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Wspotcze$ni menadzerowie w formutowanych strategiach dla swoich organizacji
powszechnie zaakceptowali zarzadzanie przez jakos$¢, ktére stato sie juz nieroztgcznym
elementem zarzadzania przedsiebiorstwem. Wysoka jako$¢ produktéw jest obecnie
czym$ zupetnie naturalnym, za$§ niemal wszystkie dziatania konkurujacych
przedsiebiorstw idg w kierunku innowacyjnosci, ktéra pozwala obnizy¢ koszty i kreuje
nowe sktadowe wartosci oferowane klientom, co skutkuje wzrostem konkurencyjnosci
firm.

Innowacyjne modelowanie proceséw prowadzacych w efekcie do wytwarzania
doskonalszych produktéw rynkowych wymaga stosowania nie tylko nowoczesnych
technik i technologii, ale takze korzystania z odpowiednich metod i narzedzi z obszaru
ksztattowania i zarzadzania jakoscia.

Koncepcja rozwoju firm oparta na stalym wprowadzaniu innowacji i
utrzymywaniu jakosSci na okreSlonym wysokim poziomie, gwarantuje zwiekszong
atrakcyjno$¢ produktéw, co przektada sie na lepsza pozycje przedsiebiorstwa na
konkurencyjnym rynku.

Przedstawiony powyzZej ogélny zarys problematyki stanowi przedmiot eksploracji
naukowej Autoréw opracowan zawartych w przedktadanej monografii.

Prezentowane artykuty stanowig wktad do dyskusji nad mozliwos$cig zastosowania
roznorodnych metod i narzedzi w podnoszeniu jakoSci produktow oraz poprawie
jakosci proceséw realizowanych w organizacjach. Autorzy w swoich opracowaniach
zwrocili uwage na istotno$¢ innowacji dla rozwoju przedsiebiorstw i poprawy jakosci
ustug. W opracowaniach umieszczono takze uwagi na temat nowych koncepcji
zarzadzania przedsiebiorstwem.

Artykuly zawarte w monografii, ktorg z wielka przyjemnoscig oddajemy do rak
czytelnikom, posiadajg nie tylko istotne walory poznawcze, ale i znaczace walory
aplikacyjne. Wykorzystywanie bowiem analiz, ocen i rekomendacji w nich zawartych,
moze w sposOb znaczacy wptyna¢ na poprawe efektywnosSci i innowacyjnosci
organizacji.

Witold BIALY
Katarzyna MIDOR
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NARZEDZIA ZARZADZANIA JAKOSCIA W OCENIE
AWARYJNOSCI GORNICZYCH URZADZEN
TECHNICZNYCH

1.1  WSTEP

Efektywnos¢ Kopaln Wegla Kamiennego zalezy migdzy innymi od bezawaryjnej pracy
produkcyjnej w uktadzie technologicznym zaktadu goérniczego. Aby zrealizowaé cel, jakim
jest efektywnos¢ przedsigbiorstwa gorniczego, musza zostaé okre§lone zasady ktoére
doprowadzag do ograniczenia jego kosztéw. Rozwoj technologiczny w gornictwie,
zwigkszajaca si¢ kompleksowos¢, wydajnos¢, oraz moc stosowanych urzadzen i maszyn
gorniczych stawia coraz wigksze wymagania odnos$nie kultury ich uzytkowania. Urzadzenia
te musza spelnia¢ warunki energooszczednos$ci, niezawodno$ci, wysokiej trwalosci oraz
bezpieczenstwa pracy.

Maszyny 1 urzadzenia gornicze sa ztozonymi obiektami technicznymi, ktore powinny
charakteryzowa¢ si¢ odpowiednio wysoka trwalo$cia i niezawodno$cig dziatania w
stosunkowo dlugim czasie eksploatacji. Na ksztattowanie si¢ tych cech znaczacy wptyw ma
proces ich projektowania, konstruowania 1 montazu, ale rOwniez (a moze przede wszystkim),
niedopuszczenie do awarii podczas procesu uzytkowania poprzez dbato$¢ o stan techniczny
[7,12].

W polskim gornictwie weglowym eksploatacja pokladow weglowych odbywa sig¢
systemami $cianowymi za pomocg maszyn urabiajacych pracujacych na zasadzie skrawania.
Dlatego tez, jednym =z istotnych obszaréw dziatalnosci Kopaln jest eksploatacja
maszyn/urzadzen. Dziatanie to powinno polega¢ na migdzy innymi na kontroli racjonalnego
oraz efektywnego uzytkowania 1 obstugiwania maszyn 1 urzadzen w procesie eksploatacji [2,
5, 6].

Systemy techniczne kopaln wegla kamiennego charakteryzujg sig:

e znacznym rozproszeniem,
e zlozonoscia,
e ograniczeniem obszaru pracy wielkoscig wyrobisk podziemnych.

Glownym zadaniem stuzb utrzymania ruchu jest zapewnienie ciaglosci pracy
eksploatowanych (w danej chwili) maszyn/urzadzen. Konsekwencja tych dziatan jest
ograniczenie kosztow utrzymania ruchu maszyn/urzadzef, a tym samym obnizenie kosztow
produkcji, czyli dziatania zakladu gorniczego. W przypadku wystapienia zaktocen w tym
procesie generowane sg ogromne straty [3, 9].
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W procesie wydobywania kopaliny, glownym elementem jest cigg urabiania, w ktérym
mozna wyszczegolni¢ nastepujace etapy [1, 2]:
e proces urabiania,
e transport poziomy,
e transport pionowy.

Sledzac ciag urabiania mozemy stwierdzié, ze jest to system szeregowy. Awaria jednego
z wymienionych ogniw powoduje ,,wytaczenie” pozostalych elementow tego ciggu [6, 12].

1.2 UTRZYMANIE RUCHU CIAGU URABIANIA

Zadania zwigzane z utrzymaniem ruchu maszyn/urzadzen gorniczych realizowane sa
tak przez shuzby zwigzane z kopalnig jak réwniez przez firmy zewnetrzne. W przypadku firm
zewnetrznych sg to najczesciej producenci danej maszyny/urzadzenia.

Kazde urzadzenie w kopalni, ktore podlega dzialaniom konserwacyjno-naprawczym
mozna roztozy¢ na czynniki lokalizujace je w strukturze napraw (rys. 1.1):
¢ - remonty/konserwacja elementéw hydraulicznych (pneumatycznych),
e - remonty/konserwacja elementéw mechanicznych,
¢ - remonty/konserwacja elementdéw elektrycznych.

Maszyna/urzadzenie

Konserwacja'remont
elemeniow

hydraulicznych/pneusmatycznych

Rys. 1.1 Struktura napraw

Na dzien dzisiejszy w polskich kopalniach wegla kamiennego nie zostal opracowany
jednolity system zarzadzania utrzymaniem ruchu maszyn gorniczych, tak w procesie
eksploatacji jak i remontow. System ten powinien uwzglednia¢ [2, 4, 11]:

e obserwacjg, rejestracje oraz analize poszczegdlnych czynnosci,

e harmonogramowanie czynnosci,

e sposob gromadzenia informacji o maszynach i urzadzeniach,

e tryb uzgadniania zakresu prac serwisowych pomiedzy uzytkownikiem a wytworca,

e ksztaltowanie wlasciwych kompetencji pracownikow realizujacych czynnosci z zakresu
utrzymania ruchu,

e gromadzenie i przetwarzanie informacji prowadzenia prac z zakresu utrzymania ruchu.

10




SYSTEMY WSPOMAGANIA W INZYNIERII PRODUKCJI | 2013
Innowacyjnos¢, Jakos¢, Zarzadzanie

1.3 KROTKA CHARAKTERYSTYKA NARZEDZI ZARZADZANIA JAKOSCIA

Narzedzia zarzadzania jakoScia sa wykorzystywane do zbierania, przetwarzania
informacji, nadzorowania procesow, wykrywania btedéw, wad 1 nieprawidlowosci w
przebiegach procesow, produktach lub ustugach.

Do dobrego skutecznego zarzadzania jako$cig, potrzebne sg informacje, ktoére musza
by¢ rzetelne, aktualne i prawdziwe.

Narzedzia zarzadzania jako$cig przez badaczy zostaty podzielone na tradycyjne (stare) i
nowe [8, 14]. Tradycyjne narz¢dzia sa nazywane wielkg siddemka — sg one najczesciej
wykorzystywane 1 majg podstawowe znaczenie. Moga by¢ stosowane samodzielnie, ale
czesto uzywa si¢ ich jako sktadniki metod zarzadzania jakos$cig — wykorzystujg prosty aparat
matematyczny oraz statystyke matematyczng [8, 13, 14]. Do podstawowych narzedzi
statystycznego sterowania procesami zalicza si¢:

Diagram procesu,
Karte procesu,
Arkusz analityczny,
Wykres Ishikawy,
Diagram Pareto,
Histogram,
Punktowy diagram korelacji.
Wraz z rozwojem zarzadzania jakoscia powstato siedem nowych narzedzi. Maja one na

Ao

celu wspomaganie narzgdzi podstawowych — dzigki nim usprawniony zostal przebieg
informacji w przedsi¢biorstwie oraz ich porzadkowanie. W przedsigbiorstwach sg
wykorzystywane we wczesnym stadium tworzenia jakoSci — s3 bardzo wazne przy
rozwigzywaniu problemow. Zalicza si¢ do nich:
Diagram pokrewienstwa (affinity diagram),
Diagram relacji (interrelationship diagram),
Diagram macierzowy (matrix diagram),
Macierz analizy danych (matrix data analysis),
Diagram strzatkowy (Barrow diagram),
Drzewo decyzyjne (tree diagram),
Wykres programowy procesu decyzji (process decision programme chart).
W niniejszym artykule do oceny awaryjnos$ci urzadzen gorniczych wykorzystano jedno

AT o e

z tradycyjnych narz¢dzi zarzadzania jakos$cig — diagram Pareto-Lorenza.

Diagram Pareto-Lorenza nadaje si¢ do uporzadkowania i przeanalizowania wcze$niej
zebranych danych. Stosuje si¢ wtedy, kiedy naszym celem jest przeciwdziatanie [13]:

1. Zjawiskom negatywnym o najwigkszej czgstotliwosci wystepowania,
2. Zjawiskom przysparzajacym najwickszych kosztow.

Diagram Pareto-Lorenza jest narzedziem umozliwiajacym hierarchizacje czynnikow
wplywajacych na badane zjawisko. Pozwala on, przedstawi¢ dane na wykresie kolumnowym
uwzgledniajac elementy dajace najwiekszy wkiad do problemu, przedstawia zaréwno
wzgledny jak i bezwzgledny rozklad rodzajow bledow, problemow i ich przyczyn (rys. 1.2)
[14].

W diagramie Pareto-Lorenza pole pod wykresem podzielono na trzy obszary:

11
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e Obszar A — w przypadku 20% populacji grupujacych 80% skumulowanych wartosci cechy.

e Obszar B — w przypadku kolejnych 30% populacji grupujacych nastgpne 10%
skumulowanych wartosci cech.

e Obszar C — w przypadku pozostatej populacji 50% ktora grupuje 10% skumulowane;j

wielkos$ci cechy.

4 %

100

5 o
o o o

Obszar Obszar Obszar
A B c

Skumulowany procent
wartosci cechy

]
=1

20 40 60 80 100

Skumulowany procent elementow

Rys. 1.2 Diagram Pareto-Lorenza

W praktyce diagram Pareto-Lorenza znajduje zastosowanie do grupowania
poszczegblnych probleméw 1 ich przyczyn, aby w pierwszej kolejnosci rozwigzaé te
problemy, ktore dla danego przedsigbiorstwa sg najistotniejsze [13].

1.4  ANALIZA PROBLEMU

W przemys$le goérniczym diagram Pareto-Lorenza moze znalezé zastosowanie do
monitorowania i kontroli urzadzen goérniczych (maszyna urabiajaca, przenosnik zgrzeblowy,
przenos$nik tasmowy, kruszarki oraz urzadzenia zasilania i sterowania), ktore stanowig wazny
element procesu wydobywczego w kopalni. W przypadku tych urzadzen istotna jest ocena
awaryjnosci 1 niezawodnosci, a takze wykazanie ktore z wykrytych przyczyn powodujacych
awaryjno$¢ powinny by¢ jako pierwsze wyeliminowane.

Konstruowanie diagramu Pareto-Lorenza do kontroli 1 monitorowania urzadzen
gorniczych dzieli si¢ na nastepujace etapy:

e Zbieranie informacji (skompletowanie danych o awaryjnos$ci urzadzen goérniczych w
poszczegbdlnych etapach procesu wydobywczego),

e Uszeregowanie zebranych danych (przyporzadkowanie poszczegdlnych awarii do
konkretnych urzadzen gorniczych takich jak: maszyna urabiajgca, przenosnik zgrzebtowy,
przenosnik tasmowy, kruszarka, obudowa zmechanizowana),

e Obliczenie skumulowanych warto$ci procentowych (ustalenie skumulowanych warto$ci
procentowych dla poszczeg6lnych wyrdznionych awarii),

e Sporzadzenie diagramu Pareto-Lorenza,

e Interpretacja sporzadzonego diagramu Pareto-Lorenza.

12
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1.4.1 Charakterystyka awaryjnosci maszyn i urzadzen gorniczych

Awarie wystepujace w kopalniach wegla kamiennego mozna podzieli¢ ze wzgledu na
przyczyny ich powstania, na:

e gbrnicze — gdzie gldéwng przyczyng sa: wstrzasy gorotworu, odpad stropu, pompowanie
wody, rozbijanie bryl, przekroczenie CHy itp. Ogolnie mozna stwierdzi¢, ze sg one
niezawinione przez cztowieka,

e techniczne — powstajg wowczas, gdy uszkodzeniu ulegng maszyny/urzadzenia pracujgce w
procesie wydobywczym — do takich maszyn zaliczamy: kombajny/strugi weglowe,
przeno$niki, zmechanizowane obudowy §cianowe oraz kruszarki,

e organizacyjne — niezalezne od panujacych warunkéw gorniczych i eksploatacji maszyn.
Do tych awarii zalicza si¢ np.: brak doprowadzenia wody, brak zasilania elektrycznego.

Ze wzgledu na rodzaj awarii, mozemy wyrozni¢ [3, 12]:

e mechaniczne,

e clektryczne,

¢ hydrauliczne.

Dla doktadniejszej analizy zaistniatej awarii w danej maszynie gorniczej (urzadzeniu),
mozna jeszcze dokonaé¢ podziatu na konkretne miejsce powstania tej awarii np.: ramiona,
organy urabiajace, uktady trakcyjne, uktady hydrauliki, uktad elektryczny oraz kadtub [3, 12].

Jako ze, w procesie wydobywania wegla kamiennego (kopalin uzytecznych) ciag
urabiania jest podstawowym elementem wptywajacym na wielko§¢ wydobycia, a tym samym
zwigzane z tym procesem koszty, przeanalizowano awaryjno$¢ tego podstawowego elementu
[2, 3]. Przeanalizowana zostata awaryjno$¢ dwu systemoéw wydobywczych stosowanych w
polskim gornictwie weglowym (réwniez §wiatowym):

1. system strugowy,

2. system kombajnowy.

Jako miejsce wystgpienia awarii przyjeto maszyne¢/urzadzenie w ktorym wystapita
przerwa w pracy. Miejsca awarii to:

e strug weglowy/kombajn,

e przenosnik ($cianowy, podscianowy, taSmowy),

e kruszarka,

e obudowa,

e inne.

Wszelkie przerwy w  pracy (przyczyny postojow przodka $cianowego)
usystematyzowane zostaty wg nastepujacego algorytmu [3, 12]:
¢ uszkodzenia kombajnu,
¢ uszkodzenia przeno$nikéw (Scianowego, podscianowego oraz tasm odstawy oddzialowej),
¢ uszkodzenia obudowy oraz brak zasilania w medium,

e awarie gornicze (opad stropu, strzelanie wstrzagsowe, pompowanie wody, rozbijanie bryt,
przekroczenie CHy, pobierka spagu),

e inne przyczyny postojow (uszkodzony waz wodny w $cianie, brak wody, brak napigcia
elektrycznego).

Dla kazdego z systemow (strugowy/kombajnowy) przeanalizowano jedng $ciang (w

13
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catym okresie jej eksploatacji) o zblizonym czasie pracy oraz zblizonych warunkach
geologiczno-gorniczych.

1.5 PRAKTYCZNE WYKORZYSTANIE DIAGRAMU PARETO-LORENZA DO OCENY
AWARYJNOSCI URZADZEN GORNICZYCH
Analize awaryjnos$ci urzadzen gorniczych przeprowadzono korzystajac z diagramu
Pareto-Lorenza.
Diagram Pareto-Lorenza zostat skonstruowany wedtug nastgpujacych etapow:

1. Zebrano dane zwigzane z rodzajem awarii nast¢pujacych urzadzen (maszyn) gorniczych:
maszyny  urabiajacej,  przenosnikow  (zgrzeblowych,  tasmowych),  obudow
zmechanizowanych,

2. Przyporzadkowano poszczegolne awarie do konkretnych urzadzen (maszyn) gorniczych,

3. Obliczono skumulowane wartos$ci procentowe (ustalenie skumulowanych wartosci
procentowych dla poszczeg6lnych wyréznionych awarii).

W celu skonstruowania diagramu Pareto-Lorenza skorzystano z nastepujacych wzordéw:
100

PIE= = (1.1)

SPIE; = PIE; + PIE;., (1.2)

Pld; = 19014, (1.3)
14,

SPIA; = PIA; + PIA;., (1.4)

gdzie:

PIE; — procentowa liczba elementow,

SPIE; — skumulowana procentowa liczba elementow,
IE — 1los¢ elementéw,

PIA; — procentowa liczba awarii,

SPIA; — skumulowana procentowa liczba awarii,

I4; — liczba (czas) awarii,

j —kolejny element,

Jj-1 — element poprzedni.

Diagram Pareto-Lorenza jest narzedziem umozliwiajagcym uporzadkowanie czynnikow
wplywajacych na badane zjawisko. Za pomocg tego graficznego obrazu mozna przedstawic
zarowno wzgledny jak i1 bezwzgledny rozktad rodzajow bteddéw, problemoéw 1 ich przyczyn
[5]. W praktyce diagram Pareto-Lorenza znajduje zastosowanie do grupowania
poszczeg6lnych probleméw i ich przyczyn, aby w pierwszej kolejnosci rozwigzaé te
problemy, ktore dla danego przedsigbiorstwa sg najistotniejsze.

1.5.1 Scianowy system strugowy

Analize awaryjnosci dla $ciany strugowej w jednej z kopaln Jastrzgbskiej Spotki
Weglowej S.A., przeprowadzono dla calego czasu jej eksploatacji. Sciana strugowa byta
eksploatowana od miesigca sierpnia 2009 do marca 2010 [15, 16].

W tabeli 1.1 przedstawiono dane dotyczace przyczyn awarii, skumulowang procentowa
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liczbe poszczegolnych urzadzen (maszyn), czasy awarii jakie wystapily dla poszczegdlnych

elementéw kompleksu wydobywczego, procentowg liczbe awarii oraz skumulowang

procentowg liczbg

awarii [12].

Tabela 1.1 Awarie scianowego kompleksu strugowego

Skumulowana . Skumulowana
. . . . . Procentowa liczba R
Rodzaj urzgdzenia | liczba procentowa Liczba awarii awarii procentowa liczha
elementow awarii
SPIE 1A PIA SPIA
Przeno$niki 33,33 13204 57 57
Strug weglowy 66,66 8215 35 92
Obudow%zl 100 1822 8 100
zmechanizowana

Na rys. 1.3 przedstawiono diagram Pareto-Lorenza ukazujacy awaryjnos¢ analizowanej

$ciany strugowe;.

14000 - 100
100 | og
12000 92
- 80
10000 - 70
g 8000 7 - 00
o - 50 3
L]
S 6000 40
4000 - 30
- 20
2000
. _ 10
0 0
przenosniki maszyna obudowa
llos¢ awarii 13204 8215 1822
Skumulowany procent awarii 57 92 100

Rys. 1.3 Diagram Pareto-Lorenza dla kompleksu strugowego

1.5.2 Scianowy system kombajnowy
Podobng analiz¢ przeprowadzono dla $ciany kombajnowej w ktorej zainstalowany byt
kombajn wydobywczy (roboczo nazwany ,,AE”), dla jednej z kopaln nalezacych do Kompanii

Weglowej SA. W tabeli 1.2 przedstawiono dane miejsc wystgpienia awarii, natomiast na
rys. 1.4 przedstawiono diagram Pareto-Lorenza ukazujacy awaryjno$¢ analizowanej $ciany

kombajnowe;.

Sume wszystkich przerw w pracy kompleksu $cianowego przedstawia tabela 1.2 oraz
diagram Pareto-Lorenza (rys. 1.4).
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Tabela 1.2 Awarie $cianowego kompleksu kombajnowego

Skumulowana liczba Skumulowana
. . . .. Procentowa R
Rodzaj urzgdzenia procentowa Liczba awarii . .. | procentowa liczha
. liczba awarii .
elementow awarii
SPIE 1A PIA SPIA
Kombajn 20 6065 47 47
Przeno$nik 40 4920 39 86
Gornicze 60 725 6 91
Obudowell 20 625 5 96
zmechanizowana
Inne 100 500 4 100

Uwzgledniajac czasy przerw w pracy Scianowego kompleksu kombajnowego,
najwickszy wplyw mialy przerwy w pracy kombajnu, a nast¢pnie przenosnikow [15, 16].

7000 + 100
100 | gq
6000
-+ 80
£
5000 - 1 70 ‘§
E 4000 T 69 =
g + 50 g
g 3000 1 g ‘g
i
E 2000 T30 E
+ 20 o
1000 -
& la
0 : : - : [3%7] 0
1 2 3 a 5
Rys. 1.4 Diagram Pareto-Lorenza dla kompleksu kombajnowego
PODSUMOWANIE

Analizujac elementy $cianowego kompleksu strugowego (tabela 1.1), najbardziej
awaryjnym urzadzeniem okazaly si¢ przeno$niki, w odniesieniu do czasu przerw (57%).
Natomiast w przypadku $cianowego kompleksu kombajnowego (tabela 1.2), najbardziej
awaryjnym elementem byt kombajn (47%).

Awarie poszczegdlnych elementow ciggu wydobywczego, a w szczegdlnosci
przeno$nikow dla kompleksow strugowych oraz kombajnéw dla komplekséw kombajnowych,
powoduja duze straty ekonomiczne dla kopalni, dlatego zasadnym wydaje si¢
zaproponowanie dzialan, ktére pomogly by ograniczy¢ ilo$¢ potencjalnych awarii tych
maszyn/urzadzen gorniczych.

Wynika stad, ze te dwa elementy w kompleksach wydobywczych powinny by¢ poddane
szczegoblnej analizie. Analiza powinna wskaza¢ na gldwne przyczyny wystapienia awarii oraz
jakie nalezy podja¢ sposoby i $rodki a takze dzialania zapobiegawcze aby zdecydowanie
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zmniejszy¢ awaryjno$¢ tych elementow w kompleksach wydobywczych.

Osoby monitorujgce i kontrolujace prace maszyn/urzadzen, powinny w szczegOlny
sposob zadba¢ o stan techniczny tych maszyn/urzadzen i stara¢ si¢ zapobiega¢ wystgpieniu
awarii. Ponadto, naczelne kierownictwo kopalni powinno zweryfikowa¢ zasady doboru ludzi
na newralgiczne stanowiska zgodnie z ogolnie przyjetymi zasadami zarzadzania kadrami
(zasobami ludzkimi) [10]. Niewlasciwe zasady doboru ludzi na poszczegdlne stanowiska
pracy, moga przektadac si¢ na zmniejszenie (lub zwigkszenie) awaryjnosci.

Aby wiec nie dochodzito do czestych przestojow, pracownicy zwigzani z obsluga
maszyn/urzadzen, winni by¢ czesto szkoleni w zakresie obstugi i1 eksploatacji, w
szczegblnosci w takich zagadnieniach jak:

e przeznaczenie, budowa oraz zasada dziatania i zastosowanie systemu sterowania oraz
diagnostyki,

e zasady dzialania i instalowania czujnikow systemu,

e struktura, budowa i zasada dziatania cz¢séci sktadowych 1 podzespotow,

¢ metody instalacji, uruchamiania oraz obstugi,

e diagnostyki i analizy przyczyn awarii i ich usuwania,

e wytyczne eksploatacji,

e wymagania BHP.

e usprawnienie procesu eksploatacji poprzez wprowadzenie kart pracy.

e harmonogramowanie czasu pracy pracownikoéw co pozwoli lepiej zaplanowaé czas na
konserwacje maszyn gorniczych.

e stworzenie bazy danych awarii maszyn gorniczych na kopalni pozwoli to na lepsze na
lepsza analizg przyczyn i skutkdw poszczegdlnych awarii

W tej grupie awarii cztowiek nie jest bezposrednig przyczyng, ale moze skutecznie
zapobiega¢ powstawaniu niektorych z tych awarii. Mozna zmniejszy¢ czas ich usunigcia
poprzez czgste szkolenia personelu dotyczace usuwania skutkéw awarii. Nalezy réwniez
przeprowadza¢ szkolenia zwigzane z wlasciwg konserwacjg maszyn/urzadzen co przyczyni
si¢ do przedluzenia bezawaryjnej pracy maszyn/urzadzen.

Artykut powstal w ramach pracy statutowej pt. ,, Innowacyjnos¢ w Inzynierii Produkcji”
o symbolu BK 249/R0OZ3/2012 realizowanej w Instytucie Inzynierii Produkcji
na Wydziale Organizacji i Zarzgdzania Politechniki Slgskiej.
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NARZEDZIA ZARZADZANIA JAKOSCIA W OCENIE AWARYJNOSCI GORNICZYCH
URZADZEN TECHNICZNYCH

Streszczenie: Na przyktadzie dwu Kopaln Wegla Kamiennego, przedstawiona zostata awaryjnos¢ w
procesie wydobywczym, ze szczegolnym uwzglednieniem maszyny urabiajqcej. Analiza poddane
zostaly dwa kompleksy wydobywcze: kombajnowy oraz strugowy. Aby obnizy¢ koszty generowane
przez awarie, stuzby utrzymania ruchu powinny na biezgco prowadzi¢ kontrole racjonalnego oraz
efektywnego uzytkowania i obstugiwania maszyn. Konsekwencjg tych dziatan bedzie zmniejszenie
przerw w pracy, a tym samym obnizenie kosztow produkcji, czyli zwiekszenie efektywnosci dziatania
zakladu gorniczego. W niniejszym opracowaniu do oceny awaryjnosci urzqdzen gorniczych
wykorzystano jedno z tradycyjnych narzedzi zarzqdzania jakoScig — diagram Pareto-Lorenza.

Stowa kluczowe: awaryjnosé, narzedzia zarzqdzania jakoscig, maszyna urabiajgca, diagram Pareto-
Lorenza

QUALITY MANAGEMENT TOOLS THE ASSESSMENT FAILURE RATES
MINING EQUIPMENT OF TECHNICAL

Abstract: Failure frequency in the mining process, with a focus on the mining machine, has been
presented and illustrated with an example of two coal-mines. Two mining complexes have been
subjected to analysis: a combined cutter-loader and a plough system. In order to reduce costs
generated by failures, maintenance teams should regularly make sure that the machines are used and
operated in a rational and effective way. Such activities will allow breaks in work to be reduced, and
in consequence will increase the effectiveness of a mining plant. The evaluation of mining machines
failure frequency contained in this study has been based on one of traditional quality management
tools — the Pareto chart.

Key words: failure frequency, quality management tools, mining machine, Pareto chart
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ELEMENTY ZARZADZANIA WIEDZA
NA PRZYKEADZIE ODDZIALU
KGHM POLSKA MIEDZ S.A.

2.1  WSTEP

Dzielenie si¢ wiedzg jest jedng z kluczowych kompetencji wymagang u wszystkich
pracownikow KGHM Polska Miedz S.A. Narzedziem mogacym znaczaco wptyna¢ na rozwdj
tej kompetencji jest Inter/Intranet. Z jednej strony jest on ptaszczyzna gromadzenia wiedzy, z
drugiej — metoda komunikowania si¢ miedzy ludzmi. Podstawa zarzadzania, istniejagca w
organizacji, wiedza muszg by¢ gromadzone, przetwarzane oraz analizowane elektronicznie
bazy danych. W Strategii KGHM Polska MiedZ S.A. na lata 2009-2018 w zakresie ,,Rozwoju
umiejetnosci i sprawnosci organizacyjnej” jako priorytetowe dziatanie w przedmiotowym
obszarze okre§lono usprawnienie dostepu do informacji zarzadczych, czego efektem powinno
by¢ podniesienie sprawnosci organizacyjnej. Wdrazanie strategii zarzadzania wiedzg jest
jednym z elementow podnoszenia wartosci spotki dla akcjonariuszy. KGHM Polska Miedz
S.A. jako podmiot notowany na Gietdzie Papieréw Wartosciowych w Warszawie oraz od
2012 roku firma o charakterze globalnym, element zarzadzania wiedza musi traktowaé
priorytetowo na rowni z podnoszeniem efektywnosci wydobycia jak 1 osigganiem
postawionych celéw ekonomicznych. Zarzadzanie wiedzg jest jednym z istotnych elementow
ocennych uwzglednianych przy kompleksowej analizie potencjalnych inwestorow.

Obecnie
Lata 80,
B Wartoé¢ ksiegowa (bilansowa) — BV
Wartoéd kapitatu intelektualnego = IC

Rys. 2.1 Réznica wartosci spétek
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Ma to swoje uzasadnienie w empirycznych badaniach naukowych. Wptyw zarzadzania
wiedzg na wycen¢ podmiotéw byl przedmiotem analiz w Szwecji, gdzie podsumowujac
przeprowadzony proces badawczy sformutowano nastepujace wnioski: ,,Z badan nad
warto$cig spotek notowanych na gietdzie w Sztokholmie w latach 1986-1996 wynika, ze
najwi¢ksza roznica pomigdzy wartoscig ksiegowa a wartoscig rynkowa wystepuje w spotkach
opartych na wiedzy (rys. 2.1). Co wigcej, o ile réznica migdzy wartoscia ksiggowa a rynkowa
pozostawala w ciggu ostatnich lat niezmieniona w spotkach opartych na kapitale bilansowych,
o tyle w spotkach dziatajacych w oparciu o kapitat intelektualny rosta™ [1].

2.2 ZARZADZANIE WIEDZA

Kazda organizacja sklada si¢ z pracownikéw — bedacych specjalistami w jakiej$
dziedzinie. Oznacza to, iz posiadaja oni okreslong wiedze nabyta na uczelni, na szkoleniach,
kursach — wiedze¢ dostgpng. Oprocz wiedzy dostepnej, posiadajg tez doswiadczenie 1 zwigzang
z tym — wiedz¢ ukryta. O wiedzy ukrytej, ktorg posiada pracownik, wie zazwyczaj tylko on
sam. Moze si¢ zdarzy¢, iz pracownik nie jest $wiadom posiadanej wiedzy ukrytej, a dopiero
powstanie sytuacji problemowej powoduje, iz nabyte doswiadczenia ulatwiaja mu
rozwigzanie problemu. Wydobycie tej wiedzy od pracownika dostarcza wielu korzysci dla
firmy. Identyfikacje i dzielenie si¢ wiedzg ulatwia system zarzadzania wiedza.

Jedna z gtownych funkcji systemu zarzadzania wiedzg jest dostarczanie uzytkownikowi
informacji, ktéra po przetworzeniu umozliwia podejmowanie skuteczniejszych decyzji. W
zwigzku z tym niezwykle waznym elementem koncepcji zarzadzania wiedza sa systemy
informatyczne [2]. Pelnig one jednak jedynie funkcje wspomagajaca zarzadzanie wiedzg w
organizacji, a nie zarzadzaja. Wiedza, jak na razie, pozostaje w gestii ludzi (rys. 2.2) [3].

Ludzie

Wiedza

Informacje

Rys. 2.2 Funkcje systemu zarzadzania wiedza

Nawet najinteligentniejszy system informatyczny nie jest w stanie podejmowac decyzji
w skomplikowanych warunkach biznesowych. Jednakze systemy informatyczne sa niezwykle
istotne, jezeli chcemy zarzadza¢ wiedza w przedsigbiorstwach, poniewaz umozliwiaja one
zarzadzanie informacjami i danymi.
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W "hierarchii wiedzy" danymi sg fakty, obrazy, dzwigki. Jezeli dodamy do nich ich

interpretacje oraz znaczenie to otrzymamy informacje. Informacje sa to przefiltrowane i
podsumowane dane, ktére moga by¢ zamienione we wzory. Aby otrzymaé¢ wiedz¢ nalezy do
informacji doda¢ dziatanie i zastosowanie. Wykorzystanie wzorow w danym kontek$cie w
celu osiggnigcia zaplanowanych efektow jest wiedzg. Wiedza mozna nazwaé w

trzystopniowej hierarchii, instynkty, idee, przepisy, procedury, ktére umozliwiajg dziatanie i

podejmowanie decyzji.
Wsrod najwazniejszych narzedzi wspomagajacych zarzadzanie wiedza wyrdznia sie:

Systemy zarzadzania dokumentami, ktére pozwalaja gromadzi¢, klasyfikowac,
wyszukiwa¢ dokumenty, rejestrowaé prac wykonywanych na dokumentach,
Systemy obiegu pracy (workflow), ktére wspieraja realizacje procedur postgpowania z
dokumentami, systemy skladaja si¢ z bazy wiedzy 1 mechanizméw wydobywania
informacji 1 umozliwiaja np. wskazywac na stosowne przepisy prawne czy podobne zapisy
w poprzednio sporzadzonych dokumentach,
Systemy wspomagania pracy grupowej, ktore umozliwiaja swobodny przeptyw i dzielenie
si¢ wiedza w celu zapewnienia pracownikom dobrej wspotpracy, ktora owocuje procesem
tworzenia 1 transferu wiedzy. Mozna tutaj wymieni¢ nastgpujace systemy:

e rozbudowana poczta elektroniczna,

e obstuga kalendarzy i terminarzy,

e zdalny dostep przez Internet i telefon komorkowy,

¢ rozbudowane przesylanie wiadomosci wraz z ich dekretacja,

¢ definiowanie i zarzadzanie przeptywem prac,

e obstuga faksow.
Systemy wspomagania decyzji (systemy ekspertowe), ktore umozliwiajg kierownictwu
uzyskanie wyselekcjonowanej, skondensowanej 1 przeanalizowanej informacji oraz
utatwiaja podejmowanie nierutynowych decyzji,
Intranet, czyli wewnatrzfirmowa sie¢, z ktorej pracownicy czerpig informacje¢ profilowang
pod ich potrzeby,
Portale korporacyjne, ktére umozliwiaja zebranie w jednym miejscu danych
ustrukturalizowanych 1 nieustrukturalizowanych (np. w postaci e-maili, dokumentow
Word, w formacie pdf, zapisy video), dostepne w portalu informacje pochodza z
praktycznie wszystkich Zrodet danych wystepujacych w organizacji, a dostep do informacji
odbywa si¢ za pomoca przegladarki internetowej,
Narzedzia e-learning, ktore sluzg do przekazywania wiedzy, sa to przede wszystkim
produkty umozliwiajace zdalne nauczanie z wykorzystaniem technik komputerowych
(wideokonferencje, dyskusje on-line),
Hurtownie danych, czyli repozytoria danych, ktorych zawarto$¢ pochodzi z wielu zrodet,
hurtownie umozliwiaja na formulowanie zapytan, tworzenie sprawozdan, analize
wykorzystania zasobow, dostarczaja uzasadnienia podejmowanych decyzji strategicznych,
Zarzadzanie pracownikami w obszarach pozyskiwania pracownikow, motywowania
pracownikow, rozwoju pracownikow.
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Zarzadzanie wiedza jest szansg zwigkszenia efektywno$ci zarzadzania zasobami
ludzkimi w przedsigbiorstwie, poniewaz umozliwia pracownikom zaspokojenie potrzeby
samorealizacji. W zwigzku z tym pracownicy sa silniej zmotywowani do pracy 1 w efekcie
mozna lepiej rekrutowac, dobiera¢, szkoli¢ 1 doskonali¢ cztonkow organizacji [4].

