokonac¢ przecietna osoba,
zachowujac wymagany poziom spojnosci.

Uzyskana wartos¢ CR pozwala sadzi¢, ze analiza zostata
przeprowadzona w sposob logiczny i spojny.

Dzieki danym uzyskanym w procesie analizy (tabele 1-10)
mozna dokonac¢ oceny wielokryterialnej. Wartosc¢ kazdego
z wariantow oblicza sie, sumujgc ich oceny w poszczegolnych
kryteriach przemnozone przez wagi kryteriow.

Dla wariantu ,Kody kreskowe” ocena ta ma nastepujgcg wartosc:
0,56*0,90 + 0,13*0,12 + 0,27*0,90 + 0,04*0,17 = 0,77

Dla wariantu ,Technologia RFID" przedstawia sie zas$ tak:
0,56*0,10 + 0,13*0,88 + 0,27*0,10 + 0,04*0,83 = 0,23

Uzyskane wartos$ci ocen dwoch rozpatrywanych systemow
identyfikacji wyrobow powinny sumowac sie do 1, a wyzsza
wartosc¢ wariantu ,Kody kreskowe” oznacza wiekszg jego przy-
datnosc dla przedsiebiorstwa metalurgicznego. W analizowanym
przyktadzie mozna stwierdzi¢, ze dla przedsiebiorstwa, ktore
wyrazito swoje oczekiwania wzgledem systemu identyfikacji
wyrobow (w odniesieniu do waznosci przyjetych 4 kryteriow),
oraz poréwnujac oba warianty, korzystniejszym rozwigza-
niem bedzie podjecie decyzji o wdrozeniu technologii kodow
kreskowych.
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PODSUMOWANIE

W oparciu o przedstawiong w artykule analize przedsiebiorstwo
zdecydowato sie na implementacje automatycznej identyfikacji wyro-
bow za pomoca kodow kreskowych. Pojedyncze elementy znakowano
kodem EAN-13, a kazde opakowanie zbiorcze kodem EAN-14.

Wybor ten, poparty wynikami metody AHP, podyktowany byt przede
wszystkim znacznie nizszymi w poréwnaniu do technologii RFID kosztami
wdrozenia i uzytkowania systemu oraz tatwoscig umieszczania kodow na
wyrobach i opakowaniach dzigki bezposredniemu wydrukowi na papierze
samoprzylepnym. Kazdy z wytwarzanych elementdw posiada miejsce
(rys. 2.), gdzie mozna umiescic¢ kod kreskowy bez potrzeby usuwania go
przed montazem - nie wptywa wiec to na walory estetyczne i uzytkowe
w odrdznieniu od transponderdw RFID, ktdre sg nieco grubsze. Ponadto
drukowane, papierowe kody kreskowe sg znacznie tansze w uzyciu i nie
ma koniecznosci zajmowania sie ich recyclingiem. Trzeba tez podkreslic,
ze przy wyrobach stalowych pojawiaja sie duze trudnosci z montazem
transponderdw RFID. Uzytecznosc danych zawartych w etykietach jest
dos¢ ograniczona, gdyz zawierajg one jedynie podstawowe informacje
o wyrobie, takie jak: nazwa, specyfikacja techniczna, data produkgji itp.
Bezpieczenstwo danych nie jest priorytetem, gdyz kodowane w etykie-
cie informacje nie s3 tajne, a ewentualny dostep do nich przez osoby
trzecie nie spowoduje zadnych negatywnych konsekwencji ani dla

producenta, ani dla uzytkownika. m
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Technologie

Najwazniejszy trend
technologiczny roku

Podstawe Przemystu 4.0 stanowig zaawansowana cyfryzacja oraz wykorzystywanie
oprogramowania uczacego sie. Nic wiec dziwnego, ze sztuczna inteligencja i zwigzane
Z nig uczenie maszynowe ma szerokie zastosowanie rowniez w przemysle. W jaki
sposob ten strategiczny trend moze wyznaczy¢ dalsze kierunki jego rozwoju?

PREWENCJA KONTRA PREDYKCJA

Wiekszos¢ zaktadow przemystowych z gory ustala harmo-

nogram konserwacji prewencyjnej. Z jednej strony takie dziatania
pozwalajg zapobiegac dodatkowym kosztom, wynikajagcym z nie-
planowanych przestojow maszyn. Z drugiej — mogg generowac
spore straty finansowe, zwigzane z prewencyjng wymiang czesci.

Dzieki technologiom wykorzystujagcym rozwigzania z zakresu
sztucznej inteligencji miejsce prewencji zaczyna zajmowac pre-
dykcja. Wykorzystanie technik SI pozwala monitorowac prace
maszyn w czasie rzeczywistym, 24 godziny na dobe. Pomiary
i analiza parametrow elektrycznych urzgdzenia daje mozliwos¢
otrzymania bardzo doktadnych danych na temat stanu i sposobu
eksploatacji maszyn przemystowych, a tym samym identyfikacje
nieprawidtowosci w ich pracy na bardzo wczesnym etapie. W efek-
cie predykcja dostarcza korzysci zwigzanych z przewidywaniem
potencjalnych awarii z wyprzedzeniem, zachowaniem ciggtosci
pracy maszyn i tym samym uzyskaniem ogromnych oszczednosci
dla zaktadow przemystowych.

CYFROWE BLIZNIAKI

Wedtug przewidywan Instytutu Gartnera do 2021 r. potowa
duzych przedsiebiorstw przemystowych bedzie korzystata z roz-
wigzan oferowanych w ramach ,digital twins”, czyli tzw. cyfrowych
blizniakdéw. S one wiernymi, wirtualnymi kopiami fizycznych
modeli, systemow czy urzgdzen. W teorii oznacza to, ze wirtualne
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symulacje beda zachowywac sie tak samo i ulega¢ awariom w tym
samym czasie co fizycznie istniejacy model. Gtowng zaleta wdra-
zania cyfrowych blizniakow w przemysle jest generowanie duzych
oszczednosci. Wedtug prognoz Gartnera ich zastosowanie pozwoli
na zwiekszenie wydajnosci maszyn nawet do 10%.

KOOPERACJA MIEDZY ROBOTEM
| CZLOWIEKIEM

Wedtug raportu Miedzynarodowej Federacji Robotyki w ciggu
najblizszych 3 lat liczba robotéw przemystowych bedzie wzrastac
srednio o 15% w skali roku. Tym samym szacuje sie, ze do 2020 r.
w fabrykach na catym swiecie zostanie zainstalowanych ponad 1,7 min
nowych robotow przemystowych. Dzigki sztucznej inteligencji
nie beda to jednak nieme, skupione na powtarzalnych czynno-
sciach automaty. Roboty bedj inteligentniejsze, a kooperacja
z nimi tatwiejsza, efektywniejsza i znacznie bezpieczniejsza dla
pracujacych z nimi osob. Dodatkowo dzigki uczeniu maszyno-
wemu bedg w stanie pracowac nie tylko wedtug schematow, ale
tez dostosowywac sie do konkretnej sytuacji.

PERSPEKTYWA NA KOLEJNE LATA

W kontekscie diagnostyki maszyn wykorzystanie najnowszych
technik SI bedzie pozwalato na coraz skuteczniejsze diagnozy oraz
predykcje mozliwych awarii.

— Dostepnosc zweryfikowanych metod, mocy obliczeniowej
i danych — zarowno pomiarowych, jak i kontekstowych — pozwoli
na zasilanie autonomicznych systemow wnioskujgcych, dziatajacych
bez nadzoru inzyniera w stopniu znacznie przewyzszajagcym dzi-
siejsze rozwigzania. Wymagane bedzie jedynie dostarczenie zrodta
danych, ktére nie bedg nawet wymagaty wstepnego przetwarzania
lub potwierdzania przez cztowieka — ttumaczy Wojciech Czuba,
R&D Division Manager w Elmodis.

— Nowe rozwigzania nie oznaczajg jednak, ze tradycyjne
podejscie nie jest uwzgledniane. Wrecz przeciwnie, czesc logiki
realizowana bedzie w oparciu o klasyczne analizy inzynierskie
z zakresu diagnostyki maszyn — dodaje Czuba.

Wedtug amerykanskiej firmy analitycznej International Data Cor-
poration (IDC) w latach 2016 -2020 wydatki zwigzane z wdrazaniem
rozwigzan z zakresu sztucznej inteligencji i uczenia maszynowego
wzrosng z 8 do 47 mld USD, przy ponad 50-proc. rocznej stopie
wzrostu, co pokazuje, ze trendy te zdominuja najblizszych kilka lat. m
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Case study: Ekstremalne
przyspieszenie produkcji

Studium przypadku na podstawie wdrozenia systemu prowadnic tukowych HDRT firmy
HepcoMotion w firmie produkcyjnej Eurocylinder System AG.

WSTEP

Maszyny pracujace ciggle w systemie zmianowym przez
ponad 300 dni w roku, w petni obcigzony park maszynowy,
przy nieustannie sptywajgcych zamowieniach oczekujacych na
realizacje w dtugiej kolejce to niewatpliwie problemy, z ktorymi
boryka sie niejedna firma produkcyjna w Polsce i na $wiecie. Czy
jest mozliwe znaczace przyspieszenie procesu produkcji bez
powaznej i kosztowej rozbudowy hali i parku maszynowego?
Tematyka optymalizacji produkcji, a zarazem zwiekszenia efek-
tywnosci parku maszynowego zajeli sie wspolnie inzynierowie
firmy Eurocylinder Systems AG oraz HepcoMotion.

PRODUKCJA WYSOKOCISNIENIOWYCH
BUTLI STALOWYCH

Eurocylinder Systems AG to sredniej wielkosci producent
dziatajagcy w branzy obrobki metalu. Firma produkuje wysokoci-
snieniowe butle stalowe do magazynowania i transportu gazow
sprezonych, skroplonych badz rozpuszczonych pod cisnieniem,
stosowanych w procesach technologicznych, w ochronie prze-
ciwpozarowej, przez nurkdw, majacych zastosowanie w medy-
cynie czy produkcji spozywczej. Wysokocisnieniowe butle
stalowe sg wykonane ze stalowych rur cietych na odpowiednig
dtugosc¢ z odcinkow 8-12-metrowych. Grubos¢ $cianki moze
wynosi¢ do 9 mm, a same butle mogg miec¢ rézne $rednice,
maksymalnie do 267 mm. W zaktadzie cietych jest dziennie
ok. 1000 rur. Co roku Eurocylinder Systems AG produkuje ok. 500 000
wysokocisnieniowych butli stalowych. Praca w zaktadzie odbywa
sie gtownie w systemie trzyzmianowym. Zaktad jest czynny

przez ponad 300 dni w roku.
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POSZUKIWANIE WZROSTU EFEKTYWNOSCI
Dotychczas rury ciete byty z wykorzystaniem dwoch pit
tasmowych. W takim przypadku dostarczane rury byty docinane na
odpowiednia dtugos¢ prostopadle do osi. Taki proces trwat dtugo,
nawet do pieciu minut na jedno ciecie. Optymalizacja tego czaso-
chtonnego procesu stata sie dla firmy Eurocylinder priorytetem.

WYSOKIE WYMAGANIA

Wymagania postawione przed systemem optymalizujgcym proces:

e wysoka wydajnosc systemu,

° prowadzenie gtowic tngcych po okreslonej $ciezce,

e odpornosc na zuzycie i niskie koszty utrzymania,

e wysokie wtasnosci wytrzymatosciowe oraz zdolnos¢ do pracy
w zadanym czasie,

e odpornos¢ na zanieczyszczenia i wptyw srodowiska zewnetrz-
nego,

e praca z minimalnymi przestojami w kazdych warunkach
atmosferycznych.

Szczegolnie istotnym wymogiem w stosunku do systemu byta
odpornosc¢ na duze ilosci pytu i inne zanieczyszczenia powstajgce
w trakcie procesu technologicznego ciecia plazma.

ROZWIAZANIE

Aby proces ciecia mogt przebiegac sprawniej, w pierwszej
kolejnosci firma musiata zastgpic¢ pity taSmowe nowoczesng
przecinarka plazmowa. Aby jednak ciecie przebiegato efektywnie,
niezbedne byto opracowanie mocowania i prowadzenia gtowicy
tnacej. Wykorzystano do tego celu system tukowy HDRT firmy Hep-
coMotion. Gtowica przecinarki wyposazona zostata w dwa palniki
tngce umieszczone naprzeciwko siebie, poruszajace sie podczas
ciecia po tuku o 180° wokot rury. Jeden z palnikdw przecina gérna
potowe rury, a drugi dolng. Zaleznie od srednicy rury i grubosci
scianek caty proces ciecia trwa od pieciu do dziesieciu sekund.

HDRT — ODPORNE NA EKSTREMALNE
WARUNKI PRODUKCYJNE

Rozwigzanie zaproponowane przez firme HepcoMotion sktada
sie z dwoch pierscieni HDRT (Heavy Duty Ring and Track System).
W rozwigzaniu zastosowano pierscienie z profilem prowadnicy ,V".
Zastosowane pierscienie o srednicy 786 mm wykonane zostaty
z wysokogatunkowej, utwardzane;j stali szlifowanej z wysoka doktad-
noscig. Pierscienie zostaty wyposazone w cztery mimosrodowe
tozyska do przenoszenia duzych obcigzen, kazde o $rednicy 95 mm.
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Wykorzystano tez cztery bloki smarujgce, po dwa na kazdy pier-
scien HDRT, wykonane z odpornego na uderzenia tworzywa
i zawierajgce zamocowane na sprezynie, nasgczone smarem

pytem i zabrudzeniami.
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Pita taSmowa umozliwiata jednoczesne ciecie do czterech rur,
zaleznie od ich $rednicy. Samo ciecie zajmowato wtedy pie¢ minut.
Pamietajac, ze czas trwania catego cyklu to ok. szes¢ minut, ozna-
cza to po 90 sek. na kazda rure. System ciecia plazma wykonuje
jedno ciecie w dziesie¢ sekund. taczny czas cyklu to ok. 30 sek.
na jedna rure. Wynika z tego, ze oszczednos¢ czasu wynosi 60-70%,
zaktadajac, ze dtugosc i Srednica rury oraz grubosc jej scianek
nie zmieniajg sig.

KOMENTARZ:

Gtéwnym celem firmy Eurocylinder Systems byta optymalizacja
procesu ciecia plazma. Cel ten zostat zrealizowany w stu procentach —
mowi Leszek Wolny, specjalista ds. techniki liniowej w firmie Albeco.
Jednak nie bez znaczenia jest rowniez korzys¢ ptynaca z wdrozenia
systemu o bardzo duzej odpornosci i trwatosci. Pierscienie HDRT sg
bardzo odporne na zanieczyszczenia dzieki zastosowanej pomiedzy
prowadnicami a rolkami geometrii w ksztatcie litery V, pozwalaja-
cej na samoczynne czyszczenie szyn — ttumaczy Leszek Wolny.

INWESTYCJA Z KORZYSCIA NA LATA

System jest w uzyciu od 2009 r., a pierscienie HDRT w gtowicy
tnacej systemu ciecia plazma nie wymagaty jeszcze zadnej kon-
serwacji. Praca przebiega bez awarii i problemow, potwierdzajac
wysokg wytrzymatosc i trwatosc¢ systemu prowadzenia HDRT.

PODSUMOWANIE

System HDRT (Heavy Duty Ring Guides and Track Systems)
firmy HepcoMotion zostat opracowany specjalnie z myslg o pracy
w trudnych warunkach i pod duzym obcigzeniem. Firma Eurocylinder
Systems AG jest jednym z wielu producentow, u ktorych wysokiej
jakosci system HDRT sprawdzit sie podczas pracy w wymagajagcym
srodowisku produkcyjnym o wysokim poziomie zanieczyszczen.m
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Technologie

Case study: Zastosowanie
tancuchow Tsubaki w firmie
British American Tabacco

W 2014 r. British American Tabacco (BAT) w Augustowie zwrdcit sie do BDI Poland
(dystrybutora marki Tsubaki) z problemem zbyt szybkiego zuzywania sie tanncuchow
w kilku miejscach w fabryce. Pracownik BDI Poland — Cezary Kwasny, odpowiedzialny
za kontakty z klientem — zaproponowat kilka rozwigzan Tsubaki, lidera pod wzgledem

jakosci produkowanych tancuchoéw.

PRZYPADEK 1.

Problem z tancuchem w transporterze grabkowym przy trans-
porcie krajanki.

OPIS

Fabryczny tancuch zastosowany w tej aplikacji pracowat
maksymalnie przez rok. Po tym czasie musiat by¢ wymieniony ze
wzgledu na rozcigganie sig, scieranie rolek, pekanie lub deformacje
zabierakow, co skutkowato blokowaniem sie transportera oraz
wypychaniem lub $ciskaniem elementow tancucha. tancuchy pracuja
parami, potgczone ze sobg metalowa listwg za pomoca zabiera-
kéw. Uzytkowanie tej aplikacji (a jest takich miejsc w fabryce 14)
wigzato sie z ze znaczgcymi przestojami i duzymi naktadami
roboczogodzin przy prowizorycznych naprawach polegajgcych
na recznym rozkuwaniu lub spawaniu wadliwych zabierakow.

ROZWIAZANIE

Wykonane w fabryce w Japonii specjalnego tancucha metrycz-
nego Tsubaki wg zatwierdzonego przez klienta rysunku.

Nowy tancuch Tsubaki charakteryzuje wysoka wytrzymatosc¢
mechaniczna poszczegolnych elementow, takich jak rolki, ktore
mniej sie wycierajg, sworznie z tulejami, dzieki ktérym tancuch nie
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wycigga si¢ nadmiernie, oraz wykonanie zabierakéw jako oddzielne

ogniwa, ktére mozna wymienic, nie uszkadzajgc taricucha.

Wypychanie i sciskanie elementow tanicucha w kierunku prosto-
padtym do biegu transportera zniwelowano do minimum poprzez
wykonanie otworow dylatacyjnych w zabierakach.

jL-amBpDa

ADVANCED LUBE FREE CHAIN

Tsubaki Lambda to najbardziej zaawansowany technolo-
gicznie tancuch bezsmarny na rynku europejskim. Pionierskie
rozwigzanie do trudnych aplikacji, w Polsce wyrézniony
m.in. w branzowym czasopismie nagroda ,Produkt Roku”",
posiada tulejki samosmarujgce zaimpregnowane olejem
zgodnym z normga NSF-H1 wymaganym m.in w branzy
spozywczej — dodaje przedstawiciel Tsubaki. m
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Po zmianie tancucha okazato sie, ze problem wyciggania sie

i deformacji tancucha nie istnieje. Co wiecej, taricuchy pracuja juz
4 lata i to w dodatku bez smarowania.

Klient od pierwszego dnia pracy nowego tancucha odnotowuje
oszczednosci, na ktore sktadajg sie codzienne roboczogodziny
mechanikow spedzane wczesniej przy usuwaniu skutkow awarii
i czestszych wymian taricucha na nowy.

Trzeba dodacd, ze aplikacje pracujg teraz przy zwiekszonych
o ok. 80% wydajnosciach w systemie 4-brygadowym 24 h/7 dni.
Poprzednie tancuchy pracowaty na dwie zmiany, 5 dni w tygodniu,
przy duzo mniejszym obcigzeniu.

PRZYPADEK 2.

Problem z tancuchem napedowym w podtodze silosu.

OPIS

Oryginalnie zamontowany taricuch 16B-2 stwarzat problemy
polegajace na znacznym wydtuzaniu sig, co powodowato stop-
niowe zuzycie zebow w kole tancuchowym i czeste wymiany kot
i tancuchdéw w 6 takich urzadzeniach. Aplikacja byta poddawana
duzym obcigzeniom - zwigkszono produkcje krajankiz 6 do 11 t!

ROZWIAZANIE

Wspolnie z firma BTA zadecydowano, by zastosowa¢ wzmoc-
niony tancuch Tsubaki SUPER RS80-SUP-2, charakteryzujacy sie
wysokg wytrzymatosciag mechaniczng oraz zwigekszong zawarto-
scig srodka smarnego poprzez fabrycznie wykonane rowki smarne
w tulejach tancucha. Rowki sg rezerwuarem smaru i zmniejszaja

koszty obstugi poprzez rzadsze dosmarowywanie taricucha.

Technologie

KORZYSCI

Oszczednosci zwigzane z wczesniejszym corocznym zaku-
pem nowego tancucha — tancuch Tsubaki pracuje bezawaryjnie
juz trzeci rok. Oszczednosci zwigzane z nadmiernym zuzyciem
smaru i roboczogodzin spedzonych na smarowaniu oraz coroczng
wymiang i zatrzymywaniem linii produkcyjne;j.

PRZYPADEK 3.

Problem z napgedem transportera wyrobow gotowych.

OPIS

Przeniesienie napedu realizowane byto poprzez przektadnie
tancuchowa 08B-1. Do tej pory stosowany byt ,ekonomiczny”
tancuch, ktory pracowat tylko kilka tygodni ze wzgledu na jego
krotkg zywotnosc. W miejscach, gdzie temperatura pracy wyno-
sita ok. 70°C, tancuch nie wytrzymywat dtuzej niz 1-2 tygodnie.
Ze wzgledu na duzg liczbe napedow (kilkadziesigt) utrzymywanie
tych aplikacji w nalezytym stanie technicznym jest czasochtonne
i kosztowne.

ROZWIAZANIE

Rozwigzaniem stat sie tancuch Tsubaki Lambda (wersja samo-
smarowna — bezobstugowa) o duzych parametrach wytrzyma-
tosciowych, ktory sprostat wymaganiom w aplikacji pod duzym

obcigzeniem z udziatem podwyzszonej temperatury.

W KONCOWYM ROZRACHUNKU TSUBAKI
LAMBDA PRZYNOSI OSZCZEDNOSCI

W ZAKUPIE t ANCUCHOW, REDUKCJE
PRZESTOJOW, KOSZTOW PRACY

PRZY WYMIANIE I SMAROWANIU

L ANCUCHA
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Wspolnie z autoryzowanym dystrybutorem przedstawia-
lismy u klienta nowosci m.in. podczas akcji szkoleniowo-
-prezentacyjnej Tsubaki Roadshow i zastosowane do dzi$
rozwigzania wyrozniajg zaktad BAT w Augustowie pod katem
wprowadzania innowacji, ktore moga byc¢ przyktadem dla
wielu fabryk w Polsce — komentuje przedstawiciel Tsuba-
kimoto Europe B.V. Alexandre Barboukov. m

KORZYSCI

W koncowym rozrachunku Tsubaki Lambda przynosi oszczed-
nosci w zakupie tancuchow, redukcje przestojow, kosztow pracy
przy wymianie i smarowaniu taricucha. — W tej chwili bardzo rzadko
zagladamy do tych napedow. Najbardziej ucigzliwe byto dla nas
ciggte smarowanie, napinanie i wymiana tancuchow, teraz mamy
wiecej czasu na inne prewencyjne dziatania na naszym wyadziale
— mowi Marek Osewski, mistrz UR na wydziale SMD.

