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idoka to obok Just in Time koncepcja powszechnie uzna-

wana za jeden z filaréw TPS - Toyota Production System.

Niestety wielu praktykow ostrzega przed zbyt euforycz-
nym nazywaniem wypracowanych rozwigzan mianem Jido-
ka, bo cho¢ sam koncept jest jak najbardziej jasny, tak jego
praktyczne wdrozenia bywaja czasem nietrafione lub za mato
spojne z filozofig Jidoki, a i tak pod nig podciggane. W rzeczy-
wistosci prawdziwy sens Jidoka to zjawisko niezwykle rzadko
spotykane poza sama Toyota.

Jidoka (spotykana rzadziej jako Jidouka lub Jidohka) to japoii-
skie stowo zmodyfikowane przez Toyote. Oryginalny wyraz
B &t oznacza po prostu automatyzacje. Poszczegdlne
kanji oznaczaja kolejno:

siebie,

ruch, zmiang, zamieszanie,

akcje, dziatanie polegajace na zrobieniu czegos.

Toyota pobawita sie troche w stowotwoérstwo, zmieniajac
$rodkowe kanji z &) na {8, ktére oznacza,prace”. Nowopow-
state stowo B &) 1t jest réwniez wymawiane Jidoka i przez
wiekszos¢ stownikéw nadal - tym razem btednie - ttumaczo-
ne jako ,automatyzacja”. Btednie dlatego, ze w TPS ,nowa
Jidoka nie byta juz przede wszystkim rozumiana jako powyz-
sze — miafa ukryte dno, gtebszy sens.

"

Jidoka jest definiowana inaczej w zaleznosci od tego, kogo
zapytamy. Faktycznie - moze to by¢ automatyczne zatrzyma-
nie procesu w przypadku nieprawidtowosci, obstuga wielu
maszyn poétautomatycznych jednoczesnie, czesciowa auto-
matyzacja lub automatyzacja niebezpiecznej, wymagajacej
i brudnej pracy (patrz: ksiagzka Michela Baudina Working with
Machines: The Nuts and Bolts of Lean Operations with Jidoka).
Jednak najbardziej popularna definicja jest ta, méwigca,
ze Jidoka oznacza rozwigzania automatycznie zatrzymujace
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proces w przypadku wystapienia jakich-

kolwiek nieprawidtowosci, tak abysmy

mogli natychmiast usuna¢ przyczyny
ich powstania.

Cho¢ model Domu Toyoty nie zo-
stat opracowany przez Taiichi’ego
Ohno, Shigeo Shingo ani zadnego
innego pracownika Toyoty, to cze-

sto odnosimy sie do niego, zeby

_ lepiej zrozumiec strukture i sens TPS
\*"bazujqcego na nim Lean Manage-
ment. W modelu tym wystepuja dwa
filary: jednym z nich jest Just in Time,
.\ drugim wtasnie Jidoka. W przypadku
\JIT chodzi gtéwnie o przeptyw. Czesci
powinny dotrze¢ doktadnie wtedy, gdy

sg potrzebne, w takiej ilosci, w jakiej sa
potrzebne i w satysfakcjonujacej nas jako-
$ci. To wtasnie przeptyw jest jedng z podsta-
wowych zasad Lean Management. Jaka role

bedaca uzupetnieniem przeptywu bedzie pet-

ni¢ zatem Jidoka? Automatyzacja niebezpiecznej,
trudnej i brudnej pracy jest w tym koncepcie wy-
razgje zbyt przyziemna, podobnie jak obstuga wielu
maszyn przez jednego operatora czy postepujaca auto-
.matyzacja danego procesu. Jednak idea, aby zatrzymywac
proces za kazdym razem, gdy wystepuja jakiekolwiek proble-
my, a nastepnie upewnienie sig, ze ich rozwigzanie uniemozli-
wi pgnowne ich wystapienie to juz wyzsza pétka Swiadomoscil