Podmioty wdrazajace system zarzadzania wiedzg koncentruja si¢ na dwoch koncepcjach tj.
strategii kodyfikacji zarzadzania wiedzg lub strategii personalizacji. W modelu europejskim
zarzadzania wiedza gtoéwny nacisk potozono na obszar kodyfikacji zarzadzania wiedzg co w
duzym stopniu wigzalo si¢ z postgpujacym procesem informatyzacji przedsigbiorstw.
Strategia personalizacji ukierunkowana jest na wiedze cicha, ktadaca nacisk na potencjat
intelektualny 1 wiedze pracownika. OczywiScie strategia personalizacji jako element
pomocniczy uzywa technologii informatycznych.

Niezbgdnym wydaje si¢ naktadanie i wzajemne przenikanie tych dwdch nurtow zarzadzania
wiedzg. Strategia kodyfikacji wymusza tworzenie uporzadkowanego 1 scentralizowanego
systemu, ktory jest zrodlem wiedzy ogolnodostepnej. Wiedza cicha ma charakter procesu
oddolnego nie poddajacego si¢ kodyfikacji — cho¢ same ramy procesu przekazywania wiedzy
cichej mozliwe sg w ogolnych ramach aktéw normatywnych do sprecyzowania.

G. Prost, S. Raub, K. Romhardt wyr6zniajg i opisuja szes¢ najwazniejszych procesow
zarzadzania wiedzg (rys. 2.3) [5], ktorymi sa:

Identyfikowanie wiedzy,
Zdobywanie wiedzy,
Rozwoj wiedzy ,
Dzielenie si¢ wiedza,
Wykorzystanie wiedzy,
Ochrona wiedzy.

AR

Cele zarzgdzania

Ocena wiedzy

wiedzg
Lokalizowanie Zachowywanie
wiedzy wiedzy
Pozys'khvanie Wykorzystanie
wiedzy wiedzy
Rozwijanie Dzielenie sie
wiedzy wiedzg

Rys. 2.3 Model wiedzy

Przedstawiony model (rys. 2.3), jest jedng z préb ujecia

zarzadzania wiedzg w ramy
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formalne. Istotnym elementem tego modelu jest wskazanie przez autorow zagadnienia
dotyczacego zachowania wiedzy. Utrata wiedzy przez podmiot zwigzana z odejsciem
pracownika — wynikajaca zar6wno z decyzji pracownika, jak i konieczno$ci pracodawcy
wynikajacych chociazby z potrzeby ograniczania kosztow — wskazuje zardwno na potrzebe
posiadania skodyfikowanego zasobu wiedzy, jak i wcze$niejszego umozliwienia przekazania
przez pracownika wiedzy ciche;.

2.3 ELEMENTY ZARZADZANIA WIEDZA ISTNIEJACE W KGHM POLSKA
MIEDZ S.A.
KGHM Polska MiedZ S.A. posiada elementy wspomagajace zarzadzanie wiedzg, ktore
sa w statym procesie doskonalenia tego obszaru wzbogacane o kolejne elementy.

2.3.1 System Archiwizacji i Elektronicznego Obiegu Dokumentow

System Archiwizacji 1 Elektronicznego Obiegu dokumentdw ma za zadanie wspieranie
realizacji procedur postepowania z dokumentami.

Pracownicy administracyjni posiadajg dostgp do strony intranetowej zawierajacej
pogrupowane dokumenty:
e Akcje ofertowe Biura Zarzadu,
Akcje ofertowe KGHM,
Instrukcje,
Rejestr Aktow Normatywnych,
Rejestr Umow.

System umozliwia przegladanie oraz dodawanie kolejnych dokumentéw do juz

istniejacej bazy. Wyglad ,,okna roboczego” przedstawia rys. 2.4.
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Rys. 2.4 Okno robocze

24




SYSTEMY WSPOMAGANIA W INZYNIERII PRODUKCJI | 2013
Innowacyjnos¢, Jakos¢, Zarzadzanie

2.3.2 Edukacja

Edukacja jest folderem zamieszczonym w ramach wewnetrznej sieci Intranetu.
Umozliwia on zamieszczenie dokumentow opracowanych przez rozne dziaty. Niestety wielu
pracownikow nie zdaje sobie sprawy z istnienia takiego zrodta informacji i z tego, ze
posiadaja dostep do folderu Edukacja. Wada jest rowniez brak usystematyzowania
zamieszczanych tam dokumentéw zaréwno pod wzgledem nazewnictwa, jak i segregowania.

2.3.3 Systemy wspomagania pracy grupowej
Istnieje rowniez wiele narzedzi wspomagajacych komunikacje pomigdzy
pracownikami:
e poczta elektroniczna,
e obstuga kalendarzy i terminarzy,
e dostep do Internetu,
¢ rozbudowane przesylanie dokumentow wraz z ich dekretacja.

2.3.4 E-learning

Opracowana jest koncepcja wdrozenia E-learningu w KGHM Polska Miedz S.A jako
narzedzia edukacji 1 komunikacji pomiedzy pracownikami. Zgodnie z postanowieniami
zawartymi w Uchwale Zarzadu KGHM Polska Miedz S.A. szkolenie z ,Polityki
Bezpieczenstwa Informacyjnego" jest szkoleniem obowigzkowym 1 jest przeprowadzane
metoda e-learning. Polityka Bezpieczenstwa Informacyjnego obowigzuje wszystkich
pracownikow oraz osoby trzecie posiadajace dostep do informacji oraz zasobow
informacyjnych i technicznych KGHM Polska Miedz S.A. W zwiazku z tym kazda osoba,
ktora uzyskuje dostep do informacji oraz zasobow informacyjnych 1 technicznych jest
zobowigzana zapoznac si¢ z dotyczaca jej czgscig dokumentu pt. ,, Polityka Bezpieczenstwa
Informacyjnego" oraz przestrzega¢ zasad, regut 1 postgpowan w zakresie odpowiadajacym jej
funkcji, roli 1 przyjetej odpowiedzialnosci w KGHM Polska Miedz S.A.

Ma ona obja¢ docelowo nastepujace grupy zawodowe:
o uzytkownikéw systemu SAP, stuzby administracyjne oraz naziemne i podziemne stuzby

techniczne,

e pracownikow KGHM Polska Miedz S.A. w zakresie szkolen BHP
e ratownikow z JRGH

W dalszej perspektywie oferta ma zosta¢ rowniez skierowana do pozostalych firm
wchodzacych w sktad Holdingu KGHM oraz podmiotow zewngtrznych.
Platforma utatwi pracownikom dostgp do szkolen (np. kurséw jezykowych, obstugi
programow komputerowych, kursow BHP, prawa itp.) oraz dzigki zintegrowaniu z systemem
SAP HR usprawni zarzadzanie szkoleniami

Wszystkie dziatania prowadza do stworzenia w KGHM Polska MiedZz S.A.
Korporacyjnego Portalu Wiedzy wspomagajacego zarzadzanie wiedza we wszystkich
obszarach firmy.
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2.3.5 Portal korporacyjny

Portale korporacyjne, w tym rowniez portal KGHM Polska Miedz S.A., spetniaja rolg
podobng do ogdlnodostepnych portali internetowych. Jednak dostep do jego zawartosci majg
wylacznie pracownicy korporacji. Portal KGHM (rys. 2.5), jest prowadzony zaréwno na
poziomie Biura Zarzadu jak 1 poszczegélnych oddziatow. Portal shuzy zaréwno do
informowania pracownikéw o najwazniejszych wydarzeniach dotyczacych Spoétki,
poszczeg6lnych oddziatéw, ale takze umozliwia przeglad biezacej prasy piszacej o grupie
kapitatowe;.
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Rys. 2.5 Portal internetowy KGHM

2.3.6 Przekazywanie wiedzy ukrytej

Kodyfikacja wiedzy nie zapewni mozliwosci przekazywania przez pracownikow
indywidualnej wiedzy, doswiadczenia 1 umiej¢tnosci. Dzielenie si¢ wiedzg, mimo
rozbudowanego systemu szkolen zar6wno wewnetrznych jak i zewnetrznych, cyklicznych
spotkan — jest w przypadku tak zbiurokratyzowanej instytucji jak KGHM Polska MiedZ S.A.
niezwykle utrudnione. Zasilanie zasobow pamigci organizacyjnej powinno odbywac si¢ na
wszystkich szczeblach 1 mie¢ charakter procesu ciaggtego. Przekazywanie wiedzy powinno
by¢ elementem wszystkich procesow i odbywac si¢ na wszystkich szczeblach realizacji
zadan. Wiedza ukryta (lub wiedza cicha, wiedza milczaca, ang. tacit knowledge) to pojecie,
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ktoére do filozofii nauki wprowadzit Michael Polanyi, kwestionujac utozsamianie catosci
wiedzy z wiedza zwerbalizowang. Argumentowal on, ze mozemy wiedzie¢ wigce] niz
mozemy wypowiedzie¢. Zdaniem Polanyi'ego, wiedza cicha tlumaczy: prawdziwe
rozpoznanie problemu; zdolno$¢ do poszukiwan naukowych przez wyczucie kiedy
rozwigzanie staje si¢ blizsze; przeczucie niemozliwych jeszcze do wypowiedzenia przysztych
implikacji koncowego odkrycia [6].

Wiedza cicha lub ukryta jest to rodzaj wiedzy wykorzystywanej w codziennych
dzialaniach, ktorej istoty nie do konca jednak mozna okresli¢, przez co formalizacja i
przekazywanie innym osobom wiedzy cichej jest bardzo utrudnione; do wiedzy cichej
zaliczane sg tzw. know-how (tzn. wiedzie¢ jak, w kontrascie do “know-what” (znajomos¢
faktow), “know-why” (wiedza naukowa), czy “know-who” (powigzania spoteczne)).
Przekazywanie wiedzy ukrytej w ramach niewielkich podmiotow gospodarczych nie napotyka
wiekszych trudnosci. Problem pojawia si¢ w podmiotach duzych, o skomplikowanej i
rozbudowanej strukturze organizacyjnej. Liczba kanaléw informacyjnych w duzych
podmiotach gospodarczych utrudnia pozyskiwanie wiedzy ukryte;.

Wiedza ukryta

(cicha)

Socjalizacja .= Eksternalizacja

[ \

[Tekst] ‘ [Tikst]

Wiedza ukryta

Internalizacja """ Kombinacja

(cicha)

Rys. 2.6 Wiedza w organizacji
Zrédto: [8]

Zgodnie z modelem stworzonym przez Nonakona i Takeuchi (model ten nazywany jest
»spirala wiedzy”) wskazuje si¢ na wystgpowanie wiedzy w dwodch postaciach: cichej i
formalnej. Istote wiedzy cichej dobrze okre$la zdanie: ,,Wiemy wiecej niz potrafimy
powiedzie¢”[7]. Nonaka i Takeuchi wyrdznili cztery procesy przetwarzania wiedzy (rys. 2.6):
e Socjalizacja — przeksztatcanie wiedzy cichej w formalng, dzielenie sie wiedza cicha

(wewnetrzna) w czasie wykonywania wspdlnych czynnosci przez cztonkoéw organizacji,
e Eksternalizacja (uzewngtrznianie) — polega na zamianie wiedzy cichej w wiedze formalng;
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e Kombinacja — jest to przeksztalcanie wiedzy formalnej w inna posta¢ wiedzy formalnej,
komunikacja, rozpowszechnianie, systematyzacja wiedzy formalnej;

Internalizacja (uczenie sie) — polega na zmianie wiedzy formalnej w cicha
(wykorzystanie do§wiadczen 1 know-how zdobytego przez innych) poprzez przeksztalcenie
wiedzy formalnej w akcje, praktyki, procesy i inicjatywy.J. Kisielnicki proponuje klasyfikacje
podstawowych typow wiedzy z punktu widzenia jej znajomosci (dostepnosci) — tak w firmie,
jak 1 w otoczeniu organizacji (tabela 2.1) [9].

Tabela 2.1 Klasyfikacja podstawowych typow wiedzy

Wiedza otwarta, czyli wiedza dostgpna Wiedza ,,$lepa”, czyli wiedza niedostgpna pracownikom
pracownikom organizacji oraz jej otoczeniu organizacji, ale dostgpna jej otoczeniu

Wiedza ukryta, czyli wiedza dostgpna Wiedza nieznana, czyli wiedza niedostgpna
pracownikom organizacji a niedostepna jej pracownikom organizacji i niedostgpna jej otoczeniu
otoczeniu

Zarzadzanie wiedzg cichg (ukryta) jest istotne szczegdlnie na stanowiskach
robotniczych zwigzanych bezposrednio z produkcja gornicza. Obszar produkcji to nie tylko
wiedza teoretyczna i praktyczna ale to przede wszystkim do$wiadczenie, ktore moga
przekaza¢ bardziej do$wiadczeni pracownicy. Usankcjonowaniem przekazywania wiedzy
ukrytej na stanowiskach robotniczych stato si¢ powotanie funkcji brygadzisty, przodowego 1
instruktora zawodu.

Pracownik powolany na powyzsze funkcje musi spelnia¢ podstawowe kryteria do
ktorych nalezy zaliczy¢: wyksztalcenie branzowe (kierunkowe): do$wiadczenie zawodowe,
wysoki poziom wiedzy branzowej, autorytet wsrod wspotpracownikow, umiejetnosé
przekazywania wiedzy, komunikatywnos$¢, umiejgtnosci organizacyjne, wysoka kultura pracy,
umiejetnos¢ ustalania priorytetow, komunikatywnos¢. Pracownik oprocz wysokiego poziomu
wiedzy musi si¢ wykazywac¢ zdolno$ciami interpersonalnymi

Zadaniem brygadzisty jest m.in.:

1) wspieranie 0os6b dozoru w procesie przekazywania wiedzy i1 umiej¢tnosci zawodowych na
stanowisku pracy zgodnych ze specyfika branzowa poprzez wymiang do§wiadczen

2) przekazanie wspotpracownikom polecen przetozonych z zakresu zadah do realizacji na
danej zmianie,

3) przekazywanie niezbednej wiedzy z zakresu umiejetnosci praktycznych,

4) przekazywanie niezbgdnej wiedzy z zakresu zadah produkcyjnych oraz obstugi maszyn 1
urzadzen,

5) omawianie technologii bezpiecznego wykonania pracy z grupom pracownikow przed
realizacja powierzonego zadania,

6) zapewnienie odpowiedniego przeptywu informacji dotyczacych kwestii bezpieczenstwa i
produkcyjnych migdzy pracownikami poszczegolnych zmian,

7) organizowanie i1 koordynacja pracy danego zespolu pracownikoéw zatrudnionych na
stanowiskach robotniczych wykonujacych wspdlnie okreslone zadania,

8) ustalanie robot 1 przekazywanie polecen osoby dozoru pozostalym cztonkom zespotu,

9) proponowanie i efektywne wdrazanie innowacji 1 usprawnien.

Osoby, ktorym powierzono funkcj¢ instruktora zawodu majg za zadanie m.in. :
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1) przekazywanie wiedzy 1 umiejetnosci zawodowych na stanowisku pracy zgodnych ze
specyfikag branzowag poprzez wymiang doswiadczen w szczegdlnosci pracownikom
nowozatrudnionym oraz mato do§wiadczonym,

2) przekazania umiejetnosci zawodowych, niezbednych do wykonywania pracy w danym
dziale/oddziale,

3) podejmowanie dziatan powodujacych skrocenie okresu zwigzanego z uzupelnieniem
wiedzy 1 umiejetno$ci niezbednych do wykonywania zadan przez nowozatrudnionych
pracownikow,

4) kontrola pracownikow nad opanowaniem umiejetnosci postugiwania si¢ maszynami i
urzadzeniami zgodnie z obowigzujagcymi przepisami,

5) przekazanie umiejetnosci wlasciwej organizacji stanowiska i czasu pracy,

6) wlasciwa ocena jakosSci 1 efektow pracy osoéb nowozatrudnionych oraz mato
doswiadczonych oraz przekazywanie wilasciwych informacji kierownikowi komorki
organizacyjnej,

7) na polecenie przetozonego udzial w prowadzeniu szkolen wewnetrznych,

8) ustalanie robo6t i przekazywanie polecen osoby dozoru pozostatym cztonkom zespotu,

9) wsparcie procesu edukacyjno-rozwojowego w danej komorce organizacyjne;.

Na tak okre$lony proces dzielenia si¢ wiedzg znaczacy wptyw ma nie tylko kultura
organizacyjna ale 1 system motywacyjny zachgcajacy osoby powotane na w/w funkcje do
dzielenia si¢ wiedza. Zdobyta przez doswiadczonych pracownikéw produkcyjnych, o ktérych
mowa wyzej, wiedza jest zywa, ale poprzez do§wiadczenie 1 wiedze nowych pracownikow
jest aktualizowana, poglebiana i1 przekazywana nastgpcom. Istota powotywania na opisane
funkcje jest zachecanie pracownikéw do aktywnego uczestnictwa w przekazywaniu wiedzy a
docelowo opisanie mozliwych do skodyfikowania dziatan 1 wzbogacenie istniejagcych
procedur 1 baz wiedzy. Klasycznym podejsciem w tym obszarze jest koncepcja Prahalada i
Hamela zajmujaca si¢ wiedzg skumulowang w postaci szczeg6lnych umiejetnosci, ktorg
mozna wykorzysta¢ dla dobra calej organizacji. Skumulowang wiedz¢ wspomniani autorzy
definiujg jako kluczowe kompetencje. Z punktu widzenia zajmowania si¢ zarzadzaniem
wiedza w koncepcji Hamela 1 Prahalada szczegélnego znaczenia nabiera aspekt
koordynacyjny kluczowych kompetencji. Z zatozen charakteru kluczowych kompetencji
wynika mozliwo$¢ wykorzystania ich w procesie nadawania kierunkow inicjatywom
zwigzanym z zarzgdzaniem wiedzg w organizacji [10]. W mysl tak rozumianej definicji
powolywanie pracownikOw na w/w funkcje spetnia kryterium koordynacji kluczowych
kompetencji.

POSUMOWANIE

Zarzadzanie wiedza w KGHM Polska Miedz S.A. to nie tylko zagadnienia zwigzane z
wykorzystaniem narzedzi informatycznych czy nacisk na przekazywanie wiedzy ukryte;.
Istotng role odgrywaja rowniez zagadnienia zwigzane z zarzadzaniem pracownikami wiedzy.
Zarzadzanie wiedzg pozwala na zmian¢ postaw pracownikéw 1 stopniowe doskonalenie
organizacji poprzez zwigkszenie samodzielno$ci i autonomii pracownikow. Wymaga to
jednak zmiany podejscia menadzeréw do pracownikow wiedzy.

Obecnie zarzadzanie wiedzg jest juz stalym 1 waznym elementem zarzadzania
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korporacja. Organizacja w sposob ciggly monitoruje otoczenie pod katem nowych pomystow,

ktére w sposob staly wzbogacaja i udoskonalaja wdrozone rozwigzania w przedmiotowym

obszarze.
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ELEMENTY ZARZADZANIA WIEDZA NA PRZYKELADZIE
ODDZIALU KGHM POLSKA MIEDZ S.A.

Streszczenie: Artykul przedstawia mozliwosci rozwoju wspotczesnego przedsiebiorstwa w gospodarce
opierajqcej si¢ na zarzqdzaniu wiedzq. Omawia wplyw procesu globalizacji na zmiany dokonujgce si¢
w organizacjach na przyktadzie Oddziatlu KGHM Polska MiedZz S.A. Przedstawia znaczenie
wprowadzania w  przedsigbiorstwach  innowacyjnych  technologii  informatycznych i ich
wykorzystywania w procesie upowszechniania wiedzy. Artykul prezentuje wybrane elementy
zarzgdzania wiedzq.

Stowa kluczowe: zarzgdzanie wiedzq, innowacyjne technologie informatyczne, narzedzia
wspomagajqgce komunikacje

ELEMENTS OF MANAGING KNOWLEDGE ON THE EXAMPLE
OF THE UNIT KGHM POLSKA MIEDZ S.A

Abstract: The article presents the possibilities of development of modern companies in the knowledge
based economy. It discusses the impact of globalization on the changes occurring in organizations on
the example of the Unit KGHM Polska Miedz S.A. It shows the importance of implementing innovative
information technology. The article concerns the chosen elements of managing the knowledge.

Key words: knowledge management, innovative technologies, tools to assist communication
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CHARAKTERYSTYKA AKWIZYCJI DANYCH
Z SYSTEMOW PRODUKCYJNYCH DLA POTRZEB
ZARZADZANIA PRZEDSIEBIORSTWEM

3.1 WSTEP

Coraz powszechniejsza praktyka, zwlaszcza w grupie duzych firm produkcyjnych, jest
stosowanie komputerowych systemoéw wspomagajacych zarzadzanie przedsigbiorstwem klasy
ERP (ang. Enterprise Resource Planning), integrujacych w jednolitym, systematycznie
zorganizowanym Srodowisku obstuge wielu obszaréw dziatalnos$ci przedsigbiorstwa. Systemy
ERP umozliwiaja usprawnienie dziatania firmy i poprawe¢ wynikéw gospodarczych. W wielu
przedsiebiorstwach dzialanie systemu wspomagajacego ogranicza si¢ jednak do obszarow,
nalezacych do warstwy biznesowe] przedsigbiorstwa, brak jest natomiast sprawnych
mechanizmoéw, pozwalajacych na przekazywanie w czasie rzeczywistym informacji z
systemu produkcyjnego badz mechanizmy takie dzialaja ze znacznym opdznieniem lub nie
dostarczaja catego zakresu wiarygodnych informacji. Obserwowane obecnie tendencja do
stosowania systemow warstwy posredniej (MES) nie jest sama w sobie rozwigzaniem tego
problemu, poniewaz réwniez te systemy musza by¢ zasilane aktualnymi danymi.

Przeptyw informacji migedzy warstwa biznesowa i1 produkcyjng przedsigbiorstwa z
jednej strony obejmuje informacje sterujace dziataniem systemu produkcyjnego i okreslajace
zadania, a z drugiej informacje o wykonaniu zaplanowanych zadan, przepltywie materiatow i
produktéw oraz napotkanych problemach 1 stanie systemu wytworczego. W artykule
dyskutowane s3a zagadnienia przeplywu informacji miedzy systemami informatycznymi
wspomagajacymi rézne obszary przedsiebiorstwa. Szczegdlny akcent polozony jest na
kwesti¢ akwizycji danych z réznego rodzaju systemow produkcyjnych. Przeprowadzenie
klasyfikacji systemow i procesow produkcyjnych ze wzgledu na specyfike tworzenia w nich
systemu akwizycji danych dla potrzeb zarzadzania powinna pozwoli¢ na trafny dobor
rozwigzan akwizycji danych, metod ich przetwarzania i interfejsow komunikacyjnych.

System akwizycji informacji dla potrzeb wspomagania zarzadzania przedsi¢biorstwem
moze by¢ tworzony jako samodzielny system, jednak wzgledy ekonomiczne powoduja, ze w
jego sktad powinny wchodzi¢ elementy uprzednio istniejgce 1 przeznaczone do innych zadan.
Akwizycja danych w przedsigbiorstwach moze by¢ prowadzona takze w celu sterowania
procesami zautomatyzowanymi oraz diagnostyki urzadzen. Wykorzystanie tych systemow i
istniejagcych w nich danych pozwala na ulatwienie i obnizenie kosztu akwizycji danych dla
potrzeb zarzadzania, nalezy jednak przedyskutowac ich cechy charakterystyczne, co umozliwi
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poprawne potaczenie systemow o roznych charakterystykach i zastosowaniach.

W sktad prawidlowo zbudowanego systemu akwizycji danych powinny wchodzi¢
elementy zbierajace dane z fizycznych procesow, pozwalajace je przesyla¢, archiwizowac,
prowadzi¢ wstepng analize¢ oraz prezentowaé odbiorcom (zardwno w warstwie biznesowej,
procesowej jak 1 operacyjnej) badz wprowadza¢ bezposrednio do systemoé6w klasy MES 1
ERP.

3.2 SYSTEMY INFORMATYCZNE W PRZEDSIEBIORSTWIE

Z funkcjonalnego punktu widzenia w przedsigbiorstwie mozna wyrozni¢ warstwy, w
ktérych realizowane sa réznego rodzaju dziatania. Najczgsdciej stosowany podziat rozréznia w
przedsiebiorstwie 4 warstwy (rys. 3.1): korporacyjng (w ktérej podejmowane sg decyzje
strategiczne), biznesowa (odbywa si¢ w niej zarzadzanie na poziomie taktycznym),
produkcyjng (zachodzi w niej biezace zarzadzanie produkcja, tj. uszczegdélowianie plandéw
opracowanych w warstwie biznesowej, ich uruchamianie i kontrola wykonania) oraz
procesowa (obejmuje eksploatacje maszyn 1 urzadzen, okre$lana jest jako warstwa
sterowania, jesli w firmie stosowane sg zautomatyzowane systemy sterowania) [14]. W celu
umozliwienia sprawnego dzialania przedsigbiorstwa, zarowno w obrebie warstw, jak i migdzy
nimi powinna zachodzi¢ komunikacja. Dla umozliwienia tej komunikacji, a wigc integracji
systemow przedsigbiorstwa, konieczne jest opracowanie odpowiednich metod i interfejsow
przesytania danych oraz metod akwizycji danych zwlaszcza w warstwie procesowej, co
pozwoli na sprawne przesytanie informacji zwrotnej z najnizszego poziomu przedsigbiorstwa.

A ewytyczanie kierunkow rozwoju firmy
ezarzadzanie przedsiebiorstwem na poziomie
taktycznym (planowanie, prognozowanie
popytu, wybor dostawcéw, ustalanie
harmonograméw)
ebiezgce zarzadzanie produkcja
(uszczegotawianie plandéw, realizacja,
kontrola wykonania, informacja
zwrotna do warstwy biznesowej)

esterowanie urzgdzeniami i
aparaturg w czasie
rzeczywistym w celu realizacji
zadan produkcyjnych

Rys. 3. 1 Struktura przedsiebiorstwa - warstwy i ich funkcje

W  poczatkowym okresie wspomagania komputerowego pracy przedsiebiorstwa
rozwigzania informatyczne mialy charakter wyspowy — dotyczyly okreslonych aspektow
dziatalnos$ci przedsigbiorstwa. Rozwoj technologii informatycznych, ich upowszechnienie i
spadek cen, spowodowaly wzrost liczby rozwigzan, obejmujacych coraz wigcej obszarow
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przedsigbiorstwa [18]. Z czasem zaczeto zauwazaé potrzebg integracji systemow
informatycznych w celu usprawniania dziatalno$ci 1 podnoszenia wydajnosci przy
réwnoczesnej redukcji kosztéw. Integracja miata utatwic i usprawnic przeptyw informacji [3].

Informacje o realizacji polecen i rzeczywistym stanie systemu produkcyjnego musza
by¢ zbierane od pracownikdéw najnizszego szczebla oraz z urzadzen produkcyjnych. Analiza
zagadnienia akwizycji informacji z warstwy procesowej przedsigbiorstwa wymaga
rozpoznania charakterystyki systemow, ktore majg korzysta¢ z informacji. W ponizszych
punktach przedstawiono charakterystyki oraz typowe systemy informatyczne poszczegolnych
warstw przedsi¢biorstwa [6, 11].

Warstwa biznesowa — znajduja si¢ w niej systemy wspomagajace zarzadzanie
zasobami przedsi¢biorstwa, produktami, materiatami oraz relacjami z klientami i dostawami.
Gltowne zadania to wykonywanie analiz, wspomaganie decyzji biznesowych, administracja
infrastrukturg i pomoc w planowaniu operacyjnym. Systemy najczesciej przypisywane do
warstwy biznesowej to: ERP (Enterprise Resource Planning) — planowanie zasobow
przedsiebiorstwa, HRM (Human Resources Management) — zarzadzanie zasobami ludzkimi,
CRM (Customer Relationship Management) — zarzadzenie relacjami z klientami, PLM
(Product Lifecycle Management).

Warstwa produkcyjna (operacyjna) — systemy tej warstwy odpowiadaja za
wykonanie planow operacyjnych, traktujac proces technologiczny jako pewng catos¢, ztozona
z proceséw sktadowych. Warstwe operacyjng tworza systemy wizualizacji i nadzoru
produkcji, a ich podstawowym zadaniem jest zarzadzanie procesami technologicznymi i
monitorowanie ich przebiegu. Warstwa ta jest elementem, ktory powinien posredniczyé w
przekazywaniu informacji z warstwy procesowej do biznesowej. Systemy informatyczne
wspomagajace dziatanie przedsigbiorstwa w tej warstwie to miedzy innymi: MES
(Manufacturing Execution System) — systemy realizacji produkcji, MOM (ang.
Manufacturing Operations Management), CAPA (Corrective Action/Preventive Action
systems) — systemy dzialan korekcyjnych/prewencyjnych, Historian — przemyslowe bazy
danych, Systemy wspomagajace gospodarke narzedziowa i remontowg, SDMS (Scientific
Data Management Systems) — systemy zarzadzania danymi naukowymi, Systemy
wspomagajace zarzgdzanie obiegiem dokumentéw produkcyjnych (workflow), PDM (Product
Data Management), CAQ (Computer Aided Quality) — systemy zapewniania jakosci.

Warstwa procesowa (sterowania) — wystepuja w niej systemy 1 urzadzenia
automatyki, odpowiadajace za sterowanie urzadzeniami produkcyjnymi. Gléwne zadania
systemOw tej warstwy to zapewnienie bezpiecznego przebiegu procesu technologicznego,
interakcja z operatorami 1 realizacja polecen warstwy operacyjnej. Systemy warstwy
sterowania to m.in.. SCADA (Supervisory Control and Data Acqiusition) — systemy
nadzorujgce przebieg procesu technologicznego, DCS (Distributed Control System) —
rozproszone systemy sterowania.

W analizie pomini¢to systemy przygotowania produkcji, nalezace glownie do klasy
CAx, takze tworzace rozbudowana grupe. W kolejnych rozdziatach przedstawiono
charakterystyke systemow MES, problematyke integracji systemow informatycznych oraz
propozycje klasyfikacji systeméw produkcyjnych istotne ze wzgledu na potrzeby akwizycji
informacji.
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3.2.1 Systemy realizacji produkcji - MES

Systemy realizacji produkcji MES (ang. Manufacturing Execution Systems) sa
okreslane jako najwazniejszy element warstwy produkcyjnej przedsigbiorstwa, majacy takze
zapewni¢ sprawng komunikacj¢ pionowa miedzy warstwa biznesowa 1 procesowa
przedsiebiorstwa, przy czym zaklada sie, ze w systemie produkcyjnym stosowane sg gtdéwnie
zautomatyzowane maszyny i urzadzenia. Informacje dla potrzeb MES pobierane maja by¢
bezposrednio z urzadzen sktadajacych si¢ na system produkcyjny [18]. Struktura, pojecia,
architektura 1 funkcje systemu MES zostaly zdefiniowane w standardzie ANSI/ISA-95
(bedacym podstawa normy IEC 62264). Standard umozliwia okreslenie, jakie informacje
powinny by¢ wymieniane miedzy systemami obstugujagcymi sprzedaz, finanse 1 logistyke, a
systemami odpowiedzialnymi za produkcje, utrzymanie ruchu zaktadu 1 jako$¢ [6].
Rozwigzania MES opisywane w ANSI/ISA-95 dotycza roéznych rodzajow procesow
technologicznych (dyskretne, ciagte i wsadowe).

ANSI/ISA-95 dostarcza wskazowek, jak pomyslnie zaimplementowac system MES w
przedsiebiorstwie, definiujac granice miedzy poziomami przedsigbiorstwa (rys. 3.2) [2, 11].

Poziom 4:

Ogdlny harmonogram
produkcji, planowanie dostaw
i zuzycia materiatéw,
okreslenie poziomu zapasow

Planowanie i logistyka

Poziom 3:

Szczegotowe
harmonogramowanie,
zarzadzanie pracami w celu
realizacji zadan w terminie,
optymalizacja procesu
produkcyjnego

Zarzadzanie operacjami produkcyjnymi

Poziom 2:

Monitoring procesu,
zarzadzanie i automatyczne
sterowanie procesem

Poziom 1:

Wykrywanie stanu i
manipulowanie procesem
produkcyjnym

Poziom 0:

Proces produkcyjny
(Shop floor)

Sterowanie
produkcja
wsadowa

(Batch
Control)

Sterowanie Sterowanie
ciggte dyskretne

(Discrete
control)

(Continous
Control)

Rys. 3.2. Integracja systemow sterowania przedsiebiorstwa wedlug ANSI/ISA-95

Poziom 0 jest fizycznym procesem produkcyjnym, stanowigcym obiekt, na ktory
oddziatywaja elementy wykonawcze poziomu 1, a zmiany w nim sg obserwowane przez
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sensory, rowniez nalezace do tego poziomu. Poziom 2 tworza systemy sterowania PLC/DCS
oraz SCADA. Poziomy 1 i 2 odpowiadaja wigc warstwie procesowej z rys. 3.1. Z poziomow
wyzszych do systeméw poziomu 2 wysylane sg szczegdlowe plany produkcji oraz instrukcje
pracy lub receptury. W odpowiedzi systemy te dostarczaja informacje takie jak wartosci
zmiennych procesowych, alarmy i status realizacji zadan produkcyjnych.

Na poziomie 3 (odpowiednik warstwy produkcyjnej z rys. 3.1) odbywa si¢ operacyjne
sterowanie produkcjag w celu wypetiania zadan sformutowanych na poziomie 4 (warstwa
biznesowa z rys. 3.1). Poziom 3 (MES) ma integrowa¢ informacje ekonomiczne i
szczegblowe dane produkcyjne.

System MES powinien prezentowa¢ informacje bezposrednio kadrze zarzadzajacej
przedsigbiorstwem oraz wymienia¢ je z systemami poziomu 4 [16]. Przykladowe dane
przesytane do ERP, to wyniki analiz wydajnosci, informacje o zrealizowanej produkcji i
zuzytych materialach, a pobierane z ERP — plany produkcji i zamowienia. Do systemow
HRM powinny trafia¢ informacje o udziale w zadaniach i wydajnosci pracownikow, z HRM
powinny by¢ pobierane informacje o kwalifikacjach i umiejetno$ciach pracownikow. Do
systemoéw CRM powinny trafia¢ dane o historii 1 genealogii produktow 1 informacje o jakosci,
a z CRM mozna uzyskiwa¢ informacje o reklamacjach i problemach z produktami.

Rozw@j systemow MES jest wspierany przez organizacj¢ MESA International (ang.
Manufacturing Execution Solutions Association), ktéra sformutowata 11 funkcji, ktore
powinny by¢ realizowane przez oprogramowanie MES [6]. Sg to: przydziat i kontrola statusu
zasobow produkcyjnych, harmonogramowanie operacji, akwizycja danych, zarzadzanie
ruchem produktow, obiegiem dokumentdéw, pracownikami, jako$cig, procesem i remontami,
Sledzenie i1 genealogia produktow oraz analiza wydajnosci.