O BRITISH AMERICAN TOBACCO PLC

Jest to miedzynarodowe przedsiebiorstwo tytoniowe
z siedzibg w Londynie, notowane na gietdzie w Londynie.
Przedsiebiorstwo rozpoczeto dziatalnos¢ w 1902 r. W Polsce
obecne jest od 1991 r. Sprzedaje swoje produkty na ponad
200 rynkach catego swiata.

Na polskim rynku do Grupy British American Tobacco
nalezg trzy spotki: British-American Tobacco Polska S.A.
w Augustowie o charakterze produkcyjnym, British American
Tobacco Polska Trading Sp. z 0.0. w Warszawie, zajmujgca
sie dziatalnoscia dystrybucyjno-marketingowga oraz Grupa
Chic (eSmoking World) w Ostrzeszowie zajmujgca sie pro-
dukcja i sprzedazg papierosow elektronicznych i ptynow.

Fabryka British American Tobacco w Augustowie jest
jednym z najwazniejszych zaktadow produkcyjnych Grupy
British American Tobacco na swiecie. Ciggte inwestycje
w obiekty i linie produkcyjne przysporzyty fabryce miano
jednej z najnowoczesniejszych w Unii Europejskie;j.

Fabryka produkuje rocznie ok. 50 miliardow sztuk
papierosow, co pozycjonuje ja na drugim miejscu posrod
wszystkich zaktadow Grupy BAT na swiecie. Produkcja reali-
zowana jest do okoto 50 krajow w Europie i na Swiecie. m
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TSUBAKI LAMBDA TO NAJBARDZIEJ
ZAAWANSOWANY TECHNOLOGICZNIE
LANCUCH BEZSMARNY NA RYNKU
EUROPEJSKIM. PIONIERSKIE
ROZWIAZANIE DO TRUDNYCH APLIKACJL

PRZYPADEK 4.

Problem ze stacjg do napetniania kontenerow krajanka.

OPIS

Do tej pory na transporterze zatozone byty standardowe
tancuchy Tsubaki 10B-2. Jednak warunki pracy, jak i bezposredni
kontakt skrzyni z ptytkami tancucha powodowaty jego przedwcze-
sne zuzycie. Ponadto brak mozliwosci smarowania, ze wzgledu na
zapylenie, powodowat korozje i sztywnienie tancucha. tancuch
w tych warunkach nie pracowat dtuzej niz 2 lata.

ROZWIAZANIE

Jedng z propozycji, aby zwiekszy¢ zywotnosc aplikacji, byt
tancuch Tsubaki Lambda z ,prostg” ptytka RF. Osiggnieto w ten
sposob dwie korzysci: samosmarownosc i wiekszg powierzchnie

styku ptytek tancucha ze skrzynia.

-.I 4

KORZYSCI

— Dzieki zastosowaniu Lambdy w wykonaniu RF czas pracy
tancuchow wydtuzyt sie do ok. 5 lat, co wyeliminowato jedng
przerwe w produkcji potrzebng na wymiane kompletu tancuchow.
Ponadto mamy pewnos¢, ze tancuch nie pozostaje bez smaru,
co rowniez wydtuza jego zywotnos¢ — mowi Piotr Cimochowski,
szef Dziatu UR PMD. m
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Hala na miare, czyli jak znalez¢
idealng powierzchnie produkcyjng

Budowa nowej hali czy wynajem gotowej? To pytanie od lat stawiajg sobie
menedzerowie planujacy rozwoj lub rozpoczecie produkcji w przedsiebiorstwie.
Dynamiczny rozwoj rynku nieruchomosci przemystowych sprawia, ze w Polsce ciggle
pojawiajg sie nowe mozliwosci i lokalizacje. Jednak kazde rozwigzanie ma swoje
niezaprzeczalne zalety i wady. Dlatego wybodr idealnej powierzchni produkcyjnej to
przede wszystkim kwestia wnikliwej analizy potrzeb i priorytetow przedsiebiorstwa.

Mitosz Cieszynski

Dziennikarstwem zajmuje sie od 13 lat. Poczatkowo w prasie lokalnej

i ogolnopolskiej, pdzniej rowniez w TVP. Gtdwnym polem jego
zainteresowan jest od poczatku motoryzacja — zaréwno ta zwigzana
z samochodami osobowymi, jak i uzytkowymi. Od kilku lat zajmuje sie
rowniez logistyka, czego rezultatem jest certyfikat European Junior
Logistican przyznany przez ELA.

od koniec ubiegtego roku firma KPMG opublikowata raport

.Inwestycje przedsiebiorstw produkcyjnych dziatajgcych

w Polsce”. Wynika z niego, ze w ciggu nastepnych 2-3 lat

blisko 1/3 ankietowanych przedsiebiorcéw zapowiedziata
budowe nowych zaktadow produkcyjnych, ktorych wiekszosc bedzie
ulokowana w Polsce. Bliskos¢ kluczowych europejskich rynkow, coraz
lepsza infrastruktura oraz wciaz relatywnie tania i dobrze wykwalifi-
kowana sita robocza to zdecydowane przewagi, ktore zachecajg do
inwestowania w naszym kraju.

Sytuacje te potwierdzajg dane z rynku nieruchomosci przemy-
stowych. Wedtug raportu firmy JLL z sierpnia 2018 r. trzy dominujace
branze, jesli chodzi o popyt ha powierzchnie magazynowe i produk-
cyjne, to wcigz sieci handlowe, operatorzy logistyczni i lekka produkcja.
tacznie majg one 80-proc. udziat w popycie netto. To przektada sie
na wcigz rosngcg aktywnosc deweloperdw, ktorzy tylko w pierwszym
potroczu dostarczyli ponad 648 000 m? powierzchni. W budowie
pozostaje ok. 2,3 mln m2. Zdecydowana wiekszo$¢ obiektow budo-
wana jest na zamowienie konkretnych inwestorow, czyli w trybie
bulid-to-suit. Tego typu inwestycje stanowig ponad 70% wszystkich
budowanych obecnie hal.

— Coraz czesciej klienci decyduja sie na budowe BTS, i to nie tylko
w przypadku hal produkcyjnych, ale takze w przypadku magazynow.
Taki model jest korzystny zaréowno dla dewelopera magazynowego,
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ktory zyskuje dtugoterminowego uzytkownika obiektu, jak i dla samego
klienta, ktory otrzymuje budynek zrealizowany zgodnie z jego ocze-
kiwaniami i potrzebami. Jednoczesnie nie mozemy takze zapomniec
o tym, ze wraz z poprawiajagcym sie stanem infrastruktury drogowej
dynamicznie rozwija sie rowniez sektor obiektow budowanych pod
wyhajem w okolicach kluczowych weztow komunikacyjnych — Michat
Ptaszynski, senior asset manager Logicor CEE.

Jak wynika z raportu JLL, deweloperzy sg najbardziej pewni ryn-
kow Warszawy, Polski Centralnej i Gornego Slaska, gdzie spekulacyjnie
buduije sie najwiecej. W Poznaniu ponad 60% budowanej powierzchni
jest nadal dostepne dla zainteresowanych najemcow.

DOSTEPNE OD ZARAZ?

Systematycznie maleje natomiast wskaznik pustostanow, czyli
obiektow, do ktdrych mozna wprowadzi¢ sig od zaraz. Po pierwszym
potroczu wynidst on zaledwie 4,9%. Najwyzsze poziomy pustostanow
odnotowano w Warszawie Miasto (11,7%) i Krakowie (9,1%). W tych rejo-
nach wybor gotowych obiektow jest wiec dos¢ duzy i planujgc rozwoj
lub uruchomienie produkgcji, warto przejrze¢ oferte istniejgcych oraz
budowanych hal. Najnizsze wskazniki sg natomiast w Polsce Centralnej
(1,9%) i w wiekszosci rynkow wschodzacych (takich jak Radom czy Kielce).

PROCES BUDOWY HALI OD PODSTAW
JEST BARDZIEJ CZASOCHLONNY,
ALE DAJE WIECEJ MOZLIWOSCI
DOSTOSOWANIA JEJ DO NASZYCH
POTRZEB. TU ROWNIEZ, ABY OBIEKT
SPELNIAL NASZE WYMAGANIA,
NIEZWYKLE ISTOTNY ETAP STANOWI
SZCZEGOLOWA ANALIZA POTRZEB
ZALEZNYCH OD RODZAJU
PROWADZONEJ CZY PLANOWANEJ
PRODUKCJI.
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WYNAJEM CZY BUDOWA?

Zanim rozpoczniemy poszukiwanie lokalizacji dla naszej inwestycji,
konieczna bedzie doktadna analiza potrzeb i priorytetow z nig zwigza-
nych. Nie istnieje bowiem ztoty Srodek, ktory sprawdzi sie w przypadku
kazdego rodzaju produkgji. — Wynajecie istniejgcego obiektu to dobre
rozwigzanie wtedy, gdy produkcja moze zosta¢ wpasowana w standard
funkcjonujacy na rynku i nie wymaga kosztownego dostosowania
budynku do jej potrzeb. W przeciwnym razie lepszym rozwigzaniem
jest ,szycie projektu na miare”, czyli BTS, w przypadku ktorego klient
otrzymuje budynek doktadnie dopasowany do specyfiki prowadzonej
w him dziatalnosci. Jesli chodzi o podstawowg niedogodnosc zwigzang
z takim rozwigzaniem, to na pewno jest to czas — budowa od podstaw
trwa dtuzej niz wprowadzenie sie do gotowego budynku. Natomiast
do niewatpliwych zalet oprocz wspomnianego juz dopasowania do
produkcji nalezy mozliwos¢ wyboru dogodnej lokalizacji dla klienta
- ttumaczy Michat Ptaszynski.

Kwestia lokalizacji hali jest czesto rownie istotna, co dostosowa-
nie jej do wymogow konkretnego profilu produkgji. Chodzi nie tylko
o dostep do infrastruktury drogowej czy kolejowe;j.
Prezes Zarzadu Waimea Holding S.A., odbierajac na
poczatku wrzesdnia pozwolenie na budowe drugiego
etapu Waimea Logistic Park Bydgoszcz, podkreslat
znaczenie lokalizacji zaplanowanych w tym miejscu
hal produkcyjnych i magazynowych.

— Bacznie obserwujemy rozwdj handlu i produkgji
w naszym kraju, widzimy rosnacy popyt na powierzchnie
magazynowo-produkcyjne w wielu regionach. Decydu-
jac sie na realizacje parku logistycznego w Bydgoszczy,
analizowalismy lokalizacje oraz zapotrzebowanie na
powierzchnie magazynowo-produkcyjne w miescie.
Dynamicznie rozwijajaca sie Bydgoszcz potrzebuje
wysokiej jakosci hal produkcyjnych i magazynowych.
Duzym atutem Bydgoszczy jest jej centralne potozenie
na mapie Polski. Naszg decyzje o budowie tak duzej
inwestycji w tej lokalizacji podjelismy, majac na uwadze
szybki rozwdj miasta, wysoka aktywnosc¢ gospodarcza
regionu, dzieki obecnosci zagranicznych i krajowych
inwestorow, licznych inwestycji zwigzanych z moder-
nizacjg infrastruktury drogowej. Niezaprzeczalne atuty
Bydgoszczy to takze duza liczba ludnosci w wieku pro-
dukcyjnym oraz dostepnosc wykwalifikowanych pra-
cownikow i cenionych osrodkéw akademickich — mowi
Andrzej Rosinski, Prezes Zarzagdu Waimea Holding S.A.

DLACZEGO WAZNA JEST KADRA

To wtasnie dostep do wykwalifikowanej kadry
pracowniczej ma obecnie coraz wieksze znaczenie
dla przedsiebiorcow planujgcych inwestycje. Wedtug
raportu firmy KPMG jest to obecnie najpowazniejsze
wyzwanie dotyczace szczegolnie branzy produkcyj-
nej. Warto wiec bra¢ pod uwage rowniez ten aspekt,
planujac rozwoj produkcii.

Podobnie sytuacja wygladata w przypadku budowy
hali dla producenta czesci samochodowych, firmy IDEAL
AUTOMOTIVE w Swidnicy. — Firma IDEAL AUTOMOTIVE
nalezy do grona statych klientow Colliers International,

— REKLAMA

Obiekt 1 media

a fabryka w Swidnicy to nasz drugi wspdlny projekt w Polsce. Wspot-
prace rozpoczeliSmy od poszukiwan odpowiedniej lokalizacji, ktora
z jednej strony miata zmniejszac ryzyka zwigzane z coraz trudniejszym
rynkiem pracy, a z drugiej wpasowac sie w strategie rozwoju firmy
w Europie — wyjasnia tukasz Panczyk, ekspert z Dziatu Powierzchni
Logistycznych i Przemystowych, Colliers International..

PRZYGOTOWANIA DO BUDOWY

Proces budowy hali od podstaw jest bardziej czasochtonny, ale daje
wiecej mozliwosci dostosowania jej do naszych potrzeb. Tu rowniez,
aby obiekt spetniat nasze wymagania, niezwykle istotny etap stanowi
szczegotowa analiza potrzeb zaleznych od rodzaju prowadzonej czy
planowanej produkcji. To pozwala stworzy¢ liste wymagarn wobec
budynku i otoczenia oraz infrastruktury technicznej. Mogg one dotyczyc¢
chociazby wyposazenia w odpowiedniej wielkosci agregaty pradotwor-
cze, dostosowania grubosc¢ posadzki, okreslenia wysokosc obiektu,
rodzaju wentylagji czy kanalizadji, instalacji chtodzacych czy przewidzenia
specjalnych powierzchni na chtodnie wraz z niezbednymi instalacjami.

Kim chciates zostaé, bedqgc dzieckiem?

Masz talent do rozwigzywania probleméw i potrafisz wszystko naprawié, dlatego pracujesz
w branzy inzynieryjnej — w Swiecie nieustannie zmieniajgcych sie technologii. Zalezy Ci na
tym, aby wszystko sprawnie dziatato, a my mozemy pomdc Ci w tym, co robisz najlepiej.

Juz od pokolef oferujemy inzynierom wsparcie, dzigki czemu mogqg koncentrowaé
sie na tym, co jest dla nich wazne. Zaopatrujemy ich w szerokg game produktéw
przemystowych i elektronicznych poprzez naszq globalng sie¢ dystrybucji.
Jestedmy tutaj dla inzynierdw jutra.

da fnzynierdow jutra

Szeroka oferta produktowa | Dostawa do 2tth lub do 48h | Profesjonalne wsparcie techniczne
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Wsrod klientow istnieje duzy popyt
zarowno na gotowe, jak i na realizo-
wane na zamowienie powierzchnie
magazynowe oraz produkcyjne.
Swietnym przyktadem dla tych

Waldemar Witczak
Dyrektor Regionalny SEGRO

ostatnich jest nowo powstaty, drugi

juz na terenie SEGRO Logistics Park
Strykow budynek lidera rozwigzan
telekomunikacyjnych — Corning Optical Communications.

Wybor gotowej lub budowa dedykowanej powierzchni produk-
cyjnej jest kazdorazowo subiektywng decyzjg przedsigbiorstwa,
na ktora sktada sie wiele czynnikow. Idealna powierzchnia to
taka, ktora spetnia wszystkie oczekiwania klienta, a te moga
sie rozni¢ w zaleznosci od wielkosci prowadzonej dziatalnosci
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DOSTEP DO WYKWALIFIKOWANEJ KADRY
PRACOWNICZEJ MA OBECNIE
CORAZ WIEKSZE ZNACZENIE DLA
PRZEDSIEBIORCOW PLANUJACYCH
INWESTYCJE. WEDLUG RAPORTU
FIRMY KPMG JEST TO OBECNIE
NAJPOWAZNIEJSZE WYZWANTIE
DOTYCZACE SZCZEGOLNIE BRANZY
PRODUKCYJINEJ. WARTO WIEC BRAC
POD UWAGE ROWNIEZ TEN ASPEKT,
PLANUJAC ROZWOJ PRODUKCJL.

Powstajgca w Swidnicy hala budowana przez Panattoni Europe
zostata zaprojektowana pod katem produkcji m.in. wyktadzin, mat, obic,
a takze ksztattek i segmentow akustycznych dla kilkudziesieciu marek
samochodow. Aby dostosowac obiekt do potrzeb technologicznych
procesu produkcyjnego, wzmochiono konstrukcje hali, co umozliwi pod-
wieszenie do nigj instalacji technologicznych. Zagwarantowane zostang
réwniez ponadstandardowa wentylacja, hiezbedna do przeprowadzenia
planowanych procesow produkcyjnych, oraz nosnosc¢ posadzki —
w czesdci przemystowej wyniesie 7-10 T/m?, a miejscowo nawet 15 T/m2.
W czesci budynku zostanie rowniez zapewniona kontrola temperatury,
a w obiekcie znajdowac sie beda pomieszczenia techniczne, m.in.:
sprezarkownia, maszynownia chtodu, akumulatorownia. Ponadto
przy nieruchomosci powstanie ponad 420 miejsc parkingowych dla
samochodow osobowych oraz 10 miejsc dla samochoddw cigza-
rowych typu TIR.
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IDEALNA POWIERZCHNIA PRODUKCYJNA - PROJEKTOWANIE
I BUDOWA CZY WYNAJEM GOTOWEJ HALI PRODUKCYJNEJ?
WADY | ZALETY TYCH DWOCH ROZWIAZAN. JAKIE

WARUNKI TRZEBA SPELNIAC W OBU PRZYPADKACH?

oraz specyfiki branzy. Kluczowymi aspektami sg: czas, w ktorym
firma chciataby otrzymac¢ gotowg powierzchnie, jej wielkos¢
i specyfikacja oraz oczywiscie lokalizacja.

Niewatpliwg zaletg gotowej powierzchni, ktéra moze by¢ za-
adaptowana zaréwno na standardowy magazyn, jak i na lekka
produkcje, jest jej dostepnos¢ w czasie krotszym niz realizacja
szytego na miare projektu. Z kolei w przypadku wyboru obiektu
realizowanego od poczatku wg specyfikacji klienta przewaga
jest fakt, iz mamy do czynienia z zupetnie nowa, dedykowana
powierzchnia, wybudowang zgodnie z najbardziej aktualnymi
standardami. Strategia SEGRO zaktada, ze zaréwno istniejace,
jak i nowopowstajgce obiekty zlokalizowane sg wytacznie
w szczegolnie atrakcyjnych regionach, co dtugofalowo dziata
na korzys¢ naszych klientow. m

— Realizacja tak skomplikowanej, nowoczesnej inwestycji bedzie
mozliwa nie tylko ze wzgledu na doswiadczenie Panattoni w budo-
wie zaawansowanych obiektow produkcyjnych, ale i dzieki wspolnie
wypracowanym relacjom z najemcg podczas wczesniejszych pro-
jektow — mowi Marek Forynski, dyrektor zarzadzajacy BTS Group
w Panattoni Europe.

Budowa hali rozpoczeta sie w kwietniu, a jej zakonczenie planowane
jest na IV kwartat tego roku. Czesto jednak proces ten trwa znacznie
dtuzej, przez co wiele firm, szczegolnie rozpoczynajacych produkcje,
decyduje sie na adaptacje powierzchni gotowych.

WIARYGODNOSC FINANSOWA
PRZEDSIEBIORSTWA

— Niezaleznie od wyboru rozwigzania podstawg do podjecia
wspotpracy z operatorem jest standing finansowy przedsiebiorstwa,
na ktory sktadajg sie m.in. ptynnosc finansowa, pozytywna historia
prowadzonej dziatalnosci, poziom zadtuzenia, zyskownosc i ren-
townosc. Z racji tego, ze inwestycje w obiekty produkcyjne sg dtu-
goterminowe, to wtasnie poziom wiarygodnosci finansowej jest tym
podstawowym czynnikiem, jaki gwarantuje udang wspotprace przez
lata. W przypadku BTS oczywiscie ten poziom musi by¢ wyzszy niz
w przypadku zwyktego leasingu, poniewaz to operator magazynowy
ponosi koszty i ryzyko zwigzane z budowg obiektu dedykowanego
wytgcznie jednemu klientowi — wyjasnia Michat Ptaszyriski.

Spegjalisci jednak nie majg watpliwosci, ze wiekszos¢ realizowanych
w Polsce inwestycji bedzie wykonywanych w systemie BTS. Coraz
wiekszg popularnoscig natomiast cieszg sie lokalizacje na rynkach
rozwijajgcych sie. Jak podkresla w swoim raporcie firma JLL, obiekty
o powierzchni tgcznie ponad 340 000 m? budowane sg w Lubu-
skim, Olsztynie, Biatymstoku oraz na rynku Kielce/Radom. Szczecin
i Trojmiasto rowniez odczuwajg wzrost aktywnosci deweloperow —
w kazdym z nich powstaje ponad 115 000 m? Mozliwe, ze jeszcze
w 2018 r. zasoby rynku powierzchni magazynowo-produkcyjnych
przekroczg prog 16 min m2 m



PROMOCIJA

> Hormann zapewnla catodobows3 |
obstuge serwisowg

24 godziny na dobe, 7 dni w tygodniu, 365 dni w roku — tak dziata
serwis firmy Hormann w Polsce. Dzieki temu klienci moga miec
pewnosé, ze w roznych awaryjnych sytuacjach w kazdej chwili liczy¢
moga na fachowg konsultacje i natychmiastowg pomoc.

rzyczyn rozmaitych problemow technicznych moze byc¢

wiele. Powstawac¢ moga wskutek zaniedban, niewtasciwego
uzytkowania czy mechanicznego uszkodzenia wyrobow
producenta. Niezaleznie od tego, czy bedzie to uszkodze-
nie bramy spowodowane przez kierowce nieuwaznie podjezdzajgcego
ciezardwka na stanowisko, czy zablokowanie jej przez peknietg sprezyne
lub rozregulowane urzadzenie sterujgce, czy tez beda to np. zablokowane
drzwi wejsciowe do domu lub mieszkania — zaradzi¢ moze tylko fachowiec.

Jak wazna jest natychmiastowa pomoc, przekonac sie mozna
w sytuacjach, w ktorych istotny jest nie tylko osobisty komfort, ale takze
bezpieczenstwo zgromadzonego w magazynie towaru, ktérego kradziez
lub zniszczenie moze narazi¢ nas na duze koszty. Kiedy na skutek awarii
nie mozemy zamknac bramy, a pozostawienie otwartego magazynu bez
opieki nie wchodzi w gre, kiedy uszkodzenie bramy do chtodni spowo-
dowac moze ogromne straty, liczy sie kazda minuta. Wtedy btyskawiczna
pomoc jest bezcenna.