Zagtebiajac sie w filozofie Drogi Toyoty, mozemy stwierdzic,
ze podczas gdy JiT kaze nam pozwoli¢ materiatowi ptyna¢,
tak Jidoka méwi nam, kiedy ten przeptyw musimy zatrzymac.
Przypomina to w pewnym stopniu chinska filozofie Ying i Yang,
w ktorej pozornie przeciwne sity moga w rzeczywistosci wy-
stepowac w sposob uzupetniajacy sie. Tak samo jest w Lean
w przypadku JiT i Jidoka. Pierwszy filar zacheca do przeptywu,
drugi do zatrzymania, co wydaje sie sprzeczne. Jednak oba po-
dejscia pomagaja nam ostatecznie produkowa¢ wiecej czesci,
w lepszej jakosci, nizszym kosztem. Niestety w firmach btednie
realizujacych koncepcje szczuptego zarzadzania JiT przyciaga
znacznie wiecej uwagi kosztem Jidoka, poniewaz jest tg efek-
tywna i pozytywna strona, podczas gdy Jidoka jest czesto po-
strzegana jako zwigzana z problemami, przestojami i innymi
negatywnymi aspektami. Jednak wytgcznie Swiadome stoso-
wanie obu podejs¢ rownoczesnie moze przyblizy¢ nas do suk-
cesuTPS.
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Jidoka w teorii i w praktyce

Jak napisatem wcze$niej, mozemy natrafi¢ na wiele réznych

definicji Jidoka. R6znorodnos¢ ta moze wynikac z doswiad-

czenh poszczegdlnych autoréw. Zrodtem ponizszej listy jest na-
tomiast niezwykle ceniona ksigzka Michela Baudina Working
with Machines: The Nuts and Bolts of Lean Operations with Jidoka.

O W Toyocie Jidoka jest postrzegana jako zdolnos¢ zatrzy-
mania maszyny lub procesu, jesli wystepuja jakiekolwiek
problemy. Dotyczy to zaréwno proceséw manualnych, jak
i automatycznych.

O Jidoka moze réowniez odnosic sie do obstugiwania wielu
poétautomatycznych maszyn przez jednego pracownika
jednoczesnie, np. w formie Chaku Chaku.

O Niektdrzy uzywaja oryginalnego ttumaczenia i postrzegaja
Jidoka jako automatyzacje, ktérej stopniowy wzrost w cza-
sie powoduje, ze ludzie wykonujg mniej pracy fizyczne;j.

O Czasem Jidoka traktuje sie réwniez jako automatyzacje nie-
bezpiecznej, brudnej lub wymagajacej pracy (pojecie zna-
ne jako 3K - Kiken (f& F%, niebezpieczna), Kitsui (Z D L),
trudna) i Kitanai G5 \\, brudna).

Kiedy warto zatrzymac proces?
Zatrzymanie linii produkcyjnej w przypadku nieprawidtowo-
$ci jest kwintesencja efektywnego systemu produkcyjnego.
Okreslenie ,nieprawidtowosci” nie jest jednak wystarczajgco
precyzyjne, poniewaz ich przyczyn moze by¢ bardzo wiele.

Nieprawidtowa jakos¢
Jednym z gtéwnych powoddw zatrzymywania proceséw sg
problemy jakosciowe. Dzieje sie tak, poniewaz przepuszcze-
nie wadliwej czesci do nastepnych faz cyklu, w dét strumienia
wartosci, powoduje jedynie narastanie problemu. Sytuacje
te mozna poréwnac np. do lawiny $nieznej, ktéra nabiera sity
- W negatywnym tego stowa znaczeniu —
wraz z czasem i dystansem, jaki pokona.
Co zatem moze sie przyktadowo wydarzy¢?
O Wadliwy komponent nie zostaje wych-

niej to nastapi, tym trudniejsze i dtuzsze stanie sie dla nas
wyeliminowanie przyczyny zrédtowej catego problemu.
Nie wspominajac juz oczywiscie o tym, ze sama naprawa
to marnotrawstwo.

O Dtugi czas pomiedzy wykryciem wady jakosciowej a jej
faktycznym powstaniem w procesie skutkuje najczesciej
powstaniem wiekszej liczby wadliwych produktéw. Jezeli
Zle zdefiniujemy parametry na obrabiarce lub wprowadzi-
my zte korekty, to uzyskamy cata serie produktéw o nieod-
powiedniej jakosci — az do kolejnej kontroli (brak Jidoka).

O Wreszcie, w przypadku jednorazowych problemdéw, opdz-
nienie pomiedzy wykryciem wady a jej powstaniem moze
spowodowac, ze problem juz nie wystepuje, gdy chcemy
go rozwigzac. Znaczaco utrudnia to zdefiniowanie przy-
czyny zrédtowej i znalezienie rozwiagzania. Daje z kolei
Swietna okazje do tzw.,,Blame Game’, czyli sytuacji, w kté-
rej szukamy winnych i obwiniamy sie nawzajem.