Zastosowanie systemu MES w przedsigbiorstwie powinno da¢ takie efekty, jak:
zmniejszenie liczby brakow produkcyjnych, poprawa jakos$ci, latwe uzyskanie informacji
pozwalajacych na usprawnienie procesu produkcyjnego, wzrost wydajnosci, rozszerzenie
mozliwosci  $ledzenia produktu, redukcja dokumentacji papierowej 1 umozliwienie
automatycznego prowadzenia typowych obliczen (np. OEE) [5]. Systemy MES najczgsciej
implementowane s3 w duzych przedsigbiorstwach, w ktoérych wiekszo§¢ procesow
technologicznych jest zautomatyzowana [12], jednak spotykane sg proby wdrozenia MES w
przedsigbiorstwach zautomatyzowanych w niewielkim stopniu, gdzie glownym Zrédiem
danych pozostaje zatoga [9].

3.2.2 Integracja systemow informatycznych w przedsiebiorstwach

Wspotczesne przedsigbiorstwo stanowi system hybrydowy, w ktorym musza
wspotistnie¢ réozne rozwigzania — dostepne jest wiele roznych rodzajow zrddet danych o
stanie systemu produkcyjnego, spotykane sg sieci przesytania danych, pracujace zgodnie z
r6znymi standardami, pochodzace od réznych dostawcéw i1 z rdznych okresow czasu.
Czasami brak jest dokumentacji uzywanych rozwigzan, sa one przestarzate lub zastosowano
systemy zamknigte, trudne i1 kosztowne w modernizacji. Systemy komputerowe stosowane w
poszczeg6lnych dziatach i warstwach przedsigbiorstwa zakupiono w réznych okresach i od
r6znych dostawcow, zastosowano w nich niekompatybilne technologie, w wielu przypadkach
rozwigzania standardowe byty rozbudowywane w celu zwiekszenia funkcjonalnosci [1].
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Rzeczywista struktura organizacyjna i rozwigzania stosowane w przedsigbiorstwach
stanowig cz¢sto konglomerat rozwigzan, wyposazonych we wilasne bazy danych, petigcych
rozne funkcje 1 powstatych z roznych okresach dziatania przedsigbiorstwa (rys. 3.3). Struktura
taka znaczaco utrudnia efektywne dzialanie przedsigbiorstwa i jest niepozadana.

Warstwa biznesowa <

MRP
% HRM LI %
CRM inne
Infrastruktura sieciowa
Systemy [ ] przedsigbiorstwa %
zapewnienia (rozne rodzaje przesytanych danych, Zarzadzanie
jakosci formaty, protokoty komunikaciji) obiegiem
dokumentow
Akwizycja
) manualna
—
I
SCADA  J«— DCS YR Inne systemy
. automatycznej .
. S pomocnicze
identyfikacji
PLC HMI HMI %
Elementy Elementy Kody Terminale
SRy wykonawcze SR wykonawcze AL paskowe PDA e

System wytwérczy

Rys. 3.3 Powigzania systemow informatycznych w przedsiebiorstwie

Istnieje wigc potrzeba uporzadkowania struktury organizacyjnej 1 informacyjnej
przedsigbiorstwa. Dla sprawnego dziatania firmy wymagana jest zardwno integracja pozioma,
miedzy systemami tej samej warstwy, jak réwniez pionowa, mi¢dzy ré6znymi warstwami.
Systemy klasy MES sa czgsto wymieniane jako gtowny $rodek tej integracji. Pozadang
strukture przedsiebiorstwa, zintegrowanego w oparciu o system warstwy produkcyjnej (np.
MES) przedstawiono na rys. 3.4.

Integracja istniejacych systemoéw i budowa oprogramowania warstwy posredniej niesie
wiele wyzwan, wynikajacych z interdyscyplinarno$ci. W systemie takim reprezentowane sg
zagadnienia, wchodzace w zakres kompetencji pracownikow roéznych specjalnosci
(operatorzy maszyn, inzynierowie procesowi, kierownicy wydziatow produkcyjnych, planisci
i kadra zarzadzajaca odpowiedzialna za decyzje biznesowe, informatycy zakladowi,
informatycy tworzacy oprogramowanie MES 1 inni). Dokumenty okreslajace
zapotrzebowanie, oczekiwane cechy i algorytmy dzialania podsystemow, generowane
podczas integracji systemow przez poszczegdlnych fachowcdéw, moga nie by¢ zrozumiale dla
innych uczestnikOw projektu. Istnieje wigc potrzeba usystematyzowania nie tylko same;j
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wiedzy, ale takze sposobow jej zapisu, ktory powinien by¢ zrozumialy dla wszystkich
uczestnikow wdrozenia rozwigzan integracyjnych [17].

Warstwa biznesowa

Zintegrowany system wspomagajgcy
zarzgdzanie przedsiebiorstwem
(funkcje ERP, HRM, CRM, PLM i inne)

System wytworczy t

Zintegrowany system warstwy operacyjnej

< (funkcje MES, CAPA, Historian, SDMS,

-

Baza danych
biznesowych

Akwizycja
manualna,
korekta

S
Baza danych
produkcyjnych

PDM, zapewnienie jakosci i inne)

vV
YRy Inne system
SCADA automatycznej ystemy
. : oF pomocnicze
identyfikacji
PLC
A
Elementy Elementy Kody Terminale
ST wykonawcze SENEE; wykonawcze A paskowe PDA ElFs

Rys. 3.4 Pozadany schemat integracji systemow przedsiebiorstwa

3.2.3 Klasyfikacja systemow produkcyjnych ze wzgledu na zagadnienia akwizycji
danych

Charakterystyka systemow 1 procesow produkcyjnych ma bardzo duze znaczenie ze
wzgledu na kwestie integracji 1 akwizycji danych. Cechy proceséw wytworczych sg rozne w
poszczegolnych gateziach lub branzach przemystu, poniewaz rézne sa uzyskiwane produkty i
technologie ich wytwarzania. Procesy produkcyjne moga by¢ klasyfikowane wedhlug takich
kryteriow, jak: ciaglo§¢ 1 przebieg w czasie, rodzaje stosowanych technologii, cechy
organizacyjne oraz stosowane srodki pracy [4, 5, 10, 11, 15].

W celu uwzglednienia zagadnien integracji systemOow informatycznych 1 akwizycji
danych z systemow produkcyjnych, mozna zaproponowac trzy inne uktady klasyfikacji: ze
wzgledu na kryteria stopnia automatyzacji, rozlegtosci systemu produkcyjnego oraz szybkosci
przebiegu procesow (czgstotliwosci zachodzenia zdarzen).

Ze wzgledu na Kryterium stopnia automatyzacji procesow (lub mozliwosci
zastosowania) mozna wskaza¢ nastepujace rodzaje systemow produkcyjnych:

o System zautomatyzowany z wykorzystaniem nowoczesnych uktadow sterowania
(wyposazonych w interfejsy sieciowe, stosujacych wspolczesne standardy programowania
i komunikacji) — niezaleznie od tego, czy sterowany proces produkcyjny moze by¢
traktowany jako ciagly, czy tez dyskretny, system produkcyjny jest wyposazony w uklady
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sensoryczne, potrzebne do sterowania w zamknietej petli. Dane potrzebne dla integracji
systemoOw przedsiebiorstwa sg wigc juz w wiekszos$ci zbierane w celu sterowania procesem
— nalezy jedynie uzyska¢ do nich dostep, wstepnie przetworzy¢ i przesta¢ do systemow
wyzsze] warstwy przedsigbiorstwa. W systemach tych problemem moze by¢ nadmierna
ilos¢ danych, ktora dla potrzeb systemow biznesowych powinna by¢ zredukowana.

o System zautomatyzowany z wykorzystaniem starszych typow uktadow sterowania (bez
interfejsow sieciowych, czesto automatyzacja sztywna) — posiada podobne cechy jak
poprzedni rodzaj systemow, moze by¢ zrodlem danych po modernizacji uktadéw
sterowania, instalacji interfejsow i sieci komunikacyjnych. Czg¢sto wskazana jest takze
instalacja dodatkowych ukladow sensorycznych i pomiarowych oraz systemow
automatycznej identyfikacji.

o System produkcyjny zmechanizowany ale nie zautomatyzowany — w celu zbierania danych
z takiego systemu konieczne jest zainstalowanie ukladow sensorycznych i systemow
automatycznej identyfikacji (kody paskowe, RFID lub inne), czg¢sto wymagane jest tez
zastosowanie systemow umozliwiajacych monitoring dziatan pracownikow, maszyn lub
pojazdow. Budowa sprawnego systemu akwizycji moze by¢ trudna i kosztowna.

o System w ktorym przewazajq operacje wykonywane manualnie — w tego rodzaju systemach
najczesciej trzeba obecnie polegac¢ na informacjach, dotyczacych stopnia realizacji zadan,
zuzycia materialdow 1 zaangazowanych pracownikow, przekazywanych przez osoby
bezposrednio ich nadzorujace lub samych pracownikéw. W tym przypadku
zorganizowanie efektywnego systemu automatycznej akwizycji danych moze by¢
kosztowne, poniewaz trzeba budowa¢ go od podstaw, dostosowujac do warunkéw danego
procesu wytworczego.

Celowe jest tez klasyfikowanie proceséw wedtug szybkosci przebiegu (czgstotliwosci
zachodzenia w nich zdarzen lub zjawisk). Mozna tu wyr6zni¢ procesy:

e szybkie — w ciagu sekundy moze dochodzi¢ do tysiecy, a nawet dziesigtek tysiecy zdarzen
(zmian stanu parametroOw procesu), w przypadku sterowania automatycznego konieczne sa
najwydajniejsze wersje sterownikow przemystowych i sieci, akwizycja 1 przesyt danych
dla potrzeb systeméw biznesowych odbywa si¢ z nizszym priorytetem niz zbieranie
danych dla potrzeb sterowania procesem,

e Sredniej predkosci — liczba zdarzen jest nizsza, nie wystgpuje istotna potrzeba réznego
traktowania ruchu sieciowego dla potrzeb sterowania 1 akwizycji danych,

e wolne — zmiany (zdarzenia) nast¢puja z niewielka predkosciag ze wzgledu bezwladnos¢
elementow procesu lub dlugie czasy wykonania operacji w procesach dyskretnych
(operacje trwajace od kilkudziesigciu minut do wielu godzin), mozna stosowac
powszechnie dostepne rozwigzania 1 infrastruktur¢ komunikacyjng, mozliwe jest
pozostawienie w systemie akwizycji czlowieka (operatora maszyny, wykonawcy operacji)
w charakterze zrddta danych.

Kolejnym istotnym kryterium podziatu moze by¢ rozleglo$é systemu wytwérczego, z
ktérego nalezy zbiera¢ dane. Warunkuje ona migdzy innymi stosowane rozwigzania

komunikacyjne. Mozna wskaza¢ nast¢gpujace warianty systemow [7, 13, 14]:
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e Lokalne — caly system wytworczy miesci si¢ w jednym budynku, odleglo$ci miedzy
elementami nie przekraczaja kilkudziesigciu — kilkuset metréw. Nie ma potrzeby
stosowania zaawansowanych 1 drogich rozwigzan do przesylania danych, niewielkie jest
zagrozenie bezpieczenstwa komunikacji.

e Srednio rozlegle — sktadaja sie z wielu obiektow, zlokalizowanych na terenie zamknictego
obszaru zaktadu. Konieczne jest stosowanie bardziej zaawansowanych technik tacznosci
(zwlaszcza w przypadku koniecznosci transmisji danych sterujgcych szybko
przebiegajacymi procesami), takich jak szybkie sieci polowe.

e Rozlegle — skladajace si¢ z wielu obiektow, mogacych znajdowaé si¢ w znacznej
odlegtosci od glownego zaktadu, koordynujacego ich dziatalno$¢. W tej kategorii mieszcza
si¢ przedsigbiorstwa posiadajgce wiele zakladow badz oddziatow, a takze sieci
dystrybucyjne i logistyczne. Systemy takie moga mie¢ zasieg krajowy, migdzynarodowy
lub nawet globalny. Przesytane informacje rzadko maja charakter danych sterujacych
procesami (wyjatkiem jest sterowanie rozleglymi sieciami przesytlowymi energii
elektrycznej 1 innych medidw) — stuzg one raczej koordynacji pracy elementow systemu,
nie maja charakteru danych czasowo-krytycznych. Do przesylania danych moga by¢
wykorzystywane rozwigzania dedykowane (wtasne sieci komunikacyjne radiowe,
Swiattowodowe, satelitarne, linie telekomunikacyjne dzierzawione itp.) lub publiczne
(Internet, sie¢ telefoniczna), bardziej narazone na zagrozenia rdéznego rodzaju (trudno$é
zachowania poufnosci 1 integralnosci danych, zagrozenie atakami hackerskimi).

Wszystkie wymienione klasyfikacje procesow produkcyjnych ulatwiaja rozpoznanie
potrzeb 1 dobor odpowiednich rozwigzan podczas tworzenia systemu akwizycji informacji
produkcyjnych.

3.3 AKWIZYCJA DANYCH W PRZEDSIEBIORSTWIE

Na podstawie analizy potrzeb systeméw ERP 1 MES, mozna wymieni¢ rodzaje danych,
ktore powinny by¢ zbierane z systeméw produkcyjnych w celu wspomagania zarzadzania
przedsigbiorstwem [8]:

e dane o stanie maszyn i urzadzen — stopien wykorzystania maszyn, przestoje, awarie,
alarmy 1 ich przyczyny, wydajnos¢ osiggana przez maszyng itp.,

¢ dane o zadaniach wykonywanych w systemie — stopien zaawansowania wykonania zlecen,
czas do ukonczenia, napotkane problemy,

e dane o przeptywie materialow, czesci, produkcji w toku i gotowych produktow przez
system wytworczy — zuzycie materialow 1 komponentow, lokalizacja obiektow w systemie
produkcyjnym lub w magazynach,

e dane o pracownikach — lokalizacja, rodza; wykonywanych czynnosci, rejestracja pracy
recznej, napotkane przez pracownika problemy,

¢ dane o jakos$ci wytwarzanych wyrobow.

Zrédla danych ujete w struktury systemu akwizycji powinny zapewni¢ w miare
mozliwo$ci automatyczny (nie wymagajacy zaangazowania pracownika) doptyw tych danych.
Dane sa zbierane w systemach produkcyjnych dla réznych zastosowan. Systemy
umozliwiajace akwizycj¢ danych sg juz czesto zainstalowane i istnieje potencjalna mozliwos¢
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wykorzystania pozyskanych danych do innych niz pierwotne zastosowan. Oprocz zadania
wspomagania zarzgdzania przedsi¢biorstwem, mozna wskaza¢ dwa gtowne cele zbierania
danych w systemie produkcyjnym, ktore mozna w pewnych warunkach wykorzysta¢ tez do
zarzadzania: sterowanie procesami zautomatyzowanymi oraz diagnostyka urzadzen.
Specyfike réznych zastosowan danych zestawiono w tabeli 3.1 1 opisano w kolejnych

podrozdziatach.

Tabela 3.1 Charakterystyka zastosowan danych zbieranych z systemu wytwdrczego

Cecha

Zastosowanie zebranych danych

sterowanie procesami
zautomatyzowanymi

wspomaganie zarzadzania
przedsiebiorstwem

diagnostyka maszyn i
urzadzen

Stosowane sensory
1 inne zrédla

Sensory automatyki
przemystowej, uktady

Sensory automatyki
przemystowej, systemy

Specjalne czujniki
przetworniki pomiarowe,

danych wykonawcze, urzadzenia automatycznej identyfikacji, | dodatkowo dane z
pomiarowe, sterowniki sterowniki, SCADA, itp. uktadéw automatyki
Typ danych Dane proste z sensorow Dane z sensorow Dane z sensorow
(analogowe, binarne), (analogowe, binarne), analogowych, konwersja
liczby, tancuchy znakow zmienne procesowe PLC, analogowo-cyfrowa
sygnatly sterujace, dane odbywa sig¢ blisko
ztozone (ciagi liczb lub komputera analizujacego
znakow) sygnaly
Wymagana Milisekundy, sekundy lub | Sekundy, Minuty, godziny, Milisekundy, sekundy
rozdzielczo$¢ minuty zmiany produkcyjne
czasowa

Transmisja danych

Specjalne interfejsy, sieci
polowe, sieci przemystowe
Ethernet

Standardowe rozwigzania
komunikacyjne (Ethernet),
sieci polowe

Specjalne przetworniki
pomiarowe i interfejsy

Tolerancja na

Brak tolerancji, w

Opdznienia w komunikacji

Opdznienia nie sg

opoOznienia przypadku, czesta (rzedu sekund, minut) nie s3 | problemem przy analizie
komunikacji konieczno$¢ redundancji powaznym problemem w trybie off-line
Sposob Przetwarzanie danych na Dane moga by¢ przesytane Dane sa przetwarzane
przetwarzania sygnaty sterujgce w czasie | w postaci surowej lub zaawansowanymi
danych rzeczywistym, wstepnie obrabiane, glowny | metodami - analiza
bezposrednio w etap obrobki w systemach matematyczna, metody
sterownikach PLC, DCS MES, ERP i innych sztucznej inteligencji,
lub SCADA logika rozmyta
Wymagania Czasem wystepuje Konieczna archiwizacja — Archiwizacja w celu
archiwizacji potrzeba archiwizacji jest to podstawa dziatania poréwnania z kolejnymi
systemoéw MES seriami pomiar6w
Zasigg systemu Obejmuje jedynie Powinna obejmowac caly Obejmuje pojedyncze
akwizycji zautomatyzowang czg¢$¢ system produkcyjny maszyny, zwykle
systemu wytworczego petnigce wazne funkcje
Charakter instalacji | Staly Staty Tymczasowy lub staly

3.3.1 Akwizycja danych dla potrzeb sterowania procesami

Glownym zastosowaniem danych zbieranych w typowym zautomatyzowanym systemie
produkcyjnym jest sterowanie procesami technologicznymi — dane te umozliwiaja
prawidtowe sterowanie procesem (realizowane zwykle przez sterowniki PLC lub DCS),
stanowigc zrédlo informacji zwrotnej o stanie sterowanego procesu i1 jego reakcjach na
impulsy sterujace. Sensory sa instalowane w istotnych punktach systemu i1 samych
maszynach. Dane mogg by¢ typu prostego (analogowe, binarne) lub ztozonego (liczby bedace
wynikami pomiarow, ciggi znakoOw pobrane z systemOw automatycznej identyfikacji 1 inne).
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W przypadku sterowania szybko przebiegajagcymi procesami istnieje potrzeba zbierania
danych z wysoka (cze¢sto nawet milisekundowa) rozdzielczos$ciag czasowa, a tolerancja na
op6znienia w komunikacji jest niewielka. Jeszcze mniejsza moze by¢ tolerancja na zanik
tacznosci sensora z ukladem sterowania, co moze powodowaé alarm, zatrzymanie procesu i
wywotanie procedur awaryjnych. W szczegdlnie waznych (np. stwarzajacych zagrozenie dla
otoczenia) procesach stosowana jest redundancja sensorow, tgcz komunikacyjnych, a nawet
sterownikow. Archiwizacja zwykle nie jest konieczna ze wzgledu na samo sterowanie
procesem, czesto jednak istniejg inne przyczyny (np. regulacje prawne), powodujace
konieczno$¢ archiwizacji wybranych lub wszystkich danych, co powoduje powstawanie
ogromnych zbioréw danych. Sygnaly z sensoréw sg analizowane przez uktady sterujace
(PLC, DCS) i na tej podstawie generowane sg sygnaly sterujace, jednak ze wzgledu na
konieczno$¢ pracy w czasie rzeczywistym nie sg to zwykle zbyt skomplikowane obliczenia.
Sensory potrzebne do sterowania procesem s3 instalowane na stale we wszystkich
urzadzeniach, ktore obejmuje dany system sterowania, co czgsto moze oznaczaé objecie siecig
sensorow catego systemu produkcyjnego przedsiebiorstwa. Do podiaczania sensoréw systemu
sterowania stosowane s3 dedykowane przemyslowe rozwigzania (sieci polowe fieldbus),
mozliwe jest takze wykorzystanie standardowych sieci Ethernet.

3.3.2 Akwizycja danych dla potrzeb diagnostyki urzadzen

Akwizycja danych dla potrzeb diagnostyki maszyn i urzadzen moze odbywaé si¢
czgsciowo z zastosowaniem czujnikéw zainstalowanych w celu umozliwienia sterowania
procesem, jednak najczesciej instalowane sg dodatkowe, specjalne czujniki. Najczesciej sa to
czujniki analogowe wysokiej klasy, a konwersja analogowo cyfrowa i inne rodzaje wstepnej
obrobki sygnatu sa realizowane w interfejsach komputera, dedykowanego do zadan
diagnostycznych. Wymagana rozdzielczo$¢ czasowa danych pobieranych z czujnikow jest
zwykle wysoka, op6znienia w komunikacji nie sg jednak grozne jesli tylko dane zostaty
ostatecznie przestane i zarchiwizowane. Systemy diagnostyki nie muszg pracowaé w czasie
rzeczywistym (oprocz systemow autodiagnostyki caly czas monitorujgcych stan maszyny), co
pozwala na stosowanie bardzo zaawansowanych, czasochtonnych i wymagajacych wysokiej
mocy obliczeniowej technik obrobki sygnatu. Dane zwykle sa archiwizowane by umozliwi¢
poréwnywanie danych historycznych z biezacymi. Czujniki uktadu diagnostyki moga by¢
zainstalowane na state lub tymczasowo, w celu przeprowadzenia cyklu badan. Sa zwykle
podiaczane bezposrednio do komputera, stuzacego do analizy sygnaléw. Systemem
diagnostyki najczesciej objete sg pojedyncze, szczeg6lnie wazne maszyny, ma on umozliwiac¢
ich bezproblemowa eksploatacje¢ oraz dokonywanie akcji korekcyjnych 1 prowadzenie
remontow wtedy, gdy zaistnieje taka potrzeba, a nie zgodnie z ustalonym wczesniej planem.

Systemy diagnostyczne moga dziala¢ niezaleznie od systeméw sterowania, coraz
czgsciej jednak te grupy systemow moga si¢ komunikowac, co umozliwia bardziej efektywna
1 bezpieczniejsza eksploatacj¢ urzadzen.

3.3.3 Akwizycja danych dla potrzeb zarzadzania
Gdy zachodzi potrzeba budowy systemu akwizycji danych dla wspomagania
zarzadzania przedsiebiorstwem w systemach MES 1 ERP, w zautomatyzowanych systemach
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produkcyjnych mozna wykorzysta¢ istniejagce sensory i magistrale komunikacyjne, uzywane
do sterowania procesem. Aby umozliwi¢ sprawne wspomaganie zarzadzania
przedsigbiorstwem sg jednak potrzebne dodatkowe zrédta danych, dostarczajace informacji
niedostgpnych w uktadach automatyki. Oznacza to konieczno$¢ tworzenia systemu,
umozliwiajacego  zbieranie wymaganych danych, ktory w przypadku procesu
niezautomatyzowanego moze stanowi¢ jedyne zrodto danych. Informacje moga by¢ pobierane
z systemu wytworczego jako surowe dane procesowe lub zmienne przetworzone przez
sterowniki lub sygnaty sterujagce generowane przez uklady sterowania. Maja one zwykle
posta¢ binarng lub cyfrowa. Pojawiajg si¢ takze dane ztozone (ciagi liczb lub znakow)
pochodzace z systemOé6w automatycznej identyfikacji, urzadzen pomiarowych, urzadzen
mobilnych, wprowadzane przez operatorow lub pochodzace z innych zrédet. Dane analogowe
nie pojawiajg si¢, poniewaz konwersja analogowo — cyfrowa nast¢gpuje w samych czujnikach,
interfejsach pomiarowych lub sterownikach.

Dane potrzebne do wspomagania zarzadzania przedsiebiorstwem powinny by¢ dostepne
jak najszybciej, jednak ich transmisja z ukladéow sterowania nie moze zakidca¢ dzialania
systemu sterowania. W przeciwienstwie do danych sterujacych, tolerancja na opdznienia w
transmisji lub jej zaniki jest wysoka (nie ma zagrozenia spowodowania katastrofy
technicznej), jednak w przypadku zaniku komunikacji i utraty cze$ci danych braki powinny
by¢ uzupetnione, co zwykle wymaga interwencji operatora.

Dane powinny podlega¢ wstepnej obrobee (redukcja) i archiwizacji, poniewaz znaczna
cz¢$¢ funkcji systemow MES opiera si¢ na analizie danych historycznych. Ze wzgledu na
powstajace duze zbiory danych zachodzi potrzeba kompresji i eliminacji nadmiarowych
danych. System akwizycji danych dla potrzeb zarzadzania powinien by¢ bardziej rozleglty niz
dla potrzeb sterowania i obejmowac takze niezautomatyzowane obszary przedsigbiorstwa.
Mozna tu stosowacl takie rozwigzania, jak automatyczna akwizycja przez kody paskowe,
RFID, systemy wizyjne, GPS 1 inne. Bardziej rozbudowana musi by¢ takze siec
komunikacyjna, umozliwiajaca podlaczenie nie tylko wielu urzadzen stacjonarnych, ale
czesto takze mobilnych. Ze wzgledu na brak potrzeby pracy w czasie rzeczywistym
milisekundowym mozna korzysta¢ z powszechnie dostgpnych rozwigzan (Ethernet, WiFi,
GSM/GPRS). Elementy systemu akwizycji sa instalowane na stale, czgsto w systemie
pojawiajg si¢ takze urzadzenia mobilne (komputery przenosne, terminale PDA, smartfony,
tablety, skanery kodow paskowych 1 RFID).

Charakterystyki dziatania systemow sterowania i systemoéw biznesowych sg rozne — w
uktadach sterowania wazne jest dziatanie bez przerw w czasie rzeczywistym, a w systemach
biznesowych prowadzone sa operacje na duzych zbiorach danych, w ktorych nalezy
wychwyci¢ zjawiska zachodzace w skali globalne;j [8].

Dla potrzeb wspomagania zarzadzania przedsigbiorstwem nie jest konieczne dziatanie
systemu akwizycji w czasie rzeczywistym milisekundowym, traktowanym czgsto jako
warunek poprawnej pracy ukladow sterowania. Cechy najwazniejsze dla prawidlowej i
skutecznej akwizycji danych to zapewnienie spdjnosci zbieranych danych i umozliwienie
efektywnego dostepu do informacji oraz zachowanie chronologii rejestrowanych zdarzen.
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PODSUMOWANIE

Przeprowadzona analiza réznorodnych systemoéw produkcyjnych oraz specyfiki
akwizycji danych dla réznych zastosowan pozwolita na zidentyfikowanie potrzeb i
ograniczen w zakresie akwizycji danych produkcyjnych. Generalnie mozna stwierdzi¢, ze im
proces produkcyjny jest bardziej uporzadkowany, w mniejszym stopniu oparty na pracy
fizycznej, a zmiany zachodzg wolniej, tym tatwiejsze i tansze bedzie utworzenie systemu
automatycznej akwizycji informacji produkcyjnych.

Analiza mozliwosci akwizycji danych w przedsigbiorstwach prowadzi do
sformutowania warunkow, ktéore powinien speilnia¢ system produkcyjny w celu latwej
akwizycji danych:

e znaczny stopien automatyzacji procesow produkcyjnych, wdrozenie systemoéw SCADA,

e prowadzenie procesow ciaglych lub wsadowych badz produkcja dyskretna na duzg skale
(wielkoseryjna lub masowa) przy malej zmiennosci asortymentu i zlecen,

e przebieg procesu ustalony lub zmienny w okreslonych granicach, a zmiany zachodza
zgodnie z ustalonymi zasadami,

e pracownicy pozostajg przez wigkszg czg¢s¢ czasu pracy na swoich stanowiskach,

e urzadzenia produkcyjne nie przemieszczajg si¢ lub przemieszczaja w niewielkim obszarze
i po ustalonych trasach,

e obiekty i stanowiska pracy nie sg od siebie nadmiernie oddalone, sa zlokalizowane na
terenie zamknigtego zaktadu lub wydziatu.

Gdy te warunki sg spelnione, w wigkszosci przypadkow wystarczy wlaczy¢ w system
akwizycji danych dla potrzeb zarzadzania urzadzenia automatyki przemystowej oraz systemy
automatycznej identyfikacji. Czesto jednak w praktyce wystepuja sytuacje, gdy przynajmniej
cze$¢ z tych warunkéw nie jest spelniona. Zachodzi wtedy potrzeba réwnoczesnego
stosowania kilku rozwigzan, ich modyfikacji badZ zastosowania zupelnie innych metod.

Problemy z akwizycja danych czesto sa zwigzane z konieczno$cig manualnego
pozyskiwania danych od pracownikéw, co skutkuje znacznym opoéznieniem w dostgpie do
danych i niskg ich wiarygodno$cia.
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CHARAKTERYSTYKA AKWIZYCJI DANYCH Z SYSTEMOW PRODUKCYJNYCH
DLA POTRZEB ZARZADZANIA PRZEDSIEBIORSTWEM

Streszczenie: Artykui przedstawia problematyke akwizycji danych z roznego rodzaju systemow
produkcyjnych dla potrzeb zarzgdzania przedsigbiorstwem. W typowych przedsigbiorstwach
produkcyjnych dane sq zbierane dla rozmnych zastosowan, takich jak sterowanie przebiegiem
zautomatyzowanych procesow technologicznych, prowadzenie diagnostyki maszyn, urzqdzen i
procesow oraz zarzqdzanie przedsigbiorstwem. W artykule syntetycznie przedstawiono specyfike tych
zastosowan. Omowiono takze zagadnienia zwigzane z wykorzystaniem informacji z systemow
produkcyjnych w systemach klasy MES oraz ERP, a takze klasyfikacje systemow produkcyjnych.

Stowa kluczowe: akwizycja danych, MES, ERP, automatyka, SCADA, diagnostyka

CHARACTERISTICS OF DATA ACQUISITION FROM PRODUCTION SYSTEMS
FOR MANAGEMENT PURPOSES

Abstract: The article presents the issues of data acquisition from different types of production systems
for the management of the company. In a typical manufacturing companies data is collected for a
variety of applications, such as control over the automated processes, diagnostics of machines,
equipment and processes, and production management. This paper synthetically presents the specific
characteristics of these applications. Issues related to the use of data from manufacturing systems in
the MES and ERP systems are also discussed as well as classification of production systems.

Key words: data acquisition, MES, ERP, automation, SCADA, diagnostics
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4

UWAGI NA TEMAT METOD I NARZEDZI OCENY
ODDZIALYWAN SPOLECZNYCH INNOWACYJNYCH
TECHNOLOGII I PRODUKTOW

(,TECHNOLOGY ASSESSMENT”)

4.1 WPROWADZENIE

W opracowaniu tym, ktore traktuje jako mozliwo$¢ rozwinigcia 1 uzupetnienia swych
przemyslen przedstawionych we wczesniejszych publikacjach, postanowitem skoncentrowaé
si¢ na wybranym obszarze probleméw oceny produktow i technologii ze wzgledu na
kryterium oddziatywan spotecznych, jaki stanowig problemy metodologiczne. Zespo6t
zagadnien okreslany jest w literaturze najczesciej angielskojezycznym terminem ,,Technology
Assessment (TA)”, ale w opracowaniach polskojezycznych pojawito calkiem adekwatne —
moim zdaniem — pojecie ,,wartosciowanie technologii (produktow)”. Tego wiasnie pojecia
(zamiennie z TA) uzywam w tresci tego opracowania.

Problematyka opisana wymienionymi powyzej terminami dochowala si¢ juz swojej
filozofii, ,,dociera si¢” terminologia, toczy si¢ ozywiona dyskusja m.in. na temat zbioru
uczestnikow (interesariuszy) procesoOw TA. Jednak $ledzac debate dotyczaca wymienionych
kwestii, odczuwam ciagle niedosyt w zakresie okre§lenia sposobOw realizacji zadaf,
sktadajacych si¢ na te procesy. Warto chyba postawi¢ 1 ponawia¢ pytanie, z wykorzystaniem
jakich metod 1 narzedzi mozemy 1 potrafimy rozwigzywa¢ problemy w omawianym
obszarze?

Mozliwe 1 potrzebne jest, w moim odczuciu, zaangazowanie przedstawicieli §wiata
techniki we wspomniane powyzej badania. I wiasnie jako przedstawiciel dziedziny nauk
technicznych przedstawiam ponizej swoje uwagi i propozycje.

4.2 TECHNOLOGY ASSESSMENT W WYMIARZE ,INZYNIERSKIM”

Zastanowmy si¢, co przedstawiciele §wiata techniki ,,majg do zrobienia” w zakresie TA?
W swoich wczesniejszych publikacjach [1] przedstawialem m.in. propozycje dokonania
kompleksowej analizy probleméw, dotyczacych  warto$ciowania technologii, z
wykorzystaniem znanego 1 uznanego sposobu analizy probleméw, bazujacego na
nastepujacych kluczowych pytaniach:
e Co? — co przektada si¢ na zasob wiedzy typu ,,Know-what”
e Dlaczego? — co przektada si¢ na zasob wiedzy typu ,,Know-why”
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e Kto? — co przektada si¢ na zasob wiedzy typu ,,Know-who”

e Jak? — co przeklada si¢ na zasdb wiedzy typu ,,Know-how”

Cel ogdlny TA (a wigc odpowiedz na pytanie ,,c0?”’) zostat obszernie zdefiniowany w
wielu znanych opracowaniach np. [2, 3, 4]. Odpowiedz na pytanie ,,dlaczego (potrzebne sa
skuteczne metody 1 narzedzia)?” wynika w moim odczuciu z postulatu o charakterze
nadrzednym, takze formutowanego w debacie o TA: im lepsza bedzie ocena oddzialywan
spotecznych technologii i produktéw, tym lepiej bedziemy (wyprzedzajaco) chronieni przed
niepozadanymi skutkami takich oddziatywan.

Odpowiedz na trzecie z pytan (,,kto?”’), zamierzam dla potrzeb tego opracowania
ograniczy¢ do inzynierdw (szerzej: do przedstawicieli dziedziny nauk technicznych).

Takie zawezenie zbioru podmiotéw TA skutkuje konieczno$cig zawezenia zbioru
zadan, okreslonych dla tych podmiotow. W znanych opracowaniach literaturowych nie
znalazlem dotychczas propozycji podziatu zadan z zakresu TA pomigdzy uczestnikow tych
procesow zgodnie z ich wiedza 1 kompetencjami. Uwazam jednak, iz takie
przyporzadkowanie zadan do kompetencji jest potrzebne tym bardziej, iz — ze wzgledu na
wskazywang w wielu pracach interdyscyplinarno$¢ — cele szczegblowe w ramach
wartosciowania technologii moga by¢ osiggane przez specjalistow z okreslonej grupy
(rzadziej) lub wymagaja wspotdziatania specjalistow o réznych kompetencjach (czgsciej).
Rowniez podejmujac rozwazania na temat roli inzynierow w TA warto dokona¢ podziatu
celow szczegdtowych, ktore w obszarze wartosciowania technologii sa osiggane przez
inzyniero6w, na dwie grupy:

a) grupa celow ,,zarezerwowanych” dla inzynierdéw,
b) grupa celow wymagajacych wspotdziatania inzynieréw ze specjalistami z innych dziedzin.

Sprébujmy odpowiedzie¢ na pytanie, jakie zadania i w jaki sposob inzynier (w obszarze
inzynierii) je realizuje. Zaproponowatem juz uprzednio [1] wykorzystanie tu koncepcji
przedstawionych w pracach Profesora Janusza Dietrycha [16]. W szczego6lnosci, warto
przyjrze¢ si¢ tutaj proponowanemu przez Profesora Dietrycha rozréznieniu pomiedzy
»technosferg”, rozumiang jako cze$¢ $§wiata realnego uksztattowana w wyniku dzialalnos$ci
inzynierskiej wlasnie oraz ,,ekosferg”, obejmujaca — mdéwigc najogdlniej — wszystko to co
,hietechniczne” (,,naturalne” itp.). Oczywiscie, w obecnym stanie nauki mozna zarzuci¢ takiej
dychotomii brak adekwatnosci, na przyktad dotyczacej potrzeby odrebnego (od $rodowiska
naturalnego) widzenia czynnika spotecznego w otoczeniu techniki, ale w moim odczuciu inne
elementy metodologiczne, zaproponowane przez Profesora, moga stanowi¢ dobra podstawe
do rozwazan na temat zadan inzyniera w obszarze TA.