CALODOBOWA INFOLINIA SERWISOWA

Pod numerem 618 200 100 w nagtych i niespodziewanych przypad-
kach przez catg dobe uzyska¢ mozna profesjonalng porade dotyczaca
eksploatacji bram, drzwi, napedow i innych urzadzen firmy Hormann.
Zgtoszenia serwisowe wysyta¢ mozna rowniez ze strony internetowe;j
www.hormann.pl. Tam znajduje sie zaktadka Serwis, a w niej formularz,
w ktorym podajgc dane urzadzenia — bramy czy rampy — oraz opisujac
rodzaj uszkodzenia, w prosty i szybki sposob mozna zgtosic koniecz-
nosc¢ naprawy. Przeszkolony specjalista skontaktuje sie niezwtocznie,

a w razie potrzeby przysle ekipe serwisowa, ktora wyreguluje badz
naprawi urzgdzenie.

DLA KOGO INFOLINIA

Infolinia serwisowa firmy Hormann obstuguje zarowno inwestorow
indywidualnych, jak i duze przedsiebiorstwa. O pomoc zgtasza¢ moga
sie tam uzytkownicy centrow logistycznych i magazyndw firmowych,
gdzie zamontowane zostaty roznego typu bramy przemystowe oraz
rampy i uszczelnienia. Liczy¢ na nig moga takze deweloperzy i zarzagdcy
wspolnot mieszkaniowych w budynkach, w ktorych uzytkowane sg drzwi
do mieszkan i pomieszczen gospodarczych oraz bramy do hal garazo-
wych. Tam pomoc uzyskajg rowniez mieszkancy domow jednorodzin-
nych korzystajacy z bram garazowych, drzwi i napedéw firmy Hormann.

SERWIS PRZYSZL 0SCI

Sprawna i szybka obstuga serwisowa w niedalekiej przysztosci stanie sie
jeszcze tatwiejsza. Hormann Polska pracuje bowiem nad wprowadzeniem
rozwigzania polegajgcego na potgczeniu urzadzen tego producenta za
posrednictwem systemu GSM ze stanowiskiem serwisowym, tak aby w przy-
padku awarii komunikat informujacy o niej wysytany byt do serwisu automa-
tycznie. To pozwoli na szybka diagnoze i dokonanie naprawy bez zbednej
zwtoki. Taki system testowany jest juz w niektorych krajach europejskich.

Na infolinig serwisowg mozna tez zgtaszac prosby o przeglady
techniczne. Warto o nich pamietac, bowiem wszystkim produktom
firmy Hormann zapewniaja one wieloletnia trwatosc i bezawaryjnosc.
S3 tez gwarancja bezpieczenstwa pracy. m
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Systemy wizyjne w praktyce

Wzrok to zmyst niedoscigniony. Zakres pola widzenia, gama barw, gtebia, rozréznianie
sSwiatta — to cos, co charakteryzuje wzrok ludzki i odroznia go od nawet najwyzszej
generacji systemoéw wizyjnych. Na wies¢ o automatyzacji pracownicy czesto nastawiajg
sie negatywnie. Obawiajg sie utraty pracy, ograniczenia zakresu prowadzonych

przez nich prac, mniejszych zarobkow. Systemy wizyjne nie oznaczajg jednak

konca zaangazowania cztowieka w produkcje. Stanowig jedynie kolejny krok ku
powszechnemu przebranzowieniu, duzg szanse na drodze ku optymalnej produkcji.

magr inz. Agnieszka Hyla
Konsultantka ds. optymalizacji produkcji w Centrum Szkolen Inzynierskich
EMT-Systems sp. z 0.0., autorka tekstow z zakresu zarzgdzania w produkgcji.

CZYM SA SYSTEMY WIZYJNE

Widzenie przemystowe, czy inaczej wizja maszynowa, to uktady
wspotpracujacych ze sobg urzadzen elektronicznych. Ich funkcja
jest automatyczna analiza obrazu otoczenia. Systemy wizyjne
projektuje sie na podobienstwo ludzkiego wzroku. Uktady tego
typu sktadajg sie z urzadzen pozyskujacych informacje, urzadzen
poswieconych akwizycji danych oraz analizujgcych te dane. Urza-
dzeniem pozyskujgcym informacje jest w tym przypadku kamera lub
uktad kamer. Do przetwarzania danych wykorzystuje sie urzadzenia
typu frame grabber Y. Analiza danych przebiega z wykorzystaniem
procesora lub komputera z odpowiednim oprogramowaniem.
Czesto integralng czesc systemu wizyjnego stanowi zrodto swia-
tta. W przypadku detali nieemitujgcych swiatta jest to element
kluczowy. Dobre oswietlenie to bowiem sekret dziatania systemu
wizyjnego. Az 80% sukcesu zalezy od tego, czy obraz pozyskany
z kamery jest prawidtowy i nadaje sie do dalszej analizy.

DO CZEGO MOZNA WYKORZYSTAC
SYSTEM WIZYJNY

Za pomocg dobrze skalibrowanego systemu wizyjnego mozemy
zweryfikowac zaréowno parametry ilosciowe, jak i jakosciowe pro-
dukcji. Zazwyczaj pomiarowi i weryfikacji podlegajg takie parametry
fizyczne jak wymiar, ksztatt, kolor, potysk, chropowatos¢, obecnosc
faktury, nadruku, lokalizacja otwordw itp. Wykonana weryfikacja
jest nastepnie wykorzystywana w algorytmach produkcyjnych.
W sytuacji, kiedy system wizyjny stuzy do zweryfikowania ilosci
ptynu w strudze, algorytm moze zdecydowac o zmniejszeniu lub
zwiekszeniu intensywnosci przeptywu. Systemy wizyjne sg takze
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czesto wykorzystane w analizie jakosci, gdy weryfikowane sg
gabaryty detali czy stan oraz topografia ich powierzchni. System
wizyjny moze tez sprawdzac, czy w produkcie wystepuja wady, czy
nie. Uktady kamer wraz z komputerem przetwarzajgcym uzyskany
obraz i wyciggajagcym odpowiednie wnioski moga by¢ réwniez
wykorzystane do identyfikacji obiektu przez porownanie z wzorem,
a takze przez analize cech. Pomiary wymiardw, czytanie kodow,
kontrola i zliczanie obecnosci, kontrola pozycji, ocena barwy oraz
sortowanie wyrobow to takze zadania wykorzystujgce systemy
wizyjne. Akcje narzucong przez algorytmy pracujgce w oparciu
o dane ptynace z widzenia przemystowego wykorzystujg tez
ramiona robotow przemystowych, tasmy produkcyjne, réoznego
rodzaju dysze powietrza, strumienie wody i inne uktady i urzadzenia
mogace wykona¢ odpowiednig czynnosc .

GDZIE SPOTYKA SIE ZAAWANSOWANE
SYSTEMY WIZYJNE

Wizje spotkamy wszedzie tam, gdzie kontrola jakosci jest istotna.
Tam, gdzie kontroluje sie wyroby w trybie ciggtym, a wiec pomiary
wykonywane sg co do milisekundy, w bardzo krotkich odstepach
czasu. Tam, gdzie jako$¢ wyrobu jest istotna nie tylko pod koniec
jego wykonania, lecz w czasie catego procesu produkcyjnego.
Przyktadem moze by¢ system monitoringu jakosci wytwarzanych
chipsow. W specjalnie zabudowanym kanale umieszczone sg
oswietlacze rzucajgce swiatto na struge chipsow przesuwajgcych
sie w jednym kierunku. Kamery rejestrujg obraz chipsow i na pod-
stawie opracowanego wczesniej algorytmu zaprogramowanego
w kodzie systemu weryfikuje sie, czy chipsy nie maja defektow,
np. ciemnych plam. Jesli nie, chips przesuwany jest dalej. Jesli
zas system wykaze defekt, dany chips jest zdmuchiwany z linii
z wykorzystaniem dyszy powietrza. Dzieki temu do paczki nie
trafiajg wyroby wadliwe, a jedynie te najlepszej jakosci. Mozna
wiec powiedziec, ze systemy wizyjne w branzy spozywczej stuzg
do kontroli spetnienia okreslonych uprzednio wymagan. Istotna
jest tutaj takze kontrola poprawnosci zapakowania oraz wymagan
przepisowych, czyli kodow kreskowych czy etykiet, co spotyka sie
bardzo czesto rowniez w branzy farmaceutycznej i w logistyce.

Systemy wizyjne coraz czesciej wykorzystywane sg tez do ana-
lizy pola roboczego robota przemystowego. Na podstawie analizy
obrazu algorytm decyduje o tym, gdzie robot dokona odwiertu
lub umiesci srubke. Wizja wykorzystywana jest niezwykle czesto



roklin
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w branzy automotive. Kontrola jakosci, poprawnosci montazu
podzespotow i komponentow to tylko przyktady wykorzystania.
Do tego dochodzi kontrola etykiet elementow konstrukcyjnych
czy stanowisk produkcyjnych. Widzenie maszynowe wykorzystuje
sie takze w branzy wydobywczej, np. w procesach odzyskiwania
metali z rud. Analiza obrazu stanowi tam element sprzezenia
zwrotnego i bierze udziat w sterowaniu catym procesem. Kolejnym
obszarem, gdzie wizja ma duze znaczenie, jest przemyst szklarski,
w ktorym po wyprodukowaniu danego elementu sprawdza sie,
czy nie ma on wad produkcyjnych lub innych defektéw, ktére
Swiadczytyby o jego gorszym gatunku.

WYZWANIA ZWIAZANE Z WDRAZANIEM
SYSTEMOW WIZYJNYCH

Systemy wizyjne nie nadaja sie do kontroli jakosci doktadnosci
wyprodukowanych detali. Kontrola wizyjna jest mniej doktadna
niz urzgdzenia pomiarowe innego typu (np. laserowe, dotykowe).
Jest tak z uwagi na rozdzielczo$¢ kamer, ktdra wcigz jest zbyt
mata, by sprosta¢ wysrubowanym wymaganiom tego procesu.
Kamery nadaja sie za to bardzo dobrze do znajdowania utoze-
nia przedmiotow w przestrzeni — przyktadem moze by¢ robot,
ktory na podstawie analizy obrazu z kamer uktada przedmioty
w odpowiedniej kolejnosci w pudetku.

Duzg wadga kamer jest takze to, ze muszg byc¢ ciggle czyste,
inaczej pomiar jest niedoktadny. Obstuga musi dbac o to, zeby
kamery byty oczyszczane nawet kilka razy dziennie. Zalezy to
od poziomu zanieczyszczenia samego procesu produkcyjnego,
czyli od tego, jak bardzo brudny jest proces. Dla przyktadu: przy-
cinanie elementow na sucho generuje pyt, wowczas kamera sie
zaciemnia. Pomiar przestaje by¢ wiarygodny. Pojemniki z ciecza
moga parowac, a to réwniez zaburza prace kamery. Dodatkowo
w wilgotnym srodowisku kamery czesciej sie psujg, wiec ich
konserwacja stanowi dodatkowe wyzwanie.

Kolejnym utrudnieniem mogg by¢ drgania. W konteks$cie
procesow, gdzie drgania sg bardzo silne, systemy wizyjne bar-
dzo ciezko sie kalibruje. Trudno jest bowiem uzyskac ich stabilne
umocowanie. Z kolei w automotive problem ten nie wystepuje,
poniewaz w halach motoryzacyjnych wszystko dziata ptynnie,
praktycznie bez wiekszych drgan. Jesli za to w hali produkcyjnej
wystepujg np. mtyny czy inne maszyny rozdrabniajace, to drgania
potrafig by¢ tak silne, ze przenoszg sie z hali do hali, z pomiesz-
czenia do pomieszczenia i wykazywane sg na akcelerometrach
nawet kilkadziesiat lub kilkaset metrow od zrodta.

Istotne wyzwanie stanowi ponadto prawidtowe zaprojek-
towanie stanowiska pomiarowego — dobre naswietlenie, dobra
izolacja od warunkow pracy, unikanie wystepowania cieni. To,
W jaki sposob stanowisko jest przygotowane, decyduje o tym,
czy i jak dtugo pozostanie przydatne. Jesli materiaty, z ktérych
stanowisko jest zbudowane, zostang zle dobrane do warunkow
panujgcych na produkcji, wowczas moze sie okazac, ze dojdzie
do ich szybszej niz przewidywana degradacji, co znacznie skroci
ich uzywalnos¢. Wazne jest takze wystepowanie cieni, a raczej
zapewnienie ich braku. Cienie zaburzajg poprawny pomiar
i uniemozliwiajg wyciggniecie odpowiednich wnioskéw z analizy.

Za kolejng trudnos$c uzna¢ mozna interpretowanie danych
historycznych. Dobrze interpretuje sie dane biezgce, poniewaz
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SYSTEMY WIZYINE CORAZ CZESCIEJ
WYKORZYSTYWANE SA TEZ DO

ANALIZY POLA ROBOCZEGO ROBOTA
PRZEMYSLOWEGO. NA PODSTAWIE
ANALIZY OBRAZU ALGORYTM DECYDUJE
O TYM, GDZIE ROBOT DOKONA
ODWIERTU LUB UMIESCI SRUBKE. WIZJA
WYKORZYSTYWANA JEST NIEZWYKLE
CZESTO W BRANZY AUTOMOTIVE.
KONTROLA JAKOSCI, POPRAWNOSCI
MONTAZU PODZESPOLOW

I KOMPONENTOW TO TYLKO PRZYKLADY
WYKORZYSTANIA.

to, co widzi pracownik, powinno byc¢ takie samo jak to, co poka-
zuje kamera, a akcja systemu jest z tym bezposrednio zgodna.
Natomiast zdjecia z kamer sg tak duze i ciezkie, konsumuja tak
duzo zasobow informatycznych, ze bardzo rzadko przechowuje
sie historyczne obrazy wejsciowe. Niestety, najczesciej sam
wynik pracy algorytmu analizy obrazu nic nie daje bez obrazu
wejsciowego, poniewaz nie sposob okresli¢, co w algorytmie
zawiodto w danym momencie bez mozliwosci rzeczywistego
spojrzenia na zdjecia z kamery przez pracownikéw. Przez
to nie da sie zazwyczaj okresli¢, czy rejestry historyczne sa
prawidtowe. Dlatego dane przechowywane do diagnostyki
zazwyczaj zachowuje sie maksymalnie tydzien przy systemach
o ciggtym pomiarze (1 pomiar na 1 ms). Im czestszy pomiar, tym
przechowywanie staje sie trudniejsze, podobnie rzecz ma sie
z liczbg kamer: im jest ich wiecej, tym wiecej pamieci zajmujg
rekordy historyczne.

Podsumowujac, systemy wizyjne ciggle sie rozwijajg. Roz-
dzielczos¢ kamer jest coraz wyzsza, wcigz jednak pozostawia
wiele do zyczenia. Tym niemniej wykorzystanie zautomatyzo-
wanych akcji, opartych na widzeniu maszynowym, przyspie-
sza i optymalizuje wiele procesow, ktore w przeciwnym razie
przynoszg straty lub mniejsze zyski. Celem jest doprowadzenie
do sytuacji, w ktérej maszyna widzi lepiej od cztowieka i robi
to caty czas, nie $pi, nie choruje, nie mruga. =

1. Frame grabber, https://www.techopedia.com/definition/7300/fra-
me-grabber [dostep: 7.09.2018].

2. ABC systemow wizyjnych — cz. 3: tworzenie, zastosowanie, per-
spektywy, https://www.automatyka.pl/artykuly/abc-systemow-
wizyjnych-czesc-3-tworzenie-zastosowanie-perspektywy-59179-6
[dostep: 7.09.2018].
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Samojezdne wozki transportowe

AGV na produkciji

Nowoczesne zaktady produkcyjne musza sprosta¢ wymaganiom zwigzanym z szybkim
i niezawodnym przeptywem materiatéw, potfabrykatow, gotowych elementow lub innych
dobr konsumpcyjnych w ramach transportu miedzyzaktadowego.

EMTap-
EYSTEMS l_ _J
dr inz. Mariusz Hetmanczyk, EMT Systems Sp. z o.o.

Politechnika Slaska, Wydziat Mechaniczny Technologiczny, Instytut
Automatyzacji Procesow Technologicznych i Zintegrowanych Systeméw
Wytwarzania.

godnie z najpopularniejszg definicjg wozek AGV (ang.
Automatic Guided Vehicle) to podazajacy za markerem
wizyjnym, petla indukcyjna, sterowany radiowo, uzy-
wajacy systemu wizyjnego lub laserow (do okreslenia

Sciezki ruchu i detekcji sceny) robot mobilny. Wézki naprowadzane

technika laserowa oznaczane s3 oddzielnym akronimem LGV (ang.

Laser Guided Vehicle). Czesto stosowanymi synonimami AGV sa

skrotowce SGV (ang. Self-guided Vehicle) lub AMR (ang. Autono-

mous Mobile Robot) -3,

Wozki AGV stanowig sktadowe dwoch nowoczesnych podejsc
do definicji systemow:

e produkcyjnych FMS (ang. Flexible Manufacturing System) — zin-
tegrowany i sterowany komputerowo kompleks automatycznych
urzadzen transportowych, manipulacyjnych, obrabiarek stero-
wanych CNC, zdolnych do realizacji produkcji przy dowolnie
zmieniajgcych sie wielkosciach serii produkcyjnych,

¢ montazowych FAS (ang. Flexible Assembly System) — grupa
zautomatyzowanych urzadzen montazowych charakteryzujaca
sie znaczng elastycznoscig pod wzgledem liczby transporto-
wanych elementow.

PODSTAWOWE DZIEDZINY ZASTOSOWAN

Wozki samojezdne znalazty zastosowanie w intralogistyce wielu
zaktadow przemystowych. Intralogistyka obejmuje swoim zakre-
sem transport wewnetrzny od przyjecia surowca do magazynu,
przemieszczanie potfabrykatow, tacznie z odbiorem z magazynu
koncowego gotowych wyrobow. Wsrod wielu dziedzin zastosowan
wozkow AGV mozna wyrdzni¢ m.in.:
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e odbior i dystrybucje — transport surowcow w obszarach stacji
przyjmowania materiatow na linie produkcyjne oraz gotowych
towarow od stacji kompletacji zamowien, poprzez montaz,
pakowanie i wysytke (m.in. automatyczne roztadowanie
naczep, transport surowcow do magazynow posrednich,
bezposrednie dostawy surowcodw do linii produkeyjnych itp.),

e aplikacje produkcyjne — systemy AGV dedykowane do pro-
dukcji cechujg sie hiezawodnym i powtarzalnym transportem
materiatow pomiedzy liniami, gniazdami lub wydziatami
produkcyjnymi i technologicznymi oraz dostawg materiatow
z magazynow do obszarow produkcyjnych,

e aplikacje do przechowywania, magazyny — obstuga wszystkich
typow aplikacji stosowanych do przechowywania produktow,
a w szczegolnosci magazynow i centrow dystrybucyjnych
(m.in. systemy poziomego i pionowego magazynowania
palet, obstuga regatow, dystrybucja opakowan i pojemni-
kow, obstuga magazynow palet w regatach magazynowych
oraz gtebokich stelazy, pionowe przechowywanie bebndw,
poziome przechowywanie zwojow w kotyskach, kompleto-
wanie zamowien z regatow magazynowych itp.),
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W STANDARDOWYCH POJAZDACH AGV
STOSOWANE SA TYPOWE ROZWIAZANIA
KONSTRUKCJI PODWOZI I MONTAZU
ELEMENTOW TRANSPORTOWANYCH.
W PRZYPADKU ROZWIAZAN
HYBRYDOWYCH ISTNIEJE MOZLIWOSC
WDROZENIA KOMPLEKSOWEJ
AUTOMATYZACJI, CO PROWADZI

DO OPRACOWANIA MASZYN
TRANSPORTOWYCH, KTORE DZIALAJA
POPRZEZ STEROWANIE RECZNE LUB
CECHUJA SIE PELNYM ZAKRESEM
FUNKCJONALNOSCI PRZYPISANEJ
POJAZDOM AGV.
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e transport koncowy — wozki wspotpracujgce z urzgdzeniami
koncowymi, takimi jak paletyzatory, roboty i owijarki rozciggajace
do wybierania gotowych palet z przenosnikow,

e automatyczna obstuga procesow produkcji papieru, drukarni,
zaktadow produkcyjnych tworzyw sztucznych i stali — transport
i przechowywanie wykonywane przez specjalne wozki doposa-
zone w dodatkowy osprzet, m.in. widty w ksztatcie litery V (do
transportu w poziomie), uchwyty pretowe do transportu rolek,
zaciski hydrauliczne do podnoszenia i przenoszenia rolek w pio-
nie, wysuwane ramiona do tadowania i roztadowywania rolek.

Na rynku istnieje wiele rozwigzan samojezdnych wozkow trans-
portowych AGV (rys. 1.), ktére mozna zastosowac w aplikacjach
przemystowych.

W standardowych pojazdach AGV stosowane sg typowe rozwig-
zania konstrukcji podwozi i montazu elementow transportowanych.
W przypadku rozwigzan hybrydowych istnieje mozliwo$¢ wdrozenia
kompleksowej automatyzacji, co prowadzi do opracowania maszyn
transportowych, ktére dziatajg poprzez sterowanie reczne lub
cechuja sie petnym zakresem funkcjonalnosci przypisanej pojazdom
AGV. Pojazdy specjalnego przeznaczenia budowane sg od podstaw
wedtug wytycznych odbiorcy (np. wozki AGV ze zintegrowanymi
manipulatorami). Na rynku wozkdw AGV istnieje duza konkurencja,
co prowadzi do znacznych roznic wartosci parametrow uzytkowych
(hawet w zakresie $cisle zdefiniowanych odmian konstrukgji, wska-
zanych na rys. 1.). Dlatego w celu okreslenia cech uzytkowych naj-
lepigj skierowac sie na strone internetowg konkretnego producenta.
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Podziat wézkéw samojezdnych

Kompaktowe:

» wozki holownicze,

» wozki widtowe z przeciwwaga,
» wozy bramowe.

Standardowe:
» wozki szczekowe,
podnosniki widtowe,
wozki pojedynczego zatadunku,
wozki holownicze,
wozki naczepowe.

Hybrydowe:

»  wozki VNA,

» podnosniki widtowe,
» wozki holownicze.

Specjalnego przeznaczenia

KRYTERIA DOBORU WOZKOW DO
APLIKACJI PRZEMYSLOWYCH
Wymagania co do wozkow samojezdnych wynikajg z ich charakteru
zastosowania. Podstawowe cechy uzytkowe zestawiono na rys. 2.
Zaktad przemystowy powinien spetni¢ wymagania objete
normami oraz dyrektywami dotyczgcymi zastosowania pojazdow
transportowych, w tym “:

S TERRHAT T T T AL T T AT LR

. - Czasopismo o systemach
i sktadowania i magazynowania

Dotacz do grona
statych czytelnikéw

www.nm.fmp.pl
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Cechy wozkéw samojezdnych

Ustalenie trasy (celu oraz sciezki):

» wysoki stopien inteligencji pojazdu,

» topologia trajektorii przechowywana w pamieci,
» przetwarzanie kodu docelowego,

» rozpoznanie tadunku oraz pustej lokalizacji.