Podsumowujac: im wczesniej zatrzymamy proces w przypad-
ku wykrycia niezgodnosci, tym mniejsze poniesiemy koszty
niewtasciwej jakosci i tym mniej zasobéw poswiecimy na sku-
teczne rozwiazanie problemu.

Odchylenia w procesie

Moze sie zdarzy¢, ze odchylenia w procesie nie prowadza
do powstania wad jakosciowych, a przynajmniej nie od razu.
W takim przypadku proces réwniez powinien zostac zatrzy-
many. Przyktadowo, jesli maszyna nadmiernie sie nagrzewa,
ale w tym czasie produkuje wyroby zgodne, to i tak powinna
zostac zatrzymana i sprawdzona. Nadmierne nagrzewanie sie,
nadmierne wibracje, wyciek mediéw roboczych - to oznaki,
Ze z maszyna dzieje sie co$ niedobrego. To najczesciej wstep
do nadchodzacych zdarzen - powazniejszych usterek, awarii
lub w najgorszym przypadku wypadkéw
przy pracy. W przypadku zatrzymania
procesu nie wytworzymy kolejnych pro-
duktoéw, ale oszczedzimy sobie jeszcze

wycony i zostaje przekazany do nastep-
nej fazy cyklu. Jest nadal przetwarzany,
a cata wypracowang warto$¢ dodang
prawdopodobnie ostatecznie bedzie
trzeba i tak utraci¢. Jesli zbudujemy
kompletny silnik, w ktérym znajduje
sie nieprawidtowo wypozycjonowany
cylinder, zeztomujemy caty silnik, a nie
tylko jego czes¢.

O Nawet jesli produkt mozna uratowac,
to bedziemy musieli wtozy¢ w napra-
we tym wiecej pracy, im pozniej zostat
zauwazony defekt. Dodatkowo im p6z-

»

JIDOKA OZNACZA
ROZWIAZANIA
AUTOMATYCZNIE
ZATRZYMUJACE
PROCES W PRZYPADKU
WYSTAPIENIA

JAKICHKOLWIEK
NIEPRAWIDLOWOSCI,
TAK ABYSMY MOGLI
NATYCHMIAST USUNAC
PRZYCZYNY ICH
POWSTANIA.

bardziej kosztownych szkdd, czasem takze
moralnych.

Nieterminowa

dostawa materiatu

lub jej catkowity brak

Innym typowym przyktadem zatrzymania
procesu jest koniecznos¢ zatadowania ma-
teriatu wsadowego lub przezbrojenie ma-
szyny. Z teoretycznego punktu widzenia
takie sytuacje to réwniez odchylenia od
standardu prawidtowego przebiegu pro-
cesu - wszak w tym momencie proces nie
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jest realizowany. Oczywiscie, jesli musimy zatrzymac proces
w ww. celach, to musimy. Niejednokrotnie zdarza sig, ze pro-
ces zostaje zatrzymany zgodnie z planem, ale materiat, ktore-
go zatadunek jest przyczyna owego zatrzymania, jeszcze nie
zostat dostarczony (zostat dostarczony w niewtasciwe;j ilosci,
jakosci itd. lub nie zostat dostarczony wcale).

Automatyczne zatrzymanie procesu
Zatrzymanie procesu w przypadku probleméw powinno
nastapi¢ automatycznie. Postawienie cztowieka na linii pro-
dukcyjnej i przeznaczenie 100% jego czasu pracy na obser-
wowanie procesu tylko po to, aby zatrzymac go w przypadku
wystapienia nieprawidtowosci bytoby oczywiscie komplet-
nie niezgodne z ideg Lean. Dodatkowo rozwigzanie to niesie
za sobga spore ryzyko popetnienia btedu - przeoczenie. Dla-
tego jesli chcemy méwic o Jidoka, musimy zadbac o to, aby
proces zatrzymywat sie automatycznie, czyli bez udziatu czto-
wieka, co najmniej w przypadku wystapienia wymienionych
wczesniej przypadkdéw: wad jakosciowych, odchyler proceso-
wych czy braku materiatu. Dlatego tez Jidoka wspierana jest
przez rozwigzania, takie jak Poka Yoke i andony.