Zadania inzynierskie mozemy skutecznie analizowaé, wykorzystujac Dietrychowski
model procesu zaspokajania potrzeb [5]. Zgodnie z tym modelem, poszczegdlne dziatania
inzynierskie (rp — rozpoznanie potrzeby, pr — projektowanie, ks — konstruowanie, wt —
wytwarzanie oraz ep — eksploatacja czyli uzytkowanie gotowego wytworu) skladaja si¢ na
zamkniety cykl. Model ten zaklada m.in. Ze rezultatem uzytkowania (technologii lub
produktu) jest zbior obserwacji, stanowiacy istotny element do identyfikowania nowych lub
znaczaco zmienionych potrzeb, co stanowi punkt wyjscia dla opracowania ,,nowego lub
znaczaco ulepszonego produktu lub procesu”. Mozna tu dostrzec zwigzek z obecnym
rozumieniem pojec ,,innowacyjnos¢” czy tez ,,innowacja”’, odniesionymi w tym przypadku do
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aspektu techniczno — technologicznego. Swoje przemyslenia zwigzane z tym zagadnieniem

przedstawialem we wczesniejszych publikacjach [6, 7].

Mozna zauwazy¢, ze problem oddzialywan spotecznych jest potencjalnie obecny

(mozliwy do zidentyfikowania) we wszystkich wskazanych rodzajach dziatan inzynierskich:

1)

2)

3)

4)

5)

W fazie rozpoznawania potrzeby, powigzanej z obserwacjami efektow uzytkowania
produktéw ,,poprzedniej generacji”: informacja o stopniu i sposobie uwzglednienia
danych pochodzacych od dotychczasowych uzytkownikéw w formutowaniu opisu
nowej potrzeby moze byc¢ istotna dla decyzji typu podstawowego: o podjeciu lub
zaniechaniu kolejnych dzialan w omawianym cyklu. Warto w tym miejscu odnies$¢ si¢
jeszcze do zjawiska relatywnie nowego, jakim jest w obecnym $wiecie kreowanie
potrzeb niekoniecznie przez inzynierow, ale np. przez specjalistow od marketingu.

W fazie koncypowania/projektowania technologii lub produktu: uwzglednienie
kryteriow o charakterze spotecznym w wyborze ostatecznego rozwigzania z pola
rozwigzan mozliwych staje si¢ coraz bardziej powszechne. Informacja o uwzglednieniu
(lub nie) takich kryteriow w projektowaniu jest niewatpliwie istotna takze w procesie
TA.

W fazie doboru cech konstrukcyjnych oraz wyboru procesu/proceséw technologicznych
dla potrzeb wytworzenia produktu réwniez mozemy doszuka¢ si¢ potencjalnych
przestanek dokonania ocen typu TA. W szczeg6lno$ci efektem procesu konstruowania
sa — rozumiane klasycznie — oddziatywania produktu wytworzonego zgodnie z
konstrukcja na otoczenie. Warto takze zwroci¢ tu uwage na szczegOlne zadanie
konstruktora, jakim jest wymyslenie (i oprzyrzadowanie) dzialah zwigzanych z
zakonczeniem uzytkowania produktu (likwidacja, zlomowanie lub inne $ciezki
utylizacji). Umiejetnos¢ konstruktora w zakresie przedstawiania rzetelnych ocen
jako$ciowych 1 ilosciowych w zakresie takich oddzialywan to réwniez potencjalnie
istotny czynnik w ,,inzynierskim” aspekcie procesu TA.

Takze procesy wytwoércze sa przedmiotem decyzji, zwigzanych z procesami TA.
Mozemy zaobserwowaé wiele tego typu uwarunkowan decyzyjnych, zwigzanych np. z
lokalizacja produkcji czy wyborem okre§lonych technik wytwarzania.

Prawdopodobnie najwigksze oddziatywanie spoteczne ma faza uzytkowania
(eksploatacji) gotowych produktow 1 technologii. Sposoby skutecznego 1 efektywnego
pozyskiwania informacji o spotecznych uwarunkowaniach w tym zakresie s obecnie
intensywnie rozwijane, m.in. z zastosowaniem tzw. technik partycypacyjnych,
wykorzystywanych réwniez w badaniach dotyczacych TA (np. 8, 9]).

Sprébujmy teraz do wymienionych powyzej obszardw dziatan inzynierskich przypisaé

bardziej szczegotowe zadania oraz zaproponowaé — w oparciu o obecny stan wiedzy - metody
1 narzedzia realizacji takich zadan. Ponadto, tam gdzie to konieczne, warto wskazaé

potencjalnych partneréw w realizacji zadan o charakterze interdyscyplinarnym.
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4.3 TECHNOLOGY ASSESSMENT - ANALIZA POTRZEBY W ZAKRESIE METOD I
NARZEDZI
Zastanowmy si¢, czy 1 jak w poszczegdlnych fazach cyklu zaspokajania potrzeb

potrafimy zdefiniowaé potrzeby ,,oprzyrzadowania” zadan, realizowanych w tych fazach i

ukierunkowanych na warto$ciowanie tworzonych produktow (technologii).

A. W _klasycznym” opisie fazy rozpoznania potrzeb zaktada sie¢, iz gtéwnym zrodtem
wiedzy o istniejagcych potrzebach w obszarze technosfery sa wiedza i doswiadczenie
inzynierskie, a potrzeby nowe Ilub znaczaco zmodyfikowane (innowacyjne) sa
identyfikowane na podstawie praktycznych doswiadczen z wykorzystaniem
dotychczasowych produktow i technologii. W badaniach nad TA podejscie takie,
traktujgce rozwdj techniki jako zjawisko samoistne i deterministyczne jest traktowane
jako jedno z uprawnionych [2], rozwaza si¢ jednak takze sytuacje, gdy innowacje
technologiczne majg swe zrodla nie tylko w deterministycznie rozumianym postgpie
techniki. Do$wiadczenia wspdlczesnego $wiata potwierdzajg prawdziwos$¢ takiego
podejscia. Dlatego tez warto na licie metod i narzgdzi, mozliwych do wykorzystania w
fazie rozpoznania potrzeb uwzgledni¢ takze dorobek nauk nietechnicznych.

B. W fazie prac projektowo-konstrukcyjnych, uwzglednienie postulatow i potrzeb TA
wymaga¢ bedzie niewatpliwie od inzynierow — projektantow 1 konstruktorow
umiejetnosci w zakresie stosowania do potrzeb optymalnego ze wzgledu na potencjalne
oddziatywania spoteczne, wyboru rozwigzania oraz doboru cech konstrukcyjnych
ilosciowych 1 jako$ciowych zarowno kryteriow technicznych/technologicznych,
kryteriéw o charakterze ,,nietechnicznym”. Wiemy z réznych przyktadéw ,,dziejacych
si¢” w niedalekiej przesztosci i obecnie, ze wiele oddzialywan innowacyjnych
produktow i technologii nie zostalo wlasciwie rozpoznanych (przewidzianych?) w fazie
projektowania 1 konstruowania. Wydaje si¢ wiec zasadny postulat wzmocnienia
kompetencji inzynierOw, tworzacych innowacyjne technologie 1 produkty, o
umiejetno$¢ stosowania metod 1 narzedzi prognostycznych. Oczywiscie musimy
pamigtaé, ze wszelkie metody 1 narz¢dzia algorytmicznego wnioskowania (w tym
zwlaszcza — algorytmy prognostyczne) sa o tyle skuteczne, o ile potrafimy im
dostarczy¢ odpowiednich danych ,wejSciowych”. Problem oceny oddzialywan
spotecznych innowacyjnych produktéw/technologii jest — w omawianym obszarze
dzialan inzynierskich — niezwykle podobny do problemu oszacowania w fazie
projektowania/konstruowania niezawodno$ci czy trwalosci. Teoria niezawodnosci
dostarcza w tym zakresie pewnych rozwigzan, ktore moga by¢ przydatne w
opracowaniu rozwigzan metodologicznych dla TA.

C. Elementy znaczacych oddziatywan na sfer¢ spoteczng pojawiaja si¢ rowniez w
procesach wytworczych. Takze w tym zakresie, gdy wezmiemy pod uwage rdznorakie
doswiadczenia praktyczne, postulat wspotpracy inzynierow ze specjalistami np. z
obszaru ochrony $rodowiska czy nauk spotecznych, oraz skorzystania z dorobku tych
nauk w zakresie metod 1 narzedzi wydaje si¢ oczywisty.

D. W modelu procesu zaspokajania potrzeb etap uzytkowania produktow i technologii jest
podstawowym zrodlem wiedzy o skutkach uzytkowania, zarowno pozytywnych jak i
negatywnych. Zwlaszcza te drugie sg cennym zrodtem wiedzy potrzebnej w procesach
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TA. Wiedza taka pozwala z jednej strony weryfikowaé poprawno$¢ prognoz i zatozen,
wykorzystanych w fazie rozpoznania potrzeby oraz w projektowaniu i konstruowaniu, z
drugiej za§ — pozwala na wprowadzanie odpowiednich (takze z punktu widzenia
oddziatywan spotecznych) poprawek i1 zmian w produkcie/technologii. Wobec
wspomnianego powyzej uzaleznienia jakosci oceny oddzialywan produktow/technologii
od jakosci dostepnej informacji warto wskaza¢ tu na problem gromadzenia zasoboéw
danych/informacji/wiedzy. Zasoby takie, wyposazone w odpowiednie $rodki organizacji
1 udostgpniania, moga by¢ kluczowym elementem w skutecznym ,,oprzyrzadowaniu”
procesow TA.

4.4 TECHNOLOGY ASSESSMENT - PROPOZYCJE METOD I NARZEDZI

Przedstawiona powyzej analiza potrzeb skutkuje, na obecnym etapie badan nad
metodologia TA, raczej ogdlnym zbiorem ,,poboznych zyczen niz konkretnymi wskazaniami
umozliwiajagcymi wybor metod i narzedzi. Tym niemniej mozliwe wydaje si¢ wskazanie
pewnych grup rozwigzan, ktore — ze $wiadomoscia réznych uwarunkowan — wydaja si¢
dobrze rokowa¢ z punktu widzenia ich wykorzystania dla potrzeb warto§ciowania technologii
i/lub produktow. Mam $§wiadomo$¢, ze przedstawione ponizej zestawienie jest dalece
nickompletne, ale moze ono — w moim przekonaniu — by¢ punktem wyjscia w
kompleksowych pracach badawczych ukierunkowanych na opracowanie:

a)  Zbioru skutecznych narzedzi dla potrzeb TA,
b)  Kompleksowej metody wykorzystania takich narzedzi.

Jak zastrzeglem we wprowadzeniu do tego opracowania, ze wzgledu na swoje
doswiadczenie i dorobek badawczy ograniczam swoje propozycje do narzedzi majacych swe
korzenie, badz skutecznie zweryfikowanych w naukach technicznych. Jest to jakby ,,pierwszy
poziom” opracowania metodologii TA.

Zaktadam, ze podobne listy propozycji opracowane z pozycji ekonomistow i
specjalistow z dziedziny nauk spotecznych, wspodlnie z propozycjami ,,technicznymi”, begda
podstawa dla opracowania metodologii ,,drugiego poziomu” umozliwiajacej realizacje
procesoOw TA z uwzglednieniem podejscia interdyscyplinarnego. Na wstepnej liScie metod 1
narzedzi, osadzonych w naukach inzynierskich ale mozliwych do wykorzystania w TA mozna
niewatpliwie umiescic:

L Metody 1 narzedzia gromadzenia, przechowywania 1 udostgpniania danych

II.  Metody i narzedzia ,,klasycznej” optymalizacji,

III.  Metody i narz¢dzia symulacji i modelowania,

IV. Metody i narzedzia prognozowania (co zreszta bylo postulowane nawet we wczesnych

publikacja dotyczacych zagadnien TA —np. [10] czy [11],

Z moich wilasnych dos§wiadczen badawczych [12], a takze z prac innych autoréw [13]
mozna wyprowadzi¢ takze wniosek, iz pozytywne wyniki moze da¢ préba wykorzystania dla
potrzeb TA szerokiego spektrum tzw. ,,metod scenariuszowych”.
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PODSUMOWANIE

Podsumowujac przedstawione w tym opracowaniu rozwazania pragng raz jeszcze
podkresli¢, iz z rozmystem ograniczylem ich obszar do ,,technicznej” strony realizacji zadan
sktadajacych si¢ na procesy wartosciowania innowacyjnych technologii i produktow.

W moim zamierzeniu, przedstawione tu przemyslenia mogg i powinny by¢ punktem
wyjscia dla badan ukierunkowanych na opracowanie skutecznej metodologii TA. Oczywiscie,
co wskazano powyzej, ze wzgledu na szczegdlng natur¢ badanych zagadnien, kompletna
metodologia powinna uwzglednia¢ zaréwno potrzeby, jak 1 mozliwosci zwigzane z
,hietechnicznymi” aspektami spotecznego oddziatywania innowacyjnych technologii i
produktow.

Uwazam ponadto, ze problematyka TA powinna mie¢ — z punktu widzenia zamierzen
badawczych — przetozenie nie tylko na zagadnienia metodologiczne o charakterze
»operacyjnym”. Niewatpliwie waznym pytaniem jest nie tylko jak wykonywaé zadania TA,
ale takze pytanie o osoby: kto (o jakim profilu kompetencji) ma to robi¢ oraz kto (i jak?) ma z
wynikéw takiej pracy korzystac? Pojawiaja si¢ tu np. zagadnienia dotyczace ksztalcenia
(specjalistow z obszaru TA, ale takze decydentow korzystajacych z wykonanych ocen).
Pojawiaja si¢ zagadnienia o charakterze etyczno-moralnym, zwigzane z odpowiedzialnos$cia
za ostateczne skutki warto$ciowania.

Uwazam, ze zakre§lone tu — bardzo pobieznie — uwarunkowania mogg i powinny
stanowi¢ istotny impuls dla nowego spojrzenia na problem TA, takze z perspektywy
funkcjonujacego w Polsce systemu dziedzin 1 dyscyplin naukowych. Jestem przekonany, ze
badania nad ,technicznymi” aspektami TA moga by¢ interesujaca perspektywa nowej w
dziedzinie nauk technicznych dyscypliny naukowej, jaka jest ,,Inzynieria Produkcji” [14].

Artykut powstat w ramach pracy statutowej pt. ,, Innowacyjnos¢ w InZynierii Produkcji”
o symbolu BK 249/R0OZ3/2012 realizowanej w Instytucie Inzynierii Produkcji
na Wydziale Organizacji i Zarzqgdzania Politechniki Slgskiej.
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UWAGI NA TEMAT METOD I NARZEDZI OCENY ODDZIALYWAN
SPOLECZNYCH INNOWACYJNYCH TECHNOLOGII I PRODUKTOW
(,TECHNOLOGY ASSESSMENT")

Streszczenie: W artykule przedstawiono w duzym skrocie przeglgd podstawowych problemow
zwigzanych z realizacjg procesu wartosciowania (oceny oddziatywan spotecznych) innowacyjnych
technologii i produktow, dokonany z perspektywy udziatu w takim procesie przedstawicieli dziedziny
nauk technicznych. Z wykorzystaniem modelu cyklu procesu zaspokajania potrzeb autor artykutu
podejmuje probe identyfikacji potrzeb w zakresie metod i narzedzi, a nastepnie przedstawia
propozycje badan nad wykorzystaniem dla potrzeb TA konkretnych, osadzonych juz w naukach
technicznych, rozwigzan.

Stowa kluczowe: proces wartosciowania, innowacyjne technologie, produkty, zaspakajanie potrzeb

COMMENTS ON METHODS AND SOCIAL IMPACTS ASSESSMENT
TOOLS OF INNOVATIVE TECHNOLOGIES AND PRODUCTS
("Technology Assessment")

Abstract: This paper presents a brief overview of the main problems associated with the process of
valuation (assessment of social impacts) of innovative technologies and products carried out from the
perspective of participation in that process representatives from the field of technical sciences. With
the use of the model of process cycle of meeting the needs the author attempts to identify the needs for
methods and tools and then presents proposals for research on the use for TA needs specific, already
embedded in the technical sciences, solutions.

Key words: process of valuation, innovative technologies, products, satisfying the needs
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ZADANIA JEDNOSTKI CERTYFIKUJACE]
W SYSTEMIE ZARZADZANIA JAKOSCIA

5.1 WPROWADZENIE

W Polsce dziata kilkanascie tysiecy organizacji, ktore posiadaja certyfikowany system
zarzadzania jakoscig zgodny z wymaganiami normy ISO 9001. Na rynku dziata kilkadziesiat
jednostek certyfikujacych, ktore oferuja ustugi w zakresie certyfikacji. W 2011 roku ukazata
si¢ nowa edycja normy ISO 19011, w ktorej zawarte sag wytyczne dotyczace audytowania. Jest
to pierwsza norma, w ktoérej udato si¢ zunifikowa¢ wytyczne dla wszystkich systemow
zarzadzania. W listopadzie 2012 roku ukazata si¢ polskojezyczna wersja ISO 19011. W
normie PN-EN ISO 19011:2012 zawarte sa wytyczne dotyczace: zasad audytowania,
zarzadzania programem audytow, przeprowadzania audytu, kompetencji i oceny audytorow.
Certyfikacja systemow zarzadzania jakos$cig jest prowadzona w warunkach polskich od 1990
roku. Powinni§my wigc jako kraj posiada¢ bogate doswiadczenia dotyczace certyfikacji. Na
naszym rynku dziatajg roznej wielkosci jednostki certyfikujace, zar6wno zagraniczne, jak i
krajowe. Mamy dostep do najnowszych standardéw dotyczacych audytowania. Przedstawione
fakty sklaniaja do twierdzenia, ze zagadnienia dotyczace audytu trzeciej strony sg dobrze
poznane 1 stanowig pewien standard postepowania. Rzeczywisto$¢ okazuje si¢ bardziej
ztozona. W naszych uwarunkowaniach realizowane sa uslugi certyfikujace o réznym
poziomie jakosci. Mozna wskaza¢, zard6wno dobre, jak i stabe jednostki certyfikujace. R6zna
jest ocena dokonan jednostek certyfikacyjnych. Sukcesywnie obniza si¢ wartos¢ posiadanych
certyfikatow. Pojawia si¢ pytanie o przyczyny takiego stanu rzeczy. Zostaly przeprowadzone
roznorodne badania systemOéw zarzadzania jakoScig, w ktorych analizowano réwniez
zagadnienia dotyczace certyfikacji [1-4]. Autor niniejszego opracowania przeprowadzil w
latach 2004-2012 kompleksowe badania systemow zarzadzania jakosciag zgodnych z
wymaganiami norm ISO serii 9000 [5-25]. Opierajac si¢ na czgsci uzyskanych wynikoéw autor
chce si¢ zastanowi¢ nad rolg jednostki certyfikujacej w systemie zarzadzania jakoscia.
Zamierza zaprezentowaC postrzeganie jednostek certyfikujacych z punktu widzenia
zarzadzajacych systemem. Okresli¢ czynniki, ktore maja wpltyw na jako$¢ ustug
certyfikujacych. Zastanowi¢ si¢ dlaczego dochodzi do zaburzen w procesie certyfikacji i jakie
sg tego przyczyny. Proces certyfikacji systemu jest rozumiany jako szeroki proces, ktory
rozpoczyna si¢ od wyboru jednostki certyfikujacej, obejmuje certyfikacje systemu i nadzor
nad jego funkcjonowaniem w czasie waznos$ci certyfikatu a konczy si¢ na ocenie warto$ci
dodanej jaka generuje caty proces. Przedstawione w opracowaniu przemyslenia i postulaty
opieraja si¢ na wynikach przeprowadzonych przez autora badan [5-25] oraz na jego
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wieloletnich doswiadczeniach w dziatalnosci doradczej 1 audytorskie;.

5.2 OCZEKIWANIA WOBEC JEDNOSTKI CERTYFIKUJACE]J

Zastanawiajagc si¢ nad oczekiwaniami organizacji w stosunku do jednostki
certyfikujacej wykorzystano fragment wczesniejszych badan dotyczacych certyfikowanych
systemoOw zarzadzania jako$cig, ktérych wyniki zaprezentowano w [21]. Badania dotyczyly
diagnozy systemu realizowanej z punktu widzenia petnomocnika ds. jakosci czyli osoby
odpowiedzialnej za funkcjonowanie systemu. Badania przeprowadzono metoda ankietowa
droga internetowa, w oparciu o wlasny kwestionariusz ankietowy. Poddano analizie probe
organizacji certyfikowanych przez trzy migdzynarodowe jednostki certyfikujace, majace
znaczacy udzial w polskim rynku certyfikacji, ktére oznaczono symbolami A, B i C. Préba
badawcza wynosita 2500 organizacji, z czego ostatecznie w badaniu wzi¢to udziat 560
organizacji o réznej wielkosci i1 profilu dziatalnosci. Odpowiedzi na pytania dotyczace
jednostek certyfikujacych zestawiono w tabeli 5.1.

Tabela 5.1. Jednostka certyfikujaca - sposéb wyboru i jej rola

. . . Wynik w %
Lp. | Pytanie Odpowiedzi A B C Razem
1 W jaki sposob a. przypadkowo 0,30 0,32 0,44 0,35
wybrano .Jednostkq b na podstawle opinii 20,12 28.48 22.67 23.76
certyfikujaca do innych organizacji
pierwszej certyfikacji | c. kierujac sie ceng ustug 12,01 12,30 18,67 13,84
systemu? d. kierujgc sie nazwg i
prestizem organizacji 44,74 35,28 29,78 37,49
certyfikujacej
. kierujgc si¢ zdaniem 15,92 17,80 21,33 17,99
doradcy zewnetrznego
£ winny spos6b, prosze | ¢ o 5,82 7,11 6,57
podac w jaki
2 Jaka role w Panstwa a. wykrywa niezgodnosci 7,92 10,83 12,57 10,19
§yste{n1'1e zarz'qdzanla b. ocenia skutecznosc¢ 15.71 17.65 16.89 16,72
jakoscia peni systemu
jednostka c. potwierdza zgodno$¢
certyfikacyjna? systemu 21,17 21,12 17,07 20,09
d. wskazujq mozliwosci 23.12 22.46 23.26 22.92
doskonalenia
€. pomaga wrozwoju 12,99 10,70 12,76 12,09
systemu
f. wskazuje stabe punkty w | ;¢ 5 16,18 17,07 17,31
organizacji
g. inng, prosze¢ podac jaka 0,52 1,07 0,38 0,68

Zrédto: Opracowanie wtasne

Pierwsze pytanie dotyczylo sposobu wyboru jednostki certyfikujacej do pierwszej
certyfikacji systemu a wigc jednostki wybranej do przeprowadzenia pierwszego audytu
certyfikujacego po wdrozeniu systemu (tabela 5.1, pozycja 1). Organizacje zwykle poswiecaja
wiele uwagi wyborowi pierwszego certyfikatora i zazwyczaj wybrana jednostka certyfikuje
system przez wiele lat. Przystepujac do interpretacji wynikoéw trzeba zauwazy¢, ze
zdecydowana wigkszo§¢ badanych organizacji wdrazala system z pomoca doradcy
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zewnetrznego. Organizacje wybieraja jednostke certyfikujaca kierujac si¢ réznymi
przestankami. Przegladajac wyniki mozna zauwazy¢ duza zbiezno$¢ w odpowiedziach
niezaleznie od przynalezno$ci do badanej grupy. Najczesciej wskazywana odpowiedzig jest
kierowanie si¢ nazwag i prestizem organizacji certyfikujgcej. Oznacza to, ze duza grupa
organizacji przeprowadza rozeznanie dotyczace jednostek certyfikujacych i wybiera te, ktore
cieszg si¢ uznaniem. Jest to podejécie ze wszech miar wlasciwe — organizacja stara si¢ znalez¢
uznang i cieszacg si¢ prestizem jednostke. Taka jednostka powinna wiasciwie przeprowadzié
proces certyfikacji i zapewni¢ organizacji rézne korzysci. Drugg najczes$ciej wskazywang
odpowiedzig jest wybieranie jednostki na podstawie opinii innych organizacji. Podejscie
wydaje si¢ znowu racjonalne — rozeznanie na rynku powinno wyloni¢ organizacje, ktore
cieszg si¢ dobrg opinia w oczach swoich klientow. Inne organizacje korzystajace z ustug
certyfikatora powinny najlepiej zna¢ jego mozliwo$ci oraz zaangazowanie. Kolejng
najczesciej wymieniang odpowiedzig jest kierowanie si¢ zdaniem doradcy zewngtrznego.
Doradca pelni wazna rolg¢ podczas budowy systemu i zwykle jego zdanie jest brane pod
uwaga podczas wyboru jednostki. Zdarzaja si¢ jednak rézni doradcy, bardzo dobrzy, ktorzy
chca zapewni¢ organizacji dobrego certyfikatora ale rowniez stabi, ktérzy szukaja mato
wymagajacej jednostki, ktora bez zastrzezen odbierze ich prace¢. Dlatego to kryterium wyboru
certyfikatora nalezy potraktowa¢ z duza ostroznoscig. Kolejnym kryterium przy wyborze
jednostki jest cena ustug. Wydaje si¢ naturalne, Ze organizacje starajg si¢ poznaé koszty
certyfikacji 1 w oparciu o niej wybiera¢ certyfikatora. Jesli kryterium to stanowi uzupetnienie
wczesniej przedstawianych to nie ma problemu. Jesli natomiast jest to podstawowe kryterium
wyboru to zaczynajg si¢ powazne problemy. Najtansze jednostki certyfikujace zwykle oferuja
najnizsza jako$¢ ustug i1 zatrudniaja audytorow o niskich kwalifikacjach. Organizacja
swiadomie wybierajac najtanszg oferte decyduje si¢ niebezpieczenstwo wyboru stabego
certyfikatora, ktéry nie bedzie stanie zaangazowac si¢ w ten proces. Stosunkowo niewielki
procent badanych organizacji wybiera jednostke w inny sposob co potwierdza, ze wczesniej
przedstawione kryteria sa najczgsciej brane pod uwage. Zdarzaja si¢ rOwniez organizacje,
ktére przypadkowo wybieraja certyfikatora, na szczgscie ich udziat jest znikomy.
Zaprezentowane informacje potwierdzaja fakt, Ze organizacje kieruja si¢ réznymi
przestankami przy wyborze certyfikatora i zwykle branych jest pod uwage kilka kryteriow.
Doktadna analiza kryteriow wyboru jednostki certyfikujace; w konkretnym przypadku moze
ujawni¢ motywy wyboru certyfikatora 1 wskaza¢ oczekiwania wobec niego.

W drugim pytaniu poproszono pelnomocnikow ds. jakosci o okreslenie roli, jakg w systemie
spetnia jednostka certyfikujaca (tabela 5.1, pozycja 2). Przeglad odpowiedzi, wskazuje
réwniez w tym przypadku, Ze organizacje udzielaja zblizonych odpowiedzi niezaleznie od
przynaleznosci do badanej grupy. Organizacje odpowiadajac na pytanie udzielity
zréznicowanych odpowiedzi. Najczesciej] wybierang odpowiedzig jest twierdzenie, ze
certyfikator wskazuje mozliwo$¢ doskonalenia. Organizacje oczekuja informacji, ktore mozna
wykorzysta¢ do doskonalenia. Chca zatem aby jednostka pomagata w doskonalenia,
przekazywanymi informacjami inspirowata do tego typu dziatan. Wydaje si¢ to uzasadnione,
organizacj¢ poszukujg partnera, ktory bedzie wspomagal w obszarze doskonalenia. Drugg
najczesciej wskazywana odpowiedzig jest potwierdzanie zgodnosci systemu. Organizacja
oczekuje, ze audytorzy certyfikatora dysponujac odpowiednim przygotowaniem i
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doswiadczeniem bedg w stanie sprawdzi¢ czy rozwigzania zastosowane w systemie sg zgodne
z wymaganiami normy. Niezalezna jednostka sprawdzi 1 potwierdzi zgodno$¢
funkcjonujacego systemu z wymaganiami opisanymi w dokumencie odniesienia. Potaczenie
dwodch najczgsciej wybieranych odpowiedzi wskazuje na podstawowe oczekiwania wobec
jednostki certyfikujacej — instytucja, ktéra potwierdzi zgodno$¢ funkcjonujace systemu z
wymaganiami 1 wskaze mozliwosci jego doskonalenia. Wsrod kolejnych najczesciej
wybieranych odpowiedzi znalazly si¢: wskazuje stabe punkty w organizacji 1 ocenia
skutecznos¢ systemu. Organizacja oczekuje mechanizmu wczesnego ostrzegania, jednostka
zidentyfikuje zaburzenie w systemie w poczatkowe] fazie jego powstawania i tym samym
umozliwi organizacji podjecie dziatan, ktore wyeliminuja problem w zarodku, nie dopuszcza
do jego rozpowszechnienia. Certyfikator ma ocenia¢ skuteczno$¢ systemu, oceni¢ czy system
realizuje postawione przed nim cele i czy funkcjonuje skutecznie. Organizacja po raz kolejny
oczekuje niezaleznego potwierdzenia, ze system funkcjonuje prawidlowo i1 wlasciwie
wypelnia swoje zadania. Wsrdd kolejnych wskazywanych odpowiedzi znalazty si¢: pomaga w
rozwoju systemu 1 wykrywa niezgodno$ci. Organizacja chce mie¢ partnera, ktory nie tylko
bedzie ja oceniat ale bedzie rowniez ja wspomagal w rozwoju systemu. Organizacja oczekuje
niezaleznego spojrzenia na jej funkcjonowanie, ktore wykryje wszelkie niezgodnosci 1 da jej
pewnosé, ze w przypadku pojawienia si¢ probleméw te beda wykryte. Jawi si¢ zatem obraz
petnomocnika ds. jako$ci, ktory ma $§wiadomos$¢ oczekiwan wobec jednostki certyfikujace;.
Ostatnia odpowiedz na postawione pytanie — inng rol¢ od wczesniej wymienionych jest
wskazywana bardzo rzadko co potwierdza, ze organizacje oczekuja standardowych rol
jednostki certyfikujacej. Na podstawie zaprezentowanego materialu nalezy stwierdzi¢, ze
organizacje dobrze wskazuja rol¢ jaka powinna pelni¢ jednostka certyfikujaca. Umieja
wyartykutowa¢ swoje oczekiwania wobec certyfikatora. Pozostaje jednak pytanie czy
jednostki certyfikujagce sa w stanie spelni¢ postawione przed nimi oczekiwania ? Czy
zaprezentowane powyzej odpowiedzi okreslaja rzeczywista rolg jednostki w systemie czy sa
tylko pewng projekcja oczekiwan, ktore w stosunku do nich sg artykulowane.

5.3 CZYNNIKI DETERMINUJACE JAKOSC USLUG CERTYFIKUJACYCH

Czynniki wplywajace na jako$¢ ustug certyfikujacych mozna podzieli¢ na zewnetrzne i
wewnetrzne. Na czynniki wewngtrzne na wplyw organizacja, ktdra zamierza certyfikowac
system, natomiast czynniki zewnetrzne zaleza od uwarunkowan og6lnych. W niniejszy
opracowaniu zostang zaprezentowane, zdaniem autora, najwazniejsze czynniki zewnetrzne 1
wewnetrzne wpltywajace na proces certyfikacji.

Przystepujac do analizy czynnikow zewnetrznych wptywajacych na proces certyfikacji
trzeba zauwazy¢, ze dziatalno$¢ certyfikacyjna nie wymaga specjalnego zezwolenia czy
koncesji. W polskich warunkach dziata kilkadziesiat jednostek certyfikujacych, zaczynajac od
duzych miedzynarodowych a konczac na matych dziatajacych na lokalnym rynku. Wigkszo$¢
jednostek posiada akredytacje Polskiego Centrum Akredytacji, ale dzialaja takze
certyfikatorzy nie posiadajacy zadnej akredytacji. W zamierzeniach akredytacja miata
potwierdza¢ spetnienie podstawowych wymagan dla prowadzenia tego typu dziatalnosci.
Skoro jednak cze$¢ jednostek nie jest akredytowana to nie posiada takiego potwierdzenia.
Skutkuje to tym, ze istniejg jednostki, ktore nie speiniajga podstawowych wymagan a w
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swietne obowigzujacego prawa mogg swobodne dziata¢. Lansowana przez niektorych opinia,
ze zte jednostki beda eliminowane przez ,niewidzialng rgke” rynku okazata si¢ rowniez
falszywa. Na rynku utrzymujg si¢ bardzo stabi certyfikatorzy poniewaz stosujg oni niskie
ceny.

Drugim czynnikiem bezposrednio zwigzanym z wczesniej przedstawionym jest silna
konkurencja w sektorze ustug certyfikacyjnych. Na rynku dziala wiele jednostek, ktoére
probuja wszelkimi mozliwymi sposobami walczy¢ o klienta. Skoro dzialalno$¢ taka nie
wymaga spetnienia nawet podstawowych wymagan to stabe jednostki obnizaja cen¢ ustug,
traktujac ja jako gtéwna or¢z w walce. Obniza si¢ wymagania, zatrudnia audytorow o bardzo
niskich kwalifikacjach. Wbrew pozorom takie dzialania stabych jednostek certyfikujacych
silnie oddzialywaja na inne organizacje w sektorze. Nawet uznane jednostki zaczynajg szukac
mozliwo$ci obnizenia kosztéw aby by¢ konkurencyjnym. Jest wiele mozliwosci szukania
,»0szczedno$ci”, mozna zmniejszy¢ liczby audytow w nadzorze, zatrudni¢ gorszych ale
tanszych audytorow. Tego typu dziatania powoduja obnizenie jako$ci $wiadczonych ustug w
calym sektorze. Systematycznie spada znaczenie certyfikatu, obniza si¢ wymagania w
stosunku do organizacji, jednostki certyfikujace sa coraz gorzej postrzegane, na rynku
funkcjonuje obiegowa opinia, ze certyfikat jesli jest do czego$ potrzebny mozna po prostu
kupi¢. Sag to widoczne skutki silnej konkurencji, dazenia do obnizenia kosztow za wszelka
ceneg. Zjawiska te wptywaja na wszystkie jednostki certyfikujace i powoduja niekorzystne
efekty w caltym sektorze.

Trzecim czynnikiem zewnetrznym jest rzetelno$¢ jednostki certyfikujacej 1 jej
audytorow. Jak dziata dana jednostka, czy stara si¢ rzetelnie 1 zgodnie z prawda oceniaé
system, czy posiada bezkompromisowy brak akceptacji dla fikcji i pozornych rozwigzan? W
jaki sposéb podchodza do badania audytorzy, czy starajg si¢ rzetelnie wykona¢ powierzone
im zadania? W jaki sposob dobierani sg audytorzy, czy posiadaja odpowiednie przygotowanie
1 doswiadczenie? Jaka jest gotowo$¢ audytorow do zaangazowania w proces audytu ? To
tylko niektore pytania, ktore nalezaloby postawi¢ jednostce, ktora uwaza si¢ za rzetelng 1
wiarygodng. Rzetelno$¢ certyfikatora jest jego kapitalem, na ktéry trzeba nieustannie
pracowac a mozna go stosunkowo szybko utracic.