Funkcje wymagane na poziomie interfejsu cztowiek/pojazd:
» wprowadzanie danych wejsciowych (interfejs MMI/HMI),
» manualne programowanie celu,

» mozliwos¢ podtgczenia modutu kontroli i diagnostyki.

Sledzenie $ciezki ruchu:

metoda petli indukcyjnej,

metoda petli magnetycznej (metalicznej),
metoda nawigacji laserowej,

metoda linii refleksyjnej,

metoda uktadu wspotrzednych,

metoda zyroskopowa,

metoda ultradzwiekowa,

metoda GPS.

>
>
>
>
>
>
>
>

Metody wymiany danych:
» podczerwien,
» radiowo.

Implementacja funkcji specjalnych:
» monitorowanie rezerwy zasilania,
» kontrola tadowania,

» rozpoznawanie przeszkod.

Obstuga zatadunku:

» identyfikacja obcigzenia

» automatyczny zatadunek,
» monitorowanie obcigzenia,
» synchronizacja zatadunku.

Kontrola parametréw ruchu:

» monitorowanie predkosci,

» zabezpieczenie bezpiecznych odstepow,
» ochrona przed kolizjami.

e dyrektyw: maszynowej MD 2006/42/EC, EMC 2014/30/EU
(dyrektywa kompatybilnosci elektromagnetycznej EMC) oraz
w szczegolnych przypadkach dyrektywy ATEX 2014/34/EU
(odnoszacej sie do urzadzen i systemoéw ochronnych przezna-
czonych do uzytku w atmosferze potencjalnie wybuchowej),

e normy PN-EN 1175-1+A1:2011 (Wdzki jezdniowe, bezpie-
czenstwo — Wymagania elektryczne — Czegs¢ 1: Specjalne
wymagania dotyczgce wozkow akumulatorowych),

e normy PN-EN ISO 12100:2012 (Bezpieczenstwo maszyn —
Ogodlne zasady projektowania — Ocena ryzyka i zmniejszanie
ryzyka),

e w przypadku bezprzewodowej wymiany danych (poprzez sieci
Wi-Fi lub urzadzenia RFID) istotne jest spetnienie wymagan
dyrektywy RED test 2014/53/EU (dyrektywa radiowa regulujaca
udostepnianie na rynku urzgdzen radiowych),

e w zakresie zasilania baterii/akumulatoréw obowigzujg naste-
pujace normy dotyczace:
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» akumulatoréw kwasowo-otowiowych — PN-EN 50342 (IEC
60095), PN-EN 60896 (IEC 60896) oraz PN-EN 61056 (IEC 61056),

» baterii litowych — PN-EN 62660 (IEC/EN 62660),

» tadowarek — PN-EN 61558 (IEC 61558-2-16) lub PN-EN 60335
(IEC 60335-1),

» tacznikdw baterii trakcyjnych, silnikow i stycznikow PN-EN
1175-1+A1 (EN 1175-1).

Dodatkowo przed wdrozeniem nalezy przeprowadzi¢ szereg
testow, ktore potwierdzg zatozone wskazniki bezpieczenstwa. Na bez-
pieczenstwo funkcjonalne moga wptynac czynniki, ktére sg uznawane
za marginalne. Takim elementem jest np. stan powierzchni podtogi.
Prosta analiza zagrozen moze przekresli¢ plany wdrozenia nowocze-
snego systemu transportowego. Do podstawowych problemow nalezy
w tym przypadku koniecznosc 1:

e zapewnienia wysokiej odpornosci nawierzchni na scieranie z racji
pokrywania sie toru jazdy kot w kazdym z przejazdow,

e kontroli wypoziomowania podtoza w celu zapewnienia pewnosci
ustawienia wozka oraz uzyskania wysokiej precyzji podczas prze-
prowadzania operacji zatadunku/roztadunku,

¢ odpowiedniego wyprofilowania podjazdow, zjazdow oraz zapew-
nienia regularnego czyszczenia podtdg wynikajagcego z koniecz-
nosci eliminacji zaistnienia ryzyka braku spetnienia podstawowych
funkgcji bezpieczeristwa (takich jak niekontrolowany poslizg, ruch
postepowy pomimo zadziatania hamulca bezpieczenstwa).

Elementami hamujgcymi mozliwos¢ wdrozenia samojezdnych
wozkow AGV sa takze warunki srodowiskowe, ktore mozna ujgc
w nastepujgcych punktach 16!

e wysoka lub niska wartos¢ temperatury (ponizej 5°C i powyzej 30°C),

e znaczne wahania wartosci temperatury,

e wysoka wilgotnosc lub bardzo suche powietrze,

e zanieczyszczenia powietrza (para olejowa lub wodna, kurz, opary
technologiczne),

e zmienne warunki oswietlenia.

INTEGRACJA Z OPROGRAMOWANIEM

Istotng cechg opisywanych urzgdzen jest mozliwosc zastosowania
specjalnego oprogramowania, ktore jeszcze bardziej upraszcza system
zarzadzania oraz logistyke transportu wewnetrznego. Wsrod wielu
odmian rozwigzan mozna wyodrebnic kilka podstawowych typow
w postaci systemoéw komputerowych do
e zarzadzania magazynami — z funkcjami obejmujgcymi: przetwa-

rzanie danych przychodzacych oraz wychodzacych, zarzadzanie

zamowieniami rozproszonymi oraz zapasami, generowanie zle-
cen pracy, maksymalizacje wydajnosci pracy i sprzetu, integracje

z programami klasy ERP, kompatybilnos¢ z wieloma magazynami,
e kontroli magazynow — oprogramowanie stuzgce do integracji

wszystkich zautomatyzowanych urzagdzen magazynowych oraz

transportowych; kompatybilnos¢ ze wszystkimi standardowymi
metodami przechowywania; mozliwa implementacja automatycz-
nego przydziatu srodka transportowego oraz podziatu transportu
na podzadania,

e zarzadzania wozkami AGV — zarzadzanie w czasie rzeczywistym
urzgdzeniami transportowymi, obejmujace funkcje: generowa-
nia zamowien oraz komend, kontrole poprawnosci pobrania
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WOZKI SAMOJEZDNE ZNALAZLY
ZASTOSOWANIE W INTRALOGISTYCE
WIELU ZAKLADOW PRZEMYSLOWYCH,
PONIEWAZ OBEJMUJE SWOIM ZAKRESEM
TRANSPORT WEWNETRZNY.

oraz odtozenia tadunkow, kontrole bezkolizyjnosci, zarzadzanie
catym systemem, sledzenie produktow (lokalizacji oraz sciezek
w trybie on-line),

* nawigacji wozkow samojezdnych — konfigurowanych wedtug
dostepnych metod, m.in. petliindukcyjnej, petli magnetycznej —
metalicznej, nawigacji laserowej, linii refleksyjnej, metody zyro-
skopowej, uktadu wspodtrzednych, ultradzwigkowej, GPS.

Wiekszos$¢ opisywanych rozwigzan bazuje na napedach elektrycz-
nych, jednak spotykane sg takze napedy w formie silnikdw spalinowych
(np. pojazdy uzywane w dokach i stoczniach).

Producenci wozkéw AGV proponuija kilka standardowych roz-
wigzan tadowania ogniw zasilajgcych wozki w postaci 19
e recznej wymiany baterii — zastapienia roztadowanego akumu-

latora przez obstuge ($rednio raz na 8-12 godzin ciggtej pracy),

sredni czas wykonania obstugi wynosi 4-10 minut,

e automatycznej wymiany baterii — wymiana przez bezobstugowsa,
zautomatyzowana stacje wymiany, sredni czas wymiany waha
sie w granicach 3+5 minut, a czas pomiedzy wymiang baterii
podyktowany jest decyzjg systemu kontroli natadowania zaim-
plementowanego w wozku,

* tadowanie petlg indukcyjna'® — w tym przypadku akumulatory sg
tadowane w trakcie przejazdu wozka; istnieje takze rozwigzanie,
w ktorym wozek AGV nie jest wyposazony w system akumu-
latorow, a petla indukcyjna stuzy do bezposredniego zasilania
silnikdbw napedowych,

e automatycznego tadowania w stacjach dokujgcych lub posred-
nich — wymaga skonfigurowania wozkow pod katem mozliwosci
podjazdu pod stacje tadowania, metoda okreslana jako semi-cig-
gte tadowanie (producenci podaja, ze na godzine pracy wozka
wystarczajgce jest 12-minutowe dotadowanie, zeby uniknac
koniecznosci recznej lub automatycznej wymiany baterii; w howo-
czesnych rozwigzaniach dwuminutowe tadowanie zapewnia
20-30 minut ciggtej pracy) 9.

Dodatkowo stosuje sie tadowanie regeneracyjne w fazie hamo-
wania silnikow napedowych wozkow.

PODSUMOWANIE
Wielu producentéw podsumowuje zasadnosc zastosowan woz-
kow AGV poprzez podanie podstawowych zalet, do ktérych naleza ©:
e bezpieczenstwo pracy wynikajgce z czynnikow w postaci: zasto-
sowania zaawansowanych czujnikoéw do detekcji przeszkaod,

Akademia produkciji

wizualnych wskaznikdw operacyjnych kierunku jazdy, przyciskow
awaryjnego zatrzymania, eliminacji ludzi ze stref niebezpiecz-
nych, zmniejszenia ryzyka wypadkow zwigzanych z manipulacja
ciezkimi i wielkogabarytowymi tadunkami,

e szybki zwrot inwestycji — pojazdy te sg stosowane w warunkach
pracy catodobowej, a ich rosngca popularnosc jest wspierana
przez najwyzszy zwrot z inwestycji w porownaniu z konwen-
cjonalnymi alternatywami,

redukcja spalin konwencjonalnych wézkow widtowych,
e tatwosc rozbudowy systemu transportowego,
e zwiekszenie wydajnosci.

Z drugiej strony istnieje rowniez szereg wad %15

e potencjalnie wysoka warto$c poczatkowa inwestycji — zamo-
wienie urzadzen, planowanie przeptywow elementow transpor-
towanych, zakup dodatkowego oprogramowania, dodatkowo
koszty utrzymania, biezgcych serwiséw i napraw,

e brak mozliwosc zastosowania do zadan o niepowtarzalnym
charakterze — koniecznos¢ zmiany programu zarzadzajgcego
logistyka (zastosowanie systemow AGV w modelach bizneso-
wych, ktore cechuja sig silng tendencjg do reagowania na trendy
rynkowe jest wielkim zagrozeniem inw estycji),

e zmniejszona elastycznos¢ operacji.

Przysztos¢ rozwigzan transportu w systemach FMS/FAS sta-
nowig w petni autonomiczne wozki transportowe ze sztuczng
inteligencja opartg na wzorcach biologicznych (tj. behawioralnych
modelach owadow spotecznych i zwierzat, takich jak mrowki,
pszczoty, osy, termity, ryby i ptaki). Algorytmy daza w kierunku
uzyskania uporzadkowanego zachowania zbiorowego, ktére moze
powstac z potgczenia wielu osobnikéw, ktore dziatajg autono-
micznie. Takie dziatanie charakteryzuje zdecentralizowany uktad,
bez nadrzednego systemu kontroli ruchu. W ten sposob system
staje sie bardziej niezawodny, poniewaz awaria jednej jednostki
nie zaktoca ciggtosci pracy pozostatych elementdw. Kolejng zaletg
jest skalowalnos¢ (rozumiana jako mozliwos¢ ciggtej rozbudowy
systemu o dodatkowe elementy funkcjonalne) bez koniecznosci
znacznych zmian w programie zarzadzajagcym [16]. m
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Inzynlerow, technikow -

,,blorQ dwud2|estu—czterd2|estu"'

Kiedy zaczynatem szkote morska w Kotobrzegu, krazyty opowiesci o czasach (lata 70. 1 80.),
gdy przedstawiciele zaktadow rybotéwstwa przyjezdzali do szkoty na licytacje
absolwentow. Krzyczeli ,ja biore dwudziestu!”, inny dyrektor ,ja czterdziestu!”.

Gdy rozpoczynatem nauke, te czasy juz minety. Dzis wrécity... w catym przemysle!

Arkadiusz Burnos, Managing director, starszy konsultant
BalticBerg — doradztwo oraz szkolenia dla utrzymania ruchu m.in. z zakresu
zarzadzania majatkiem

www.balticberg.pl

info@balticberg.com / +48 22 20 35 440

eficyt pracownikow spowodowat kilka rzeczy. Po pierw-
sze, firmy zaczety coraz bardziej dba¢ o srodowisko
pracy i duzo bardziej interesowac sie pod tym katem
technika. Po drugie, stato sie to, co marzyto mi sie od
poczatku przygody z utrzymaniem ruchu — stawki pracownikow
zaczety iS¢ istotnie w gore, niektorych bardzo mocno. Inzynier
mechanik, ktory 6 lat temu podczas projektu opowiadat mi, jak po
pracy u swojego pracodawcy pracuje na drugi etat, ok. 2 miesigce
temu powiedziat mi, ze ma tak dobre warunki finansowe, ze dzi$
pracuje tylko w jednym miejscu. Ile dostaje ofert pracy? Okoto
jednej realnej tygodniowo! Jednak najwigkszy deficyt na rynku jest
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wisrod elektrykow — tu praktycznie kazdy klient wskazuje na pro-
blem. Klient, ktéry robit badanie stawek zatrudnienia, wskazat, ze
w drugiej potowie 2017 r. stawka dla elektryka wzrosta o prawie 30%.

Przemyst rosnie, brak ksztatcenia nowych kadr, brak pomystu
na ich odnowienie na rynku — grzmig pracodawcy. W techni-
kach i szkotach zawodowych (tych jeszcze istniejgcych) widniejg
ogtoszenia przypominajace ,biore X mechanikdw/elektrykow!”.
Coraz mniej ludzi, coraz wiecej kosztuja, coraz intensywniej sg
.podbierani”. No i co teraz!? Jakby powiedziat klasyk, ,life is bru-
tal”. Pracodawco, dyrektorze, kierowniku, radz sobie! Czy w ogole
zdates sobie sprawe, jak krytyczne kompetencje tkwig w gtowach
i rekach technikow/inzynierow? Czy szanowny Czytelnik uwierzy
mi, ze jest wysoce prawdopodobne, ze w kazdej Waszej firmie jest
co najmniej jeden cztowiek, ktéry gdy nie bedzie dostepny, to na
kilka miesiecy Wasze przestoje techniczne znacznie sie wydtuzg -
firma kilka razy porzadnie ,stanie”? Czyli ten pracownik ma kom-
petencje krytyczne (moje kryteria: ich odnowienie w organizacji
>6miesiecy; rekrutacja >6 miesiecy; posiada te kompetencje =<2
ludzi w organizacji).

Jedna z duzych organizacji, z ktorymi wspotpracuje, uru-
chomita projekt strategiczny ,zatrzymanie pracownika technicz-
nego w firmie”. Czyli analiza rynku, analiza ryzyk oraz oczywiscie
dostosowanie swoich stawek, warunkow pracy, podejscia do pra-
cownikow technicznych. Kazdy szuka wtasciwej drogi i ci, ktorzy
docenig powage sytuacji, utrzymaja najcenniejsze zasoby. Co sie
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jednak zadziato na rynku specjalistycznych serwisow przemysto-
wych i outsourcingu?

Outsourcing przestat by¢ ,passé”? Szanowni Panstwo, oswiad-
czam, ze wtasnie rozpoczeta sie druga era outsourcingu utrzyma-
nia ruchu w Polsce. Pierwsza miata miejsce w latach 2005-2009,
kiedy to na kazdej konferencji widziatem firmy outsourcingowe
promujace swoje ustugi i klientdw zainteresowanych... gtownie
zmniejszeniem kosztow!!! Juz wtedy wiadomo byto, ze to droga
kreta i wyboista, mato sprzyjajgca wspolnej podrozy zlecajgcego
i wykonawcy. No i doszto do wielu niepowodzen. Wiele firm wycofato
sie z outsourcingu. Niektore z nich utracity przy tym cennych inzy-
nierow i technikow. Znam kilka bolesnych przypadkéw i naprawde
sg to sytuacje bardzo trudne, kosztochtonne dla zarzgdzajacych,
szargajace im nerwy. Po tych zdarzeniach (niektérych gtosnych)
wielu menedzerow wystrzegato sie pomystow oddawania swoich
dziatow wykonawczych czy tym bardziej inzynierow i planistow
do firm ustugowych. Co sie wydarzyto w ostatnim roku? Widzimy
bardzo duze poruszenie na rynku outsourcingu. Firmy przemy-
stowe chcga profesjonalnych pracownikow technicznych i chca
zrzuci¢ z siebie obowiazek ich szkolenia, wdrazania, certyfiko-
wania, zapewnienia zastepstw itp. Wolg oddac to specjalistom?
Tak. | teraz wazne — czy znow szukajg gtownie oszczednosci?
Na szczescie NIE. Podejscie zlecajacych, jak i firm ustugowych
zmienito sie. Firmy UR nie chcg brac kontraktéw na najnizszych
marzach, a zlecajacy na firmy ,tanie” uwazajg duzo bardziej, bo
boja sie niedostepnosci zasobow.

Co staje sie wyzwaniem? Dobra konfiguracja dostawcow ustug
i kontraktow. Miedzy innymi decyzja, czy wybiera sie tzw. serwisy
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PRZED NAMI CIEKAWY CZAS W UR.
PRACOWNICY BEDA CORAZ CENNIEJSI
- WLACZAJAC W TO OCZYWISCIE
MENEDZEROW ORAZ WSZYSTKIE
OSOBY, KTORE DOTARLY DO NAS ZZA
GRANICY. CIEKAWE, KTO PRZYJMIE
NAJKORZYSTNIEJSZA STRATEGIE?

przemystowe, branzowe, czyli wasko specjalistyczne, np. hydraulika
sitowa, ptyny eksploatacyjne, diagnostyka drganiowa itp., a gdzie
w bardziej kompleksowe dostarczanie pakietu ustug. Jak skonfi-
gurowac kontrakty, jak przygotowac KPIs dla SLA w umowach, jak
w koncu zorganizowac po stronie zamawiajgcego zasoby i proces,
aby planowac i zlecac¢ prace przez kompetentnych inzynierow
w partnerstwie z wykonawcg, i oczywiscie jak te prace rozlicza¢
(m.in. system bonus-malus).

Przed nami ciekawy czas w UR. Pracownicy bedg coraz cen-
niejsi — wtaczajac w to oczywiscie menedzerdw oraz wszystkie
osoby, ktore dotarty do nas zza granicy. Ciekawe, kto przyjmie
najkorzystniejszg strategie. A co istotne, odzywa outsourcing UR,
ale wreszcie w bardziej marzowej i ciekawej, partnerskiej formie. m
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Zarzadzanie ludzmi

Jak zbudowag, prowadzic
i rozwijac¢ pracownikow dziatow

technicznych

.Zespot” to hasto, z ktérym nie raz spotykatem sie i nadal spotykam w kontekscie
zaktadéw produkcyjnych. Zastanawiam sie wtedy, co to znaczy dla mojego
rozmowecy i czym w rzeczywistosci jest zespot pracownikow technicznych.

Piotr Bonarski

Przez ostatnie 10 lat pracowat m.in. w Whirlpool sp. z 0.0., Winkelmann
sp. z 0.0. oraz Lear Poland Il sp. z 0.0. Obecnie piastuje stanowisko
dyrektora dziatu aplikacji w firmie Hoerbiger Automotive sp. z 0.0.
Jego pasjg jest szukanie metod, narzedzi i rozwigzan usprawniajgcych
zarzadzanie dziatem, obszarem, firma, tagczac zdobycze wiedzy
teoretycznej z wieloletnim doswiadczeniem praktycznym.

kazuje sie jednak, ze bez budowania zespotu, wta-

sciwego prowadzenia i rozwijania go nie mozna

mowic¢ o budowaniu prowadzeniu czy rozwijaniu

poszczegolnych pracownikow, zwtaszcza w dziatach
technicznych. Sg to specyficzne miejsca pracy, w ktorych z jednej
strony wysokie kompetencje techniczne, rozumienie otoczenia nie
tylko z perspektywy uzytkownika, ale i konstruktora, programisty,
inzyniera, a z drugiej ludzkie emocje, przyjaznie, codzienne ztosci,
budowanie koalicji czy osamotnienie tworzg mieszanke trudng do
prowadzenia.

BUDOWA ZESPOLU

Czym jednak tak naprawde jest zespot i jak go zbudowac? To
pytanie stawiam sobie codziennie, pracujac z wybitnymi umystami,
rozumiejgcymi otoczenie inaczej niz ,cata reszta $wiata". Zespot to
grupa ludzi, nie tylko zebranych w jedno miejsce. To wspotpraca
w imie wspolnego celu, budowania, kreowania czy konstruowania
rzeczywistosci zaczyna tworzyc¢ z grupy ludzi zebranych w jedno
miejsce zespot. Jak budowac zespot z indywidualistow — ludzi,
ktorzy wiedzg, jak cos dziata, ktorzy potrafig uruchomi¢ ogromne
maszyny i ,przywrocic” je do zycia w razie awarii, ktorzy odnajduja
sie w wirtualnej rzeczywistosci albo sprawiajg, ze w zaktadzie jest
cieptoijasno?
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Pierwszym krokiem w budowaniu zespotu z pracownikow
technicznych jest okreslenie celu. Dla technikow bardzo wazne
jest wiedzie¢, po co robimy te czy inne rzeczy, dlaczego mamy je
robi¢, dokad nas to zaprowadzi. Wizja stanowi niezbedny element
stworzenia zespotu w dziale technicznym. Kiedy wiem, gdzie firma
chce byc¢ za dwa czy trzy lata, a koledzy i kolezanki z dziatu podzie-
lajg ten plan, zaczyna tworzy¢ sie wiez. Technicy przede wszystkim
potrzebujg rozumiec, po co majg angazowac swoj intelekt, swojg
wiedze. Pojawienie sie idei jest punktem, w ktérym z grupy osob
technicznych zaczyna tworzyc¢ sie zespot. Kolejny krok to plan.
Nie na darmo William E. Deming, zaczynajac prace nad ,kotem”,
zaczat od planowania. Plan, szczegodlnie dla oséb technicznych,
ma znaczenie w nadawaniu sensu dziataniom, jakie podejmuja.
Widzac przed oczami rysunek techniczny, plan, projekt czy mape,
osoby techniczne wtaczaja tryb ,realizacja”. Zaczynajg postrzegac
przestrzennie narysowany na ptasko element, widzie¢ kolejne etapy
powstawania obiektu, z mapy widzg droge, ktorg nalezy pokonac,
by znalezc¢ sie w pozgdanym, oczekiwanym miejscu.