Wychwycenie defektu to jedno,

a rozwigzanie problemu

to drugie

Zatrzymanie procesu jest kluczem Jidoka, ale co dalej? Prze-
ciez nie jest ono celem samym w sobie. Celem jest oczywiscie
skuteczne rozwigzanie problemu, ktéry éw przestdj spowo-
dowat i jak najszybsze wznowienie procesu. Jesli jest to nie-
skomplikowany problem z jakoscig — rozwigzmy go. Jesli tkwi
on w maszynie — naprawmy ja. A jesli maszyna zatrzymata sie
z powodu braku materiatu - po prostu go dostarczmy. Przyczy-
na problemu wcale nie musi by¢ kompleksowa i wcale nie musi
powodowac, ze wystapi on czesciej — moze to byc jednorazowy
przypadek. Jesli jednak mozemy uzyskac trwatg poprawe i spo-
wodowag, Ze ani ten, ani zaden podobny problem nie wystapi
ponownie, to swietnie! Zaréwno w zaleznosci od ztozonosci
przypadku, jak i stopnia zaawansowania konsekwencji, jakie
za soba niesie, przeznaczmy odpowiednie zasoby na jego do-
gtebng analize i skuteczne rozwiazanie problemu. Oczywiscie
nie zawsze bedzie to mozliwe, ale w kazdym przypadku, w kt6-
rym istnieje w danym momencie chocby cien szansy na zmniej-
szenie liczby wystepujacych zatrzyman procesu lub skrocenie
czasu ich trwania, warto to robic.

Podsumowujac: nalezy pamietad, ze zatrzymanie procesu
jest realizowane tylko po to, aby zapobiec powiekszeniu sie
problemu w pézniejszych fazach cyklu produkcyjnego, a tak-
Ze po to, aby podkresli¢ wystapienie problemu we wczesniej-
szych etapach, co zwieksza prawdopodobienstwo, ze zostanie
on skutecznie rozwigzany.

Poréwnanie: General Motors vs Toyota
Jako kontrprzyktad wezmy stary zaktad produkcyjny GM
we Fremont (zamkniety w 1982 roku i pdzniej ponownie
otwarty jako joint venture Toyota-GM pod nazwa NUMMI
[New United Motor Manufacturing Inc.]). W fabryce we Fre-
mont panowata zgofa odmienna filozofia anizeli w Toyocie -
nigdy, pod jakimkolwiek pozorem, nie wolno byto zatrzymac
linii montazowe;j! Kiedy pojawiaty sie problemy jakosciowe,
byty po prostu ,przesytane” dalej, do nastepnej fazy procesu.
Owocowato to nawet tzw.,samochodami zombie’, ktdre skfa-
daty sie z potowy jednego i potowy drugiego (innego) mo-
delu! Nie trzeba dodawa¢, ze koszty reworku byty ogromne.
Produkcja we Fremont nie zatrzymata sie tez z powodu braku
sity roboczej. Whasciciele fabryki zaczeli po prostu zatrudniac
pracownikow bez jakichkolwiek kompetencji - rzecz jasna po-
nownie z druzgocacymi wynikami, jesli chodzi o jakosc. Ist-
nieja takze doniesienia o wypadkach w miejscach, w ktérych
linia byta nadal uruchomiona, pomimo widocznych usterek
i awarii. Z drugiej strony mamy Toyote, ktéra zatrzymuije linie,
gdy pojawiaja sie problemy, a nastepnie prébuje znalez¢ ich
rozwigzanie. W efekcie nowo powstate linie montazowe w To-
yocie zatrzymuja sie bardzo czesto, ale po kilku miesigcach
rozruchu, dziataja znacznie bardziej niezawodnie niz linie
montazowe innych producentéw samochodéw. Skutkuje to
lepsza jakoscig i mniejszymi kosztami.