Przechodzac do czynnikéw wewnetrznych majacych wplyw na proces certyfikacji
nalezy rozpocza¢ od nastawienia organizacji do systemu zarzadzania jako$cig. Ogolnie
organizacje mozna podzieli¢ na dwie grupy, pierwsze ktora chcg posiada¢ wdrozony system i
drugie, ktére muszg posiada¢ system. W pierwszym przypadku zwykle nastawienie do
systemu a co za tym idzie do certyfikacji jest wlasciwe, w drugim natomiast zalezy od
sytuacji. Organizacje, ktore muszg posiada¢ system mozna rowniez podzieli¢ na kilka grup.
Pierwsza grupa to organizacje, ktére musza posiada¢ system ale chca go wykorzysta¢ do
zarzadzania, druga, ktéra musi ale przyjmuje zalozenie, ze skoro juz jest to ma nie
przeszkadza¢ w pracy, trzecia, ktorej celem jest wylacznie certyfikat i nalezy go uzyskac jak
najmniejszym naktadem pracy i kosztow. Nastawienie do systemu i certyfikacji bedzie inne w
kazdej z wymienionych grup. Jezeli organizacja bedzie pozytywnie nastawiona do systemu, to
bedzie zainteresowana w wykorzystaniu mozliwosci jakie niesie certyfikacja. Jesli
nastawienie bedzie skrajnie negatywne to nie ma szans na wiasciwy przebieg procesu
certyfikacji.
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Drugim czynnikiem wewnetrznym jest wlasciwy wybor jednostki certyfikujacej. Jesli
organizacja jest zainteresowana posiadaniem rzeczywistego systemu to powinna zadac¢ sobie
trud poszukiwania certyfikatora, ktéry bedzie miat odpowiednie kwalifikacje i bedzie chciat
zaangazowaé si¢ w ten proces. Znalezienie takiej jednostki daje szans¢ wilasciwej oceny i
doskonalenia systemu. Wybranie przypadkowej lub najtanszej jednostki spowoduje powazne
trudnosci 1 poza wystawieniem certyfikatu trudno bedzie oczekiwa¢ innych korzysci.
Organizacja wybierajgc certyfikatora wybiera partnera, ktory bedzie z nig wspoétdziatal
zwykle przez dhuzszy okres czasu. Konieczne jest wigc okreslenie celow i postawienie przed
jednostka konkretnych zadan. Wypracowanie wtasciwych relacji pomig¢dzy klientem audytu a
jednostkg certyfikujaca wymaga odpowiedniej $wiadomos$ci 1 zaangazowania ze strony
organizacji.

Trzecim czynnikiem jest zaangazowanie ze strony organizacji jako klienta audytu.
Proces certyfikacji wymaga zaangazowania obu stron. Nawet najlepiej przygotowani i w petni
zaangazowani w proces certyfikacji audytorzy jednostki certyfikujacej nie beda w stanie
wiasciwie przeprowadzi¢ tego procesu bez odpowiedniego przygotowania i zaangazowania ze
strony organizacji. Proces certyfikacji jest forma wspdipracy i wspotdziatania dwoch stron
dlatego bardzo istotne jest zaangazowanie ze strony organizacji. Kluczowa role odgrywa
zaangazowanie najwyzszego kierownictwa, ktore okresla zadania stojace przed certyfikacja,
motywuje pracownikéw do dziatan i nadzoruje caly proces. Wilasciwe zaangazowanie daje
szans¢ na uzyskanie réznorakich korzysci, natomiast brak zaangazowania powoduje powazne
trudno$ci w procesie audytu.

Czwartym czynnikiem wewnetrznym majagcym wplyw na proces certyfikacji jest
gotowo$¢ do wprowadzania zmian i1 doskonalenia ze strony organizacji. Podczas certyfikacji i
nadzoru nad systemem identyfikowane sa rozne informacje, ktére organizacja moze
wykorzysta¢é do korygowania, rozwoju 1 doskonalenia. Od nastawienia organizacji, jej
umiejetnosci analizy uzyskanych informacji oraz gotowosci do wprowadzania zmian zalezy
czy informacje te zostang nalezycie wykorzystane. Rolg audytorow jednostki certyfikujace;j
jest zbieranie 1 przetwarzanie informacji a nast¢pnie udostepnianie ich organizacji. Rola
odpowiednich oséb w organizacji jest analiza uzyskanych informacji i sformutowanie na ich
podstawie decyzji, ktore beda stanowity podstawe do podejmowanych dziatan. Aby wtasciwie
przeprowadzi¢ dziatania poaudytowie organizacja musi by¢ otwarta na zmiany i gotowa do
doskonalenia. Potrzebne jest zaangazowanie i determinacja we wprowadzaniu zmian oraz
Swiadomos¢, zZe doskonalenie jest naturalnym procesem, ktdry umozliwia organizacji
utrzymanie si¢ na rynku.

Piatym czynnikiem, ktéry moze niekorzystnie rzutowac na proces certyfikacji sg btedy i
zaniedbania popelnione na etapie projektowania, budowy i1 wdrazania systemu. Jezeli
organizacja popetnita istotne btedy na etapie projektowania i tworzenia systemu to bedg one
miaty wplyw na proces certyfikacji. Szczeg6lnie powazne btedy i1 zaniedbania, ktore dtugo
utrzymujg si¢ w systemie s3 duzym zagrozeniem. Organizacji bedzie bardzo trudno
wprowadza¢ zmiany wynikajace z przebiegu certyfikacji jesli w systemie znajduja si¢
powazne zaburzenia. Wykrycie powaznych probleméw przed jednostke certyfikujaca zwykle
wymusza podjecie radykalnych dzialan, tacznie z przebudowa fundamentalnych zatozen
systemu. Zwykle organizacje maja ogromne klopoty z podjgciem takich dziatan, czasem
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konieczne jest istotne przebudowanie podstaw systemu i powtdrne jego wdrozenie w
praktyce.

PODSUMOWANIE

Jednostka certyfikujaca pelni bardzo wazna role w procesie certyfikacji. Zeby mogla
jednak wypetni¢ wszystkie powierzone jej zadania potrzebne jest odpowiednie przygotowanie
i zaangazowanie z dwoch stron uczestniczacych w procesie — jednostki certyfikujacej i
organizacji — klienta audytu. Proces certyfikacji jest formg wspotpracy 1 wspotdziatania obu
stron 1 przed kazda ze stron zostaly postawione konkretne wymagania. Organizacja chcac
uzyska¢ wymierne korzy$ci z tego procesu musi si¢ do niego odpowiednio przygotowac,
dokona¢ wiasciwego wyboru jednostki certyfikujacej, postawi¢ przed certyfikatorem
konkretne cele do realizacji, analizowa¢ otrzymywane informacje i na ich podstawie
wprowadza¢ zmiany i1 doskonali¢ system. Kluczowe znaczenie ma odpowiedni dobor
jednostki certyfikujacej. Organizacja musi znalez¢ partnera, ktory bedzie mial odpowiednie
przygotowanie, dysponowat wiedzg i umiejgtnosciami oraz bedzie cheiat zaangazowac si¢ w
proces certyfikacji. Z przeprowadzonych badan wynika, ze petnomocnicy ds. jakosci sa
swiadomi waznosci odpowiedniego wyboru jednostki certyfikujacej oraz znaja kryteria
takiego wyboru. Osoby te umieja rowniez okresli¢ role certyfikatora w systemie 1
oczekiwania, jakie w stosunku do niego stawia organizacja. Z innych przeprowadzonych
badan wynika jednak, ze w procesie certyfikacji pojawiajg si¢ réznego rodzaju trudnosci i
zagrozenia. Na przebieg certyfikacji wplywa wiele czynnikow zarowno zewnetrznych, jak i
wewnetrznych. W pracy przedstawiono najwazniejsze, zdaniem autora, czynniki majace
wpltyw na proces certyfikacji. Organizacja ma mozliwo$¢ wplywania na czynniki
wewnetrzne, ma zatem mozliwos¢ oddziatywania na czynniki determinujgce przebieg
procesu. Wilasciwie przeprowadzony proces certyfikacji zapewnia organizacji wielorakie
korzysci. Organizacja uzyskuje niezalezne potwierdzenie, ze rozwigzania zastosowane w
systemie sg zgodne z wymaganiami normy. Jednostka certyfikujaca sprawdzajac i oceniajac
poszczegolne elementy w systemie oraz ich powigzania potwierdza zgodno$¢ z
wymaganiami. Ocenia rowniez skutecznos¢ dziatania elementow w systemie oraz systemu
zarzadzania jakos$cig jako calosci. Poprzez niezalezne spojrzenie ekspertow z zewnatrz, ktorzy
badali wiele systemow, organizacja uzyskuje bezcenne informacje dotyczace funkcjonowania
systemu, ktorych nie da si¢ uzyskac¢ badajac system tylko wewnetrznie. Niezmiernie cenne sg
informacje dotyczace rozwoju 1 doskonalenia systemu okreslone przez audytoréw jednostki
certyfikujacej. Jesli organizacja dtuzszy czas wspolpracuje z certyfikatorem, to wiasnie te
informacje stanowig glowng wartos¢ dodang, jaka daje audyt. Organizacja uzyskuje
wskazowki jakie podja¢ dziatania, aby si¢ rozwija¢ i doskonali¢ posiadany system. Sg to
chyba najistotniejsze informacje jakie mozna otrzymaé od jednostki certyfikujacej. Bardzo
wazne s3 rOwniez informacje dotyczace stabych stron i problemdéw w systemie. Organizacja
uzyskuje informacje o rozpoczynajacych si¢ zaburzeniach 1 tym samym poprzez podjecie
wlasciwych dziatan moze wyeliminowa¢ je w zarodku oraz nie dopusci¢ do ich
rozprzestrzenienia si¢. Jest to wazny mechanizm, ktdry mozna nazwa¢ mechanizmem
wczesnego ostrzegania, ktory ogranicza réwniez ryzyko powstania powaznych zaburzen.
Identyfikowanie niezgodnoS$ci przez certyfikatora jest wskazaniem aktualnych problemow i
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powinno réwniez mobilizowa¢ do ich eliminacji, tacznie z usunigciem ich przyczyn. Dobry
certyfikator wspiera organizacje takze w pltaszczyznie regulacji prawnych, ktore ja dotycza.
Organizacja otrzymuje informacje czy speilnia obowigzujace regulacje i gdzie ewentualnie
pojawiaja si¢ trudnosci. Zwrdcono uwage tylko na najwazniejsze zadania jednostki
certyfikujacej w systemie zarzadzania jako$cig. Organizacja moze uzyskiwaé roznorodne
korzys$ci oraz otrzymywaé bezcenne informacje. Aby jednak do tego doszto obie strony,
organizacja 1 certyfikator, musza by¢ wlasciwie przygotowanie 1 zaangazowane Ww
analizowany proces. Musi doj$¢ do wzajemnej wspdlpracy 1 wspotdziatania. Potrzebne jest
zaufanie 1 wzajemne zrozumienie. Konczac mozna stwierdzi¢, ze przebieg procesu
certyfikacji zalezy w duzym stopniu od organizacji. To ona zdecydowata si¢ na ten proces,
wybrata jednostke certyfikujaca i postawita przed nig konkretne zadania. To ona stworzyta
warunki do wspotpracy, zaangazowata si¢ w proces oraz podejmuje odpowiednie dzialania
wynikajace z uzyskiwanych informacji.
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ZADANIA JEDNOSTKI CERTYFIKUJACE] W SYSTEMIE
ZARZADZANIA JAKOSCIA

Streszczenie: W pracy zaprezentowano rozwazania na temat znaczenia jednostki certyfikujgcej w
systemie zarzqdzania jakoscig. Poddano analizie szeroko rozumiany proces certyfikacji systemu
rozpoczynajqcy sig od wyboru certyfikatora a konczgcy sie na ocenie wartosci dodanej ptynqcej z tego
procesu. Przestawiono wyniki badan dotyczgcych kryteriow wyboru jednostki certyfikujgcej i badania
roli tej jednostki w systemie zarzgdzania jakosSciq. Przeprowadzono analize uzyskanych wynikow.
Okreslono czynniki zewnetrzne i wewnetrzne wplywajgce na jakosé ustug certyfikujgcych. Okreslono
znaczenie jednostki certyfikujqcej w systemie i warunki jakie powinny by¢é spelnione, aby wlasciwie
przebiegat proces certyfikacji oraz dawat organizacji roznorodne korzysci.

Stowa kluczowe: system zarzqdzania jakoscig, ISO 9001, jednostka certyfikujgca, proces certyfikacji

ASSIGNMENTS OF THE CERTIFYING BODY
IN THE QUALITY MANAGEMENT SYSTEM

Abstract. In the work there are considerations presented over the importance of certifying body in the
quality management system. The analysis was conducted on a widely-understood process of system
certification which starts from selection of the certifying body and ends with assessment of the added
value resulting from the process. There are research results presented concerning the criteria of
certifying body selection and examination of the role of this body in the quality management system.
There was analysis made on the results obtained. The external and internal factors were defined which
affect the quality of certifying services. There was also the importance of the certifying body
determined in the system along with the conditions that should be fulfilled in order to run the
certification process properly and so that it would bring various benefits.

Key words: quality management system, ISO 9001, certifying body, certification process
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6

AUDYT WEWNETRZNY W DOSKONALENIU
SYSTEMU ZARZADZANIA JAKOSCIA

6.1 METODOLOGIA PRZEPROWADZENIA AUDYTU WEWNETRZNEGO

Wraz z rozpowszechnianiem si¢ znormalizowanych rozwigzan systemowych w
dziedzinie jako$ci rozwijala si¢ praktyka ich audytowania, co spowodowalo konieczno$¢
ujednolicenia metodyki przeprowadzania audytéw. Szczegodlnie wazne okazalo si¢ to
w odniesieniu do audytéw, w wyniku ktérych nastepowato zarejestrowanie danej firmy
w wykazie dostawcoéw posiadajacych uwiarygodniony System Zarzadzania Jako$cia zgodny
z normami ISO serii 9000. Dlatego tez Komitet Techniczny ISO TC 176 opracowat w 1990 r.
mie¢dzynarodowa norm¢ ISO 10011 Wytyczne do audytu systemu jakosci. Norma ta zostala
przyjeta przez uprawnione do glosowania komitety cztonkowskie ISO, a wigkszo$¢ krajow
europejskich wydata ja jako normg¢ krajowa. W 2002 roku (po nowelizacji norm serii ISO
9000) nomg te zastgpiono norma ISO 19011 Wytyczne dotyczgce audytowania systemow
zarzqdzania jakosciq i/lub srodowiskowego, ktdra to norma moze by¢ stosowana zarOwno w
odniesieniu do audytow jakosci, jak 1 audytow srodowiskowych.

W normie tej podano wytyczne dotyczace zasad audytowania, zarzadzania programami
audytow, prowadzenia audytoéw systemu zarzadzania jakoscig oraz systemOw zarzadzania
srodowiskowego, jak rowniez wytyczne dotyczace kompetencji audytorow systemu
zarzadzania jakos$cig 1 zarzadzania srodowiskowego.

Zamierzeniem wytycznych zawartych w normie jest ich elastycznos¢. Stosowanie ich
moze by¢ rozne w zaleznosci od wielkos$ci, charakteru i zlozonosci organizacji, jak roéwniez
od celu 1 zakresu audytow, ktére beda prowadzone [6].

Audyt jakosci jest procesem badania systemu w celu potwierdzenia zgodnosci z
podstawowymi wymaganiami i doskonalenia. Pojecie to definiowane jest w normie PN-ISO
9000:2006 [8] jako: systematyczny, niezalezny i udokumentowany proces uzyskiwania dowodu
z audytu oraz jego obiektywnej oceny w celu okreslenia stopnia spetnienia kryteriow auditu
[9].

Audyt obejmuje metodyczne badanie danego elementu systemu lub jego catosci w
stosunku do modelu w celu okreslenia 1 uchwycenia odchylen oraz nieprawidlowos$ci. Audyt
rozumiany jest wiec jako metodyczna ocena danej sytuacji zwigzanej z wyrobem, procesem,
usluga, wykonywane w obecnosci zainteresowanych jego przebiegiem, prowadzona wedtug
wczesniej ustalonych dyspozycji.

Literatura do najistotniejszych cech audytow zalicza [1]:
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e systematyke — audyt prowadzony jest periodycznie, stad stanowi mechanizm ciaggtego
doskonalenia systemu;

e planowanie — harmonogram realizowanych audytow jest wynikiem okres§lonej strategii
w tym zakresie i ma charakter formalnego zapisu,

e niezalezno$¢ — audyt prowadzony jest we wszystkich komdrkach organizacyjnych, jednak
przez audytoréw rekrutujgcych si¢ z réznych od audytowanego dziatow przedsigbiorstwa.

Norma PN-EN ISO 19011:2003 Wytyczne dotyczgce audytowania systemow
zarzgdzania jakosciq i/lub srodowiskowego audyty jakosci dziel na:

1. audyty wewngtrzne, nazywane czasami audytami pierwszej strony,  ktore sg
przeprowadzane przez samg organizacj¢ lub w jej imieniu w tej organizacji na potrzeby
przegladu zarzadzania oraz do innych celéw wewnetrznych 1 mogg stanowi¢ dla
organizacji podstawe do zadeklarowania przez nig zgodnosci,

2. audyty zewnetrzne obejmujace audyty nazywanie ogodlnie audytami drugiej lub trzeciej
strony, przy czym:

e audyty drugiej strony sa przeprowadzone przez strony zainteresowane organizacja, takie
jak klienci, lub przez inne osoby wystepujace w ich imieniu,

e audyty trzeciej strony s3 przeprowadzane przez niezalezne organizacje zewnetrzne,
takie jak te, ktére prowadza certyfikacj¢ lub rejestracje na zgodno$¢ z wymaganiami

ISO 9001, ISO 14001 lub innych norm.

Podstawowym zadaniem audytu Systemu Zarzadzania Jako$cig jest systematyczne
badanie celu, wdrozenia i skuteczno$ci wybranych elementow systemu jakosci. Cel systemu
jest ustalony w dokumentacji dotyczacej jakosci, np. w Ksiedze Jakosci, procedurach. Audyt
musi najpierw zbadaé, jakie sg cele systemu, nastepnie, czy cele te sg zgodne z wymaganiami
stosowanej normy. Audyt musi rowniez ustali¢, w jakim stopniu wdrozone przedsiewziecia
pozwalaja na realizacj¢ celu systemu oraz czy wdrozone przedsigwzigcia sg skuteczne do
tego, co zatozono i1 odzwierciedlono w dokumentacji systemu. Nalezy pamigtac, ze audyt jest
probka, wigc bada tylko wybrane elementy systemu oraz w audycie wykorzystuje si¢ tylko
informacje oparte na faktach, czyli na tak zwanych dowodach obiektywnych,
potwierdzonych, rzeczywiscie istniejacych, niezaleznych od emocji lub uprzedzen faktow.

Warto w tym miejscu takze wspomnie¢, ze stawianie znaku roéwnosci pomig¢dzy
audytem a kontrolg jest bledem. Kontrola zasadniczo ma na celu akceptacje lub odrzucenie
wyrobu (ushugi) i1 dziala alternatywnie, natomiast audyt jest badaniem funkcjonowania
systemu (organizacji) 1 nigdy nie dotyczy osob, lecz dziatan. Wigcej na temat audytow mozna
znalez¢ migedzy innymi w artykule K. Midor ,,Rola audytéw w systemie zarzadzania jakos$cia.
Studium przypadku” [5].

Audyt wewnetrzny (audyt pierwszej strony) prowadzony jest przez firme¢ u siebie, aby
potwierdzi¢ kierownictwu, ze system dziata skutecznie. Audyty te charakteryzujg si¢ tym, ze
[4]: sa wykonywany u siebie 1 przez siebie, ich zasady sa ustalane wewngtrznie, sg
systematyczne 1 niezalezne, sg przeprowadzane w zakresie 1 czestosci niezbgdnej w danych
okolicznosciach, sa planowane. Powoduje to, Zze stanowig znakomita okazj¢ do lepszego
poznania nie tylko systemu zarzadzania jakoscia, ale funkcjonowania organizacji jako catosci.
Procedura przeprowadzenia audytu w kazdym z przedsigbiorstw ma swoja specyfike.

Wewngtrzne audyty przeprowadza si¢ zgodnie z programem audytow. W przypadkach
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uzasadnionych szczeg6lng potrzeba (np. nasilenie si¢ niezgodno$ci w danym obszarze SZJ)

istnieje takze mozliwos¢ przeprowadzenia audytoéw poza programem; zazwyczaj inicjuje je

pelnomocnik. Czgstos¢ przeprowadzania audytow musi uwzglednia¢ skalg problemow
wystepujacych w danym obszarze.

Kazda organizacja sama okresla, jakie kryteria dotyczace wyksztalcenia, szkolen i
doswiadczenia zawodowego, w tym zwigzanego z zarzadzaniem jakoscia, s3 niezbgdne do
uznania pracownika za audytora wewngtrznego.

Czesto audyt wewnetrzny przeprowadza jeden audytor. W przypadku szerszego zakresu
lub wigkszej ztozonos$ci prac moze to by¢ zespot dwu- lub kilkuosobowy. W takim przypadku
nalezy wyznaczy¢ audytora wiodacego, ktory bedzie odpowiadat za caloksztalt dziatan
audytowych. Aby unikng¢ ewentualnych konfliktow, nalezy zadbac, by audytor nie byt blisko
zwigzany z audytowanym.

Z doswiadczen wynika, ze kandydaci na audytoréw wewnetrznych to najczesciej
kierownicy jednostek organizacyjnych jedynie przyuczeni do pelnienia funkcji audytora.
Stosuje si¢ rowniez rozwigzanie polegajace na przeprowadzeniu audytow wewngtrznych
przez wynajetych audytorow zewngtrznych. Ma to swoje zalety i wady. Audytorzy zewngtrzni
sa bardziej doswiadczeni i majg wyzsze kwalifikacje w zakresie technik prowadzenia audytu
niz kandydaci wybrani spo$rod pracownikow organizacji. Zrodtem dodatkowych korzysci
moze by¢ w takim przypadku tzw. $wieze spojrzenie osoby z zewnatrz na realizowane
procesy. Wada tego rozwigzania jest to, ze audytorzy zewnetrzni, spedzajac w firmie
najwyzej kilka dni, nie poznaja w pelni specyfiki organizacji i nie identyfikuja wszystkich
istniejacych 1 potencjalnych probleméw.

Dobre zaplanowanie i przygotowanie audytu jest podstawag jego powodzenia. Za
przygotowanie audytu jest odpowiedzialny audytor wiodacy. Celem planowania audytu jest:

e dla audytora — us$wiadomienie celu, zakresu niezbednych badan oraz pozostawienie
niezbednego czasu na dzialania wstgpne (przygotowawcze)

e dla audytowanego — u§wiadomienie celu i zakresu niezb¢dnych badan oraz harmonogramu
audytu oraz pozostawienie niezbednego czasu na uporzadkowanie (przygotowanie si¢)
dowodow 1 zapisow.

Date audytu nalezy uzgodni¢ z kierownikiem audytowanej jednostki co najmniej na
kilka dni przed planowanym terminem (audytor nie moze dziata¢ z zaskoczenia) [3].

Prowadzenie audytu jest poprzedzone spotkaniem otwierajacym, ktorego celem jest:

e potwierdzenie planu audytu,

e omowienie celow 1 zakresu audytu,

e krotka prezentacja tego, jak beda wykonywane dziatania audytowe,

¢ potwierdzenie kanalow komunikowania sie,

e wyjasnienie wszystkich niejasnych spraw, zglaszanie zastrzezen itp.

Spotkanie otwierajace, zwane roéwniez konferencja przedaudytowa lub spotkaniem
rozpoczynajacym audyt, odbywa si¢ zwykle w miejscu audytu.

Cztonkowie zespolu audytujgcego, przygotowujac si¢ do audytu, powinni dokonac
przegladu odpowiednich informacji zwigzanych z przydzielong w ramach audytu pracg i
przygotowa¢ dokumenty robocze, ktére moga obejmowac [2]:
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¢ list¢ kontrolng i zasady pobierania probek audytowych,
e formularze do zapisywania informacji (dowoddw, ustalen z audytéw, zapisow ze spotkan)

Stosowanie listy kontrolnej i formularzy nie powinno ogranicza¢ zakresu dziatan
audytowych, ktory moze si¢ zmieni¢ w wyniku informacji zebranych podczas audytu. Dobrze
przemyslana lista pytan jest bardzo pomocna w trakcie badania na miejscu, umozliwia
sprawne i szybkie przeprowadzenie audytu. Pytania audytowi mozna opracowac na podstawie
analizy tresci procedur i innych dokumentéw opisujacych system jakosci czy tez wymagan
normy ISO 9001:2000

Pytania opracowane w ten sposob czesto nazywamy pytaniami merytorycznymi [6].
Ogolnie pytania mozna dzieli¢ na otwarte i zamknigte. Wszystkie pytania zaczynajace si¢ od
stowa Czy beda pytaniami zamknietymi, natomiast pytania zaczynajace si¢ od stow Jak, Kto,
Co, Gdzie, Kiedy, Dlaczego sg pytaniami otwartymi i beda wymagac szerszej odpowiedzi niz
»tak” lub ,nie”. Wiecej czasu zajmuje udzielanie odpowiedzi na takie pytania, niz ich
zadawanie.

Zdolno$¢ zadawania wlasciwego rodzaju pytan jest jednym z najskuteczniejszych
narzedzi bedacych do dyspozycji audytora. Nalezy to do zwyktych umieje¢tnosci zarzadzania.
Audytor musi jednak nauczy¢ si¢ rozpoznawania i uzywania odpowiednich technik. W ten
sposob bedzie kontrolowat i bardzo usprawniat porozumiewanie sig.

Lista pytah moze by¢ sporzadzana wspdlnie przez audytora i przedstawiciela
kierownictwa ds. SZJ badz przez samego audytora w zaleznos$ci od przyjetych rozwigzan czy
wagi problemu. Powinna odzwierciedla¢ cel i zakres danego audytu oraz odrebnos¢ tego, co
ma by¢ sprawdzone, dlatego tez nie moze to by¢ lista standardowa, ta sama dla kazdego
obszaru za kazdym razem.

Przebieg audytu mozna opisaé nastgpujacymi czynnosciami:

e ustalenie faktéw: obserwacje, wywiad,

e zapisywanie dowoddw 1 obserwacji: notatki,
e ocena zgodnos$ci: dowody, analiza,

e wnioski.

W zalezno$ci od zakresu i zlozonos$ci audytu w jego trakcie konieczne moze by¢
komunikowanie si¢ cztonkow zespotlu audytujacych oddzielnie w celu wymiany informacji
m.in. o postepie audytu oraz konieczne moze by¢ komunikowanie si¢ z audytowanym w celu
przedstawienia mu postepu audytu oraz zastrzezen, jezeli wskazuja one na bezposrednie i
znaczace ryzyko np. w zakresie bezpieczenstwa, srodowiska lub jakosci. Dotyczy to rowniez
problemow wybiegajacych poza zakres audytu.

W trakcie audytu moze si¢ rowniez okazac, ze dostepne dowody audytu nie daja
mozliwo$ci osiagniecia celu audytu. W tym przypadku audytor wiodacy powinien
przedstawi¢ klientowi audytu i audytowanemu przyczyny w celu podjecia okreslonych
dziatanh. Dziatania te mogg obejmowaé potwierdzenie lub zmiang planu audytu, zmiang celow
audytu lub zakresu audytu albo zakonczenie audytu.

Audytor wiodacy musi caly czas sterowa¢ audytem, powinien mie¢ rozeznanie, czy
badana probka jest satysfakcjonujaca. W uzasadnionych przypadkach audytor moze odej$¢ od
listy kontrolnej. Powinien poszukiwa¢ obiektywnych dowodow we wszystkich formach, a
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niezgodno$ci powinien bada¢ z niezbg¢dng wnikliwoscia [6].

Informacje powinny by¢ gromadzone przez audytora przez odpowiednie pobieranie
probek audytowych podczas audytu 1 ich weryfikowanie, poniewaz tylko informacja mozliwa
do zweryfikowania moze stanowi¢ dowdd z audytu. Zaleca si¢, aby dowod z audytu byt
zapisany.

Podczas prowadzenia rozméw audytor powinien jak najmniej méwié i jak najwiecej
stucha¢, analizowaé to, co ustyszat. Musi jednocze$nie zachowac pozytywne nastawienie do
rozmoéwcy, tak aby stworzy¢ atmosfere sprzyjajaca dobremu porozumiewaniu si¢. Zdolnos¢
uzyskania odpowiednich informacji zalezy od umiejetnosci zadawania wlasciwych pytan.
Dlatego celowe wydaje si¢ zaznajomienie audytorow z technikami zadawania pytan.

Podczas prowadzenia wywiadu audytowego audytor powinien robi¢ notatki. Powinien
notowa¢ nazwy dokumentdéw, oznaczenia obiektow, numery serii, numery stanowisk pracy,
o$wiadczenia, tozsamos$¢ osob, ktore je skladaty, tytuty zawodowe, istotne zadawane pytania
itp.

Sporzadzanie notatek to najwazniejsza technika, obok sposobu zadawania pytan do
opanowania w czasie audytu. Zbierane informacje powinny by¢ na biezgco oceniane pod
wzgledem kryteriow audytu, po to, aby sie upewni¢, ze idzie si¢ wlasciwym kierunku do
osiggnigcia celu audytu.

Wszelkie uzyskane dowody z audytu powinny by¢ oceniane w odniesieniu do kryteriow
audytu w celu opracowania ustalen z audytu. Ustalenia z audytu moga wskazywa¢ na
zgodnos¢ lub niezgodnos$¢ z kryteriami audytu. Jako niezgodno$¢ rozumie si¢:

e stan przeciwstawny jakosci,
e pogwalcenie okre§lonych wymagan, np. warunkéw kontraktu, normy jakosci, ksiegi
jakosci, procedur 1 instrukcji roboczych.

Niezgodno$¢ moze miec trzy formy:

e pisemna procedura nie spelnia wymagan normy — niezgodno$¢ procedur z norma,

e pisemna procedura nie zostala wprowadzona do praktyki w sposob opisany przez
procedure — niezgodno$¢ dziatan z procedurami,

e praktyka (to co jest rzeczywiscie robione) jest nieskuteczna, tj. nie uzyskuje si¢
wymaganego wyniku — brak skuteczno$ci dziatan.

Liczba niezgodnosci, ktore moga by¢ ujawnione w trakcie audytu, moze by¢ bardzo
duza lub niekiedy réwna zeru. Sytuacja, kiedy nie zaobserwowano zadnej niezgodnosci, jest
godna pochwaly z punktu widzenia systemu, ale w praktyce nie powinna wystepowac, gdyz
brak jest idealnych systemow 1 dlatego tez fakt taki moze $wiadczy¢ np. o biedach
w prowadzeniu audytu. Rowniez mato prawdopodobne jest, aby wszystkie wykryte
niegodnosci byty réwnie wazne. Audytor powinien umie¢ rozroéznié, ktore sa wazne, a ktore
maja mniejsze znaczenie. Nalezy pamigta¢, ze w przypadku watpliwosci niemozliwych do
wyjasnienia audytor zobowigzany jest podjac¢ decyzje na korzys¢ audytowanego.

Przed spotkaniem zamykajacym zespo6t audytujacy powinien zebra¢ si¢ na krotko w
odosobnionym pomieszczeniu w celu:

e przegladu ustalen z audytu i zebranych informacji w odniesieniu do celow audytu,
e uzgodnienia wnioskoéw z audytu,
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e przygotowania rekomendacji, jezeli okreslono to w celach audytu.

Spotkanie zamykajace jest spotkaniem koncowym audytu i formalng prezentacja przez
zespot audytorow spostrzezen, niezgodnosci i wnioskOw z audytu. Spotkanie powinno
przebiega¢ wg ustalonego porzadku i powinno objac:

e sporzadzenie listy uczestnikoéw na spotkaniu zamykajacym,
¢ podzigkowanie,

e przypomnienie celu i zakresu audytu,

e przedstawienie ograniczen w prowadzeniu audytu,

e omowienie kwestii raportu z audytu,

e przedstawienie ograniczen w prowadzeniu audytu,

e przedstawienie niezgodnosci,

e podsumowanie,

e uzgodnienia,

e wyjasnienia.

Nastegpnie sporzadzany jest raport z audytu. Raport jest podstawowym dokumentem
zawierajagcym wyniki audytu i dowodem na to, zostat on wilasciwie przeprowadzony. Za
przygotowanie i tre$¢ raportu z audytu odpowiada audytor wiodacy. Zasadniczo raport
powinien zawiera¢ kompletne, doktadne, zwiezte i jasne zapisy z audytu oraz obejmowac lub
powotywac si¢ na:

e cele i zakres audytu (audytowane jednostki organizacyjne i funkcjonalne lub procesy oraz
czas trwania audytu),

¢ identyfikacje klienta audytu,

¢ identyfikacj¢ audytora wiodacego i cztonkdw zespotu audytujacego,

e daty i miejsca prowadzenia audytu,

e kryteria audytu (stosowana norma systemu jakosci, ksigga jakosci, procedury, normy
panstwowe, branzowe, uregulowania prawne, kodeksy postepowania),

¢ ustalenia: niezgodnosci, spostrzezenia pozytywne, wnioski do doskonalenia.

Istotne jest zatem, aby raport z audytu dawat wywazony obraz catego audytu, a nie
tylko znalezione niezgodnosci.

Audyt jest zakonczony, jezeli wszystkie dzialania opisane w planie audytu zostaly
wykonane.

Jesli w wyniku badan audytowych zostang stwierdzone w systemie zarzadzania jako$cig
niezgodno$ci, konieczne jest podjecie odpowiednich dziatan korygujacych. Za wybodr
sposobu, wdrozenie 1 nadzorowanie odpowiedzialne jest kierownictwo obszaru
audytowanego, w praktyce kierownicy dziatéw, w ktorych wykryto niezgodnosci.

6.2 KOMPETENCJE I OCENA AUDYTOROW
Waznym elementem audytu wewnetrznego sa audytorzy, ktorzy rekrutuja sie z
pracownikow organizacji. Sa oni odpowiedzialni za prowadzenie badan audytowych
wybranych obszaréw. Wazne jest, aby byly to osoby posiadajace przynajmniej kilkuletnie
doswiadczenie i odpowiednig wiedze, predyspozycje osobowosciowe oraz pozycje w firmie.
Wiarygodnos¢ procesu audytu zalezy od kompetencji 0sob przeprowadzajacych audyt.
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Kompetencje sa oparte na wykazaniu cech osobowosci audytorow oraz zdolnosci
zastosowania wiedzy i umieje¢tnosci uzyskanych przez wyksztatcenie, doswiadczenie w pracy,
szkolenie audytorskie oraz doswiadczenie w audytowaniu. Koncepcje kompetencji
audytorow, wg normy ISO 19011, przedstawiono na rys. 6.1 uwzgledniajac fakt, ze norma
stanowi wytyczne audytowania zarowno zarzadzania jako$cig, jak 1 zarzadzania
srodowiskowego.

Cze$¢ wiedzy 1 umiejetnosci jest wspolna dla obydwu grup audytorow (jakosci i
srodowiska), a cze$¢ jest specyficzna dla audytoréw danej dyscypliny. Audytorzy utrzymuja i
doskonala swoje kompetencje poprzez ciagly rozw6j zawodowy oraz regularne uczestnictwo
w audytach, a ich postepy powinny by¢ poddawane ocenie.