Jednym z kluczowych punktow w budowaniu zespotu tech-
nicznego jest poczucie misji. O ile wizja pokazuje kierunek, o ile
plan pozwala rozwijac strone techniczng zespotu, o tyle poczu-
cie misji scala zespot. Patrzac na przyktady z filmow: ,Siedmiu
wspaniatych”, ,Armageddon” czy ,Mission impossible” — zawsze
w zespole musiistnie¢ poczucie wypetnienia waznego przestania.
Zespot stuzb utrzymania ruchu musi mie¢ misje ,ratowania swiata”
(reative maintenance), utrzymania i prewencji (preventive main-
tenance) czy wnikania w $wiat statystyki i nowinek technicznych
(predictive). Konstruktorzy, programisci i zarzgdzajacy projektami
muszg miec poczucie budowania, konstruowania oraz kreowania
nowych rozwigzan pomagajgcych ludzkosci, spotecznosci czy poje-
dynczemu cztowiekowi. Technolodzy, inzynierowie procesu czy
produktu muszg widzie¢ sens we wtasciwym zaplanowaniu procesu,
by byt wydajny, efektywny (czasem tez efektowny) i nie meczyt
operatorow — pracownikéw. Poczucie nadawania ksztattu ideom
to rozumienie, co napedza, scala i motywuje zespot techniczny.
Oczywiscie jest jeszcze caty szereg innych aspektow budowania
zespotu, takich jak mozliwos¢ samorealizacji, doskonalenia czy
poznawania nowych obszarow. Sg to wazne zagadnienia, ale wraz
z powstawaniem zespotu i rozwijaniem go zaczyna sie przygoda
z prowadzeniem takiego zespotu do pozadanego celu.
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PROWADZENIE ZESPOLU

Kierownicy takich zespotow, wiedzgc, co motywuje pracowni-
kow i jakimi ideami kieruja sie w swojej pracy, stajg przed trudnym
zadaniem wtasciwego prowadzenia takiego zespotu, by to, co jest
fundamentem i motywatorem w codziennych obowigzkach, nie
stato sie rutyna. Najwazniejsze w Cyklu Deminga (PDCA), zaraz po
planowaniu, jest wykonywanie. Osoby techniczne majag potrzebe
kreowania, chcg widziec, jak plan przeradza sie w rzeczywistosc.
To ich napedza i powoduje, ze znajdujg w sobie poktady energii
i potrafig sie poswiecac dla realizacji przedsiewziecia.

Zespot musi takze realizowac zasady, jakimi sie kieruje. Najlepiej,
jezeli wypracuje je wraz z kierownictwem. Pod jego przywodz-
twem, ale jednak bez narzucania zasad ,z gory". Brak spdzniania
sie, wzajemny szacunek, wzajemne stuchanie sie czy pokora to
zasady, ktore pomagaja w trudnym temacie prowadzenia zespotu.
Wspotpraca i korzystanie z umiejetnosci innych cztonkow zespotu,
rozumienie pojecia ,najstabszego ogniwa" i wtasciwe kierunkowanie
prac to zadania, przed jakimi staje menedzer w zespole technikow.
Nie musi on znac sie na wszystkim. Wazne, by w zespole potrafit
godzi¢ wybitne jednostki, odpowiednio kierunkowac¢ energie,
jaka drzemie w umystach technicznych, a problemy zamienia¢
W rozwigzania. Kreatywnosc¢ jest zdecydowanie wazniejsza niz
udowadnianie, kto ,ma lepszego iPhone'a”. Samo prowadzenie
zespotu jednak bez wtasciwego rozwijania go jest nie mozliwe.

ROZWIJANIE ZESPOLU

Dla kazdego rozwijanie sie oznacza cos innego. Rzeczywi-
scie, szczegolnie w obszarach technicznych rozwoj to rozne
REKLAMA
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PIERWSZYM KROKIEM W BUDOWANIU
ZESPOLU Z PRACOWNIKOW
TECHNICZNYCH JEST OKRESLENIE
CELU. DLA TECHNIKOW BARDZO WAZNE
JEST WIEDZIEC, PO CO ROBIMY TE CZY
INNE RZECZY, DLACZEGO MAMY JE
ROBIC, DOKAD NAS TO ZAPROWADZI.
WIZJA STANOWI NIEZBEDNY ELEMENT
STWORZENIA ZESPOLU W DZIALE
TECHNICZNYM. KIEDY WIEM, GDZIE
FIRMA CHCE BYC ZA DWA CZY TRZY
LATA, A KOLEDZY I KOLEZANKI Z DZIALU
PODZIELAJA TEN PLAN, ZACZYNA
TWORZYC SIE WIEZ.

aspekty swiadomosci pracownika. Jednym z najlepszych narzedzi
umozliwiajgcych prowadzenie rozwoju pracownika w usyste-
matyzowanej formie jest matryca kompetencji, kwalifikacji czy
umiejetnosci. Jest to najlepsze narzedzie, niestety jednak czesto
zle wykorzystywane. Rozne nazwy tego narzedzia sprowadzajg

-
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sie do jednego: opisania oczekiwan pracodawcy wzgledem sta-
nowiska, na jakim zatrudnia danego pracownika. Taka informacja
jest pozyteczna zarowno dla pracodawcy, dla przetozonego,
jak i dla samego pracownika. Kierownik, korzystajgc z matrycy,
przede wszystkim wie, jakimi kompetencjami moze dysponowac
w zespole. Dodatkowo pozwala mu to na weryfikacje, jak dobrze
zespot wpasowuje sie w oczekiwania firmy. Kolejng informacja,
jaka pracodawca moze otrzymac dzieki temu narzedziu, jest kie-
runek rozwoju pracownika. Pozwala odpowiedzie¢ na pytania,
kogo mam dzisiaj do dyspozycji i w jaka strone chce rozwija¢
pracownika, by doskonale wypetnit oczekiwania. Dla pracownika
praca z matrycg kwalifikacji takze stanowi zrodto informacji.
Przede wszystkim mozna samodzielnie okresli¢, czego mi jesz-
cze brakuje, by w petni sprostac¢ oczekiwaniom, jakie moj prze-
tozony stawia przede mna. Kolejna informacja to perspektywa
rozwoju, zmiany stanowiska i zmiany wynagrodzenia, za jakie
pracuje. To narzedzie pozwala w tatwy sposob wyeliminowac
niepotrzebne komentarze czy wyobrazenia dotyczace podwy-
zek, awansow i rozwoju.

Drugim narzedziem, z jakiego szef dziatu technicznego powi-
nien korzysta¢, sg rozmowy indywidualne z pracownikami. Skad
mam wiedziec¢, w jaka strone moj podwtadny chce sie rozwijac,
CO go interesuje, co mu przeszkadza lub w czym niedomaga?
Nie ma innego sposobu, jak tylko dokonanie oceny (czy to przy
uzyciu matryc kwalifikacji czy innych wymagan i kompetencji)
i szczera rozmowa o celach stawianych przed pracownikiem,
ich realizacji, bolgczkach, problemach, sukcesach i porazkach.
Jest to przede wszystkim moment na weryfikacje tego, czego
obie strony oczekujg. To dla menedzera odpowiedni moment
na odpowiedz na pytanie: ,w czym moge ci pomoc?”. Przeto-
zony czesto nie jest do konca swiadom potrzeb rozwojowych
pracownika. Patrzy z perspektywy szefa, czyli oczekiwan od
pracownika, nie do korica weryfikujgc, czego ten oczekuje. Kon-
sekwencjg takiego stawiania sprawy moze by¢ niejednokrotnie
zakonczenie wspotpracy, a przeciez nie po to budujemy nasze
zespoty, by rozpadaty sie one po pewnym czasie tylko dlatego,
ze ludzie ze sobg nie porozmawiali i jednemu wydawato sie co
innego niz drugiemu. Skutkiem rozmowy potrocznej, rocznej,
oceny indywidualnej czy spotkan personalnych zawsze muszga
byc¢ akcje podejmowane przez obie strony.

MOZLIWE PROBLEMY

Dlaczego tak wiele zespotow nie dziata jak trzeba? Budujemy,
prowadzimy, chcemy rozwija¢, a ludzie odchodzg, ktdca sie,
walczg. Przyczyn, tak jak ludzi, jest wiele. Kilka z nich to przede
wszystkim brak rozmowy. Zawsze warto spotkac sie z pracownikiem
i sprobowac zrozumiec powodd takiego czy innego zachowania.
Nie chodzi tu o rozmowy dyscyplinujgce, ktore tylko czasami sg
konieczne, ale o czas i miejsce, gdzie mozna wymieni¢ mysli —
spotkac sie jak ludzie.

Kolejny problem psujacy skrzetnie budowany dziat to brak
pokory po kazdej ze stron. To ostatnio niepopularne stowo.
Wszyscy sg przeciez ,najlepsi’, odnosza same sukcesy i maja
najlepsza i najnowsza, wrecz wybitng wiedze. Okazuje sig,
ze w relacjach wsrod osob technicznych najwazniejsze sg
empatia i pokora. Doceniajmy siebie nawzajem. Korzystajmy
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DLA KAZDEGO ROZWIJANIE SIE
OZNACZA COS INNEGO. RZECZYWISCIE,
SZCZEGOLNIE W OBSZARACH
TECHNICZNYCH ROZWOJ TO ROZNE
ASPEKTY SWIADOMOSCI PRACOWNIKA.
JEDNYM Z NAJLEPSZYCH NARZEDZI
UMOZLIWIAJACYCH PROWADZENIE
ROZWOJU PRACOWNIKA

W USYSTEMATYZOWANEJ

FORMIE JEST MATRYCA KOMPETENCJI,
KWALIFIKACJI CZY UMIEJETNOSCL.
JEST TO NAJLEPSZE NARZEDZIE,
NIESTETY JEDNAK CZESTO ZLE
WYKORZYSTYWANE. ROZNE NAZWY
TEGO NARZEDZIA SPROWADZAJA

SIE DO JEDNEGO: OPISANIA
OCZEKIWAN PRACOWNIKA.

z wiedzy tego drugiego, bo cho¢ wydaje sig, ze juz jest to znane,
wszyscy to wiedzg i stosujg, moze warto czasem postuchac,
powstrzymac¢ komentarz i ustyszec, co druga osoba ma do
powiedzenia.

Jeden z problemdéw w dziatach technicznych stanowi tez
brak perspektywy i mozliwosci rozwoju w kierunku, w jakim
pracownik chce sie rozwijac. Tutaj szczegolnie wazne jest jasne
okreslenie oczekiwan wzgledem pracownika i mozliwosci wspar-
cia go przez kierownika. Problemow zdarzac sie moze o wiele
wiecej, i pewnie nie jeden artykut czy ksigzke mozna by napisac
w tym temacie. Najwazniejsze jest jednak nastawienie na to, ze
problemy rodzg mozliwosci. Skoro sg, to my, jako ,techniczni”,
mozemy sie z nimi zmierzyc.

PODSUMOWANIE

Zagadnienie budowania, prowadzenia i rozwoju pracowni-
kow z dziatdw technicznych jest bardzo trudne do uchwycenia.
Pracujac w takim obszarze od ok. pietnastu lat, spotkatem sie
z réznymi postawami, problemami, mozliwosciami i propo-
zycjami. Im wiecej pracuje z moimi wybitnymi kolegami, tym
bardziej zdaje sobie sprawe, ze choc to czesto osoby genialne,
rozumiejgce to, co dla innych jest abstrakcja, to jednak to tylko
ludzie tak jak i ja. Majg swoje rozterki, problemy, perypetie, porazki,
szczescia i sukcesy. Dlatego w tym pedzie za zdobyczami nauki,
za odpowiedziami na pytania ,jak?" i ,co?” musimy tez pytac
.dlaczego?”. Odpowiedz na to pytanie pozwoli zrozumiec¢, kim
jestem, co mnie motywuje i dlaczego zajmuje sie tym, czym sie
zajmuje jako elektryk, mechanik, automatyk, informatyk, inzy-
nier procesu czy projekt manager. A wiedzac to, moge razem
z innymi budowac swietne zespoty. m
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JAK ZROZUMIEC | WDROZYC CIAGLE DOSKONALENIE W KAZDEJ ORGANIZACJI?

Ksiazka Droga Toyoty do angazowania pracownikow to przewodnik pozwalajacy wdrozy¢ wtasciwy
sposéb myslenia Lean w kazdej organizacji. To sprawdzony program rozwoju ludzi, dzieki ktéremu firma

wejdzie na Sciezke rozwoju i zyskow.

Chociaz wiele organizacji stosuje metody
pracy wprowadzone przez Toyote, to tylko nie-

z Japonii. W niniejszej ksigzce dziela sie
tymi bezcennymi lekcjami. Dajg Czytelni-

]
licznym udato sie uzyska¢ wyniki zblizone do ; DHEGETO_YDT?” kowi niepowtarzalng okazje wycieczki po
jej legendarnych osiggnie¢. Powdd jest prosty: ; DO ANGHOWAH.M niezwyktym srodowisku uczenia sie Toyoty,
wszystkie te firmy przedktadajg narzedzia Lean ! _PRACDWNIFQW_ a jako jej przewodnicy wyjasniajg, co tak
. . L i 1A T WSV, CIAGAL D Lo o S
i zaktadane wyniki ponad to, co w Toyocie jest ; P r—— naprawde kryje sie za takimi koncepcjami,

najwazniejsze — rozwijanie ludzi. Dlatego nigdy
nie udaje im sie wprowadzi¢ odpowiedniej
kultury i zwigzanego z nig sposobu myslenia.

Tracey i Ernie Richardsonowie doskonale
rozumiejg kulturowe DNA Toyoty. Jako pra-
cownicy jej pierwszego zaktadu w Stanach
Zjednoczonych podstaw kultury Toyoty uczyli
sie bezposdrednio od treneréow przybytych

jak ,idz i zobacz", ,pytaj dlaczego” i ,okazuj
szacunek”. Przedstawiajg podstawy tworzenia
i utrzymywania standardow oraz pozwalajg
wyciggac wnioski z ich wtasnych sukcesow
i niepowodzen. Dzielg sie z czytelnikiem
SWOim wzorem na zaangazowanie opraco-
wanym na podstawie Drogi Toyoty i wtasnych
wieloletnich doswiadczen. m

ROBOCZE PLATFORMY JEZDNE KRAUSE

Robocze platformy jezdne to doskonate rozwigzanie dla zaktadow produkcyjnych, w ktdérych prace na

wysokosci sa codziennoscia.

Konstrukcje oferowane przez KRAUSE znajduja
szerokie zastosowanie w wielu branzach, stanowigc
bezpieczny i wygodny srodek dostepu podczas
roznorodnych prac obstugowych i konserwacyjnych
parku maszynowego. Wszystko dlatego, ze wszelkie
jej parametry, takie jak wysokos$¢, wymiary pode-
stu oraz ilosc¢ stopni, z uwzglednieniem materiatu
i sposobu ich wykonania, dobierane sg doktadnie do
potrzeb klienta i warunkéw panujgcych w miejscu
wykorzystania. Wykorzystane materiaty gwaran-
tuja lekkg wage konstrukgji, ktora w potgczeniu
z zaawansowanymi rolkami jezdnymi pozwala
szybko i tatwo zmieni¢ miejsce jej potozenia.

Wychodzac naprzeciw rosngcym potrzebom
zaktadow w zakresie ergonomiki pracy oraz
rygorystycznym wymaganiom w kwestii BHP,
firma KRAUSE oferuje bogaty pakiet dodatkowych
zabezpieczen i funkcjonalnych rozwigzan, np.
barierki zabezpieczajgce, zdejmowany pojem-
nik na narzedzia, blache na zanieczyszczenia
pod stopami oraz listwe ochronng w postaci
gumowego odbojnika.

Wszystkie oferowane przez KRAUSE plat-
formy jezdne wykonane sa w oparciu o norme
ENISO14122. =

OSZCZEDNE | ELASTYCZNE ZNAKOWANIE KARTONOW

Drukarka wysokiej rozdzielczosci do druku bezposrednio na kartonach zbiorczych — Markem-Imaje 5800

cieszy sie duza popularnoscia.

Wsrod powodow jest to, ze producenci szukajg oszczednosci
przy identyfikacji opakowan zbiorczych i alternatywy dla tradycyjnych
etykiet. Przy duzych wolumenach produkcji koszty mogg sie zmniej-
szy¢ nawet o potowe. Drugi wazny powad to elastycznosc, jaka daje
nadruk bezposredni — umozliwia szybka reakcje na zapotrzebowanie
klienta korncowego, spersonalizowanie opakowania zbiorczego jego
produktu bez ponoszenia dodatkowych kosztow nadrukow wstepnych.
W kilka minut projektujesz wydruk o dowolnym uktadzie i rozmiarach,
z dowolng nazwg i logo czy znakiem graficznym Twojego klienta; mozesz
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wprowadzi¢ dodatkowe kolory. Nie mniegj
istotny jest aspekt ekologiczny — nadruk
bezposredni nie generuje odpadow,
a stosowany tusz woskowy nie zawiera
rozpuszczalnikow i jest przyjazny sro-

dowisku. m

Wiecej na temat tego rozwigzania mozna dowiedziec sie na stronie
internetowej: www.coleman.pl.
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JAK ZAPEWNIC ODPOWIEDNIE WARUNKI PRACY?

Temperatura powietrza jest jednym z gtéwnych czynnikoéw wptywajacych na jakos¢, wydajnosc i bezpieczenstwo
pracownikow. W zaktadach zwigzanych z goraca produkcjg zapewnienie odpowiedniej temperatury stanowi
duzy problem, ktérego rozwigzaniem moze by¢ system wentylacji z funkcjg chtodzenia adiabatycznego.

Firma Colt opracowata system wentylacji z funkcjg chtodzenia adia-
batycznego CoolStream, ktory zapewnia odpowiednie warunki pracy.
Przyjazny dla budzetu:

e Systemy wentylacji CoolStream sg nawet do 7 razy tansze niz
tradycyjne systemy klimatyzacyjne.
¢ CoolStream zuzywa jedynie ok. 1 kW energii elektrycznej na

10 000 m?/h dostarczanego schtodzonego powietrza, zapewnia-

jac jednoczesnie wydajnosc chtodniczg na poziomie 30 kW, i jest

zgodny z Ekoprojektem ErP.
« System do chtodzenia potrzebuje tylko 50 | wody wodociggowe;j
na 10 000 m?/h, a jej zuzycie jest na biezgco monitorowane.

e System mozna wdrazac stopniowo, gdyz tatwo go implementowac dla Przyjazny dla uzytkownikow:
wydzielonych stref. Dzieki temu mozna roztozy¢ w czasie koszty inwestycji. e Bezpieczenstwo systemu potwierdza certyfikat zgodny z norma
VDI 6022 (,Wymagania sanitarno-higieniczne dla instalacji

Przyjazny dla srodowiska: i jednostek wentylacyjnych przeznaczonych do stosowania
»  Systemy CoolStream nie wykorzystujg do chtodzenia sprezarek ani w pomieszczeniach zamknietych”).

zadnych innych czynnikéw chtodniczych, takich jak freony (CFC). * System CoolStream oczyszcza powietrze z bakterii, grzybow
W procesie chtodzenia wykorzystywane jest w 100% swieze i innych zanieczyszczen.

powietrze zewnetrzne oraz woda. e Zarzadzanie systemem odbywa sie za pomocg prostej aplikacji
e Brak negatywnego oddziatywania na srodowisko oraz uzyt- na tablet lub smartfon. m

kownikow potwierdza atest higieniczny PZH dla jednostek

chtodzenia adiabatycznego CoolStream. Wiecej informacji o systemie znajduje sie na stronie www.coolstream.pl.

REKLAMA
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SERIA 7S - PRZEKAZNIKI MODULOWE Z WYMUSZONYM PROWADZENIEM STYKOW

Seria 7S firmy Finder to linia przekaznikow modutowych przeznaczonych przede wszystkim do aplikacji
bezpieczenstwa majacych zastosowanie zarowno w branzy windowej, maszynach przemystowych, jak

i w kolejnictwie.

k ol
g TR 3
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Przekazniki tej serii, zgodnie z Dyrektywa

Maszynowa, moga byc¢ stosowane do taczenia
miedzy obwodami o roznych napieciach, jak
tez do izolacji elektrycznej. Zaciski sprezynowe
zapewniajg niezawodnosc i szybki montaz.
Ponadto stosowanie serii 7S pozwala,
w fazie konserwacji, unikna¢ btedow wymiany
komponentow, ktore nie spetniajg wymogow
bezpieczenstwa, jak mogtoby sie to zdarzyc
w przypadku przekaznika elektromechanicz-
nego zamontowanego w gniezdzie.
Seria 7S jest dostepna w 4 konfiguracjach:

o typ 75.12..5110: 2 styki (INO + INC),

o typ 75.14..0220: 4 styki (2NO + 2NC),

°  typ 7S.14..0310: 4 styki (3NO + INC),

*  typ 75.16..0420: 6 stykow (4NO + 2NC).

Cechy gtowne:

e prad znamionowy 6 A 250 V AC,

e napiecie znamionowe: 110...125 - 230...240 V AC lub
12-24-110 V DC,

* obudowa modutowa (szeroko$¢ 22.5 mm) z zaciskami srubowymi,

e wskaznik zadziatania LED,

e zgodny z RoHS i Cd-Free. m

KOLOROWA DRUKARKA PRZEMYStLOWA UV LED

Nowa generacja drukarki Phoenix Contact Bluemark ID to uniwersalne rozwigzanie do profesjonalnego

znakowania.

Drukarka, ktora jest przyjazna dla srodowiska, nie ograni-
cza sie tylko do znakowania monochromatycznego. Wykorzy-
stuje rowniez wszystkie zalety druku kolorowego. Innowacyjny
proces drukowania UV LED tworzy markery o wysokiej jakosci,
ktére mozna wykorzysta¢ od razu. Istnieje mozliwosc¢ skalowa-
nia rozdzielczos$ci drukowania, aby dostosowac zuzycie ptynu
i predkosci drukowania w zaleznosci od aplikacji. Zintegrowane
oprogramowanie do znakowania wspomaga i monitoruje proces
drukowania. Bezposrednie wprowadzenie danych za pomocg
7-calowego, wielokolorowego ekranu dotykowego i tatwiej
nawigacji w menu zapewnia intuicyjng obstuge.