Spojrzenie praktyczne

Jidoka zadziatata w Toyocie, poniewaz japonski producent
przeznaczyt na skuteczne rozwigzywanie probleméw spore
zasoby ludzkie. Ten element kultury ciagtego doskonalenia
nadal nie jest dostatecznie precyzyjnie rozumiany na Zacho-
dzie, gdzie jakikolwiek nadmiar sity roboczej jest raczej na bie-
z3co redukowany. ,Ale przeciez my mamy wykwalifilkowanych
specjalistow od rozwigzywania problemoéw!” - pomysli wielu
z nas. | to fakt, ale warto wzig¢ pod uwage takze to, ze osoby
te najprawdopodobniej sa odpowiedzialne réwniez za wiele
innych niezwykle angazujacych zadan: zarzadzanie zespota-
mi, tworzenie grafikow pracy, analize nieobecnosci, rozwia-
zywanie sporéw pracowniczych, wprowadzanie raportéw
do systemu, dostosowywanie harmonogramoéw produkcyj-
nych do zmieniajacych sie zapotrzebowan klientéw, a wszyst-
ko to poza byciem pierwsza osoba, ktéra zareaguje na kazdy
pojedynczy problem wystepujacy np. na stu maszynach.
,W takim razie nie mamy wolnych zasobéw ludzkich do roz-
wigzania problemu, a przeznaczeni do tego specjalisci sg zbyt
obciazeni praca. Co mamy zatem robi¢, kiedy proces zosta-
nie zatrzymany?”. Zacznijmy od tymczasowego rozwigzania
umozliwiajacego jego wznowienie! Tak, wiem... brzmi to tro-
che jak herezja, a oczami wyobrazni widzimy juz trytki (opaski
zaciskowe), taSme montazowa i WD-40. Ale akapit nosi nazwe
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»Spojrzenie praktyczne’, a w praktyce niestety nie wszystko
dziata w zgodzie z teoria. Jasne, ze problem trzeba przeana-
lizowa¢, znalez¢ jego przyczyne zrédtowa, wyeliminowac ja,
ustandaryzowac nowe rozwigzania itd. Ale w praktyce nie-
jednokrotnie nie zadzieje sie to tuz po zatrzymaniu linii! Dla-
tego zadziatajmy doraznie, aby wznowic proces, ale z petna
$wiadomoscia, ze to rozwiagzanie tylko na chwile. Tak szybko
jak to tylko mozliwe przejdzmy do wymienionych wyzej kro-
kéw skutecznego rozwiagzywania problemu. Niezatrzymanie
maszyny w przypadku nieprawidtowosci spowoduje wspo-
mniang wczesniej ,lawine” klopotédw. Zatrzymanie w celu
przejscia catej procedury kompleksowego rozwigzania pro-
blemu moze z kolei spowodowac¢ zbyt dtugi przestéj. Dlatego
powtarzam: zadziatajmy doraznie, ale z petng Swiadomoscia
tymczasowosci tego rozwigzania! Dobrym poréwnaniem jest
tutaj cztowiek, ktéry jezdzi starym samochodem, ale nie ma
pieniedzy na nowszy model. Eksploatuje on pojazd od usterki
do usterki, dziatajac doraznie, ale... ciggle jezdzi. Nie ma srod-
kéw na gruntowny przeglad i remont, chociaz wie, ze bytoby
to najlepsze rozwiazanie. Nie chce zostac Zle zrozumiany -
zamiatanie probleméw pod dywan to droga donikad, dlatego
nie méwie o ich zamiataniu. Méwie tu o ich tymczasowym
rozwigzaniu z perspektywa skutecznego i kompleksowego
rozwigzania w bardzo niedalekiej przysztosci! Problemy w fa-
bryce zwykle nigdy sie nie korncza. Nawet Toyota nie moze
rozwigzac wszystkich swoich problemoéw. Jednak kluczowym
elementem Jidoka jest to, ze jesli nie mozemy w tym momen-
cie zapobiec pomyice, to przynajmniej sprawmy, ze maszyna
zatrzyma sie, aby$Smy mogli ja wychwycic. Bedzie to pierwszy,
ale olbrzymi krok naprzéd!

Pierwowzér i inne przyktady

Pierwowzorem Jidoka w praktyce jest automatyczne krosno
(Toyoda Automatic Loom Type G), wynalezione i opatento-
wane w 1925 roku przez Sakichi Toyoda (1867-1930). Byto
to jedno z wielu krosien wymyslonych przez japonskiego
Kréla Wynalazcéw, ale prawdopodobnie najbardziej znane
ze wszystkich. Automatyczne krosno Toyody mogto dziatac¢
praktycznie bez nadzoru, bez udziatu operatora. Rutynowe
zadania, takie jak uzupetnianie przedzy, mozna byto wykony-
wac w dowolnym momencie, takze podczas pracy. Urzadze-
nie byto réwniez w stanie wykrywa¢ problemy, np. przerwang
ni¢, co skutkowato jego automatycznym zatrzymaniem. Nie-
wykwalifikowany pracownik byt w stanie z fatwoscig nadzo-
rowac prace od trzydziestu do piecdziesieciu krosien! Model
odnidst tak duzy sukces, ze zaczat by¢ réwniez produkowany
przez innych producentéw, oczywiscie na licencji Toyody. Jak
juz wspomniatem, jedng z unikalnych funkgcji , Typu G" byta
mozliwos¢ jego automatycznego zatrzymania sie w przy-
padku nieprawidtowosci, np. zerwania nici. Tkanina sktada sie