: Doswiaderenie Sekoleme Doswiadesenie Cechy
Wk sztalceme

W pracy audyiorm woidytowianiu OAOEWTISC]

Wiedea i umiejetnodei f Oredilna wied 2 v Wieden 1 umigjetnosc

dotyerace jakosc 1 Ui jetnosci / ditveryee smodowiska

Rys. 6.1 Koncepcja kompetencji audytoréw systemu zarzadzania jakos$cia
Zrodto: opracowanie wlasne na podstawie PN-EN 19011:2003

Audytorzy powinni mie¢ odpowiednie cechy osobowosci, ktore pozwolg im na

dzialanie zgodne z zasadami audytowania. Norma ISO 19011 zaleca, aby audytor byt [7]:

e ectyczny — prawy, prawdomowny, Szczery, UcZCiwy 1 rozwazny,

e otwarty — che¢tny do rozwazenia alternatywnych pomystow lub punktow widzenia,

¢ dyplomatyczny — taktowny w postgpowaniu z ludzmi,

e spostrzegawczy — stale 1 aktywnie uswiadamiajacy sobie fizyczne warunki otoczenia i
dziatania,

e percepcyjny — z natury §wiadomy sytuacji i zdolny do jej zrozumienia,

e clastyczny — przystosowujacy si¢ fatwo do réznych sytuacji,

e wytrwaty — ciagle ukierunkowany na osigganie celow,

e zdecydowany — wyciagajacy w porg wnioski logicznie uzasadnione 1 oparte na analizie,

e niezalezny — dzialajacy 1 funkcjonujgcy niezaleznie 1 jednocze$nie skutecznie
wspotdzialajacy z innymi,

Poza tym audytor powinien by¢ obiektywny, uprzejmy, fachowy, postepowy,
pracowity, dokladny, ale praktyczny, punktualny, pozytywny, pragmatyczny, zasadniczy,
przygotowany.

Aby dobrze przeprowadzi¢ audyt, audytorzy powinni posiada¢ odpowiedniag wiedze.
Powinni oni znaé:
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e Zasady, procedury i techniki audytowania, aby odpowiednio je zastosowa¢ do roznych
audytow oraz zapewni¢ przeprowadzenie audytow w sposob spojny i systematyczny.
Audytor powinien umie¢ skutecznie planowac i organizowac prace, prowadzi¢ audyt w
ustalonym czasie, skupiac¢ si¢ na istotnych sprawach i zbiera¢ informacje¢, weryfikujace ich
doktadnos$¢ oraz potwierdzajac dowodami obiektywnymi. Powinien umie¢ réwniez ocenic
te czynniki, ktére moga wptywaé na wiarygodnos¢ ustalen i wnioskéw z audytu. Podczas
audytu powinien stosowa¢ dokumenty robocze do dokonywania zapiséw, na ktdrych
podstawie bedzie mogl przygotowac raport z audytu.

e System zarzadzania i dokumenty odniesienia, co umozliwi mu zrozumienie zakresu audytu
1 da mozliwo$¢ zastosowania kryteriow audytu. Powinien on wiec zna¢ oddzialywanie
pomigdzy elementami systemu zarzadzania, normy dotyczace systemu zarzadzania
jakos$cia, majace zastosowanie procedury lub inne dokumenty systemowe.

Poza tym audytor powinien dodatkowo posiada¢ wiedz¢ 1 umiejetno$ci z zakresu
planowania audytu, organizowania pracy zespotu, wykorzystywania zasobow, zapobiegania
konfliktom, aby sprawnie, skutecznie i1 efektywnie go przeprowadzic.

Audytor systemu zarzadzania jako$cig powinien rowniez posiada¢ specyficzng wiedze i
umiejetnosci z zakresu:

e Metod i technik zwigzanych z jako$cig, w tym terminologi¢ z zakresu jakoS$ci, zasady
zarzadzania jakos$cig oraz narzedzia zarzadzania jakoscig w celu umozliwienia badania
systemOw zarzadzania jako$cig i opracowania odpowiednich ustalen i wnioskéw z audytu.

e Procesow 1 wyrobow, w tym réwniez ustug, a w szczego6lnosci terminologi¢ specyficzng
dla sektora, charakterystyki techniczne proceséw i wyrobow oraz procesy i praktyki
specyficzne dla sektora w celu umozliwienia audytorowi zrozumienia zagadnien
technicznych, ktore majg zwigzek z prowadzonym audytem.

Audytorzy powinni mie¢ wyksztalcenie wystarczajace do zdobycia wiedzy i
umiejetnosci koniecznych do prawidiowego prowadzenia audytoéw. Powinni mie¢ rowniez
do$wiadczenie w pracy, ktore przyczynia si¢ do rozwoju ich wiedzy 1 umiejetnosci. Norma
zaleca, aby doswiadczenie w pracy uzyskano na technicznym, kierowniczym lub innym
profesjonalnym stanowisku zwigzanym z wykonaniem oceny, rozwigzywaniem problemow 1
komunikacjg z pozostatym personelem.

Dobrze, gdy cze$¢ doswiadczenia zawodowego byla uzyskana na stanowisku pracy
zwigzanym z zarzadzaniem jako$cia. Audytor powinien réwniez ukonczy¢ szkolenie
audytorskie przyczyniajace, ktére moze by¢ przeprowadzone przez organizacj¢ wilasng lub
zewngetrzng. Poza tym audytor powinien mie¢ doswiadczenie w audytowaniu, ktore powinno
by¢ nabyte pod nadzorem 1 kierunkiem audytora kompetentnego jako audytora wiodacego.

Ocena audytora powinna by¢ planowana, wdrozona 1 zapisywana zgodnie z ustalonymi
procedurami w celu zapewnienia obiektywnego, spdjnego, uczciwego 1 wiarygodnego
wyniku. W ramach procesu oceny identyfikowane sa réwniez potrzeby szkoleniowe i inne
zwigzane ze zwigkszeniem umieje¢tnosci audytorow [6].

Ocena audytoréw odbywa si¢ na nastepujacych etapach:

e ocena poczatkowa 0sob, ktore chcg zosta¢ audytorami,

e ocena audytora przed wyznaczeniem go do zespotu audytujacego,
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e ciggla ocena dokonan audytora w celu okreslenia potrzeb w zakresie utrzymywania i
doskonalenia jego wiedzy i umiejetnosci.
Ocena powinna by¢ dokonana przez osobe lub grupg oséb, wg okreslonych kryteriow
oceny. W tabeli 6.1 podano metody oceny audytoréw, z ktérych jedna lub wigcej moze by¢
wykorzystywanych w organizacji.

Tabela 6.1 Metody oceny audytoréw wg normy I1SO 19011
Metoda oceny Cele Przyklady
Analiza zapisow dotyczacych
Zweryfikowa¢ dotychczasowe dokonania wyksztalcenia, szkolenia, zatrudnienia,
audytora doswiadczenia
w audytowaniu
Badanie opinii, kwestionariusze,
Dostarczy¢ informacje o tym, jak jest referencje osobiste, §wiadectwa, skargi,
postrzegane dziatanie audytora ocena dziatania, przeglad (przez
rownowaznego specjaliste)

Przeglad zapiséw

Informacje zwrotne

pozytywne
i negatywne

Oceni¢ cechy osobowosci, umiejetnosci

Rozmowa 1.<0munik(.)wania sig, .zwe.ryﬁkowaé Rozmowy bezposrednie
informacje, sprawdzi¢ wiedze, uzyskaé i telefoniczne
dodatkowe informacje
Obserwacja Oce.:n.ié cech.}/.OS(.)bowos'ci oraz stosowanie Odgrywanie.roli, audyty obserwowane,
umiejetnosci 1 wiedzy wykonywanie pracy
Badanie Oce.:n.ié cechy osobowos'ci, wie(.izq i Ustne .i pisemne egzaminy,
umiejetnosci oraz ich stosowanie badanie psychometryczne
Dostarczy¢ informacje, gdy bezposrednia Przeglad raportu z audytu oraz rozmowy
Przeglad po audycie | obserwacja moze by¢ niemozliwa lub ze wspolpracownikami, klientami
nicodpowiednia audytu, audytowanymi oraz audytorem

Zrodto: PN-EN ISO 19011:2003

Dokonanie oceny polega na poréwnaniu informacji na temat ocenianej osoby z
ustalonymi we wczesniejszym etapie kryteriami. Jezeli osoba ta nie spetnia kryteriow,
wymagane jest dodatkowe szkolenie, do$wiadczenie w pracy i (lub) doswiadczenie w
audytowaniu, po ktérych zostanie dokonana ponowna ocena.

Audytor wewngtrzny jest niejako elementem systemu jakosci, ktory bada system 1 moze
by¢ postrzegany jako narzedzie zarzadzania jakoscig. Zna dobrze swoje przedsiebiorstwo,
specyficznos¢ jego dziatania. Utatwia mu to ocen¢ zaobserwowanych faktow. Jednak z
drugiej strony moze by¢ posadzany o brak obiektywizmu ze wzgledu na osobiste
zaangazowanie w sprawy firmy, znajomos$¢ badanych osdéb. Dlatego tez kategorycznym
wymaganiem normy ISO 9001 jest, aby audyt byt prowadzony przez osobe, ktora nie jest
odpowiedzialna za badany obszar: Wybor audytorow i prowadzenie audytow powinny
zapewnia¢ obiektywnos¢ i bezstronnos¢ procesu audytu. Audytorzy nie powinni audytowac
wlasnej pracy [7].

Dziatalno$¢ audytora wewngtrznego moze pomoc we wprowadzeniu procedur czy
ulepszaniu procesu wytworczego. Poniewaz jest pracownikiem zaktadu, ktory audytuje, moze
pomaga¢ w ustalaniu dzialan korygujacych. Audytor wewnetrzny ma takze czesto zadanie
wykonywanie audytow u dostawcow swojej firmy. Pelni wowczas role audytora
zewnetrznego drugiej strony. I w tym wypadku moze on np. sugerowac¢ pewne dzialania
korygujace — jest to zalezne od polityki jego wlasnego przedsigbiorstwa.
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6.3 PROCEDURA AUDYTU WEWNETRZNEGO PRZEDSIEBIORSTWA
PRODUKUJACEGO OPAKOWANIA

Zaktad Produkcji Opakowan (opisywana firma nie wyrazita zgody na publikowanie jej
nazwy) to firma rodzinna w calosci kontrolowana przez kapital polski. Zalozona zostata i
rozpoczeta swoja dziatalnos¢ w 1981 roku. W ciggu kilkunastu lat, dzieki preznej dziatalnosci
wlascicieli, nastapil znaczny rozrost firmy, zakupiono wiele nowych maszyn, zwigkszono
liczbg pracownikow.

Wszystkie lata dziatalnos$ci zakladu to lata specjalizacji w produkcji opakowan z
tworzyw sztucznych, zdobywania wiedzy, doswiadczen, doskonalenia technologii, wdrazania
nowych wzorow. Towarzyszy temu systematyczna rozbudowa zaktadu oraz modernizacja
parku maszynowego, pozwalajagca na podnoszenie jakosci wyrobow oraz zwigkszanie
wydajnosci.

Na dzien dzisiejszy firma zatrudnia 250 pracownikow. W kilku halach produkcyjnych
pracuja nowoczesne automaty do wtrysku i rozdmuchu, przetwarzajac oryginalny surowiec na
gotowe opakowania.

W roku 2005 firma uzyskata certyfikat ISO 9001:2000 i 14001:2004. Natomiast w roku
2010 firma uzyskata certyfikat systemu zarzadzania bezpieczenstwem zywnosci HACCP ISO
22000:2006. Od tamtej pory funkcjonuje Zintegrowany System Zarzadzania Jakos$cig 1
Srodowiskiem (ZSZ).

Na czele ZSZ stoi Pelnomocnik Systemu (PS), ktory ma dwodch zastepcow: ZPJ —
Zastepca Pelnomocnika ds. jako$ci i ZPS — Zastgpca Pelnomocnika ds. srodowiska. Dwa razy
w roku sg przeprowadzane audyty wewnetrzne, ktore obejmuja wszystkie procesy. Czternastu
audytoréw sprawdza czy system funkcjonuje prawidtowo. W tabeli 6.2 zaprezentowano
wykaz procedur zawartych w ZSZ w firmie.

W lutym kazdego roku wtasciciele proceséw oceniajg swoje obszary poprzez analize
SWOT, a caly rozw0j systemu prezentowany jest na corocznym przegladzie kierownictwa,
ktéry zazwyczaj odbywa si¢ koncem marca. Obecnie ZSZ poddany jest uproszczeniu poprzez
likwidacje niektoérych martwych dokumentéw, oraz potaczenie procedur: Nadzor nad
dokumentacjg 1 Nadzor nad zapisami; Dzialania korygujgce 1 Dziatania zapobiegawcze w
jedne zintegrowane procedury. Dodatkowo caty system jest komputeryzowany. Duzy nacisk
jest ktadziony na szkolenia pracownikoéw wszystkich szczebli. Szkolenia sg prowadzone
wewnatrz firmy poprzez wiasnych pracownikow lub jest to osoba zewnetrzna. Firma tez caty
czas podnoszac kwalifikacje swoich pracownikéw kieruje ich na caloroczne kursy jezykowe,
specjalistyczne kursy, szkolenia oraz studia podyplomowe.

Wewngtrzny audyt jako$ci przeprowadza si¢ w celu stwierdzenia czy czynnosci majace
wplyw na jako$¢ 1 osiggane w ich wyniku rezultaty odpowiadaja planowanym ustaleniom, czy
ustalenia te sg realizowane biezaco i efektywnie oraz czy w pelni zabezpieczaja cele
jakosciowe. Audyt wewnetrzny w firmie przeprowadza si¢ w odniesieniu do systemu
zarzadzania jakoS$cig, procedur, procesu. Pelnomocnik ds. Systemu Zarzadzania Jakos$cig
przygotowuje roczny program audytéw jakosci na nastepny rok kalendarzowy najp6zniej do
konca roku poprzedzajacego rok, ktérego program ma dotyczy¢.

74




SYSTEMY WSPOMAGANIA W INZYNIERII PRODUKCJI

2013
Innowacyjnos¢, Jakos¢, Zarzadzanie

Tabela 6.2 Wykaz procedur zawartych Zintegrowanym Systemie Zarzadzania w firmie

Lp Nr procedury Z|S|J Nazwa procedury

1. | P/PS/4.2.3/01 b Nadzor nad dokumentami

2. | P/PS/4.2.4/01 X Nadzor nad zapisami

3. | P/PS/5/01 b Planowanie ZSZ

4. | P/PS/5/02 X Komunikowanie sie

5. |P/KDR/6.2/01 X Zarzqdzanie zasobami ludzkimi

6. | P/DT-BHP/6.3/02 X Nadzor nad infrastrukturq i sSrodowiskiem pracy

7. | P/DH/7.2/01 X Przeglgd umowy

8. |P/DH/7.2.1/01 X Identyfikacja wymagan klienta oraz wymagan prawnych

9. | P/DH/7.2.2/01 X Marketing

10. | P/PZ/7.3/01 Projektowanie i rozwoj

11. | P/PZ-DH/7.4/01 Zakupy

12. | P/PLA/7.5.1/01 Planowanie i realizacja produkcji wyrobow

13. | P/DKP/7.5.2/01 X Walidacja procesow

14. | PPMAG-MF/7.5.4/01 X Wiasnos¢ klienta

15. | P/PLA/7.5.5/01 X Magazynowanie surowcow

16. | P/DKJ-MAG/7.5.5/02 X Magazynowanie wyrobu gotowego i wysytka

17. | P/DKJ/7.6/01 X Nadzorowanie wyposazenia do monitorowania i pomiaréow

18. | P/DH/8.2.1/01 X Badanie zadowolenia klienta

19. | P/PS/8.2.2/01 X Audit Wewnetrzny

20. | P/PS/8.2.3-8.2.4/01 X Ocena zgodnosci

21. | P/DH-DKJ/8.3/01 b ¢ Nadzor nad wyrobem niezgodnym

22. | P/PZ-PS/8.4-8.5/01 b ¢ Analiza danych i ciggle doskonalenie

23. | P/PS/8.5.2/01 X Dziatania Korygujgce

24, | P/PS/8.5.3/01 X Drziatania Zapobiegawcze

55, | PS/PS/O1 X Sporzgdzanie programo.'v.v zar’zc.;dzania srodowiskowego
i jakoscig

26. | PS/PS/02 Gotowos¢ i reagowanie na wypadek awarii

27. | PS/PS/03 Identyfikacja aspektow srodowiskowych

28. | PS/PS/04 X Monitorowanie i pomiar aspektow srodowiskowych

29. | PS/PS/05 X Zarzqdzanie odpadami

Legenda:

Z - Zintegrowane Procedury Zintegrowanego Systemu Zarzadzania

$ - Specyficzne Procedury Systemu Zarzadzania Srodowiskowego

J - Specyficzne Procedury Systemu Zarzadzania Jakosci

Zrodto: opracowanie wiasne na podstawie dokumentacji systemowej firmy.

Audytor wiodacy jest kompetentny 1 odpowiedzialny za:
e przygotowanie oraz przeprowadzenie audytu wewngetrznego,
e opracowanie listy pytan kontrolnych,
e spotkanie otwierajace 1 zamykajace,
e opracowanie raportu z audytu,
e przekazanie raportu do Pelnomocnika ds. Systemu Zarzadzania Jakoscig 1 komorkom
audytowanym,
e ocen¢ dziatah poaudytowych.
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Natomiast audytorzy wewnetrzni odpowiedzialni sg za:

e przeprowadzenie badania audytowego,

¢ dokumentowanie niezgodnosci,

e wystawienie kart niezgodnosci.

Kierownik komorki audytowanej odpowiada za:

e poinformowanie podleglego personelu o terminie audytu, jego celu i zakresie,

e dostarczenie audytorowi wszystkich niezbednych $rodkéw dla zapewnienia prawidlowego
przebiegu audytu, w tym zapewnienie do dowodow obiektywnych takich jak: dokumenty,
zapisy, pracownicy i inne,

e usuwanie stwierdzonych niezgodnosci,

e Dbadanie przyczyn stwierdzonych niezgodnosci.

Audyt wewngtrzny prowadzony jest przez audytora niezaleznego, nie bedacego
uczestnikiem badanego procesu. Audyt zaczyna si¢ spotkaniem otwierajacym, na ktérym
audytor wiodacy przedstawia audytorow, cel, zakres, program, tryb pracy i dokumentacje, na
podstawie, ktorej bedzie prowadzony audyt oraz udziela innych wyjasnien zwigzanych z
audytem.

W czasie przeprowadzanego audytu wewngtrznego sprawdza si¢ czy dziatania
korygujace z poprzedniego audytu zostaly zrealizowane. Odnotowuje si¢ to w Raporcie
audytu.

Lista pytan ustalona przez audytora wiodacego wspolnie z Pelnomocnikiem ds.
Systemu Zarzadzania Jako$cia moze stanowi¢ pomoc przy przeprowadzaniu audytu
wewnetrznego. Audytorom pozostawia si¢ zawsze prawo stawiania dodatkowych pytan dla
poszukiwania obiektywnych dowodow funkcjonowania systemu, procedury, czy procesu.

W oparciu o pytania postawione w trakcie audytu badana jest sytuacja, az do uzyskania
obiektywnego obrazu dziatania audytowanego obszaru. Zespot audytorow zbiera dowody,
bada dokumenty, przeprowadza obserwacje dziatan 1 warunkow w zakresie, ktorego dotyczy
audyt.

Pracownicy audytowanego obszaru zobowigzani sg udziela¢ audytorom najpetniejszych
1 zgodnych z prawdg informacji oraz umozliwi¢ wglad do niezbednej dokumentacji zwigzanej
z dzialalnoscig audytowanego procesu.

Wszystkie obserwacje audytorow 1 uzyskane przez nich informacje $wiadczace o
niezgodnos$ciach w systemie, procedurze, procesie sa notowane w Karcie dzialan
korygujgcych/zapobiegawczych. Wyniki audytu przedstawione s3 na spotkaniu zamykajacym,
w ktorym uczestnicza osoby obecne na spotkaniu otwierajacym. Na spotkaniu zamykajacym
omawiane s3 wykryte niezgodnosci 1 spostrzezenia.

Audyt uwaza si¢ za zakonczony po dostarczeniu audytowanemu przez Pelnomocnika
ds. Systemu Zarzadzania Jako$cig Raportu z audytu. Raport opracowuje audytor wiodacy.
W raporcie audytor wiodacy opisuje przebieg audytu, przedstawia wyniki 1 wnioski z audytu
oraz je$li uzna za wlasciwe wskazuje mozliwosci doskonalenia audytowanych procesow.
Raport z audytu audytor przekazuje Petnomocnikowi Systemu wraz z Kartqg dzialan
korygujgcych/zapobiegawczych. W przypadku wystapienia niezgodnos$ci Pelnomocnik
Systemu przekazuje kopie raportu osobie odpowiedzialnej za audytowany obszar
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(Kierownikowi) w celu ustalenia dzialan korygujacych lub zapobiegawczych zgodnie z
procedurg.

6.4 OCENA WEWNETRZNYCH AUDYTOW W DOSKONALENIU SYSTEMU
ZARZADZANIA JAKOSCI W OPISYWANE]J FIRMIE

Kierownictwo firmy doskonalgc wdrozone przez siebie systemy zarzadzania jako$cig
koncentruje swoje dzialania nie tylko na jakosci wyrobow czy §wiadczonych ustlug, ale
rowniez na jakos$ci prac podejmowanych w zakresie dziatan podstawowych i pomocniczych,
w tym dziatan audytowych i poaudytowych. Chcac uzyska¢ wiedze¢ w zakresie roli jaka
audyty wewnetrzne, a takze audytorzy wewnetrzni odgrywaja w doskonaleniu systemow
zarzadzania jakoS$cig przeprowadzono badania w firmie, ktore mialo charakter sondazowy i
skierowane bylo do os6b na stanowiskach kierowniczych, technologéw, specjalistow ds.
produkcji odpowiedzialnych za funkcjonowanie i doskonalenie proceséw podstawowych
zachodzacych w przedsigbiorstwie, tj. procesu produkcji, procesu projektowania i wdrazania.
Respondenci stanowili stron¢ audytowang tzn. stron¢ podlegajacg przeprowadzanym w firmie
audytom. W badaniu wzi¢to 30 oséb stanowiacych calg populacje.

Wiyniki badania wyraznie wskazuja, iz w 80% audyty wewngtrzne wymieniane sg jako
najcenniejsze zrodto doskonalenia wdrozonych systemOow zarzadzania (jakoScig i
srodowiskiem) .

Wicgkszo$¢ badanych (58%) jako korzys¢ audytéw wewngtrznych wymienia propozycje
rozwigzania zidentyfikowanych problemoéw oraz eliminacje zbg¢dnych, powtarzajacych sie
zapisOw w praktyce. Roéwnie waznym elementem przeprowadzania audytu wewngtrznego,
okazat si¢ fakt podwyzszenia zaangazowania projakosciowego i wiedzy personelu dotyczacej
swojej pracy oraz identyfikacja nieefektywnych 1 niewydajnych dziatan (42%). Okazuje sig,
iz wyniki audytow wewnetrznych zdecydowanie czeséciej wykorzystywane sa do pomiarow
proceséw funkcjonujacych w przedsiebiorstwie przez Pelnomocnika Systemu (PS), niz przez
technologdéw oraz specjalistow ds. Produkcji. Tylko 21% respondentéw wykorzystuje wyniki
audytow do pomiaréw swoich procesoOw.

Z badania wynika roéwniez, ze firma czerpie korzysci z audytow wewnetrznych
zwigzanych z posiadanym parkiem maszynowym oraz dzialaniami w tym zakresie. Audyty
przyczyniaja si¢, w opinii respondentow w 48% do uzyskiwania danych do poprawy
wydajnosci maszyn i urzadzen lub wprowadzania nowych oraz modyfikacji istniejacych juz
technologii. Natomiast zasadniczg bariera zwigzang z przeprowadzanymi audytami
wewnetrznymi  jest zainteresowanie systemem zarzadzania kilka dni przed audytem
wewnetrznym, czyli tzw. przedaudytowy zryw. Zjawisko to potwierdzajg wyniki badan, ktore
wskazuja, ze 85% najwickszg barierg zwigzang z przeprowadzonymi przez przedsigbiorstwo
audytami wewnetrznymi jest zainteresowanie systemem zarzgdzania wylgcznie bezposrednio
przed audytem.

Kolejna grupa barier dotyczy kompetencji audytoréw wewnetrznych oraz sposobu
przeprowadzania przez nich audytow wewnetrznych. 45% badanych dostatecznie oceniono
kompetencje audytorow, ktorzy wedlug respondentéw przeprowadzaja audyty wytacznie na
zgodno$¢ z dokumentacja przedsigbiorstwa. Praca wielu audytoréw w firmie postrzegana jest

77




2013 | Redakcja: BIALY W., MIDOR K.

jako rutynowa i podkresli¢ warto, ze jest to szczegolnie zauwazalne przez strony audytowane,
czyli pracownikow operacyjnych — technologdéw, specjalistow ds. produkcji, ktorzy
jednoczesnie podkreslaja koncentracje audytorow wewnetrznych wylacznie na zapisanych
wymaganiach bez analizowania powigzan z klientami. Implikacja powyzszego jest wskazanie
przez technologéw i specjalistéw ds. produkcji na zbyt niskie kompetencje audytoréw
wewnetrznych.
Podsumowujac bariery napotykane w trakcie audytow wewnetrznych w firmie sa
nastepujace:
e okresowe zainteresowanie zintegrowanym systemem zarzadzania, tzw. przedaudytowy
Zryw,
e staba motywacja audytoréw wewnetrznych,
¢ audytorzy audytuja wylacznie na zgodnos$¢ z dokumentacjg przedsigbiorstwa,
e niewystarczajgca staranno$¢ lub rutyna przy przeprowadzaniu audytéw wewnetrznych,
e nieche¢ przelozonych do zwalniania podwladnych na czas prowadzenia przez nich
audytow,
e koncentrowanie si¢ na zapisanych wymaganiach bez analizowania powigzania z klientami.
Nalezy roéwniez zwréci¢ uwage, ze powazng bariera wykorzystywania danych z
audytow wewnetrznych stanowi niedostateczne zaangazowanie kierownictwa S$redniego i
najwyzszego szczebla — 56% badanych negatywnie ocenia zaangazowanie kierownictwa.
W wyniku przeprowadzonych badan zidentyfikowano nast¢pujace dzialania shuzacych
doskonaleniu procesu audytu wewngtrznego w firmie:
e angazowanie kierownictwa w dziatania poaudytowe,
e dodatkowe szkolenia audytorow wewnetrznych,
¢ szkolenia nowych kandydatéw na audytorow wewnetrznych,
e ocena pracy audytora wewnetrznego,
e tworzenie list kontrolnych przez audytorow,
e kierownicy jako czynni audytorzy.

PODSUMOWANIE

O wiarygodnos$ci przedsigbiorstwa w coraz to szerszym stopniu decyduje fakt
posiadania systemu zarzadzania jako$cia. Aby jednak system zarzadzania jakoscig byt
przydatny, nalezy koncentrowac si¢ przede wszystkim na jego efektywnosci i1 skutecznosci, a
nie tylko na zgodnosci z norma. W tym celu stuzy¢ moze ocena wewnetrzna
przedsigbiorstwa, czyli audyt wewnetrzny. Organizowanie 1 przeprowadzanie audytow
wewnetrznych lezy w kompetencjach przedsiebiorstwa. Stanowig one bowiem mechanizm
ciggtego doskonalenia systemu, poniewaz pozwalaja na definiowanie niezgodnosci 1 sklaniajg
do podejmowania dziatan korygujaco-zapobiegawczych [9].

Audyt jakosci przeprowadzany w przedsigbiorstwie pozwala na stwierdzenie, czy
system zapewnienia jakosci odpowiada ustalonym wymaganiom. Okresla skuteczno$¢ pod
wzgledem realizacji polityki jakosci 1 osiggniecia zaktadanych celéw jakosciowych. Kwestia
ta jest bardzo istotna zwlaszcza w momentach przygotowan do audytow, ktore beda w firmie
przeprowadzaty organy zewnetrzne (instytucje certyfikujace, strategiczny odbiorca).
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Przedsigbiorstwo chce samo wykry¢é niezgodnosci, ktore prawdopodobnie zostatyby
znalezione przez organy zewnetrzne. Audyt przyczynia si¢ wiec do zwiekszenia zaufania do
samego siebie, do wlasnej dzialalnosci i potwierdza formalnie zgodnos$¢ jakos$ciowa.
W zwigzku z tym, ze audyty wewnetrzne przeprowadzane sg jako element przygotowania
systemu do weryfikowania przez strone¢ trzecig, by spelnily swoja role w tym wzgledzie
powinny by¢ przeprowadzane w podobny sposob, jak to czynig organy zewngtrzne. Jest to
wiec jednoczesnie czynnik, ktory oddziatuje na calg zatogg przedsiebiorstwa, zwickszajac jej
swiadomo$¢ projakosciowa, poprawia zaangazowanie i pomaga identyfikowac si¢ z pracami
nad systemem.

Niniejszy artykut sktania do zasadnosci przeprowadzania audytow wewnetrznych, ale
pokazuje réwniez, jak waznym czynnikiem w przeprowadzaniu audytow jest sam audytor.
Jego dziatania pomagaja czgsto w ulepszaniu procesu wytworczego, ale jak wynika z badania
przeprowadzonego na wybranym przedsigbiorstwie, audytorzy wewnetrzni oraz kandydaci na
audytoréw sg jedynie przyuczeni do petnienia funkcji audytora, a przeprowadzane przez nich
audyty sa wytacznie pod katem zgodnosci z dokumentacjg przedsi¢biorstwa, co z pewnos$cia
pomniejsza warto$¢ audytow.
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AUDYT WEWNETRZNY W DOSKONALENIU
SYSTEMU ZARZADZANIA JAKOSCIA

Streszczenie: Systemowe ujecie dziatan ukierunkowanych na zagwarantowanie powtarzalnej jakosci
procesow i wyrobow w przedsigbiorstwie moze by¢ zorganizowane przy spelnieniu wymagan
zawartych w normach 1SO serii 9000. Jednym z tych wymagan jest przeprowadzanie audytow jakosci.
Rola zarowno audytu wewnetrznego, jak i rowniez audytora jest niezwykle waznym aspektem w
doskonaleniu Systemu Zarzgdzania JakosScig w przedsiebiorstwie, a co za tym idzie poprawy jakosci
produkowanych wyrobow. W rozumieniu norm 1SO serii 9000 audyt jest zasadniczym Srodkiem w
zarzqdzaniu, umozliwia weryfikacje stopnia wdrozenia zatozen systemu jakosci, oraz efektywnie
pomaga w osigganiu celow jakosciowych. Z kolei o skutecznosci przeprowadzania audytow decyduje
przede wszystkim rola audytora, a konkretnie jego efektywnosc¢ w przeprowadzaniu audytow.

W artykule zostang przedstawione wymagania stawiane przez normy ISO serii 9000 audytom i
audytorom wewnetrznym orvaz zostanie zaprezentowana ocena audyt wewnetrznego dokonana przez
pracownikow pracujgcych w przedsigbiorstwie produkujgcym opakowania.

Stowa kluczowe: audyt, audytor, audyt wewnetrzny, system zarzgdzania jakoscig, normy ISO serii
9000

THE INTERNAL AUDIT IN QUALITY MANAGEMENT SYSTEM IMPROVEMENT

Abstract: A system approach to activities geared towards guaranteeing a reproducible quality of
processes and products in an enterprise can be organised if the requirements contained in 1SO 9000
series standards are fulfilled. One of these requirements is the conducting of quality audits. The role of
both the internal audit and the auditor is an extremely important aspect in the improvement of Quality
Management System in an enterprise and, in consequence, the improvement of manufactured
products’ quality. According to ISO series 9000 standards, audits are basic means in management,
which enable evaluating the degree of quality system assumptions’ implementation and effectively help
to achieve quality objectives. The effectiveness of audits is mainly determined by the auditor’s role,
more specifically, by his/her effectiveness in the conducting of audits.

In the article, the requirements imposed by ISO series 9000 standards to be fulfilled by audits and
internal auditors will be described and an evaluation of an internal audit conducted by employees of a
packaging manufacturing enterprise will be presented.

Key words: audit, auditor, internal audit, management quality system, ISO series 9000 standards
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7

LOGISTYKA DOSTAW TOWAROW
PRODUKOWANYCH NA INDYWIDUALNE
ZAMOWIENIE, NA ZWROTNYCH STOJAKACH
- JEDNOSTAKACH TRANSPORTOWYCH.
PRZYKLADY ROZWIAZAN

7.1 WPROWADZENIE

Charakterystyczng cecha dla zaktadéw produkcji materialtdow budowlanych dla
budownictwa — w szczegdlnosci producentdw takich materiatéw jak stolarka i $lusarka
budowlana (konstrukcje z aluminium), a takze szklo — jest produkcja na zamoéwienie 1 to
zaré6wno na indywidualne zamowienie danego klienta, jak i na indywidualne zamowienie —
rozumiane jako konstrukcje dla danego, konkretnego — zwykle niepowtarzalnego — obiektu
budowlanego.

Obok zadan scisle produkcyjnych, do zadan zaréwno zpsb jak 1 zps nalezy cala sfera
logistyki dostaw produktéw obu rodzajow zaktadoéw produkcyjnych do swoich odbiorcow.

Mieszczg si¢ w tym m.in. nast¢pujgce zadania (np. dla zps):

e termin realizacji zamOwienia na produkcji, uwzgledniajacy zadang dat¢ dostaw przez
zamawiajacego, plany produkcyjne realizujacego, terminy i trasy dostaw — zwykle —
transportem realizujacego,

e zadecydowanie o wielko$ci samochodu do wykonania danej dostawy, uwzgledniajacy ilos¢
1 wielkos¢ zamoéwionych produktow,

e rozplanowanie trasy transportowej i okreslenie ilosci odbiorcow 1 miejsc,

e dobor odpowiedniej wielkosci 1 ilosci stojakow do zapakowania zamowionych przez
zamawiajacych szyb,

e odpowiednie zatadowanie szyb na stojakach, np. wg kolejnosci produkcyjnych u odbiorcy
(zpsb), wg jego zamowien 1/lub wielkos$ci czy rodzajow szyb,

e odpowiednie zaplanowanie odbioru pustych stojakow, bedacych wtasnoscig zps od zpsb, z
uwzglednieniem tras, ilosci miejsc dostaw/roztadunku, kolejnosci dostaw, typow, wagi 1
gabarytéw odbieranych stojakow,

e uprzednie powiadomienie i uzgodnienie z zpsb ktdre stojaki i kiedy zps planuje odebrad,

¢ uwzglednienie oplacalnosci ekonomicznej dostaw i odbioréw.

Bardzo powaznym problemem logistyczno-organizacyjnym jest m.in.:
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e konieczno$¢ monitoringu i odpowiednia gospodarka stojakami, zwykle wspomagane sg
oprogramowaniem komputerowym — bedgcym zwykle owocem wtasnego dorobku (czesto
wieloletniego) poszczegodlnych zaktadow/firm produkcyjnych, gdyz autorom nie sg znane
funkcjonujace w ofercie rynkowej komercyjne programy komputerowe, dziatajace w
sposob zadawalajgcy w tym bardzo ztozonym (o wielu zmiennych w czasie), zadaniu,

e uwzglednienie faktu, ze stojaki (zwrotne jednostki transportowe), obok podstawowej ich
funkcji transportowej, sa jednoczesnie bardzo atrakcyjnym urzgdzeniem magazynowym —
zarOwno w zpsb, jak 1 na placu budowy — stad trudnosci w ich odbiorach, zwlaszcza w
wymaganym terminie,

e zwykle wystepuje (tak w zpsb, jak 1 w zps) deficyt stojakow,

e dostawcy swoich produktow — ze wzgledow rynkowych — unikaja naliczania kar swoim
odbiorcom za nieterminowe zwroty stojakow,

e znane autorom zaklady produkcyjne, dostarczajace swoje produkty odbiorcom, operuja
ilosciami rzedu kilku tysigcy stojakow, co przy wartosci jednego stojaka rzedu ok. 1 tys. zi
— daje kwoty rzedu kilku milionow zt. Sprawa jest wigc niebagatelna takze z tytutu
warto$ci samych stojakow.

Nalezy przy tym zaznaczy¢, ze oba rodzaje zakladow produkcyjnych; zaréwno
producenci stolarki budowlanej jak 1 producenci szyb — realnie — nie majg innego wyboru. Ze
wzgledu na ryzyko uszkodzenia swoich produktow podczas transportu — musza korzystac¢ ze
stojakow, bedacych zwrotnymi jednostkami transportowymi.