Oproécz plastiku i aluminium drukarka moze tez znakowac
materiaty wykonane ze stali nierdzewnej. Portfolio z ponad
1350 wysokiej jakosci materiatami oferuje uzytkownikowi ogromna

elastycznosc. Ponadto
drukarka daje mozli-
wos¢ wykorzystania
papieru w formacie
ANSI A. Funkcja auto-
matycznego odcigza-
nia umozliwia prze-
twarzanie ponad
14 000 oznacznikéw

na godzine (drukowa-
nie w kolorze) i ponad
21 000 oznacznikéw na godzine (drukowanie monochromatyczne).
Drukarka moze zosta¢ powigzana z istniejgcymi strukturami sys-
temu za pomoca zintegrowanych interfejsow. m

ROZSZERZONA RZECZYWISTOSC, ROZSZERZONE MOZLIWOSCI WSPOLPRACY

Oszczednos¢ czasu, pieniedzy oraz szybki dostep do wiedzy ekspertéw to dla przedsiebiorcow trzy wazne
czynniki wspierajgce ich przewage konkurencyjna. Na bazie technologii rozszerzonej rzeczywistosci (AR)
powstata aplikacja AR4vision. To rozwigzanie dla firm cenigcych jakos$¢ i oszczednos¢ zasobow.

AR4vision to nowoczesne rozwigzanie bedace narzedziem zdalnej
asysty — dziata w oparciu o okulary rozszerzonej rzeczywistosci, umozli-
wia komunikacje audio i wideo dwoch osob znajdujacych sie w roznych
lokalizacjach, dajac im jednoczes$nie narzedzia do zdalnej wspotpracy.

Uzytkownik okularow przesyta obraz na aplikacje desktop.
Nanoszone na niej zaznaczenia wyswietlane sg zwrotnie w postaci
rozszerzonej rzeczywistosci. Uzytkownicy maja mozliwos¢ mani-
pulowania trescig obrazu i dodawania zaznaczen (np. strzatek) oraz
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rysowania. Dodatkowo isthieje mozliwosc¢ ,mrozenia” obrazu rze-
czywistego Swiata w polu widzenia uzytkownika okularow.

Komunikator dziata poprzez internet, zapewniajgc komunika-
Cje 0sob w czasie rzeczywistym pomiedzy osobami znajdujagcymi
sie w réznych miejscach (technikami, serwisantami, ekspertami).
Narzedzie oferuje zarowno zdalng pomoc w czasie rzeczywistym,
jak i dostep do instrukcji ekspertow, dzieki czemu osiggamy niespo-
tykany poziom wsparcia i wspotpracy. m
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Wydarzenia

Szczesliwa siodemka -
VIl Ogolnopolskie Szkolenie Stuzb
Utrzymania Ruchu juz w pazdzierniku

Tegoroczne Ogodlnopolskie Szkolenie Stuzb Utrzymania Ruchu odbedzie sie w dniach
16-17 pazdziernika br. w Luboniu k. Poznania. Szkolenie SUR to po raz kolejny
najbardziej warsztatowe spotkanie branzy UR w Polsce, na ktérym prelegentami sg
praktycy i eksperci od efektywnego utrzymania ruchu.

% Szkolenie SUR

Ogolnopolskie Szkolenie Stuzb Utrzymania Ruchu

VIl Ogélnopolskie Szkolenie Stuzb Utrzymania Ruchu to:

e Dwa dni merytorycznych i bardzo praktycznych warsztatow dla
szefow utrzymania ruchu i produkgji, ktore odbywaja sie w matych
grupach osob rzeczywiscie zainteresowanych tematem. Kazdy
uczestnik tworzy wtasng, unikatowg sciezke warsztatow — na
Szkoleniu SUR bierzesz udziat w tych warsztatach, ktore Cie
interesuja. Nie ominie Cie zaden temat.

e Szczegotowy przeglad doswiadczen konkretnych firm — czes¢
warsztatow prowadza sami szefowie utrzymania ruchu, ktorzy
zrealizowali ciekawe projekty i chcg sie podzieli¢ swoim doswiad-
czeniem — uczysz si€ na przyktadach i btedach innych!

e Coctail Party — wyjatkowa okazja, aby o swojej pracy porozma-
wia¢ w mnigj formalnych okolicznosciach, ktore swietnie integrujg
srodowisko szeféw UR.

e Okazja do zbudowania trwatych relacji w branzy — dzieki warszta-
tom nie tylko spotkasz szeféw utrzymania ruchu z innych firm, ale
poznasz ich problemy oraz sposoby ich rozwigzania w praktyce.

PAMIETAJ! Sam wybierasz warsztaty, w ktérych wezmiesz udziat.
Kazdy uczestnik ma swoja, unikatowgq sciezke, ktorg podaza kaz-
dego dnia.

Do udziatu w Szkoleniu SUR zapraszamy:
e dyrektorow i kierownikow UR

e dyrektorow ds. inwestycji

e dyrektorow i kierownikéw produkciji

e dyrektorow i kierownikéw technicznych
e kierownikdéw ds. remontow

e koordynatorow UR

e inzynierow UR

e szefow UR

e gtéwnych mechanikow

e specjalistow ds. mechanicznych.

Szczegoétowy program VIl Ogélnopolskiego Szkolenia Stuzb Utrzymania Ruchu 2018:

BLOK |
BADZ O KROK PRZED AWARIA -
PREWENCYJNE UTRZYMANIE RUCHU
FUNDAMENTEM NOWOCZESNEJ PRODUKCJI
e W jaki sposob analizowac ryzyko awarii, aby docierac¢ do naj-
bardziej istotnych przyczyn zrédtowych problemow w firmie?
e Ishikawa, 5 Why, Raport A3... — jak stwierdzi¢, ktore narzedzie do
analizy przyczyn zrodtowych problemow bedzie dla nas najlepsze?
e Plany prewencyjne podstawg stabilnych procesow produk-
cyjnych — w jaki sposob je opracowac i skutecznie wdrozyc¢
w zycie? Metody pomiardw i weryfikacji dziatan prewencyjnych.
e Jak zaplanowac budzet na dziatania prewencyjne? W jaki
sposob przekonac zarzad do inwestycji w prewencyjne
utrzymanie ruchu?
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e Czydziat UR generuje tylko koszty? Dosyc¢ powtarzania tego
mitu! Skuteczne metody raportowania rozwigzanych problemow.

BLOK I

RELIABILITY CENTERED MAINTENANCE -

UTRZYMANIE RUCHU ZORIENTOWANE

NA NIEZAWODNOSC

* Jak zaprojektowac dziatania majgce na celu ciggte utrzy-
manie niezawodnosci w zgodzie z RCM?

e Czy strategie RCM nalezy stosowac do wszystkich elemen-
tow naszego systemu? Jak przeprowadzi¢ wtasciwg analize
krytycznosci w oparciu o dostepne dane?

e W jaki sposob identyfikowac i klasyfikowac awarie majgce
krytyczny wptyw na dziatanie systemu?
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» Jakie narzedzia do oceny skutkéw awarii nalezy stosowac?
FMEA, FMECA, RBI...?

BLOK IlI ;

WARTO ROZMAWIAC - SKUTECZNE SPOSOBY

KOMUNIKACJI Z DZIALEM PRODUKCJI

¢ Demokracja czy monarchia? A moze zadna z nich? Jaka forme
zarzadzania przyjac dla zespotdw pracujacych przy naszych pro-
cesach, aby skutecznie delegowac zadania i realizowac strategie?

e Jak zaprojektowac strukture organizacyjna sprzyjajgcg rozwo-
jowi autonomicznych zespotéw: UR, Produkcja?

e Ktoikiedy ma wykonywac prewencje, skoro maszyny ciggle
pracujg? Odwieczny konflikt na linii UR—Produkcja — jak nim
zarzgdzac w oparciu o dostepne dane?

e Wspodlne wskazniki KPI dla UR i Produkcji — czy to mozliwe? Jak
opracowac system sprzyjajacy poprawie produktywnosci zaktadu?

e Czy przeglady sg konieczne? W jaki sposob zmniejszyc ilos¢
pracy mechanikow, zachowujac przy tym okreslony poziom
niezawodnosci?

BLOK IV

AUTONOMIA, RELACJE, KOMPETENCJE -

JAK BUDOWAC ZAANGAZOWANIE

W SRODOWISKU PRACY?

e Czysciezka kariery w dziale UR moze by¢ fascynujgca? Co zrobic,
zeby ludzie zostawali z nami na dtugo? Sposoby zmniejszania
rotacji pracownikow w dziale UR.

e U nas to nie zadziata..." — czyli w jaki sposob podejs¢ do sku-
tecznej transformacji obszaru UR na proaktywny i zorientowany
na realizacje celow?

SLUZBY UTRZYMANIA RUCHU

Organizator: y |
FORUM
=

Inovrscyjne rowisgania vty rchs

Wydarzenia

e Jak dobrac¢ odpowiednie wskazniki KPI oraz system do ich
zbierania dla swojego dziatu UR? Sprawdzone metody pomiaru
efektywnosci dziatu UR.

e Jak zaprojektowac skuteczny Dashboard do komunikacji w dziale
UR tak, aby kazdy wiedziat, za co odpowiada?

e Roéznice pokoleniowe — dzis widoczne bardziej niz kiedykolwiek
wczesniej. Jak skutecznie wykorzystac je na naszg korzysc,
budujac zaangazowany zespot?

e Elementy grywalizacji w dziale utrzymania ruchu — czy to mozliwe?
Jak zwiekszyc¢ produktywnos¢ i zaangazowanie zespotow UR.

BLOKV

ROLA TPM W DOBIE PRZEMYStU 4.0

e CzyTotal Productive Maintenance w klasycznym ujeciu bedzie miat
miejsce w Przemysle 4.0? Jakie zmiany sa dla nas nieuniknione?

¢ Inteligentna predykcja stanu — diagnostyka techniczna przy-
sztosci. Jak wykorzystac urzadzenia mobilne do monitorowania
stanu technicznego urzadzen?

e Jak uzbroi¢ pracownikow w supermoce dzieki elementom
rozszerzonej rzeczywistosci? Redukuj czas wdrozenia nowych
pracownikow przy jednoczesnej eliminacji btedéw i poprawie
jakosciich pracy.

e Jak czesto korzystasz zchmury? W jaki sposob ta niewidoczna
gotym okiem technologia z wykorzystaniem Internetu Rzeczy
moze wptywac na poprawe bezpieczenstwa dziatow tech-
nicznych?

e Jak radzi¢ sobie z rosngcym kosztem zarzgdzania czesciami
zamiennymi? Sposoby wykorzystania data mining do analizy
duzej ilosci danych produkcyjnych i optymalizowania kosztow
magazynowania czesci.

16-17 pazdziernika 2018 r.

Miejsce Hotel Poznanski, Lubon k. Poznania

Koszt uczestnictwa D

Promocja do 7.10.2018 r. — 1999 zt netto/osobe
¢ Cenaregularna — 2599 zt netto/osobe

Kontakt i informacja

Partner ztoty:

ELMODIS

Partner srebrny:

Agata Nowacka, agata.nowacka@forum-media.pl, tel. 61 66 55 766, tel. kom. 667 789 929

www.szkolenie-sur.pl

Partnerzy brazowi:
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Wydarzenia

ZAPLANUJ WIZYTE NA TARGACH MAINTENANCE

9. Miedzynarodowe Targi Utrzymania Ruchu, Planowania i Optymalizacji Produkcji Maintenance to
jedyne w Polsce wydarzenie w peini poswiecone tematyce produkcji i UR.

Na kilka miesiecy przed targami juz ponad 150 firm z kraju i zagra-
nicy potwierdzito swoj udziat w wystawie. Z pewnoscig lista firm, ktore
zaprezentujg swojg ofertg, znacznie sie powigkszy. 200 wystawcow,
ponad 100 prezentowanych innowacji, firmy z az 14 krajow i 3000
branzowych gosci - tak byto w zesztorocznej edycji. Tegoroczne
targi odbeda sie w dniach 10-11 pazdziernika 2018 r. w EXPO Krakow.

Poza szerokim wachlarzem prezentowanych ustug i produktow
wyrdznia sie takze merytoryczna strona Targéw Maintenance. Szcze-
golne zainteresowanie w branzy wzbudza konferencja ,Jesienna Szkota
Utrzymania Ruchu’, ktora juz po raz siodmy bedzie towarzyszyc¢ targom.
Podczas 2 dni wyktadow eksperci przyblizg stuchaczom najlepsze

praktyki inzynierskie i produkcyjne stosowane w najwigkszych zaktadach
przemystowych. W roli prelegentow wystgpig znani i cenieni w branzy
specjalisci. Wiedza przekazywana podczas 2 dni konferencji podzie-
lona zostanie na 4 bloki tematyczne: Efektywnosc Stuzb Utrzymania
Ruchu, Predykcja w Utrzymaniu Ruchu, Redukcja Kosztéw Utrzymania
Ruchu i Przemyst 4.0.

Rownolegle do Targéw Maintenance odbeda sie 10. Miedzynaro-
dowe Targi Obrobki, Magazynowania i Transportu Materiatow Sypkich
i Masowych Symas. m

Wiecej szczegotow ma temat wydarzenia na: www.mtc.krakow.pl

TARGI TOOLEX - NARZEDZIE BIZNESOWEGO SUKCESU

Od 2 do 4 pazdziernika 2018 r. Centrum Targowo-Konferencyjne Expo Silesia ponownie zaprasza na
wydarzenia skierowane do branzy przemystowej, dotyczace maszyn i narzedzi w procesie obrobki

i wirtualizacji procesow oraz olejéw i smaréw.

Kolejna edycja uznanych na rynku Miedzynarodowych Targow
Obrabiarek, Narzedzi i Technologii Obrobki TOOLEX zostata objeta
patronatem przez liczne branzowe i rzgdowe instytucje, ktore od lat
wspieraja targi merytorycznie. Udziat w wydarzeniu potwierdzili juz
liderzy z branzy oraz przedstawiciele polskiego i Swiatowego przemystu
obrabiarkowego czy narzedziowego. Nie zabraknie szerokiego zakresu
akcesoriow oraz oprogramowania komputerowego wspomagajgcego
obrobke, prezentowanego w ramach Targow WIRTOTECHNOLOGIA.
Oleje, smary i ptyny technologiczne, systemy do filtrowania i oczysz-
Czania gazow i cieczy oraz rozwigzania zwigzane z ochrong srodowiska
uzupetniajg zakres branzowy targow OlLexpo.

O mocnej pozycji TOOLEX na targowym rynku swiadczy m.in.
liczne grono silnych Patronow i Partnerow — instytucji branzowych
i uczelni wyzszych, ktorzy wspierajg ich rozwdj oraz dbajg o aspekt
merytoryczny. Prezentacje wystawcow uzupetni bogaty program
wydarzen. W tym roku bedzie to m.in. XXXIX Srodowiskowe Semina-
rium Tribologow ,Smarowanie w transporcie”, przygotowane przez
Polskie Towarzystwo Tribologiczne Oddziat Slaski i Wydziat Transportu
Politechniki Slaskiej. Ambasada Szwajcarii organizuje dla gosci targéw
Forum Swiss Precision, dedykowane prezentacjom nowoczesnych
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technologii firm szwajcarskich. Organizatorzy zapraszaja rowniez na
wyktady Zaktadu Badan i Atestacji ,ZETOM" w Katowicach ,Odpowie-
dzialnosc¢ za wyrob oraz systemy oceny jego zgodnosci w ramach
dyrektyw nowego podejscia — oznakowanie CE" oraz ,Zasadnicze
i minimalne wymagania dla maszyn nowych, modernizowanych oraz
juz uzytkowanych przez pracownikow podczas pracy wg dyrektyw
europejskich 2006/42/WE i 2009/104/WE". O innowacyjnych tech-
nologiach w obrébce skrawaniem opowie firma ZP-TEAM, natomiast
o efektywnej ochronie prowadnic firma Mercator. m

Wiecej informacji o targach:

TOOLEX - tel. 32 7887 514, 538, e-mail: toolex@exposilesia.pl,
www.toolex.pl

Wirtotechnologia — tel. 32 7887 538, e-mail: wirtotechnologia@
exposilesia.pl, www.wirtotechnologia.pl

OlLexpo - tel. 32 7887 541, e-mail: cilexpo@exposilesia.pl, www.oilexpo.pl

MIEJSCE TARGOW:
Centrum Targowo-Konferencyjne Expo Silesia
ul. Braci Mieroszewskich 124, 41-219 Sosnowiec, www.exposilesia.pl
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Magazyn czesci zamiennych —
jak zacza¢ i jak z nim pracowac,
by niczego nie zabrakto

Dzieki wieloletniej pracy w obszarze Stuzb Utrzymania Ruchu wiem, ze
najwazniejszym elementem dobrze funkcjonujgcego dziatu UR sg ludzie, ktérzy
go tworza, ich merytoryczna wiedza i relacje. Drugim co do istoty zasobem,
ktory pozwala sprawnie funkcjonowac pracownikom w ramach dziatu UR, jest
zasob czesci zamiennych. Teoria teorig, tylko jak to zrobi¢ w praktyce?

Piotr Bonarski

Przez ostatnie 10 lat pracowat m.in. w Whirlpool sp. z 0.0., Winkelmann
sp. z 0.0. oraz Lear Poland Il sp. z 0.0. Obecnie piastuje stanowisko
dyrektora dziatu aplikacji w firmie Hoerbiger Automotive sp. z 0.0.
Jego pasja jest szukanie metod, narzedzi i rozwigzan usprawniajgcych
zarzadzanie dziatem, obszarem, firma, tagczac zdobycze wiedzy
teoretycznej z wieloletnim doswiadczeniem praktycznym.

BUDOWA MAGAZYNU

Przede wszystkim nalezy zastanowic sie nad magazynem
w kilku aspektach, gdyz sktada sie on z fizycznego miejsca
sktadowania materiatu, systemu (najlepiej informatycznego) do
zarzadzania czesciami, w tym przychod i rozchod materiatu,
stan minimalny oraz stan optymalny czesci, a takze inwen-
taryzacje stanu czesci zamiennych. Oczywiscie magazyn to
rowniez ludzie pracujacy w systemie (magazynierzy), system
kanban czy etykietowanie.

Rozpoczecie budowy magazynu najlepiej zaczac¢ od ustalenia
systemu: w jaki sposob czesci bedg przyjmowane na maga-
zyn, kto z dziatu UR bedzie zajmowat sie strong organizacyjng
i fizycznie odebraniem towaru, oznaczeniem go stosowng ety-
kietg i umieszczeniem go w fizycznym miejscu magazynowym?
Miejsce magazynowe to tez bardzo wazny aspekt systemu.
Fizyczne wyznaczenie miejsca, oddzielenie go i oznaczenie
jestjednym z kluczowych elementow systemu. Kolejna kwestia
to ustalenie sposobu rozchodu czesci. Czy pracownicy moga
pobierac¢ czesci sami, czy warto zatrudni¢ magazyniera, ktory
bedzie zajmowat sie wydawaniem towaru? Powierzenie tematu
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rozchodu pracownikom SUR (mechanikom, elektrykom czy
automatykom) oznacza z jednej strony zaufanie do nich, gdyz
czesto czesci sg drogim towarem, z drugiej strony — pozwoli
na budowanie zespotu i uczenie sie odpowiedzialnosci. Dodat-
kowo nie trzeba optacac etatu magazyniera. Temat koordy-
nacji stanow magazynowych, ustalenia stanu minimalnego,
przy jakim — uwzgledniajac czas dostawy — musimy wystawic
zapotrzebowanie i zrealizowac¢ zamowienie, to nastepny etap
budowania systemu. Po okresleniu, w jaki sposob ma dziatac
magazyn, nalezy przekazac ustalenia i zasady pracownikom UR
oraz innym dziatom korzystajagcym z zasobow magazynowych.

CO W MAGAZYNIE?

No tak, ale co powinnismy trzymac¢ w magazynie? Czesci
zamienne to powazny, kosztowy aspekt przedsigebiorstwa. Po
co wydawac pienigdze na czesci, ktore by¢ moze nigdy nie
zostang uzyte? Mysle, ze w tym temacie nalezy zachowac¢
zdrowy rozsadek i nie kupowac drugiej maszyny, ktora stanie
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ROZPOCZECIE BUDOWY MAGAZYNU
NAJLEPIEJ ZACZAC OD USTALENIA
SYSTEMU: W JAKI SPOSOB CZESCI BEDA
PRZYIMOWANE NA MAGAZYN?

KTO Z DZIALU UR BEDZIE ZAJMOWAL
SIE STRONA ORGANIZACYJINA

I FIZYCZNIE ODEBRANIEM TOWARU,
OZNACZENIEM GO STOSOWNA
ETYKIETA I UMIESZCZENIEM

GO W FIZYCZNYM MIEJSCU
MAGAZYNOWYM?



sie ,dawca czesci zamiennej” dla obecnie pracujgcej. Z drugiej
strony w kazdej dokumentacji techniczno-ruchowej mamy
zalecenia dotyczace zakupu czesci zamiennych, jakie produ-
cent maszyny czy urzadzenia poleca miec na stanie. W zwigzku
z tymi zaleceniami trzeba zweryfikowac, co zaleca producent,
sprawdzic¢ liczbe maszyn, jakie posiadamy, to, ile danych ele-
mentow jest zamontowanych w maszynach, i okresli¢ praw-
dopodobienstwo uszkodzenia tych elementéow jednoczesnie.
Ten stan wiedzy pozwoli na okreslenie standw minimalnych
danego asortymentu, nie narazi firmy na duze koszty zakupu
i magazynowania cze$ci zamiennych oraz zabezpieczy SUR na
wypadek awarii. Najlepsze jednak rozwigzanie stanowi umowa
serwisowa lub magazyn konsygnacyjny u dostawcy, producenta
czy serwisanta danych czesci. Nie obcigza to naszej firmy z per-
spektywy kosztowej i nie absorbuje naszych zasobdw i miejsca.
Jest jednak bardzo trudnym do osiggniecia stanem. Wymaga
on koordynacji pracy stuzb UR, dziatu zakupow i kontrolingu
oraz jednostek zewnetrznych organizacji.

JAKI MAGAZYN?