z dwoch uktadéw nitek: osnowy i watku. Jesli osnowa peknie,
nalezy ja szybko naprawié. Im dtuzej krosno automatyczne
produkuje z zerwanym sznurkiem, tym bardziej wadliwa jest
tkanina. Dostrzegamy tu idealng analogie do blizszych nam
proceséw produkcyjnych: im dtuzej proces wytwarza defekty,
tym wiecej wadliwych produktéw otrzymamy. Warto réwniez
doda¢, ze w tamtych czasach czesto zatrudniano dzieci, kto-
rym ptacono mniej niz dorostym. Przed wynalazkiem beda-
cym pierwowzorem Jidoka dzieci te musiaty wigza¢ osnowy
w przypadku ich zerwania recznie, niejednokrotnie w trakcie
pracy maszyny oraz tuz obok innych pracujacych urzadzen.
Widzimy zatem, Ze juz pierwsze rozwiazanie Jidoka stawiato
takze na bezpieczenstwo pracownikéw!

Nowoczesnymi przyktadami Jidoka z zycia codziennego,
ktore wszyscy znamy, ale nie zdajemy sobie z nich sprawy sa
niektdre rozwigzania zastosowane w drukarkach. Kazda no-
woczesna drukarka zatrzymuje sie automatycznie, jesli poziom
tonera jest zbyt niski, aby efektywnie zrealizowac wydruk. Jesli
drukarka nie zatrzyma sie automatycznie — zmarnujemy papier
i czas. Nie uzyskamy wartosci dodanej, poniewaz ten sam wy-
druk bedzie trzeba zrealizowac ponownie. W przypadku do-
kumentu skfadajacego sie z wielu stron mogtoby sie zdarzy¢
z kolei tak, ze jako$¢ pierwszych stron wydruku jest w porzad-
ku, a kolejnych juz nie. To znowu marnotrawstwo — koniecznos¢
reworku. Oczywiscie producenci drukarek sg sprytni i zdarza
sie, ze pomimo zgfaszania przez drukarke potrzeby wymiany
tonera jestesmy w stanie jeszcze wydrukowac okreslong liczbe
dokumentoéw. Ta drobna rozbieznos¢ wynika jednak bardziej
ze strategii producentéw, ktérzy sprzedajac drukarki z bardzo
niewielkimi marzami, zarabiaja tak naprawde dopiero na doku-
powanych do nich atramentach!

Innym przyktadem moze by¢ automatyczne zatrzymanie
drukarki w przypadku zaciecia sie papieru pomiedzy podaj-
nikiem a bebnem. Urzadzenie nie tylko zatrzyma sie, ale takze
poinformuje nas o tym specjalnym alertem. Mato tego, naj-
czesciej wskaze tez rozwigzanie problemu, w dodatku w spo-
sob wizualny! Gdyby drukarka nie zatrzymata sie w przypadku
zaciecia sie papieru, stracilibySmy ponownie zaréwno papier,
tusz, jak i czas. Niewykluczone, ze dosztoby tez do powaz-
niejszej awarii sprzetu i konieczna bytaby (odpfatna!) wizyta
technikéw czy inna forma serwisu.

Zaréwno koniczacy sie toner, jak i zaciety papier w drukar-
ce to bardzo zyciowe przykfady dziatania Jidoka. To prawda,
nie s moze bardzo wyszukane, takie rozwigzania po prostu
bierzemy za pewnik. Ale tylko na moment sprébujmy sobie
wyobrazi¢, ze w ww. przypadkach urzadzenie nie zatrzymuje
sie automatycznie. Prawda jest taka, ze przyzwyczailismy sie
do wygody i komfortu niektérych rozwigzan, przestajac je
docenia¢, podczas gdy pomagajg nam faktycznie oszczedzi¢
czas, pienigdze i niepotrzebne nerwy. 0