O ile (opisane w przyktadzie I) dostawy szyb i odbiory pomigdzy zps a zpsb maja
zwykle charakter bardzo rytmiczny i konkretny (chodzi o miejsca dostaw i odbiorow), tj.
zaktadu obu producentéw (dostawy na place budow wystepuja zwykle rzadziej i rzadza si¢
nieco innymi zasadami — patrz przyktad II) — to problem ekonomiki i terminowosci dostaw
produktow 1 odbiorow stojakow zaczyna mie¢ kapitalne znaczenie np. w dostawach dla
klientow zagranicznych. Nieco szerzej omowiono to w przyktadzie III.

7.2 PRZYKLADI

Dla tego przypadku wystepuje relacja pomiedzy producentem (zpsb) — dostawcy a
odbiorcg — klientem zwigzanym z danym obiektem budowlanym.

Stosunkowo prosta relacja wystepuje pomiedzy dwoma producentami: zpsb — odbiorca
a producentem szyb (zps) — dostawca.

Wszystkie realizowane zadania produkcyjne stanowia produkcje ,,na zamowienie”, tj.
na konkretny obiekt, dla konkretnego klienta. Produkcja ,,na magazyn” — w zpsb 1 zps nie
wystepuje. Dostawa szyb na stojakach zwykle ma miejsce do zpsb.

Relacje pomigdzy zaktadami (zamawiajacym i dostawcg), sg w tym przypadku zwykle
dookreslone, obslugiwane z wzajemng znajomos$cia zasad panujacych w obu firmach, przez
znajace si¢ osoby 1 dziaty zaopatrzenia i produkcji obu firm — przedstawia to rys. 7.1.

Patrzac z punktu ekonomicznego — dostawy na stojakach odbywaja si¢ czasami za stratg
— ze wzgledu na skrajnie r6zne wymiary szyb — bardzo duze, albo bardzo mate. Obie
skrajno$ci sg wysoce ktopotliwe. Ale ze wzgledow technicznych, wzgledoéw bezpieczenstwa
oraz ze wzgledow utrzymania relacji handlowych 1 utrzymania si¢ na rynku — takze i takie
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dostawy maja miejsce (rys. 7.2).

2. zps przesyta do zpsb potwierdzenie
przyjecia realizacji zamoéwienia,

3. zps dostarcza gotowe szyby na
stojakach do zpsb

zaklad
produkcji < | zaklad

stolarki produkcji

budowlanej > szyb
(zps)

(zpsb)

1. zpsb przesyla zaméwienia na szyby do
zps,

4. zpsb oddaje puste stojaki kursem
powrothnym samochodu zps.

Rys.7.1 Relacje dostaw gotowych produktéw na stojakach (z zps do spsb)

do odbiorow pustych stojakéw (z zpsb przez zps);
Opracowanie: J. Okrzesa
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Rys. 7.2 Stojak typu piramida, przeznaczony do przewozenia duzych szyb.

Strzatkami zaznaczono kontury duzej szyby, wystajacej po za gabaryty stojaka.

Z przodu zapakowano jedna mniejsza szybe, taczac dostawe dla tego samego klienta

Fot. J. Okrzesa
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Ponad gabaryt szyby ma takze ten mankament, ze wystajac poza stojak — powoduje
mniej korzystne zatadowanie samochodu stojakami. Zaladuje i zmiesci si¢ ich w takim
przypadku na samochodzie zdecydowanie mnie;.

Kolejne zdjgcie (rys. 7.3), przedstawia rozne sposoby zatadowania/zapakowania
stojakow szybami, kierujac si¢ zaréwno kolejnoscig ustawienia szyb na stojaku (np. wg
zyczen produkcyjnych klienta), ze wzgledu na ich wielko$¢ (najpierw wigksze, potem
mniejsze), jak 1 iloScig szyb dla danego zamowienia klienta, badz iloscig szyb dla danego
klienta — cho¢by minimalng — jesli klient tylko tyle ich zamowit, a samochdd jechat ,,po
trasie”.

Rys. 7.3 Przyklady réznego pakowania, réznych priorytetow
pakowania szyb na stojakach typu,L”

Fot. J. Okrzesa

7.3 PRZYKLADII

Dla tego przypadku wystepuje relacja pomiedzy producentem (zpsb) — dostawca a
odbiorcg — klientem zwigzanym z danym obiektem budowlanym.

Z uwagi na bardzo duzy obiekt budowlany i bardzo duzy zakres produkcyjny
konstrukcji aluminiowych (Slusarki Alu) — segmenty elewacyjne — zpsb z Poznania,
zaproponowata wspotprace w zakresie produkcji czesci segmentdéw firmie zpsb z Wroctawia,
ktora dalej, z uwagi na bardzo duzg ilo$¢ konstrukcji — podzielita si¢ produkcjg segmentow z
zpsb z Glogéwka. Trzy ww zpsb podzielity si¢ iloscig segmentéw do wyprodukowania i
dostarczania na obiekt w Warszawie, w okresie ok. 5-6 miesigcy II potowy 2008r., (bardzo
duza ilo$¢ segmentoéw dla catego obiektu, tj. w ilosci ok. 2000 szt. w statych, rytmicznych
dostawach, pozwalajacych zachowaé rytmike 1 cigglto$¢ prac montazowych na obiekcie
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budowlanym, wg [1]). ,,Firmy zdawaty sobie sprawe, ze sg przed rozpoczeciem sezonu i nie
chcialy ogranicza¢ si¢ tylko do realizacji jednego (cho¢ duzego 1 interesujacego finansowo i
technologicznie), ale jednorazowego kontraktu” [1]. Stad przyjeto w zpsb Glogoéwek sposob
realizacji tego zadania w formule Duzego Dodatkowego Zadania Produkcyjnego (ddzp).

W produkcji 1 w dostawach gotowych segmentow — (...) ,przyjeto zatozenie
realizacyjne, ze polprodukty i komponenty dopuszczone atestami do realizacji tego kontraktu
w swojej zasadniczej wigkszosci zpsb Glogowek otrzymywala od firmy zpsb Poznan. W
mniejszym stopniu zaopatrywala si¢ samodzielnie — byl to wigc materiat powierzony —
ewentualne ktopoty nierytmicznos$ci zaopatrzeniowe spoczywaty na zpsb Poznan i trzeba bylo
bra¢ pod uwage mozliwo$¢ ich wystgpienia.

Gotowe produkty, segmenty dostarczane byly na plac budowy do Warszawy $rednio
dwa razy w tygodniu, samochodem, na ktérym miescitlo si¢ 6 stojakow (specjalnie do
realizacji tego kontraktu zaprojektowanych 1 wyprodukowanych), a na nich miescito si¢ po 5
segmentow na kazdym stojaku. Najczes$ciej na jedng dostawe catosamochodowa miala
sktada¢ si¢ produkcja: zpsb Wroctaw i zpsb Glogowek, oraz —rzadziej — zpsb Poznan. Te trzy
firmy dwa, trzy razy w tygodniu miaty uzgadnia¢ pomigdzy sobg ile pelnych stojakow
poszczeg6lna firma przygotuje dla zapelnienia danego transportu (dostawy w danym dniu
tygodnia), gotowych segmentéw do Warszawy. W drodze powrotnej z Warszawy przez
Poznan samochodd miat zabiera¢ puste stojaki 1 komponenty (p6tprodukty) i dostarcza¢ je do
zpsb Wroctaw 1 Glogdéwek — tak wiec, typowy transport wahadtowy.

e T
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Rys 7. 4 Segmenty na speclalnym stojaku - 5 szt. gotowych do transportu
Fot. J. Okrzesa [1]

Jednostka transportowa byt specjalnie zaprojektowany do realizacji tego kontraktu
stojak, na ktérym miescilo si¢ 5 gotowych segmentdéw, za$ na samochodzie miescito si¢
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doktadnie 6 stojakoéw (rys. 7.4). Ilos¢ tych stojakow byta S$ciSle wyliczona 1 stale
monitorowana, gdyz wlasnie od dyspozycyjnosci tych stojakow zalezaly m.in. dostawy na
plac budowy gotowych segmentow. Koszty i ryzyko dostaw (pustych stojakow i
komponentow) i odbiorow gotowych konstrukcji miaty by¢ po stronie zpsb Poznan.
Ewentualne nierytmiczno$ci miaty by¢ na biezaco monitorowane i korygowane” wg [1].

Schemat logistyczny odbioru gotowych konstrukcji i dostaw stojakow 1 komponentow
przedstawiono na rys. 7.5.

zpsb Poznan:
- produkcja i zatadunek na samochéd
gotowych segmentow na specjalnych

stojakach,

- dostawa podzespotéw do produkgji Plac budowy w Warszawie:
segm’entow do ZP Wroctaw i ZP - przyjecie petnych stojakow
Gtogowek, o z gotowymi segmentami,

- dostawa pustych stojakéw do ZP - wysytka samochodu
Wroctaw i ZP Gtogowek, z pustymi stojakami

- przyjecie pustych stojakow z budowy w
Warszawie,

- wysytka samochodu do ZP Wroctaw,
- koordynacja catosci zadania.

zpsb Wroctaw:

- produkcja i zatadunek na samochéd
gotowych segmentéw na specjalnych
stojakach,

- przyjecie podzespotow do produkcji
segmentow,

- przyjecie pustych stojakow,

- wysytka samochodu do ZP Glogowek.

zpsb Glogowek:

- produkcja i zatadunek na samochéd
gotowych segmentéw na specjalnych
stojakach,

- przyjecie podzespotéw do produkcji
segmentow,

- przyjecie pustych stojakow,

- wysytka petnego samochodu tylko
ze stojakami z gotowymi segmentami,
na plac budowy do Warszawy.

Rys. 7.5 Lancuch logistyczny dostaw gotowych produktéw (segmentéw) na specjalnych
stojakach, na budowe obiektu Horizon Plaza w Warszawie; z trzech zakltadow
produkcyjnych zpsb, produkujacych konstrukcje ALU
- segmenty (Poznan, Wroclaw, Glogowek)

Opracowanie: J. Okrzesa
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7.4  Przykilad III

Najtrudniejszym zadaniem, ktéorego wprowadzenie byto wynikiem oczekiwan i
wymogow postawionych przez kontrahentow (odbiorcow stolarki i $lusarki budowlane;,
produkowanej przez zpsb), byto wprowadzenie realizacji dostaw przez zpsb WYLACZNIE na
stojakach — zwrotnych jednostkach transportowych. Rozwigzanie to zostalo wprowadzone w
XTI 2008r, jest wciaz realizowane, a system organizacyjny i komputerowy monitorowania
stojakow 1 prowadzenia gospodarki stojakami (w powigzaniu z planowaniem produkcji i
planowaniem dostaw gotowych produktow na stojakach i odbiorow pustych stojakow), jest
nadal rozwijany, usprawniany i — na obecnym etapie — nie jest jeszcze zakonczony
optymalnym rozwigzaniem.

W poczatkowym etapie wprowadzenia tak radykalnej zmiany w ekspedycji gotowych
produktéw wprowadzono trzy podstawowe zarzadzenia:

1. poniewaz zpsb nie byl w stanie jednoznacznie okresli¢ jaka ilo$cig stojakow (i jakimi
typami) dysponuje — zarzadzono prowadzenie absolutnie szczelnego rejestrowania
wyjezdzajacych i przyjezdzajacych stojakow,

2. do zpsb mogly wjezdza¢ stojaki nie oznakowane, za$ nie mogty wyjezdza¢ zadne stojaki
zaladowane gotowymi produktami, ale nie oznakowane,

3. wijezdzajacy do zpsb nie oznakowany stojak niezwlocznie byl znakowany trwale
numerem.

Tymi posunigciami uzyskano informacje o iloSci posiadanych stojakow, o ilosci
potrzebnych dodatkowych stojakow — dla zapewnienia pltynnosci w wysytkach gotowych
produktow i w produkcji. Sciste monitorowanie wijezdzajacych stojakow pozwolito
stwierdza¢ powroty stojakéw, nalezacych do zpsb jeszcze po kilku latach od rozpoczecia
rejestrowania ruchu stojakow — ilustruje to rys. 7.6.

zaktad - wyjezdzaja
wjezdzaja produkcji tylko stojaki
wszystkie > stolarki oznaczone
stojaki budowlanej numerem
(zpsb)

Rys. 7.6 Jedne z pierwszych rozwigzan organizacyjnych, poczatkujacych systemowa
gospodarke stojakami w celu realizacji wysylek gotowych produktéow
WYLACZNIE na stojakach

Opracowanie: J. Okrzesa

W ramach gospodarki stojakami w zpsb — do zadan mieszczacych si¢ w niej naleza:

1. Prowadzenie zadan transportowych, dostaw gotowych produktow; gtownie do krajow:
Czechy, Niemcy (state trasy i dni kurséw), w mniejszym stopniu: Stowacja, Austria,
Belgia),

2. Logistyka transportu, dostaw, odbioru pustych stojakéw 1 produkcji produktoéw na
zamowienie,

3. Spedycja, w zakresie m.in. tras, tj. ustalone state drogi i dni tygodnia dla danych
Odbiorcow, ale takze dostawy docelowe, jednorazowe (np. budowy),
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10.

11.

12.

13.

14.

Zatadunki przez Dzial Spedycji zpsb: opakowan transportowych zapetnionych gotowymi
produktami), tj. na stojakach zwrotnych i niezwrotnych — na samochody ci¢zarowe
wilasne 1 obce, oraz przez Dzial Produkcji zpsb : gotowych produktéw (okien, drzwi) — na
opakowania transportowe (na stojaki),

Dostawy do pojedynczego odbiorcy, do kilku odbiorcoéw ,,po trasie”, do kilku réznych
punktow tego samego odbiorcy (rozwiezienie odbiorcy koncowemu do jego klientow
koncowych),

Roztadunek przez odbiorce, przez przewoznika (obca firma transportowa), albo przez
posrednika (np. obcy magazyn posredni) — badz roztadunek w siedzibie zamawiajacego
(klienta zpsb), u odbiorcy koncowego (u klienta zamawiajacego), albo u posrednika (np.
w magazynie posrednim),

Fracht powrotny — odbiér wlasnych (zpsb) zwrotnych stojakow (pustych), albo ustuga
przewozowa zewngtrznemu klientowi (obcy tadunek powrotny, kabotaz),

Produkty gléwnie: okna, drzwi z PCW i1 ALU, ale takze: rolety, ogrody zimowe, fasady,
parapety),

Produkcja glownie: okna 1 drzwi z PCW 1 ALU realizowane na indywidualne
zamowienia klienta koncowego. Dzial produkcji powinien pakowa¢ produkty na stojaki
wg okreslonego typu stojaka, zgodnie z planem produkcji wraz z przygotowanym
rozplanowaniem pakowania okien (gotowych produktéw), na stojakach i przekazaé tak
zapakowany stojak do Dzialu Spedycji. Produkcja jest planowana wg produktéw
zaméwionych do realizacji (gdy sa potprodukty, jest zrobiona optymalizacja odpadow),
za$ powinna by¢ planowana pod wymagany termin dostawy, tras¢, klienta, odbiorce,
magazyn posredni,

Klient koncowy zwykle zamawia od kilku do kilkunastu ré6znych wymiarowo okien u
odbiorcy firmy (zpsb).

Odbiorca/posrednik/przedstawiciel handlowy (stale wspotpracujacy z zpsb) — zwykle
grupuje zamoéwienia kilku swoich klientow koncowych w firmie aby dostawa (transport)
byla optacalna. Jest woéwczas dostawg ujednolicong co do miejsca 1 terminu 1 zawartosci
dostawy.

Dostawa (ujednolicona co do miejsca, terminu i zawartosci) — jednostka/podstawowy
podmiot planowania transportu do odbiorcy.

Planowanie pakowania okien na stojakach juz na etapie wpltywu zamowienia do zpsb, z
pomoca narzedzia informatycznego, ulatwiajacego pakunek roéznych wymiarowo w
okreslonej kolejnosci okien na wskazanych jednoznacznie typach stojakdw, zaréwno na
potrzeby Dz. Produkcji, Dz. Przygotowania produkcji, jak i Dz. Zaopatrzenia, dla
zamoOwienia u zewnetrznego dostawcy szyb — utozenia szyb w odpowiedniej kolejnosci
na stojakach dostarczanych przez dostawce szyb. Po czym planowanie doboru
samochodu pod katem ilosci stojakéw 1 ilosci klientéw-odbiorcéw dla danej trasy.
Gospodarka stojakami, zwrotne opakowania transportowe (stojaki) sa skodyfikowane co
do typow, tj.: pojemnosci i wymiaréw. Umozliwia to zaladunek r6znej wielkosci okien na
odpowiedni typ stojaka. Sa to stojaki stalowe, kazdy stojak ma swoj niepowtarzalny
numer identyfikacyjny 1 podlegaja obrotowi pomiedzy odbiorca (czy jego klientem
koncowym) a zpsb. Niezwrotne opakowania transportowe (stojaki drewniane) — czy to
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jednorazowe (bezzwrotne) opakowania, czy tez nadajace si¢ do chocby kilkukrotnego
zwrotu. Sg to stojaki ok. dziesi¢ciokrotnie tansze od stalowych.

15. Konieczne jest rozwini¢cie programu informatycznego ulatwiajacego ,,on line”
monitoring stojakow. Program winien umozliwia¢ m.in.:

e rejestr stojakéw wyjezdzajacych, z podaniem m.in.: jakie okna, produkty, dla kogo
sg na jakim stojaku, w jakiej kolejnosci na stojaku i na jakim samochodzie kiedy, i
skad (z jakiego zaktadu zpsb) wyjezdza,

e rejestr stojakOw powracajacych, z podaniem jakie stojaki wrocity, kiedy, gdzie,
(firma — zpsb — ma kilka zaktadow produkcyjnych skad stojak moze wyjechac 1 gdzie
moze powrocic),

e rejestr, jakie stojaki sg u jakich odbiorcoéw, klientdw, jakie sa w trasie, jakie sg i w
ktérym z zaktadoéw firmy (zpsb),

e powiadamianiec odbiorcow (klientow) o ilosSci 1 numerach stojakow
przeterminowanych u nich, o ilosci (i numerach) stojakéw, jakie majg przygotowac
na okreslony dzien do odbioru,

o fakturowanie za stojaki np. niesolidnych odbiorcow,

e inne.

16. Oprogramowanie informatyczne analityki finansowej ww zarowno przed wysytka
transportu, jak i po wysylce, jak i porownawczo. A takze symulacyjne przed wysylka:
np.: ,,szanowny odbiorco zobacz o ile mniej kosztowataby Ciebie dostawa, gdybys
zgodzit si¢ ja przyjac np.: o tydzien poézniej w nastepnej wysytce do Ciebie”.

WIOSKI KONCOWE

Firma jest firmg produkujaca ok. 70% na export, gtownie do stalych odbiorcow w
Czechach, Niemczech 1 innych. Stad konieczno$¢ ekonomicznie optacalnych rozwigzan
organizacyjnych w zakresie logistyki dostaw, transportu i produkcji.

Powyzsze przyktady pokazuja ogrom zadan, ktore realizuje zpsb (czy zps), zmieniajac i
dostosowujac si¢ do wymogéw odbiorcow firm.

Swiadomo$¢ ww potrzeb firmy i zadan lokuje firmy (zaréwno zpsb jak i zps) w
czoldwce firm z branzy (i nie tylko), zwlaszcza w obliczu produkcji produktow na
zamowienie, zwykle produktow niepowtarzalnych, w duzych ilosciach i w duzym stopniu
rozdrobnienia rodzajowego, jak i wymiarowego produktow.

Dopracowanie rozwigzan organizacyjnych w zakresie gospodarki stojakami, jako
naturalnego uzupeknienia logistycznego procesu produkcji — spowoduje rzeczywiscie
nowoczesne funkcjonowanie zpsb, czy zps w otoczeniu rynkowym. Ma to bardzo duze
znaczenie w ww zaktadach produkcyjnych, zwazywszy, ze Polska jest krajem o najwigkszej
produkcji i sprzedazy stolarki budowlanej w Unii Europejskie;.
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LOGISTYKA DOSTAW TOWAROW PRODUKOWANYCH NA INDYWIDUALNE
ZAMOWIENIE, NA ZWROTNYCH STOJAKACH - JEDNOSTAKACH
TRANSPORTOWYCH. PRZYKEADY ROZWIAZAN

Streszczenie: W artykule zaprezentowano trzy przyktady, rozwigzan logistycznych dostaw towarow
(dostaw konstrukcji stolarki i slusarki budowlanej oraz dostaw szyb) produkowanych na indywidualne
zamowienie; w relacji z procesami produkcyjnymi.

W przykladzie 1 — przedstawiono prostq relacje dostaw, gotowych wymiarowo i rodzajowo, szyb
zespolonych, pomiedzy dostawcq — zaktadem produkcji szyb (zps) i odbiorcqg — zaktadem produkcji
stolarki budowlanej (zpsb).

W przykladzie 1l — przedstawiono tancuch logistyczny dostaw — produkowanych na gotowo —
konstrukcji aluminiowych segmentow elewacyjnych; produkowanych jednoczesnie przez trzy rozne
zpsb, zlokalizowane w trzech roznych miastach Polski; na jeden plac budowy, mieszczgcy si¢ w
jeszcze innym — czwartym miescie w Polsce. Przedsiewzigcie logistyczne transportowo-produkcyjne
byto realizowane przez okres ok. 6-cu miesiecy.

W przyktadzie 1l — przedstawiono dziatania, uwarunkowania i rozwigzania logistyczne — majqce
miejsce w zpsb, w ktorym podjeto decyzje zmiany polityki i organizacji dostaw i transportu z
zatadunku samochodow gotowymi konstrukcjami stolarki budowlanej ,,luzem” — na wylgcznie —
dostawy samochodami konstrukcji stolarki (Slusarki) budowlanej na specjalistycznych stojakach, tj.
na zwrotnych jednostkach transportowych.

Stowa Kluczowe: logistyka, transport, produkcja, dostawy, zarzqdzanie transportem, zarzqdzanie
produkcjq, elastycznos¢ produkcji, elastycznos¢ organizacji, produkcja wyrobow na zamowienie

DELIVERY’S LOGISTICS OF THE GOODS, WHICH ARE PRODUCTED
TO INDIVIDUAL ORDER, ON THE RETURNABLE STANDS
- TRANSPORT’S UNITS. EXAMPLES OF SOLUTIONS

Abstract: Herein presented three examples of logistic’s solutions of delivery of the goods (delivery of
windows, doors, and glasses), which are produced to individual order in connection of production’s
process.

In example I — presented simply relation of deliveries, ready (sizes and types) of glass units; between
supplier — a glass producer factory and recipient — a windows and doors producer factory.

In example Il — presented logistic’s chain of delivery — produced to order — ready aluminum
construction of elevation’s segments; which are produce at the same time by three different factories,
localized in three different towns in Poland; to one place of build — localized in fourth different town
in Poland. Logistic action of production-transportation was realize during about six month.

In example IIl — presented action, determinants and solutions of logistics; which are placed in
windows and doors production factory, where decided for a new organization of transport and
delivery — it’s mean transport and delivery on the lorries, but only on the returnable special stands —
returnable transportation units.

Key words: logistics, transport, production, delivery, transport’s management, production’s
management, production of the goods to order
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8

ANALIZA WIEDZY UZYTKOWNIKOW
O INNOWACJACH DLA STANOWISK
KOMPUTEROWYCH

8.1 WSTEP

Szczegolnym rodzajem pracy biurowej jest ta wykonywana na stanowisku
komputerowym. Praca ta moze nie$¢ za soba negatywne skutki dla zdrowia pracownika.
W celu minimalizowania negatywnych czynnikow pracodawca musi organizowac prace na
tego typu stanowiskach z wykorzystaniem zasad ergonomii [1]. W przypadku Polski
wszelkie przepisy okres§lajace wymagania w stosunku do komputerowych stanowisk pracy
sa zamieszczone w Rozporzadzeniu Ministra Pracy 1 Polityki Socjalnej z dnia 1 grudnia
1998 r. w sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy na stanowiskach wyposazonych w
monitory ekranowe. Dokument ten w szczegdétowy sposdb okresla wymiary i cechy
wszelkich urzadzen oraz elementéw wyposazenia komputerowego stanowiska pracy.
Opisuje on takze wymagania wobec oswietlenia, mikroklimatu oraz oprogramowania
komputerowego [2]. Pracodawca jest zobowigzany do przeprowadzania szkolen oraz
przekazywania wszelkich informacji dotyczacych kwestii zdrowia oraz bezpieczefstwa
zwigzanych z danym stanowiskiem. Ponadto wszyscy pracownicy przed rozpocze¢ciem
wykonywania pracy musza przej$¢ szkolenie obejmujace opis zasad korzystania z danego
stanowiska pracy [3]. Znalez¢ w nim mozna takze informacje o 5 minutowej przerwie
przystugujacej pracownikowi po kazdej godzinie pracy z komputerem. W rozporzadzeniu
tym zamieszczona jest takze wiadomo$¢ o obowigzku zapewnienia okularow
korygujacych wzrok w przypadku odpowiednich zalecen lekarza. Pracownik wykonujacy
swoje obowiazki stuzbowe z wykorzystaniem komputera ma takze prawo do
profilaktycznej opieki zdrowotnej [4].

Powyzej opisane przepisy prawne obowigzuja tylko na terenie Polski. Natomiast
kwestie ergonomii w Unii Europejskiej sa regulowane przez dyrektywe 90/270/EWG z
dnia 29 maja 1990 r. w sprawie minimalnych wymagan w dziedzinie bezpieczenstwa i
ochrony zdrowia przy pracy z urzadzeniami wyposazonymi w monitory ekranowe. Zawarte sg
w niej wszelkie wymagania wobec takich elementéw jak krzesto, biurko, monitor czy
klawiatura. Opisuje ona takze szczegdtowe wymiary oraz powierzchni¢ stanowiska pracy.
Dokument ten naktada takze na pracodawce obowigzek przekazania pracownikowi okularow
korygujacych wzrok, gdy zajdzie taka potrzeba oraz dokonywania oceny stanu danego
miejsca pracy. Ponadto dyrektywa ta zapewnia pracownikom przerwy w trakcie

92




SYSTEMY WSPOMAGANIA W INZYNIERII PRODUKCJI | 2013
Innowacyjnos¢, Jakos¢, Zarzadzanie

wykonywania obowigzkow stuzbowych przy uzyciu monitora ekranowego oraz mozliwo$¢
zmiany rodzaju wykonywanej pracy na taka, ktora odcigzy najbardziej eksploatowane przez
prace z komputerem organy i zmysty[5].

Na stanowiskach wyposazonych w monitory ekranowe wystepuja czynniki fizyczne, do
ktorych zalicza si¢ miedzy innymi o$wietlenie, hatas oraz promieniowanie. Pojawi¢ si¢ moga
réwniez takie czynniki biologiczne, jak mikroorganizmy oraz substancje szkodzace zdrowiu
pracownika. Ich dopuszczalne warto$ci na stanowiskach pracy z monitorami ekranowymi
takze sa okreslone w odpowiednich normach.

8.2 ELEMENTY BIUROWEGO STANOWISKA PRACY

Na komputerowe stanowisko pracy skladajg si¢ takie elementy wyposazenia jak
klawiatura, monitor ekranowy, urzadzenia wskazujace, biurko, krzesto, podnézek oraz
uchwyt na dokument. Kazdy z tych elementéw powinien by¢ skonstruowany zgodnie z
zasadami ergonomii, gdyz tylko wtedy pracownik nie odczuje ucigzliwych skutkéw pracy
na stanowisku wyposazonym w monitor ekranowy.

Biurko jest podstawowym i niezbgdnym elementem komputerowego stanowiska
pracy. Musi spelnia¢ wiele wymagan. Jednym z nich jest konieczno$¢ dopasowania
wysokos$ci do wymiaréw ciata pracownika. Brak takiej zgodnosci jest mato istotny tylko
wtedy, gdy dodatkowo istnieje mozliwos¢ regulacji wysokosci blatu. Ponadto
powierzchnia blatu roboczego powinna by¢ matowa oraz utrzymana w jasnych barwach.
Wymiary powierzchni roboczej biurka takze sg precyzyjnie okreslone. Powierzchnia blatu
musi by¢ na tyle duza, by bezproblemowo wykonywac¢ stuzbowe obowiazki i postugiwaé
si¢ wszelkimi urzadzeniami wchodzacymi w sktad wyposazenia stanowiska [6].
Pracownik powinien mie¢ takze mozliwos¢ utozenia takich elementow, jak myszka czy
klawiatura w zasiegu gornych konczyn. Ma to zapobiec utrzymywaniu wymuszonej
pozycji ciala. Biurko powinno by¢ rowniez na tyle wysokie, by pracownik mogt
swobodnie utozy¢ i przemieszcza¢ konczyny dolne pod blatem.

Monitor jest urzadzeniem niezbednym do pracy z komputerem. Umozliwia on
wyswietlanie wiadomosci, wprowadzonych danych oraz efektow prac wykonywanych z
wykorzystaniem klawiatury oraz urzadzenia wskazujacego. Na rynku dostepne sg monitory
wykonane w roznych technologiach. Wymieni¢ tutaj mozna ekrany cieklokrystaliczne (LCD),
plazmowe, elektroluminescencyjne czy monitory CRT. Na biurowych stanowiskach pracy
najczesciej stosowane sa monitory LCD oraz w coraz mniejszej liczbie monitory CRT.
Niezaleznie od rodzaju ekranu, musi on spetnia¢ pewne wymogi, ktére gwarantuja pracg we
wlasciwych warunkach. Wazne jest, by wyswietlane znaki byly czytelne oraz wyrazne. Obraz
prezentowany na ekranie musi by¢ stabilny i pozbawiony jakichkolwiek zaktdcen. Nie moze
on rowniez drga¢ oraz pulsowac [7]. Monitor powinien pozwala¢ takze na regulacj¢ kontrastu
oraz jaskrawosci wyswietlanego znaku do tego stopnia, by osiggng¢ co najmniej minimalny
wymagany poziom kontrastu znaku oraz luminacji tta lub znaku. Ponadto urzadzenie to musi
pozwala¢ na obrot w ptaszczyznie poziomej o 60° zaréwno w lewo, jak 1 w prawo oraz na
dostosowanie pochylenia ekranu. Do komfortowej pracy niezbgdny jest monitor z ekranem
wyposazonym w powtoke antyodbiciowa. Posiadajg ja wszystkie wspodtczesnie produkowane
monitory. Rdwnie istotnym wymogiem zapewniajacym wygodng i nieszkodliwg dla zdrowia
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prace z monitorem jest odlegtos¢, w jakiej powinny znajdowac si¢ oczy cztowieka od ekranu.
Monitor powinien by¢ tak ustawiony wzgledem strumieni $wiatta, by niwelowac efekt odbicia
na ekranie.

Obecnie obowigzujacym standardem jest TCO’06 Media Displays. Okresla on
poprawny poziom czerni oraz jasnosci ekranu, a takze wskazuje poprawny czas reakcji
matrycy. Jezeli monitor oznaczony jest co najmniej certyfikatem TCO’95, to wtedy mozna
by¢ pewnym, ze wszystkie wymagania wobec tego urzadzenia zawarte w Rozporzadzeniu
Ministra Pracy i Polityki Socjalnej z dnia 1 grudnia 1998 r. w sprawie bezpieczenstwa i
higieny pracy na stanowiskach wyposazonych w monitory ekranowe (Dz. U. Nr 148, poz.
973) sa spetnione. Pozycja siedzgca powoduje powstawanie obcigzen negatywnie
oddziatujacych na odcinek szyjny oraz dolng cze$¢ kregostupa, czyli odcinek ledzwiowy.
Aby unikngé¢ nadmiernego obcigzenia nalezy dobiera¢ do stanowisk pracy ergonomiczne
krzesta oraz przekazywa¢ wiedze dotyczaca regulacji tych siedzisk oraz sposobu
korzystania z nich [8]. Ergonomiczno$¢ danego siedziska sprawdzi¢ mozna poprzez
zestawienie jego parametréw z wymiarami zamieszczonymi w przepisach. W trakcie
wyboru ergonomicznego krzesta nalezy zwroci¢ uwage takze na posture 1 gabaryty
pracownikéw. Konieczne jest w tym przypadku réwniez dostosowanie siedziska do
indywidualnych potrzeb i predyspozycji reprezentowanych przez dane osoby. Pozadang
cechg jest takze mozliwo$¢ modyfikacji utrzymywanej pozycji w przypadku wystapienia
takiej potrzeby. Ponadto wskazane jest, by materialy umieszczone na powierzchni oparcia
oraz siedziska przepuszczaty powietrze. Przeklada si¢ to na wigkszy komfort pracy.
Réwnie wazne jest, aby pracownik w trakcie utrzymywania pozycji siedzacej nie
odczuwat dyskomfortu spowodowanego uciskaniem przedniego brzegu siedziska na tylna
powierzchni¢ kolana. Negatywnym efektem tego zjawiska moze by¢ drgtwienie dolnych
konczyn.

Szczegdlnie istotne jest zwrocenie uwagi na mozliwosci regulacji takich elementow
ergonomicznego krzesta jak oparcie, siedzisko czy podlokietniki. Bardzo wazna dla
osiggnigcia wygody pracownika oraz zwigkszenia efektywnosci wykonywanej pracy jest
mozliwos$¢ regulacji tych komponentow bezposrednio z siedzacej pozycji.

Urzadzenia wskazujace pozwalajg na sterowanie pracg komputera 1 wprowadzanie
danych poprzez wykonywanie réznorodnych ruchéw z wykorzystaniem konczyn goérnych.
Istnieje wiele rodzajow tego typu urzadzen, jednakze do najpopularniejszych nalezy myszka,
trackball, trackpoint oraz touchpad. Zaréwno touchpad, jak 1 trackpoint to czgsci
wbudowane w konstrukcje¢ laptopa. Dlugotrwala praca z wykorzystaniem tych urzadzen
bywa me¢czaca i nieckomfortowa, w zwigzku z tym zaleca si¢ dotaczanie do komputerow
przenosnych takich zewnetrznych manipulatoréw, jak myszka czy trackball. Wygoda w
uzytkowaniu tych urzadzen wynika z ich budowy 1 odmiennego sposobu postugiwania si¢
nimi. Wazny jest roOwniez sposob ustawienia dloni w trakcie uzywania urzadzenia
wskazujacego. Konczyna goérna powinna by¢ ulozona tak, by wyeliminowac
prawdopodobienstwo pojawienia si¢ zbyt duzego odgiecia w nadgarstku [9]. Opcjonalnym
elementem jest wspornik nadgarstkowy, ktory zapewnia utrzymywanie ergonomicznej
pozycji reki. Korzystanie z tego przedmiotu niesie ze soba same pozytywy, gdyz
pracownik nie musi ciggle mysle¢ o korygowaniu sposobu ustawienia dloni. Klawiatura
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jest elementem, ktorego niepoprawne uzytkowanie moze przetozy¢ si¢ na bardzo
negatywne w skutkach konsekwencje dla zdrowia. Dlatego tez tak wazne jest
przestrzeganie odpowiednich zalecen. Jednym z nich jest wymog, by klawiatura byta
odrebnym elementem wyposazenia stanowiska komputerowego. Ponadto urzadzenie to
powinno pozwala¢ na dostosowanie kata nachylenia w przedziale od 0° do 15°. Istotnym
kryterium jest takze wysokos$¢ rzedu przyciskdw rozpoczynajacych si¢ od liter A, S, D...,
ktéra nie moze by¢ mniejsza niz 3 cm w jednym z dwoch mozliwych ustawien pochylenia.
Kolejng pozadang cechg klawiatury jest matowa powierzchnia oraz dobrze widoczne i
czytelne znaki umieszczone na klawiszach. Przedmiot ten musi réwniez umozliwiaé
pracownikowi przybranie takiego ustawienia ciata, ktore nie wptywa na zmeczenie gérnych
konczyn. W czasie korzystania z klawiatury nalezy pamieta¢ o tym, by nadgarstki znajdowaty
si¢ w powietrzu. Opieranie ich przektada si¢ na powstanie wygi¢cia w nadgarstku, co z kolei
moze wywotywaé¢ bol 1 dretwienie konczyn goérnych [10]. Czesto pojawiajacym si¢
schorzeniem w tym przypadku jest zespdt ciesni nadgarstka. Uniknigcie tej choroby
umozliwione jest poprzez wykonywanie ¢wiczen rozgrzewajacych dlonie przed kazdym
dluzszym korzystaniem z komputera. Istotne jest takze stosowanie regularnych przerw w
pracy [11]. Innym sposobem rozwigzania tego problemu jest zastosowanie wspornika
nadgarstkowego, ktory idealnie si¢ sprawdza w przypadku uzywania klawiatur zbyt niskich
lub wysokich.