Kolejne pytanie, jakie pojawia sie podczas tworzenia maga-
zynu, dotyczy jego wygladu. Czy szafy sg lepsze od regatow?
Czy automatyczne regaty bedg dobrym rozwigzaniem? A moze
najlepiej wybrac¢ systemy grawitacyjne? Najwazniejszy jednak
jest wtasciwy dobdr magazynu ze wzgledu na asortyment, a ten
wynika wprost z parku maszynowego, czyli z tego, co powin-
nismy w magazynie posiadac (parz poprzedni akapit). Jezeli
na stanie magazynowym powinnismy przechowywac ciezkie

Dodatek specjalny
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SYSTEM JEST OCZYWISCIE WAZNY,
ALE JEZELI CZLOWIEK NIE BEDZIE
PRACOWAL ZGODNIE Z TYM NIM,
JEZELI ZABRAKNIE NADZORU,
UCZCIWOSCI CZY ZWYKLEJ RUTYNY,
TO — JAK W PRZYPADKU KAZDEGO
SYSTEMU - BEDZIE ON SKAZANY NA
NIEPOWODZENIE. OGROMNIE WAZNE
SA WIEC, W PRZYPADKU ZARZADZANIA
ZASOBAMI CZESCI ZAMIENNYCH,
ZASOBY LUDZKIE. TO MY TWORZYMY
ORGANIZACJE, TO MY BUDUJEMY
SYSTEMY [ MY ICH PRZESTRZEGAMY,
BO WIERZYMY W ICH SLUSZNOSC

I WIDZIMY PLYNACE Z TYCH SYSTEMOW
KORZYSCL.

elementy, to magazyn w postaci szafy nie bedzie optymalny.
Regaty sg najpopularniejszym rozwigzaniem, warto jednak
zwroci¢ uwage na ich umiejscowienie. Czesto na regatach
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ogolnodostepnych magazynujemy jedynie powietrze. Warto jest
dedykowac systemy regatowe pod dany asortyment, np. sruby
warto jest przechowywac¢ w w boksach z lekkim spadem w celu
tatwego wybierania tego typu asortymentu. Wiertta, frezy czy
noze tokarskie warto jest przechowywac¢ w odpowiednio przy-
gotowanych ,jezach’, a tarcze szlifierskie czy wkretaki i szczypce
na przeznaczonych do takiego asortymentu tablicach cieni.
Czujniki czy elementy wrazliwe i drogie, ale stosunkowo mate
i w matych ilosciach, warto jest przechowywac w specjalnych
szufladkach lub pojemnikach. Sitowniki czy profile lub systemy
mechaniczne to juz regat, ale dedykowany pod wage danego
asortymentu oraz jego gabaryty. Warto jest takze zaprojek-
towac takie rozwigzania i zamowic je u wyspecjalizowanych
dostawcow zamiast kupowac systemy uniwersalne, bo przeciez
,nie wiadomo, co tam bedziemy mieli”. Wtasciwie okreslony
magazyn pozwala tez na zachowanie tadu i porzadku, gdyz na
ogolnodostepnych potkach regatowych czy szafowych panuje
zwykle batagan, w ktorym ciezko cokolwiek znalezc.

ZARZADZANIE MAGAZYNEM

Gdy mamy juz piekne, czerwone, niebieskie czy szare,
dedykowane regaty i okreslilismy, czego nam potrzeba, nawet
udato sie juz wiekszos¢ zgromadzic, mija kilka miesiecy/tygodni
i okazuje sie, ze jednak czegos brakuje. Dlaczego tak sie dzieje?
To efekt braku systematyki i konsekwencji. Spotkatem sie nie
raz ze stwierdzeniem, ze pomimo pieknych nowych regatow
i supersystemow czesci jak nie byto, tak nie ma. Nie jest to
jednak do konca prawda. Taka sytuacja obnaza zwykle czyjs
btad. Problem ten jest ztozony przynajmniej z dwoch powodow.

Po pierwsze, rzeczywiscie cos sie nie udato, skoro okre-
slilismy, co jest nam potrzebne, i zakupilismy to w odpowied-
niej ilosci, a jednak nie udato sie utrzymac wtasciwego stanu
i w jakis sposob czesci zabrakto. Nalezy wtedy zweryfikowac
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WARTO JEST DEDYKOWAC SYSTEMY
REGALOWE POD DANY ASORTYMENT,
WARTO TAKZE ZAPROJEKTOWAC

TAKIE ROZWIAZANIA I ZAMOWIC

JE U WYSPECJALIZOWANYCH
DOSTAWCOW ZAMIAST KUPOWAC
SYSTEMY UNIWERSALNE, BO PRZECIEZ
,NIE WIADOMO, CO TAM BEDZIEMY
MIELI". WLASCIWIE OKRESLONY
MAGAZYN POZWALA TEZ NA
ZACHOWANIE LADU [ PORZADKU, GDYZ
NA OGOLNODOSTEPNYCH POLKACH
REGALOWYCH CZY SZAFOWYCH
PANUJE ZWYKLE BALAGAN, W KTORYM
CIEZKO COKOLWIEK ZNALEZC.
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dziatanie systemu i znalez¢ w nim luke. By¢ moze przyczyna
lezy w zbyt rzadkich inwentaryzacjach i wystarczy robic je
np. raz w miesigcu czy raz na kwartat zamiast jednej duzej
inwentaryzacji rocznej. Innym aspektem moze by¢ niewtasci-
wie dobrany stan minimalny i czas oczekiwania na dostawe.
By¢ moze problem stanowi brak wtasciwej gospodarki maga-
zynowej i braku jego kontroli. Z tym wszystkim muszg sie
zmierzyc¢ dziaty logistyki. Warto jest w takich przypadkach
wyjs¢ z naszego ,technicznego $wiata” i poprosi¢ o pomoc
te dziaty, ktore borykajg sie z powyzszymi problemami, tak
jak my z awariami i przeglagdami.

Po drugie, niewtasciwie zdefiniowaliSmy asortyment i nie
udato sie przewidzie¢ wszystkich mozliwosci awarii. Jest to
oczywiscie trudne do przewidzenia, a zakup wszystkich mozli-
wych czesci, jakie zawiera maszyna, jest niemozliwy do zrealizo-
wania. W takim przypadku musimy przede wszystkim bazowac
na doswiadczeniu, jakie mamy z danym parkiem maszynowym.
Bazy danych awarii, wymienianych elementow, statystyka napraw
i przegladow i wtasciwa analiza danych pozwolg na odpowied-
nie dziatanie i poprawia ten aspekt zarzagdzania magazynem.

WLA$CIWI LUDZIE NA
WLASCIWYM MIEJSCU

System jest oczywiscie wazny, ale jezeli cztowiek nie bedzie
pracowat zgodnie z nim, jezeli zabraknie nadzoru, uczciwosci czy
zwyktej rutyny, to — jak w przypadku kazdego systemu — bedzie
on skazany na niepowodzenie. Ogromnie wazne sg wiec —
w przypadku zarzgdzania zasobami czesci zamiennych — zasoby
ludzkie. To my tworzymy organizacje, to my budujemy systemy i my
ich przestrzegamy, bo wierzymy w ich stusznosc i widzimy ptynace
z tych systemow korzysci. To my wchodzimy w sktad ,maszyne-
rii” jako trybiki i zgadzamy sie na ten stan, bo czujemy sie jej
czescia. Elementarna uczciwos¢ w wykonywaniu zadan, wta-
sciwe przestrzeganie zasad, ktére ustalamy, by pracowato sie
nam lepiej i wygodniej, to zasady, jakie powinny przyswiecac
kazdemu z pracownikow stuzb utrzymania ruchu.

W ZGODZIE Z POWOLANIEM

Praca w obszarze UR stanowi swego rodzaju powotanie i nie
kazdy ma takie predyspozycje. Utrzymanie ruchu jest dziatem
wspierajgcym produkcje. Nie jest dziatem najwazniejszym, ale
bardzo waznym. Straz pozarna, stuzba zdrowia, policja czy inne
stuzby publiczne majg za zadanie utatwiac¢ zwyktym ludziom
funkcjonowanie w danym systemie. Dzigki nim sprawnie
mozemy poruszac sie po drogach, w przypadku awarii, pozaru
czy wypadku stuzby te sg zawsze pierwsze i wiedzg, co robic.
W sytuacji utraty zdrowia potrafig wtasciwie zdiagnozowac stan
chorego i podac¢ odpowiednie srodki zaradcze.

Stuzby utrzymania ruchu majg podobne zadanie. Jestesmy
policja, stuzba zdrowia czy strazg pozarng w naszym zaktadzie.
W szczegolnosci zabezpieczenie zaktadu w czesci zamienne
i gotowosc¢ naprawy to podstawowe zadanie pracownikow UR
w kazdej ptaszczyznie: frontmenow, magazynierow technicz-
nych, automatykow, programistow czy osob zarzgdzajacych
dziatami technicznymi. Wszyscy muszg realizowac jedno jedyne
wazne zadanie — sprawi¢, by produkcja byta w ciggtym ruchu! m
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Inwentaryzacja maszyn
i urzadzen przemystowych

Okresowa inwentaryzacja srodkéw trwatych to ustawowe obowigzki kazdego
przedsiebiorstwa. Jest ono zobligowane corocznie lub najrzadziej co

cztery lata przeprowadzic spis z natury swojego majatku. Jest to zazwyczaj
proces bardzo czasochtonny i niewdzieczny. Odrywa pracownikéw od

ich codziennych obowigzkow, ktorymi sg i tak przetadowani.

Jacek Krywult

Zatozyciel i CEO firmy PWSK i RFID Polska. Projektuje i wdraza specja-
listyczne systemy identyfikacji oparte na RFID oraz kodach kreskowych

dla przemystu. Stworzyt program Narzedziownia, ktory jest systemem do
ewidencji narzedzi, sprzetu, materiatéw i towaréw na polskim rynku. Autor
wielu specjalistycznych publikacji dotyczgcych systemow RFID, logistyki,
magazynowania oraz gospodarki narzedziowej w przedsiebiorstwach.

pisowi podlegajg przedmioty, ktore s niedoktadnie oznako-

wane, ktorych oznakowanie jest zatarte lub w ogole go nie ma.

Kazdy z nich trzeba odszuka¢ w ewidencji, sprawdzi¢ numer
inwentarzowy, ocenic stan i zapisa¢ do arkusza spisowego.

Co gorsza, wiekszosc¢ przedsiebiorstw ciggle stosuje papierowg forme
ewidencji majatku lub wykorzystuje do tego program Excel. Jednak
nawet korzystanie z Excela nie upraszcza sprawy ewidencji w znaczacy
sposob — caty czas pozostaje do rozwigzania kwestia przepisywania
stanu posiadania firmy z arkuszy papierowych do programu kompu-
terowego. Szybki rozwdj nowych technologii dostarczyt na szczescie
rozwigzan, dzieki ktorym mozna w ogromnym stopniu zredukowac
czas i koszty ewidencji majatku poprzez automatyzacje tego procesu.
Ewidencja srodkow trwatych w zaktadzie przemystowym nie jest
sprawa prosta, jesli jest przeprowadzana w tradycyjny sposéb. Charak-
ter tego typu przedsiebiorstw polega na statym przemieszczaniu sie
srodkow trwatych, jak aparatura, narzedzia czy woézki widtowe. Do tego
dochodzg ruchy komponentéw do produkgji i gotowych wyrobow.

OZNAKOWANIE MASZYN | URZADZEN
TABLICZKAMI METALOWYMI
Z KODEM KRESKOWYM

Zeby co$ policzy¢, nalezy najpierw to oznakowac. Sposéb
znakowania ma bardzo duze znaczenie dla prawidtowej ewidencji
wielomilionowego majatku firmy. Jezeli oznakowanie jest nietrwate,
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to cata praca znakowania idzie na marne. Proces inwentaryzacji
jest wstrzymywany na czas ponownego znakowania.

Znakowanie musi by¢ takze wytrzymate na warunki otocze-
nia, w ktorym funkcjonuje. Czesto spotyka sie proby znakowania
etykietami papierowymi z nadrukowanym kodem kreskowym.
Pod wptywem wilgoci, mgty olejowej, kurzu, odksztatcaja sie one
i odpadajg od oznakowanej powierzchni. Pomysty wydruku etykiet
w drukarce laserowej A4 sie zupetnie nie sprawdzajg.

W warunkach przemystowych, chcac oznakowac przedmioty kodem
kreskowym, nalezy zastosowac wytrzymate etykiety foliowe lub tabliczki
metalowe. Etykiety foliowe zadrukowane w drukarce termotransferowej,
gdzie tusz barwigcy wsigka w podtoze, sg bardzo odporne na czynniki
chemiczne i wilgo¢. Wyposazone w grubg warstwe dobrego kleju sa
bardzo dobrym sposobem oznakowania wyposazenia biurowego,
takiego jak biurka, szafy, sprzet IT i podobne. Pracujac w przyjaznych
warunkach srodowiska, nie sg narazone na ekstremalne wyzwania.

Catkiem inaczej sprawa wyglada w przemystowych halach pro-
dukcyjnych. Tutaj warunki sg bardzo skomplikowane i w zaleznosci
od branzy ilos¢ mozliwych czynnikow oddziatujgcych na etykiete
jest bardzo duza. Z tego powodu do oznaczenia maszyn i urzadzen
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EWIDENCJA SRODKOW TRWALYCH

W ZAKLADZIE PRZEMYSLOWYM NIE JEST
SPRAWA PROSTA, JESLI JEST
PRZEPROWADZANA W TRADYCYJNY
SPOSOB. CHARAKTER TEGO TYPU
PRZEDSIEBIORSTW POLEGA NA STALYM
PRZEMIESZCZANIU SIE SRODKOW
TRWALYCH, JAK APARATURA, NARZEDZIA
CzZY WOZKI WIDLOWE. DO TEGO
DOCHODZA RUCHY KOMPONENTOW DO
PRODUKCJI I GOTOWYCH WYROBOW.



stosuje sie metalowe tabliczki z zadrukowanym specjalng techno-
logia numerem inwentarzowym i kodem kreskowym.

CENTRUM OBROBCZE CNC PINNACLE LV85
000597/inw/2018

DO00001BE321

Tabliczki metalowe sg znacznie bardziej od etykiet odporne na

Scieranie i srodki chemiczne. Zapewnia to mozliwo$¢ oznakowania na
znacznie dtuzszy czas, a nawet na caty okres eksploatacji maszyny.
Z tego powodu metalowe tabliczki maja przewage nad ety-
kietami foliowymi i papierowymi. Lepiej od nich spetniajg zasade
jednorazowego oznakowania od momentu zakupu az po likwida-
cje. Jak juz wspomniatem, nic tak nie opdznia inwentaryzacji jak
koniecznos$c¢ przerwania spisu i uzupetniania znakowania.

ZNAKOWANIE SRODKOW TRWALYCH
W TECHNOLOGII RFID

Systemy RFID (Radio-Frequency Identyfication) oparte na
technologii radiowej doskonale nadajg sie do znakowania maszyn
i urzgdzen. Trwatosc chipow RFID wynoszaca nawet 50 lat w wiek-
szosci wystarcza na caty okres eksploatacji maszyny. Odporne na
zabrudzenia, zapylenia i oleje niezawodnie spetniaja swoja funkcje.

Ewidencje i inwentaryzacjg z wykorzystaniem techniki RFID
przeprowadza sie za pomocg czytnikdow mobilnych (kolektoréw
danych), zwanych tez inwentaryzatorami. Wyposazone sg one
w czytnik RFID UHF, a czasem rowniez w czytnik kodow kresko-
wych. Nosnikiem danych s3 specjalne znaczniki, zwane tagami
lub chipami RFID, ktorymi znakuje sie ewidencjonowane maszyny,
a potem odczytuje z nich informacje za pomocg czytnika RFID.
Wystepujg w postaci krazka, paska, nalepki lub etykiety.

Standardowe tagi RFID sktadaja sie z uktadu elektronicznego
(pamiec¢ i mikroprocesor), anteny nadawczo-odbiorczej oraz obu-
dowy (karta, papier, folia, pojemnik itd.).

Zastosowanie tagow RFID odpornych na zabrudzenia, o wiele
bardziej wytrzymatych od kodow kreskowych, przektada sie na wie-
loletnie stosowanie bez ryzyka utraty cennych danych. Dodatkowo
znaczniki mozna dyskretnie przymocowac do obiektu, a nawet
schowac je wewnatrz obudow niemetalowych.

Istniejg rowniez tagi RFID zaprojektowane specjalnie do oznaczania
sprzetu i asortymentu wykonanego z materiatu silnie absorbujgcego
fale radiowe (metal, niektore tworzywa sztuczne). Konstrukcja tagu
RFID UHF przeznaczonego do metalu zwieksza zasieg znacznika
radiowego, gdy ten jest zamocowany na powierzchni metalowe;j.

Specjalne chipy do metalu doskonale sprawdzg sie w oznacza-
niu metalowych maszyn i urzadzen z taka powierzchnia. Czasem
moze by¢ wskazane ekranowanie czytnikdw inwentaryzujgcych od
wptywu innych urzadzen lub linii przesytowych. Zaktocenia te mozna
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ZNAKOWANIE MUSI BYC WYTRZYMALE
NA WARUNKI OTOCZENIA,

W KTORYM FUNKCJONUJE. CZESTO
SPOTYKA SIE PROBY ZNAKOWANIA
ETYKIETAMI PAPIEROWYMI

Z NADRUKOWANYM KODEM
KRESKOWYM. POD WPLYWEM
WILGOCI, MGLY OLEJOWEJ, KURZU,
ODKSZTALCAJA SIE ONE I ODPADAJA
OD OZNAKOWANEJ POWIERZCHNIL.
POMYSLY WYDRUKU ETYKIET

W DRUKARCE LASEROWEJ A4 SIE
ZUPELNIE NIE SPRAWDZAJA.

zminimalizowac takze poprzez wykorzystanie precyzyjnie dobranych

anten, ktore zapewnig optymalny zakresu odczytu w réznych punktach.
W branzy przemystowej proces radiowej identyfikacji wspierany

jest przez system informatyczny, realizujgcy szybkie i bezpieczne

przetwarzanie danych. Do poprawnego zautomatyzowania procesow

potrzebne jest oprogramowanie na komputer PC, ktory petnic bedzie

funkcje bazy danych, lokalizatora srodkéw trwatych oraz wykona cata

prace zwigzang z inwentaryzacja, tj. wskaze rodznice inwentaryzacyjne,

wygeneruje odpowiednie raporty i spisy itp.

Ponadto tagi radiowe:

¢ Umozliwiaja odczyt bez kontaktu czytnika z tagiem. Zatem nie
trzeba szukac etykiety, by doktadnie wycelowac w nig skaner.

¢ Gwarantujg odczyt nawet 100 przedmiotéw naraz w ciggu
zaledwie 1 sekundy.

e S3odczytywane réwniez zabrudzone olejem, pytem lub smarem.

e Nie ulegajg uszkodzeniu przez dtugi okres aktywnego uzyt-
kowania.

e Pracujg w szerokim zakresie temperatur.

Z punku widzenia inwentaryzacji spetniajg wiec wszystkie
wymagane kryteria. Warto wspomniec rowniez o tym, ze znacz-
niki s doktadniejsze, lepiej i szybciej odczytywane od kodow
kreskowych i przechowujg wigcej informacji, ktéore moga byc¢

wielokrotnie aktualizowane.
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GOTOWY ZESTAW DO INWENTARYZACJI
SKLADA SIE Z OPROGRAMOWANIA,
CZYTNIKA KODU KRESKOWEGO LUB
ETYKIET RFID. ZAPEWNIA TO DUZA
MOBILNOSC ORAZ WYGODE

W UZYTKOWANIU, CO PRZEKLADA

SIE NA ZNACZACE PRZYSPIESZENIE
PROCESU INWENTARYZACYJINEGO.
ZAINSTALOWANE NA KOLEKTORZE
DANYCH SPECJALISTYCZNE
OPROGRAMOWANIE ODPOWIEDZIALNE
JEST ZA PRZEPROWADZENIE CALEGO
SPISU Z NATURY.

PROGRAM KOMPUTEROWY
DO INWENTARYZACJI

Kompletne oprogramowanie przeznaczone do ewidencji i inwen-
taryzacji majatku integruje w sobie kartoteki wszystkich zasobow
materialnych firmy: maszyn, urzadzen, aparatury, narzedzi, sprzetu
IT, wyposazenia biura oraz budynku. Powinno ono zawierac takie
funkcje jak znakowanie majatku, rejestracje zakupow, osob odpo-
wiedzialnych, miejsc uzytkowania, miejsc powstawania kosztow
(zwanych potocznie MPK), a nawet wszystkich waznych terminéw
gwarancji, umow i przegladow.

Rozbudowa, modernizacja i inwentaryzacja mienia jest o wiele
prostsza i wygodniejsza, jesli — po odpowiednim oznaczeniu majatku
(np. RFID) — mamy oprogramowanie bedgce w stanie na biezgco

aktualizowac jego stany. Specjalistyczny program komputerowy
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skupia wiec catg wiedze o zakupach, uzytkowaniu, srodkach
trwatych, wyposazeniu, materiatach oraz towarach w jednym,
centralnym miejscu. Upraszcza to zarzagdzanie majatkiem i kon-
trole jego wykorzystania. W petni rozlicza osoby odpowiedzialne
za powierzone mienie.

Oprogramowanie sporzgdza na koniec wydruk roznic inwentary-
zacyjnych i raport aktualnych stanoéw inwentarzowych. Dodatkowo,
dzieki integracji systemow, wszystkie dane mogg byc¢ przekazane
do oprogramowania ERP.

CZYTNIKI MOBILNE SKRACAJA
CZAS INWENTARYZACJI

Cel zastosowania znakowania i urzagdzen w inwentaryzacji sta-
nowi skrécenie jej czasu do minimum — a wiec redukcja czasu pracy.
Jest to mozliwe przy wykorzystaniu spisu z natury czytnika mobil-
nego, kolektora danych, czyli tzw. przenosnego inwentaryzatora.

W przypadku skanowania kodow kreskowych cztonek komi-
sji spisowej odnajduje etykiete lub tabliczke z kodem kreskowym
i celujgc w niego, dokonuje odczytu. W przypadku czytnika RFID
pracownik z odlegtosci identyfikuje obiekt i od razu otrzymuje
niezbedne dane. Czytnik nie wymaga przytozenia do tagu RFID.

Dziata to w ten sposdb, ze wbudowana w czytnik antena
zamienia prad elektryczny na fale elektromagnetyczne, ktore sg
emitowane w przestrzen i odbierane przez tagi zamontowane
na obiektach. Tagi wychwytujg emitowany sygnat i uaktywniaja
sie, wysytajac w odpowiedzi swaoj identyfikator, postugujac sie
otrzymang energig elektryczng — mowa tutaj o tagu pasywnym,
niewymagajgcym do pracy wymiennej baterii.

INWENTARYZACJA RFID
W ZAKLADZIE PRZEMYSLOWYM

Inwentaryzacja majatku w przemysle nie rozni sie od spisu
z natury w innych branzach. Wymaga od komisji inwentaryza-
cyjnej duzych kompetencji w zakresie identyfikacji i klasyfikacji
maszyn i urzgdzen podlegajgcych spisowi. Dodatkowo stoi przed
nig wyzwanie identyfikacji zarowno duzych, zajmujacych czasem
kilkadziesigt metrow instalacji, jak i matych, drogich i precyzyjnych
przyrzadow pomiarowych i narzedzi. Wymusza to juz przy samym
znakowaniu roznorodnych sposobdw znakowania wieloma rodza-
jami znacznikow RFID lub tabliczek i etykiet z kodem kreskowym.

Dzieki zastosowaniu czytnikow wspomagajacych prace komisji
spisowej i uwalniajacej ja od zmudnego poszukiwania i odczyty-
wania numerow inwentarzowych caty proces znacznie sig skraca,
nawet o 90%. Dodatkowo eliminuje pomytki zwigzane z mylnym
odczytem zabrudzonej smarami i pytem tabliczki znamionowej.
Praca z takim wspomaganiem nie meczy pracownikow, a krotszy
czas inwentaryzacji nie odcigga na dtuzszy czas od wykonywania
ich podstawowych obowigzkow. Dlatego tez coraz wiecej firm
jest zainteresowanych takim sposobem zliczania swoich srodkow
trwatych i wyposazenia.

Gotowy zestaw do inwentaryzacji sktada sie z oprogramowa-
nia, czytnika kodu kreskowego lub etykiet RFID. Zapewnia to duzg
mobilnosc¢ oraz wygode w uzytkowaniu, co przektada sig na zna-
Czace przyspieszenie procesu inwentaryzacyjnego. Zainstalowane
na kolektorze danych specjalistyczne oprogramowanie odpowie-
dzialne jest za przeprowadzenie catego spisu z natury. Operator
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Rys.3. Inwentaryzacja wyposazenia za pomocg kolektora danych z czytnikiem chipéw RFID dalekiego zasiegu. Zrédto: PWSK

skanuje kolejno wszystkie urzgdzenia i maszyny znajdujace sie
w danej lokalizacji i przesyta dane na serwer z oprogramowaniem.
Skorzystanie z techniki RFID przy inwentaryzacji zapewnia szyb-
kie otrzymanie wynikow pozbawionych pomytek. Btyskawicznie
uzyskane informacje pozwalajg zaoszczedzi¢ sporo czasu i zebrac
niezbedne dla pracy przedsiebiorstwa dane.

PODSUMOWANIE

Inwentaryzacja moze wydawac sie trudna i skomplikowana.
Jednak dzieki stosowaniu odpowiednich procesow znakowanie
i precyzyjne dobranie sprzetu do warunkow pracy oraz doktadne
testy przy procesie wdrozeniowym pozwolg w pozniejszym czasie
znacznie te prace przyspieszy¢. m

—— REKLAMA

Najwiekszy w Polsce
producent
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Niezawodne sposoby na
przechowywanie narzedzi

Waznym elementem kazdego dziatu utrzymania ruchu, narzedziowni lub warsztatu jest
forma i sposob przechowywania narzedzi. Jesli czesto tracimy czas, aby znalez¢ dane
narzedzie lub w ogdle nie mozemy go odnalez¢, najwyzszy czas cos z tym zrobic.

Janusz Grabowski, RG Narzedzia

Menedzer w firmie RG Narzedzia (R.G. Ryszard Grabowski,
www.rg-narzedzia.com.pl) majacy dziesiecioletnie doswiadczenie.
Regularnie wspotpracuje z prasg branzowg jako specjalista w branzy
narzedziowej.

artykule skupie sie na mobilnych i stacjonarnych
formach przechowywania narzedzi, omowie nowo-
czesne i innowacyjne systemy zagospodarowania

stanowiska pracy, a na koniec wskazg istotne roznice
pomiedzy wktadami do wozkow i szafek narzedziowych wykonanych
z tworzywa sztucznego oraz gabki, tzw. wktadek soft.

WOZKI NARZEDZIOWE

Wozki narzedziowe to mobilne szafki do przechowywania
narzedzi i czesci serwisowych. Mozemy stosowac je w formie sta-
cjonarnej oraz przemieszczac je miedzy stanowiskami. Duze wozki
narzedziowe czesto stanowig takze nieodzowng pomoc jako mobilny
stot roboczy, gdzie po wyjeciu czesci mozemy dokonac jej naprawy
bez przenoszenia jej na inny stot roboczy. Nie bojmy sie. Dzisiejsze
wozki narzedziowe sg bardzo wytrzymate i czesto majg nosnosc
nawet 500-800 kg. Wybierajagc wozek narzedziowy, warto zwrocic¢
uwage na ten parametr z jeszcze jednego powodu. Szafki o duzej
nos$nosci zazwyczaj sg lepiej wykonane, stanowig stabilng konstrukcje
z grubszej blachy, czesto wzmocniong jakimis profilami, np. alumi-
niowymi. Warto zauwazyc takze, ze o ile wysokosc¢ szuflad moze byc¢
dowolna, to ich dtugosc i szerokosc zazwyczaj jest znormalizowana,
tak aby pasowaty do nich moduty narzedziowe rowniez innych marek.
W taki sposob mozemy praktycznie w dowolny sposob skonfigu-
rowac swojg szafke. Moim zdaniem warto zwrocic uwage takze na
wyglad zewnetrzny. Wielu uzytkownikow ceni sobie design, bo zdaja
sobie sprawe, ze profesjonalny wozek narzedziowy lepiej wyglada
w warsztacie, szczegolnie gdy na produkcji mozemy spotkac takze
klientow lub inwestoréw. Zdarzyto mi sie nawet kilkukrotnie ogladac
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nieszablonowe rozwigzania, polegajace na tym, ze uzytkownicy zama-
wiali w firmach reklamowych nalepki pokrywajace caty przod wozka.
Zapewniam, ze wygladato to oszatamiajgco. Najbardziej popularne
wozki narzedziowe majg od 5 do 8 szuflad, o wysokosci najczesciej
ok. 60-80 mm (w wdzkach 5- i 6-szufladowych zazwyczaj dolne
szuflady sg wyzsze i przystosowane raczej do przechowywania ele-
mentéw innych niz narzedzia — takich jak czesci zamienne), cztery
kotka, w tym zazwyczaj dwa obrotowe i blokowane.

Wozek narzedziowy Facom JET.5GM3.
Zrédto: www.rg-narzedzia.com.pl
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CIEKAWYM PRZYKLADEM MALYCH
WOZKOW SA WOZKI AZUROWE, CZYLI
DWU- LUB TRZYPOLKOWE. TAKI

WOZEK JEST WPROST IDEALNY DO
TRANSPORTU CZESCI NA STANOWISKO
ROBOCZE LUB DOKONANIA NA NIM
PROSTYCH CZYNNOSCI SERWISOWYCH.
NIEKTORE WOZKI TEGO TYPU SA TAKZE
SKLADANE. MOZEMY ZSUNAC SZUFLADY
I ZAPAKOWAC WOZEK DO AUTA.

Rys. 1.




Niektore szafki majg opcjonalny, bardzo praktyczny system zabez-
pieczen polegajacy na blokadzie szuflad i mozliwosci wysuwania ich
tylko pojedynczo. System ten, niekiedy nazywany po prostu ,Safety Sys-
temem’, zapobiega mozliwosci wywrocenia sie wozka narzedziowego,
gdy kilka szuflad jest wyciggnietych. Takiej mozliwosci po prostu nie
ma. Aby otworzyc¢ druga szuflade, najpierw musimy zamknac pierwsza.
Ciekawym rozwigzaniem, jakie zauwazytem ostatnio, jest tez nanoszenie
u niektorych producentow z lewej strony frontu szuflad graficznych
ikon, ktore symbolizujg, co w danej szafce sie znajduje. Moga to by¢
ikony, np. nasadki, wkretaka czy klucza. Takie oznaczenie znacznie
przyspiesza orientacje, szczegolnie gdy z wozka korzysta kilka osob.
Obecnie blaty robocze najczesciej wykonane sa z tworzywa. Zastapity
one wczesniej wykorzystywanga gumowg naktadke. Twarde, profilowane
tworzywo zapewnia ochrone gornej czesci wozka, praktycznie nie
niszczy sie, a jednoczesnie w wiekszosci przypadkow wyglada znacz-
nie atrakcyjniej. Niektorzy producenci starajg sie wykorzystac¢ boki tej
naktadki z tworzywa, dodajac tam funkcjonalnosci. Przyktadem moga
byc¢ chociazby otwory do wktadania pionowo wkretakéw, wyprofilowane
kuwetki na drobne elementy, jak srubki czy wkrety, lub wyprofilowane
okragte wgtebienia na aerozole. Inne typy blatu roboczego to blat
drewniany lub aluminiowy. Ten pierwszy zazwyczaj wykorzystywany jest
tam, gdzie potrzebujemy ptaskiej, wiekszej powierzchni (profilowane
dodatkowe opcje, o ktdrych wspomniatem, mocno ograniczajg rozmiar
blatu roboczego), zas drugi dodatkowo wzmacnia blat roboczy przed
wszystkimi lekkimi zadrapaniami. Sprawdzi sie tez lepiej, gdy bedziemy
na nim ktasc¢ czesci w smarze czy oleju. Z boku wiekszosci dostep-
nych na rynku szafek mozemy opcjonalnie zamontowa¢ uchwyt na
aerozole lub czysciwo. Najlepsi producenci poszli takze o krok dalej,
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oferujgc innowacyjne i wygodne dopasowanie do réznych stanowisk
pracy. Do takich wozkéw mozemy dokupi¢ np. mocowang potke na
wysiegniku na laptopa, uchwyt z klipsami takimi jak w segregatorach
do wpinania dokumentow, uchwyt na utworzenie kosza na smieci lub
réznego typu nadstawki, tablice narzedziowe itd. Mozliwosci jest tu
bardzo wiele, ale trzeba od razu zaznaczy¢, ze oferujg to marki z co
najmniej Sredniej czy wyzszej potki. Ciekawym przyktadem matych
wozkow sg wozki azurowe, czyli dwu- lub trzypotkowe. Taki wozek
jest wprost idealny do transportu czesci na stanowisko robocze lub
dokonania na nim prostych czynnosci serwisowych. Niektore wozki
tego typu sa takze sktadane. Mozemy zsung¢ szuflady i zapakowac
wozek do auta.

REKLAMA
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Ostatnim typem wozkow, ktdre cheiatbym zaprezentowac, sg wozki
bardzo duze, o wiekszej liczbie szuflad lub zwiekszonej szerokosci.
Mozemy tu wyrdzni¢ rozwigzanie najczesciej nazywane XL — w tych
wozkach najczesciej gtowna roznica to mozliwosc umieszczenia
pieciu, a nie czterech (jak standardowo) modutéw narzedziowych
oraz — wozki nazywane mobilnymi stotami roboczymi.

Przyktad mobilnego stotu roboczego na kétkach.
Z lewej Beta C39MD oraz z prawej Asta A-TRUCK.
Zrédto: www.rg-narzedzia.com.pl

Rys. 3.

Taki wozek idealnie nadaje sie jako stot, a jednoczes$nie mamy
mozliwosc¢ tatwego przemieszczania go miedzy stanowiskami.
Moze nie jest to najwygodniejsze rozwigzanie, aby transportowac
wazacy kilkaset kilogramow szafke za kazdym razem do stanowiska
naprawczego, ale z pewnoscig sporadycznie taka mozliwosc¢ przyda
sie w duzych halach produkcyjnych. Przedstawiony na fot. 3. model
ma tez zastosowanie podczas rajdow samochodowych i motoro-
wych. Jesli chcemy przewiez¢ caty warsztat w szybki sposob bez
pakowania i rozpakowywania szaf narzedziowych, to rozwigzanie
jest po prostu idealne.

STOLY WARSZTATOWE

Stoty warsztatowe réwniez moga petnic¢ istotng funkcje w prze-
chowywaniu narzedzi, gdyz duza czes¢ stotow warsztatowych
wyposazona jest w szuflady, szafki badz tablice narzedziowe. Na
stacjonarnych stanowiskach napraw w warsztacie stot warsztatowy
jest kluczowy. To wtasnie tutaj powinnismy skupi¢ umieszczenie
wszelkich podstawowych narzedzi, ktore bedg potrzebne podczas
naprawy elementow w warsztacie. Jesli czesto przemieszczamy sie
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STOLY WARSZTATOWE MOGA

PELNIC ISTOTNA FUNKCJE

W PRZECHOWYWANIU NARZEDZI,
GDYZ DUZA CZESC STOLOW
WARSZTATOWYCH WYPOSAZONA JEST
W SZUFLADY, SZAFKI BADZ TABLICE
NARZEDZIOWE. NA STACJONARNYCH
STANOWISKACH NAPRAW

W WARSZTACIE STOL WARSZTATOWY
JEST KLUCZOWY.
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miedzy stanowiskami, powinnismy gtéwne narzedzia rozmiescic
w wozku narzedziowym, ktory mozemy stawiac w poblizu stotu.
Zas jesli stot bedzie naszym podstawowym miejscem serwisowym,
to polecam skupi¢ centrum podstawowej narzedziowni. Stoty
warsztatowe najczesciej majg szerokos¢ 1,5-2 m i zazwyczaj duza
wytrzymatosc statyczna rzedu np. 1-2 t. Tutaj tak samo jak w przy-
padku wozkoéw narzedziowych znajdziemy na rynku bardzo proste,
kanciaste rozwigzania oraz duzo bardziej atrakcyjne, z profilami
aluminiowymi, zaokragleniami, plastikowymi frontami szuflad itd.
Moim zdaniem dodanie takich elementow wptywa nie tylko na funk-
cjonalnos¢, ale i na duzo wiekszg estetyke. Blaty robocze najczesciej
wykonywane sg z grubej sklejki drewnianej, czasami pokryte przy-
klejong guma antyposlizgowa lub aluminium. W niektorych stotach
od razu przewidziano otwory do opcjonalnego stosowania imadet.
Warto zauwazy¢ przewidziane przez producentow przechowywanie
narzedzi w obrebie stotu roboczego. Do dyspozycji mamy propozycje
z szufladami, ktore czesto sg tymi samymi konstrukcjami co wozki
narzedziowe, tylko bez kotek. Majg one znormalizowana szerokosc
do umieszczenia trzech wktadek modutowych w kazdej. Ciekawa
propozycja sg roznego typu tablice narzedziowe, ktére mozemy
przymocowac do stotow roboczych. W ten sposodb, zamawiajac
odpowiednie zawieszki, mozemy utrzymac porzadek w warsztacie,
majac tatwy podglad, czy wszystko jest na swoim miejscu. Wyro-
bienie u siebie nawyku odktadania narzedzi na miejsce, uwazam za
kluczowe, gdyz pozwala nam na mocng oszczednosc¢ czasu oraz
zapobiega gubieniu narzedzi.

Stoét warsztatowy z szufladami Beta C59B.

Rys. 4. Zrédto: www.rg-narzedzia.com.pl

Stot warsztatowy Facom CM.160A z zamykana tablica narze-

dziowa. Zrédto: www.rg-narzedzia.com.pl

SYSTEMY MODULOWE

W ostatnich dwoch latach bardzo popularne wsrod czotowych
marek narzedziowych staty sie tzw. systemy modutowe. Sg to meble
warsztatowe w roznych konfiguracjach, dzieki ktorym mozemy zago-
spodarowac przestrzen nowoczesnego warsztatu za pomoca tego



samego modelu wozkow, szafek i stotow. Jest to moim zdaniem
bardzo praktyczne z punktu widzenia wykorzystania przestrzeni
w warsztacie, funkcjonalnosci oraz estetyki.

Przyktad systemu modutowego Beta RSC55.
Zrédto: www.beta-tools.com

Rys. 6.

Gtowne zalety tego rozwigzania to:

e Swietna organizacja stanowiska pracy,

* mozliwos¢ optymalizacji pod kazde pomieszczenie i wykony-
wane czynnosci,

¢ kazdy element dostepny osobno,

* wysoka jakos¢ (systemy modutowe dostepne sg dzis tylko
u czotowych producentdw narzedzi),
imponujaca estetyka.

Wady to:
e systemy modutowe s3 drozsze od kupowanych pojedynczo
mebli warsztatowych (nawet tej samej marki),

Dodatek specjalny
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WARTO ZAUWAZYC PRZEWIDZIANE
PRZEZ PRODUCENTOW
PRZECHOWYWANTIE NARZEDZI

W OBREBIE STOtU ROBOCZEGO. DO
DYSPOZYCJI MAMY PROPOZYCJE

Z SZUFLADAMI, KTORE CZESTO SA TYMI
SAMYMI KONSTRUKCJAMI CO WOZKI
NARZEDZIOWE, TYLKO BEZ KOLEK. MAJA
ONE ZNORMALIZOWANA SZEROKOSC
DO UMIESZCZENIA TRZECH WKLADEK
MODULOWYCH W KAZDEJ.

¢ niektore elementy, takie jak narozniki, petnia tu funkcje gtow-
nie wizualng, a trzeba za nie sporo zaptaci¢ (w powyzszym
przyktadzie naroznik to koszt w cenniku 3270 zt netto, a wersja
z uchwytem na czysciwo — 4655 zt netto).

Obecnie na polskim rynku dostepne s3 takze tansze systemy,
jednak nie maja mozliwosci optymalizacji do konkretnego stanowiska
pracy, wiec nazwatbym je raczej zestawem mebli warsztatowych.
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Dodatek specjalny

Zestaw mebli z fot. 7. jest atrakcyjny cenowo, a jednoczesnie zapewnia
bardzo duzg wygode i porzadek na stanowisku pracy. Polecam to
rozwigzanie tym, ktorzy nie szukajg indywidualnego rozmieszcze-
nia szafek, a zabudowa przewidziana bedzie wzdtuz jednej sciany.

MODULY NARZEDZIOWE

Tak jak wspomniatem, wozki zazwyczaj sg zoptymalizowane

do szerokosci modutéw narzedziowych. Oznacza to, ze moduty
od innego producenta beda pasowaty do szafek drugiego. Szuflady
mozemy konfigurowac¢ dowolnie, a narzedzi w modutach obecnie
jest na rynku bardzo duzo. Najbardziej znane sg moduty wykonane
z tworzywa. Moduty takie sg wygodne i jednoczesnie tatwe w czysz-
czeniu. Jesli ubrudzg sie smarem, mozemy tatwo je przemyc¢ za
pomocg rozpuszczalnikow czy zmywaczy. Niestety, takie moduty
nie majg zadnych oznaczen pozwalajagcych na szybka i wizualng
ocene braku narzedzia. Owszem, gdy nie wtozymy grzechotki czy
mtotka, to jest to widoczne, ale puste miejsce nasadki czy bitu juz
niekoniecznie. Kolejny minus takich modutdw stanowi fakt, ze nie
mamy mozliwosci zastosowania innego narzedzia w tym miejscu.
Spotkatem sie z takimi rozwigzaniami, ze w zestawie kluczy nasa-
dowych grzechotka byta mniejsza niz dostepne grzechotki tego
samego producenta pojedynczo. Czasem zmienia sie takze reko-
jesc¢ czy ksztatt narzedzi, i za dwa czy trzy lata wymieniany element
moze byc¢ juz zupetnie innego ksztattu. Wowczas zostaje nam puste
miejsce w plastikowym module.

Kilka lat temu producenci zaczeli produkowac bardziej inno-
wacyjne rozwigzanie, jakim sg wktadki miekkie. Takie wktadki maja
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MODULY NARZEDZIOWE SA

WYGODNE I JEDNOCZESNIE tATWE

W CZYSZCZENIU. JESLI UBRUDZA SIE
SMAREM, MOZEMY LATWO JE PRZEMYC
ZA POMOCA ROZPUSZCZALNIKOW CZY
ZMYWACZY. NIESTETY, TAKIE MODULY
NIE MAJA ZADNYCH OZNACZEN
POZWALAJACYCH NA SZYBKA

I WIZUALNA OCENE BRAKU NARZEDZIA.

100 | Stuzby Utrzymania Ruchu — wrzesien-pazdziernik 2018

29

WOZKI NARZEDZIOWE TO MOBILNE
SZAFKI DO PRZECHOWYWANIA
NARZEDZI I CZESCI SERWISOWYCH.
MOZEMY STOSOWAC JE W FORMIE
STACIJONARNEJ ORAZ PRZEMIESZCZAC
JE MIEDZY STANOWISKAMI. DUZE
WOZKI NARZEDZIOWE CZESTO
STANOWIA TAKZE NIEODZOWNA
POMOC JAKO MOBILNY STOL
ROBOCZY, GDZIE PO WYJECIU CZESCI
MOZEMY DOKONAC JEJ NAPRAWY BEZ
PRZENOSZENIA JEJ NA INNY STOL
ROBOCZY.

bardzo czesto drugi kolor (np. pomaranczowy, czerwony, niebieski)
w przekroju i po wyjeciu harzedzia widzimy bardzo wyraznie, ze brakuje
narzedzia na miejscu. Niektorzy producenci poszli tez o krok dalej
i drukujg obok narzedzi na wktadkach rozmiary. Moim zdaniem jest
to bardzo praktyczne, gdyz jak spojrzymy na nasadki z gory, to nie
widzimy, jaki majg rozmiar, i wyciggamy je po kolei, az znajdziemy
dany rozmiar. To samo tyczy sie np. kluczy ptaskooczkowych, ktore
w module sg bokiem, a rozmiary na kluczach sa na czesci ptaskiej,
niewidocznej, gdy klucz utozony jest bokiem. Sporym minusem
wktadek migkkich jest trudnosc¢ w ich czyszczeniu. Nie bedziemy
mogli tak tatwo ich przeciera¢ rozpuszczalnikami jak twardych.

PODSUMOWANIE

W tym artykule dokonatem ogolnego przegladu rynku mebli

warsztatowych o przeznaczeniu do przechowywania narzedzi
w dziale utrzymania ruchu, stanowisku mobilnym oraz warsztacie
stacjonarnym. Najbardziej znang i popularng forma sg wozki i stoty
warsztatowe, dzieki ktorym mozemy przechowywac narzedzia
w specjalnie do tego przygotowanych modutach twardych badz
miegkkich. Od niedawna na rynku wystepuja takze systemy modutowe
pozwalajace na tatwiejsza i efektywniejszg konfiguracje warsztatu.
Niestety, na obecng chwile s3 one drogie. m
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Standardy w pneumatyce

Przygotowanie
sprezonego

powietrza koficowych.

. | Jedna, kompletna
1 seria: doktadnie
| m dopasowana
k P do Twoich potrzeb
i i' | i zastosowar.

Przewody
i ztaczki

Bezpieczne potaczenia:
wytrzymate i niezawodne.

Niezawodne i bezpieczne: i =%
z samonastawng amortyzacja '
pneumatyczna w potozeniach

FESTO

N 5

Zawory
":1.- i wyspy
E "!’ & Zaworowe
thy

Kompaktowe wymiary,
duze przeptywy -
od indywidualnych -

zaworéow do wysp
zaworowych. .

Czujniki
i osprzet

Nigdy nie byto tak tatwo.
Czujnik zblizeniowy ‘
pasujacy do wszystkich «_
napedow z rowkiemT.

Podstawowy program produkcyjny Festo dla standardowych zadafh automatyzacji.

* Szybka dostawa: produkty gotowe do wysytki w ciagu 24 godzin

* katwe zamawianie: wystarczy kilka kliknie¢, aby zaméwic produkty online

* Niezawodne dziatanie: wysoka jakos¢ po atrakcyjnej cenie

Jezeli dany produkt w naszym katalogu lub sklepie internetowym jest oznaczony symbolem niebieskiej gwiazdki,

oznacza to, ze zostat wybrany przez naszych ekspertéw pod wzgledem wyjatkowych funkcji oraz wydajnosci

i nalezy do podstawowego programu produkcyjnego.

www.festo.com/stars