Podnoézek jest opcjonalnym elementem wyposazenia komputerowego stanowiska pracy.
Obowigzkiem pracodawcy jest zapewnienie dostgpnosci tego przedmiotu na zyczenie
pracownika. Ponadto korzystanie z tego obiektu jest konieczne wtedy, gdy stopy pracownika
w trakcie uzywania krzesta biurowego nie majg kontaktu z podltozem. Gdy regulacja
wysokosci siedziska nadal nie pozwala na swobodne ustawienie stop na podiodze, to
niezbedny jest podndzek. Musi by¢ on dopasowany indywidualnie do kazdego pracownika. W
zwigzku z tym na rynku istnieja podndzki o rdézne; wysokosci, cechujgce sie takze
odmiennymi mozliwo$ciami regulacji pochylenia.

Uchwyt na dokument jest opcjonalnym elementem wyposazenia komputerowego
stanowiska pracy. W trakcie wykonywania obowiazkéw stuzbowych wzrok moze by¢
nadmiernie eksploatowany w wyniku obserwacji przedmiotow lezacych w odmiennej
odlegtosci od pracownika. W tej sytuacji dochodzi do czgstej zmiany akomodacji oka, co
prowadzi do nadwyre¢zania wzroku. W zwigzku z tym nalezy stara¢ si¢ o rozmieszczenie
wyposazenia takiego jak monitor, klawiatura i dokumenty w réwnej odlegtosci od narzadu
wzroku. Dlatego tez idealnym urzadzeniem, spelniajagcym ta ceche oraz umozliwiajagcym
odcigzenie oczu, jest uchwyt na dokumenty. Uchwyt powinien pozwala¢ na przytwierdzenie
wszelkich kartek na takiej wysokosci, na jakiej znajduje si¢ ekran monitora. Przektada si¢ to
na zmniejszenie czestotliwo$ci wykonywania ruchdw szyi oraz oczu, gdyz pracownik nie
musi calkowicie zmienia¢ ustawienia glowy i spoglada¢ na biurko w celu odczytania
informacji zapisanych na kartce. Jednakze tylko uchwyty zaprojektowane w ergonomiczny
sposob umozliwiajg takie rozmieszczenie dokumentdw, ktére zmniejsza obcigzenie wzroku.

Pojecie ,,laptop” uzywane jest do okreslenia komputera przeno$nego. Inng uzywang
powszechnie nazwg jest wyrazenie ,,notebook”. Urzadzenie to jest wyposazone we
wszystkie komponenty, ktérymi cechuje si¢ komputer stacjonarny. Laptop wyrdznia si¢
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tym, ze w jednej zwartej obudowie posiada zarowno wbudowany ekran, baterig
eliminujagcg konieczno$¢ stalego podiaczenia do sieci elektrycznej oraz urzadzenia
sterujace, ktorymi jest klawiatura, touchpad lub trackpoint. W miejscach pracy biurowe;j
coraz czesciej stacjonarne komputery sa wypierane przez notebooki. Coraz czestsze
korzystanie z tych urzadzen jako podstawowych narzedzi pracy wiaze si¢ jednak z
pewnymi negatywnymi dla zdrowia konsekwencjami. Wynikaja one z budowy i btedne;j
metody umieszczenia komponentow. Przyktadem moze by¢ klawiatura, ktorej uzywanie
wymusza na uzytkowniku przybranie niepoprawnie utozonego ksztaltu sylwetki, co
przektada si¢ na dretwienie 1 bol rgk. Natomiast, przytwierdzenie monitora w bliskim
sasiedztwie klawiatury wigze si¢ z koniecznos$cig pochylenia ciata oraz gtowy do przodu,
w wyniku czego moga pojawi¢ si¢ bole odcinka szyjnego. Korzystanie z laptopéw niesie
za sobg takze wady czysto funkcjonalne, ktére nie wplywaja negatywnie na stan zdrowia
uzytkownika. Wymieni¢ tutaj mozna mniejszga wygode korzystania z touchpada lub
trackpointa w poréwnaniu z myszka. Praca z komputerem przeno$nym nie jest regulowana
zaroOwno przez Polskie Rozporzadzenie Ministra Pracy i Polityki Socjalnej z dnia 1 grudnia
1998 r. w sprawie bezpieczenstwa 1 higieny pracy na stanowiskach pracy wyposazonych w
monitory ekranowe, jak 1 przez europejska dyrektywe 90/270/EWG w sprawie minimalnych
wymagan w dziedzinie bezpieczenstwa i ochrony zdrowia przy pracy z urzadzeniami
wyposazonymi w monitory ekranowe. Istnieja jednak =zalecenia, ktorych stosowanie
umozliwia wyeliminowanie bolow stawow, nadgarstkow oraz urazéw wzroku i okolic szyi
wynikajacych z nadmiernego pochylenia tulowia w kierunku urzadzenia [7]. Stanem, do
ktérego nalezy dazy¢, jest otrzymanie warunkéw pracy zblizonych do tych, jakie panuja na
stanowisku wyposazonym w komputer stacjonarny.

8.2.1 Oswietlenie

Oswietlenie powinno zapewnia¢ komfort pracy wzrokowej, a w szczeg6lnosci:

e poziom natgzenia o$wietlenia powinien spetnia¢é wymagania okreslone w Polskich
Normach, (PN-84/E-02033),

e nalezy ograniczy¢ ol$nienie bezposrednie od opraw, okien, przezroczystych lub
polprzezroczystych $cian albo jasnych ptaszczyzn pomieszczenia oraz ol$nienie odbiciowe
od ekranu monitora, w szczeg6lno$ci przez stosowanie odpowiednich opraw
oswietleniowych, instalowanie zaluzji lub zaston w oknach.

Polska Norma PN-84/E-02033 podaje, Ze natezenie oS$wietlenia na stanowisku
komputerowym powinno wynosi¢ co najmniej 500 Ix. Norma nie okresla precyzyjnie, czy
warto$¢ ta odnosi si¢ do poziomej ptaszczyzny roboczej stanowiska (ptaszczyzny klawiatury i
dokumentacji), czy do ptaszczyzny pionowej (ptaszczyzny ekranu).

Inne wartosci podaja normy zagraniczne, a takze Miedzynarodowa Komisja
Oswietleniowa CIE, ktéra stwierdza, Ze nat¢zenia o$wietlenia na plaszczyznie poziomej
stanowiska komputerowego powinno zawiera¢ si¢ w zakresie 300-1000 Ix. Taka rozpigtosé
dozwolonych warto$ci natezenia o$wietlenia stanowiska komputerowego pozwala
teoretycznie na wybor poziomu natezenia o$wietlenia odpowiedniego dla danego rodzaju
wykonywanej pracy 1 monitora, wieku czy upodoban operatora. Poniewaz praca na
stanowisku komputerowym moze powodowac przecigzenie narzadu wzroku, objawiajace si¢
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m.in. subiektywnymi dolegliwo$ciami oczu i przejsciowym ostabieniem funkcji akomodac;ji i
konwergencji. Praca typu ,,edycja tekstu na ekranie” w wigkszym stopniu obcigza narzad
wzroku niz praca polegajaca na wpisywaniu danych do komputera. Poziom nat¢zenia
oswietlenia na wszystkich stanowiskach komputerowych powinien by¢ wyzszy od 200 Ix, za$
za optymalny poziom natg¢zenia oswietlenia  na plaszczyznie poziomej stanowiska
komputerowego nalezy przyjaé: 500 Ix w przypadku prac niewymagajacych ciaglej
obserwacji ekranu monitora, a 300 Ix w przypadku wykonywania prac polegajacych na
obserwacji tresci ekranu monitora. Optymalna organizacja stanowiska pracy operatora
komputerowego powinna cechowac si¢ mozliwoscig doboru poziomu nat¢zenia o$wietlenia
odpowiedniego do rodzaju wykonywanej czynnos$ci[12].

8.2.2 Mikroklimat

Mikroklimat jest jednym z czynnikdéw fizycznych wystepujacych na biurowych
stanowiskach pracy. Pojecie to okresla si¢ mianem S$rodowiska cieplnego, ktérego
podstawowymi parametrami s3: temperatura powietrza, wilgotnos¢ powietrza oraz
szybko$¢ przemieszczania si¢ powietrza. Warto$ci te sa doktadnie okreslone w normach:
PN-78/B-03421 1 PN-EN ISO 7730:2006(U). Pierwszy dokument okresla optymalng
wielko$¢ temperatury, wilgotnosci oraz predkosci przeptywu powietrza w zaleznosci od
pory roku. W normie PN-EN ISO 7730:2006 (U) okreslono pozadane wartosci czynnikow
mikroklimatycznych bez roéznicowania ich ze wzgledu na pore roku. Nie zmienia to
jednak faktu, ze stosowanie si¢ do zalecanych parametrow powietrza zamieszczonych w
tym dokumencie przeklada si¢ na stworzenie pracownikom biurowym korzystnych i
komfortowych warunkow pracy [13].

Poprawa parametréw mikroklimatu oraz utrzymywanie ich na poziomie okreslonym
w przepisach jest mozliwe dzigki korzystaniu z odpowiednich urzadzen oraz technologii.
Najkorzystniejsza sytuacja jest zatroszczenie si¢ o Srodowisko cieplne juz w trakcie
projektowania stanowisk biurowych. Rozwigzanie takie pochlania duzo mniej $rodkow
finansowych niz proby uzyskania zalecanych wartosci mikroklimatu dopiero po
ukonczeniu budowy pomieszczen pracy. W przypadku checi kreowania stanowisk
cechujacych si¢ komfortem termicznym, nalezy zadbac o:

e Szczelno$é¢ drzwi oraz okien,

e Zamontowanie okien od strony potnocnej 1 wschodniej,

e Odpowiednie uszczelnienie powierzchni $cian 1 obtozenie ich tworzywem izolacyjnym,

e Zamontowanie zaluzji zewngtrznych, ograniczajacych naptyw promieni stonecznych,

e Zamontowanie wentylowanych, podwieszonych sufitow,

e Gladkie oraz utrzymane w jasnych kolorach §ciany, ktore w efekcie beda redukowac
ilo$¢ pojawiajacego si¢ promieniowania.

Zastosowanie si¢ do powyzszych wytycznych sprzyja osiagnieciu korzystnych
parametrow $rodowiska cieplnego na biurowych stanowiskach pracy. Natomiast, jesli
priorytetem jest zapewnienie zalecanych warto$ci mikroklimatu w pomieszczeniach juz
istniejacych, to w tym celu nalezy stosowac¢ wentylacje¢ oraz automatyczng klimatyzacje,
ktora dostosowuje parametry powietrza do pozadanych pozioméw na podstawie analizy
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jego obecnego stanu [14].

Wigkszo$¢ problemdéw zdrowotnych zwigzanych z jako$cig powietrza wewngtrznego w
pomieszczeniach biurowych wiaze si¢ z narazeniem na grzyby, gtéwnie na grzyby plesniowe.

Stanowig one ok. 70% catkowitej mikroflory powietrza w pomieszczeniach. Badania
powietrza w budynkach biurowych wykazaly obecno$¢ trzech gatunkéow grzybow:
Penicillium spp., Aspergillus spp. i Cladosporium spp. [15, 16]. Grzyby plesniowe sa cz¢sto
czynnikiem alergizujacym, mogacym wptywac na rozwdj astmy, alergicznych niezytow nosa,
zapalenia spojowek 1 niezytow przewodu pokarmowego. Bakterie stanowig na ogot 19-26%
mikroflory powietrza w pomieszczeniach zamknigtych, w tym w pomieszczeniach biurowych.
Wigkszos¢ bakterii nie stanowi zagrozenia zdrowotnego w normalnych warunkach
srodowiskowych, czyli przy niskich stezeniach tych mikroorganizméw w powietrzu, jednak
cz¢$¢ z nich wykazuje wlasciwosci chorobotworcze, alergizujace lub toksyczne. W powietrzu
wewnetrznym, wsrod gatunkow  bakterii przewazaja gatunki z rodzaju Bacillus,
Pseudomonas, Enterobacter, Flavobacterium, Alcaligenes, Microccocus i Streptomyces
(promieniowce).

Kwestie dotyczace ochrony pracownikoéw przed ryzykiem zwigzanym z narazeniem na
czynniki biologiczne w $rodowisku pracy reguluje Dyrektywa 2000/54/WE w sprawie
wprowadzenia $rodkéw w celu poprawy bezpieczenstwa i zdrowia pracownikOw w miejscu
pracy oraz opracowane na jej podstawie Rozporzadzenie Ministra Zdrowia z dn. 22 kwietnia
2005 r. w sprawie szkodliwych czynnikow biologicznych dla zdrowia w $rodowisku pracy
oraz ochrony zdrowia pracownikéw zawodowo narazonych na te czynniki.

Obecnie nie ma na $wiecie uregulowan prawnych, ktéore podawalyby wartosci
dopuszczalne stezen mikroorganizmow na stanowiskach pracy. Oceny narazenia zawodowego
na czynniki biologiczne mozna dokona¢ na podstawie wartosci zalecanych dopuszczalnych
stezen mikroorganizmow i endotoksyny w powietrzu pomieszczen zamknigtych. Od wielu lat
krajowe komitety specjalistow, niezalezne grupy naukowcoéw 1 indywidualni badacze
proponuja zakresy wartosci dopuszczalnych stezen szkodliwych czynnikdéw biologicznych w
pomieszczeniach zamknigtych [17].

W odr6znieniu od czynnikdw chemicznych 1 niektdrych fizycznych nie ustalono do tej
pory warto$ci normatywnych dotyczacych dopuszczalnych stezen czynnikéw biologicznych
w $rodowisku pracy, jak réwniez ogolnie uznanych wartos$ci progowych narazenia. Dlatego
tez, zgodnie z rozporzadzeniem, ocena ryzyka zwigzana z narazeniem na czynniki biologiczne
jest oceng jakosciowa, tzn. kryteria oceny ryzyka sa okre§lone na podstawie charakterystyki
miejsca pracy i wystepujacych w nich czynnikéw biologicznych [18].

8.3  WYNIKI BADAN I ICH ANALIZA

Badania miaty na celu pokazanie poziomu wiedzy pracownikow zatrudnionych na
stanowiskach pracy wyposazonych w komputery w kontek$cie obowigzujacych norm,
standardow, przepiséw prawa zardwno krajowych jak i Unii Europejskie;j

Szczegolnie badania miaty zaprezentowaé subiektywna ocene ergonomiczng biurowych
stanowisk pracy oraz wiedz¢ na temat innowacyjnych metod poprawy niekomfortowych
warunkow pracy osob zatrudnionych na stanowiskach wykorzystujacych szeroko rozumiany
sprzet komputerowy i biurowy. Badania przeprowadzono w marcu 2013 roku na populacji

98




SYSTEMY WSPOMAGANIA W INZYNIERII PRODUKCJI | 2013
Innowacyjnos¢, Jakos¢, Zarzadzanie

110 pracownikow, pracujacych glownie jako pracownicy biurowi, osoby wprowadzajacy dane
do komputerow oraz pracujace przy obsludze klientow z wykorzystaniem komputerow.
Powyzsze prace wykonujg oni w pelnym wymiarze czasu pracy.

Badania zostaly przeprowadzone z wykorzystaniem kwestionariusza ankiety. Byly w
nim zawarte pytania dotyczace zagadnien takich jak: rodzaj komputera, rodzaj monitora,
obecno$¢ sprzetu laserowego typu drukarka, kserograf. Kolejna grupa pytan dotyczyta
powierzchni biurowej, o$wietlenia, hatasu, czynnikow biologicznych i1 mikroklimatu w
miejscu pracy. W nastegpnym zestawie pytan skoncentrowano si¢ na dolegliwosciach
zglaszanych przez respondentdéw, ich czgstosci oraz wystepujacych sposobach ich redukcji jak
rowniez mozliwych innowacyjnych rozwigzaniach wystgpujacych problemow.

Na podstawie wynikéw badan zaprojektowano oraz implementowano relacyjng baze
danych w celu zapewnienia mozliwo$ci zbadania szczegdélowych powigzan odpowiedzi
udzielonych przez poszczeg6dlnych respondentdow.

W badaniach wzig¢to udziat 110 oséb wsrdd nich byly 52 kobiety i 58 mezczyzn.
Ankietowani reprezentowali szerokie spektrum pod wzglegdem wieku i1 stazu pracy na
stanowiskach komputerowych co pokazano na rys. 8.1 1 8.2.
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Rys. 8.1 Przedzialy wiekowe respondentéw ankiety z podziatem na pte¢

Wigkszo$¢ ankietowanych, 86 osob uzywa komputera stacjonarnego i tylko 6 oséb
korzysta z monitora typu CRT (kineskopowego). Na stanowiskach pracy pojawia si¢ szereg
innych tzw. urzadzen peryferyjnych co obrazuje rys. 8.3

Z analizy ankiety wynika, ze na 35 stanowiskach pracy wystepowato wiecej niz jedno
urzadzenie laserowe.
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Rys. 8.2 Staz pracy na stanowiskach z wykorzystaniem komputeréw z podziatem na pte¢
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Rys. 8.3 Rodzaje wyposazenia wystepujacego na badanych stanowiskach pracy

W nastepnej fazie opracowywania wynikow przeanalizowano powierzchni¢ biurowg i
o$wietlenie. Z posrod wszystkich badanych 90 osob deklaruje co najmniej 2 m* wolnej
powierzchni, a na 107 stanowiskach pracownicy maja zapewnione o$wietlenie naturalne i na
94 stanowiskach zamontowane sg sprawne zaluzje lub zastony.
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Z kolei tylko na 3 stanowiskach zrodltem $wiatta sg zaro6wki, na czterech stanowiskach
zrodia sg mieszane a na 102 zainstalowane sg swietlowki jako zrodio $wiatla sztucznego. W
85 przypadkach oswietlenie ma charakter ogolny, w 8 przypadkach tylko miejscowy a w 14
jest oswietlenie ztozone.

Tylko 19 respondentoéw stwierdzito subiektywnie nadmierny hatas na ich stanowiskach i
zaproponowali rozwigzanie tego problemu poprzez np. mniejszg ilo$¢ stanowisk pracy w
pomieszczeniu, ograniczenie stuchania radia, boksy sluchawki do telefonu, szyby
dzwiekochtonne, wyciszenie pomieszczenia, dzwigkoszczelne okna, dzwigkoszczelne drzwi,
odseparowanie stanowisk pracy przegrodami dzwigkochtonnymi. Osoby te maja 5-10 lat
stazu pracy 1 sg z grupy wiekowej 35-50 lat. Wskazuje to na zaniedbania w sferze spelnienia
norm, wyposazenia pomieszczen biurowych i regulaminu pracy i tylko w nielicznych
przypadkach wigze si¢ z innowacjami.

Analizujac problem mikroklimatu nalezy stwierdzi¢, ze 85 osob stwierdza odpowiedni
mikroklimat w miejscu pracy. Z tego w 66 przypadkach w pomieszczeniach wystgpuje
wentylacja naturalna i dla 53 przypadkéw zapewnia odpowiedni mikroklimat, w 36
mechaniczna z czego w 30 przypadkach daje odpowiedni mikroklimat, a w 8 przypadkach
brak jest jakiejkolwiek wentylacji a mimo to 2 respondentow stwierdza odpowiedni
mikroklimat.

Innowacje dotyczace mikroklimatu postulowane przez respondentéw to gldéwnie,
klimatyzacja, lepsza wentylacja mechaniczna, nawilzanie powietrza, wprowadzenie ro$lin do
przestrzeni biurowej oraz mniej stanowisk w pomieszczeniu. Osoby te maja 5-10 lat stazu
pracy i sa z grupy wiekowej 35-50 lat. Tutaj podobnie jak w przypadku halasu wigkszos¢
proponowanych rozwigzan nie ma charakteru innowacji.

Znane dla nielicznych respondentéw czynniki biologiczne to: bakterie (11 osob) wirusy
(10), roztocza (4), grzyby (3), kurz (2), pozostate tj. pytki traw, pytki drzew, pasozyty, plesnie
1 toksyny po 1 odpowiedzi.

Jako wystepujace w miejscu pracy czynniki biologiczne ankietowani wskazuja gldwnie:
bakterie (6), wirusy (6), pytki traw (2), pyitki drzew, kurz, roztocz grzyby po 1.

Mozliwe innowacje dla czynnikdw biologicznych to zdaniem ankietowanych:
ograniczenie ilosci bezposrednich spotkan z klientami, odkazanie biurek 1 sprzetu,
kompleksowe sprzatanie biur, likwidacja kasetonow 1 klimatyzacja. Po raz kolejny wskazane
»innowacje” w wiekszosci przypadkdéw nimi nie sg.

W odpowiedzi na pytanie dotyczace innych innowacji mogacych poprawié
ergonomiczno$¢ stanowisk pracy 1 komfort ich uzytkowania ankietowani wskazuja:
ergonomiczne krzesta, podnozki, podktadka pod myszke, klimatyzacja, zwigkszenie
przestrzeni, sprzatanie (czgstsze), malowanie pomieszczenia, mniejsza 1ilo§¢ o0s6b w
pomieszczeniu, nawilzanie powietrza, polepszenie wentylacji, ergonomiczne meble,
dodatkowa toaleta na pigtrze, lezanka, odpowiednia organizacja stanowiska pracy. Te
odpowiedzi wskazuja po raz kolejny na brak zrozumienia poj¢cia innowacyjnosci. Obowigzek
inicjowania rozwigzan innowacyjnych zdaniem ankietowanych nalezy do pracodawcy — 70
odpowiedzi, do pracownika — 24 odpowiedzi za$ 16 0sob nie wyrazito w tej kwestii zdania.

Kolejna grupa pytan dotyczyta wystgpowania dolegliwosci podczas pracy na
stanowisku komputerowym. Rys. 8.4 do 8.7 przedstawiajg rodzaj wystepujacej dolegliwosci,
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informacj¢ czy wystepuje, a jesli tak to z jaka czestotliwoscia.

Az 75 ankietowanych osob uskarza si¢ na bole oczu przy czym, u 41 os6b wystepuja
one czgsto. Posrdd sposobdw eliminacji juz stosowanych dominuja: przerwy w pracy, okulary
antyrefleksyjne, krople do oczu oraz ro$linno$¢ w pomieszczeniu biurowym. Tylko 28 oso6b
stwierdza stosowanie tych srodkoéw. Zaledwie 9 0osob wskazuje na innowacyjne metody, ktore
niestety s3 metodami standardowymi.

Znaczna liczba pracownikow uskarza si¢ na bole plecow lub migsni karku, to jedynie
dwie osoby stosuja srodki redukujace bdl i tylko dwie deklarujg potrzebe innowacyjnych
sposobow odcigzenia organizmu.
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Rys. 8.7 Mrowienie stop, dretwienie lydek, wystepowanie i jego czestos¢

Boéle nadgarstkow wystepuja u mniej niz polowy pytanych, 9 o0séb stosuje metody
redukcji, gléwnie podktadki pod nadgarstki. Tylko 2 osoby wykazaly potrzebe
innowacyjnych metod redukcji bolu, ale 1 tym razem metody te nie sg zaliczane do
innowacyjnych (podktadki pod nadgarstki).

Dretwienie palcow ragk jak 1 drgtwienie ramion wystgpuje u mniej niz 30%
ankietowanych. Odpowiednio 1 i 2 osoby juz stosuje srodki redukcji, za§ 1 1 1 widza
koniecznos$¢ stosowania innowacyjnych metod. Mrowienie stop i dretwienie tydek wystepuje
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u 40 ankietowanych — rys 8.7. Cztery osoby deklaruja stosowanie metod redukcji, a 5 0séb
widzi konieczno$¢ stosowania innowacyjnych metod, ale rozumie to jako stosowanie
podndzka lub czestszych przerw w pracy.

Jak pokazano na rys. 8.8, ponad 40% ankietowanych uskarza si¢ na bole nég. Tylko 4
osoby juz stosuja metody redukcji bolu (niestety czesto sg to $rodki farmakologiczne), a 7
widzi konieczno$¢ stosowania metod innowacyjnych, z ktorych tylko jedna moze by¢ uznana
za innowacyjng (¢wiczenia z prawidlowej postawy przy pracy z wykorzystaniem wirtualnej

rzeczywistosci).
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PODSUMOWANIE

Coraz wigksza liczba pracownikdéw zatrudnionych na stanowiskach komputerowych
badz wykorzystujacych monitory ekranowe pracuje w warunkach stwarzajacych problemy
zdrowotne. Ergonomiczne stanowiska komputerowe zostaty dobrze opisane w literaturze,
obowigzuja bardzo precyzyjnie okreslone normy, standardy i1 przepisy prawa, za$ wiedza na
temat wplywu tego rodzaju pracy na organizm czlowieka jest duza. Jednak, jak wynika z
analizy dokonanej w tej pracy $wiadomos$¢ pracownikow co do ucigzliwosci takiej pracy jest
spora to wiedza na temat innowacyjnych metod ograniczania negatywnego wptywu opisanych
tutaj czynnikdéw jest mata. Wynika to z wielu przyczyn, podstawowymi sg: stabe rozumienie
pojecia innowacyjnosci, stereotypowe podejscie do nowych rozwigzan technicznych i
,uczenie si¢ na wlasnych btedach”.

Z wynikow badan wida¢ wyraznie, ze pracownicy cho¢ widza niedogodnosci w
organizacji miejsca pracy (przestrzen, o§wietlenie, mikroklimat), to nie znaja innowacyjnych
metod eliminacji ucigzliwo$ci a panaceum na wigkszo$¢ probleméw to ich zdaniem duza
przestrzen, ,,mocne” o$wietlenie 1 klimatyzacja. Problemy bolu oczu rozwigza¢ powinny duze
monitory LCD, béle nadgarstkow podktadki pod mysz i klawiature za$ pozostate rodzaje bolu
znikng wraz z dobrym siedziskiem 1 podnozkiem. Niebezpieczne wydaje si¢ by¢ deklarowane
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przez ankietowanych czgste (ok. 30%) stosowanie $rodkéw usmierzajacych bol a przeciez
spowodujg one, ze znikajg objawy nie przyczyny.

Wydaje si¢ by¢ konieczne szersze propagowanie innowacyjnych metod w ograniczaniu
ucigzliwo$ci pracy na stanowiskach komputerowych, a dobra okazja do tego powinny by¢
okresowe (lub dodatkowe) szkolenia z zakresu bezpieczenstwa i higieny pracy dedykowane
dla tej grupy zawodowe;j.

’

Artykut powstat w ramach pracy statutowej pt. ,, Innowacyjnos¢ w Inzynierii Produkcji’
o symbolu BK 249/ROZ3/2012 realizowanej w Instytucie InZynierii Produkcji
na Wydziale Organizacji i Zarzqdzania Politechniki Slgskiej.
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ANALIZA WIEDZY UZYTKOWNIKOW O INNOWACJACH
DLA STANOWISK KOMPUTEROWYCH

Streszczenie: W artykule zaprezentowano warunki i wymagania dotyczqce organizacji
komputerowego stanowiska pracy wynikajgce z prawodawstwa polskiego i Unii Europejskiej.
Wymagania zostaly skonfrontowane ze stanem istniejgcym na podstawie badan ankietowych 110
pracownikow wykorzystujgcych takie stanowiska pracy. Badani okreslili problemy i sposoby ich
rozwigzanie oraz okreslili swojq wiedze na temat innowacyjnych metod i sposobow eliminacji
ucigzliwosci wystepujgcych na stanowiskach komputerowych.

Stowa kluczowe: stanowisko komputerowe, ergonomia, ucigzliwosci, innowacyjne rozwigzania

ANALYSIS OF USERS KNOWLEDGE ABOUT INNOVATIONS
FOR COMPUTER WORKSTATION

Abstract: Paper presents conditions and demands for computer workplace resulting from Polish
Law as well as Laws of European Union. Requirement was confronted with actual state on a basis
of survey of 110 workers using so called computer workstations. Surveyed workers described the
problems and solutions as well as their knowledge of innovative methods used to reduction of
such discomfort occurred on computer workplaces.

Key words: computer workstation, ergonomics, discomfort, innovative solutions
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9

WPLYW INNOWACYJNOSCI WYROBOW
HUTNICZYCH NA JAKOSC PROCESU
PRODUKCYJNEGO

9.1 WPROWADZENIE

Innowacyjne wyroby wytwarzane w przemysle cigzkim wymagaja zastosowania
wysokojako$ciowych proceséw produkcyjnych.

Innowacyjno$¢ w przypadku produktow tego typu oznacza ingerencje w sklad
chemiczny (mozliwos¢ zastosowania nowych zwigzkow oraz pierwiastkow chemicznych),
mikrostrukture, ktéra poza sktadem chemicznym jest jednym z najwazniejszych czynnikow
decydujacych o wiasciwosciach (mechanicznych, fizycznych, uzytkowych itp.), a przez to
réwniez zastosowaniu danego tworzywa.

Zapotrzebowanie na nowoczesne, zaawansowane (innowacyjne) wyroby, wymaga od
producentéw wprowadzania zmian technicznych, infrastrukturalnych, organizacyjnych i
logistycznych. Oczywiscie czgstokro¢ jest to zwigzane w naktadami finansowymi.

Niniejsze opracowanie zawiera zbidr informacji na temat problemoéw produkcji
wyrobow (walcéw hutniczych) ze szczegdlnym uwzglednieniem zabiegdw odlewania
odsrodkowego, stanowigcego jedng z metod, pozwalajacych na realizacje produkcji
innowacyjnych wyrobow dla przemystu ciezkiego.

Jest to opracowanie oparte na jednym przyktadzie, po to by uprosci¢ analizowany
problem. Jednak wg autora, temat opracowania wydaje si¢ by¢ do$¢ uniwersalny i wymogi
stawiane wspotczesnym procesom produkcyjnym mozna odnie$¢ do wielu innowacyjnych
wyrobow np. z zakresu obronno$ci, medycyny, transportu itp.

Przedmiotem niniejszego opracowania jest proces odlewania wyrobow przemystowych
przy wykorzystaniu dziatania sity odsrodkowej dziatajace; w maszynie wykorzystujacej
form¢ odlewniczag w ksztalcie walca. Przesledzono problemy technologiczne wystepujace
podczas tego procesu. Analizowano warunki doboru urzadzen 1 materialow potrzebnych do
uzyskania wyrobu.

Odlewnictwo — to jedna z podstawowych technologii wytwarzania przedmiotow —
odlewow — z metali i ich stopow, a takze z innych materialow, jak np. z bazaltu czy zywic
polimerowych.

9.2 PRZEGLAD METOD ODLEWANIA ELEMENTOW O KSZTALCIE WALCA
Ogolna charakterystyka konwencjonalnej metody odlewania walcow hutniczych.
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Walce hutnicze nalezg do elementow pracujacych w wyjatkowo trudnych warunkach.
Podczas pracy walec jest poddawany zmiennym napr¢zeniom $ciskajacym, rozciagajacym
oraz napr¢zeniom skrecajagcym powstajacym w wyniku przenoszenia momentu obrotowego.
Dodatkowo powierzchnia robocza beczki walca poddawana jest silnemu dziataniu
Scierajagcemu. Powierzchniowa cze$¢ robocza walca winna zatem cechowaé si¢ znaczng
odpornoscig na zmeczenie cieplne 1 zuzycie $cierne w warunkach zmiennych obcigzen i
podwyzszonej temperatury. Tworzywo cz¢sci srodkowej walca oraz czopow winno cechowac
si¢ duza udarnoscig, dobrymi wtasciwosciami S$lizgowymi oraz dobrg skrawalnoscig.
Mozliwo$¢ taka istnieje w walcach bimetalowych [3]. Beczka walca wykonana jest z
tworzywa o wysokiej twardos$ci 1 odpornosci na $cieranie natomiast rdzen i czopy z tworzywa
o dobrej udarnos$ci i obrabialnosci. Walce sa odlewane w formach metalowych. Najpierw
odlewa si¢ ptaszcz walca przez wypehienie formy wysokostopowym zeliwem do wysokos$ci
100 mm ponad goérng krawedz beczki walca. Wowczas przerywa si¢ zalewanie formy i w
wyniku duzej intensywnosci odprowadzania ciepla przez wlewnice, krzepnie warstwa
powierzchniowa z zeliwa stopowego. Nastepnie wlewa si¢ do formy zeliwo na rdzen walca.
Zeliwo stopowe wypelniajace rdzen walca zostaje wypchniete i wyplywa rynienka do
podstawionej wlewnicy.

Najstarszg metodg odlewania elementow w ksztalcie walca (np. walcow, rur, tulei,
pierscieni) jest pojedyncze odlewanie, ktore stosowano od XVIII wieku. Walce odlewano z
jednego gatunku materialu. W jednej operacji otrzymywano walec z wysokoodporng
powierzchnig beczki a migkkim rdzeniem i czopem, ktory mogt przenosi¢ duze sity podczas
procesu walcowania.

Druga metoda, podwdjne odlewanie, wprowadzona zostala w koncu lat trzydziestych
XX w. Powodem wprowadzenia nowej metody byla potrzeba zwigkszenia glebokosci
chtodzenia. Ponadto inne witasciwosci powinna mie¢ powierzchnia walca a inne rdzen i
czopy. Aby walce spelniaty te wymagania stosowano dwa materiaty rdznigce si¢ sktadnikiem
chemicznym. Wada tej metody jest potrzeba wytopienia nadmiernej ilo$ci zeliwa na powloke.
Jesli na powtoke uzyto np. zeliwa wysokochromowego to z kolei potrzebna jest nadmierna
ilos¢ zeliwa na rdzen. Jednak w przypadku najwigkszych walcow stosowanych w goracej
walcowni tasm szerokich, jako walce robocze w zgniataczach 1 walcowniach blach grubych,
problemy te moga by¢ rozwigzane przez zastosowanie specjalnej odmiany metody
podwojnego odlewania [4].

Trzecia to metoda odlewania odsrodkowego. Wedlug niej forma o ksztalcie
odpowiadajacym beczce walca obraca si¢ poziomo lub pionowo. Predkos¢ obrotowa formy
jest tak dobrana, Ze sity odsrodkowe utrzymuja rowno roztozone wzdtuz powierzchni formy
zeliwo, dopdki nie zakrzepnie w gruboscienng rurg. W przypadku stosowania odlewania
poziomego, po zakrzepni¢ciu forma szybko przemieszczana jest do pozycji pionowej. W obu
wariantach cylindryczna przestrzenh wewnatrz odlewu wypelniona jest nastepnie zeliwem
przeznaczonym na rdzen. Po odlaniu rdzenia nastepuje peine spojenie obu materiatéw.

Proces odlewania odsrodkowego, mozna rowniez stosowaé do produkcji wyrobow
ceramicznych, co przyczynia si¢ do poprawy gestosci struktury oraz zmniejszenia ilo$ci
defektow, natomiast negatywnie moze wplywa¢ na problem segregacji czastek stalych w
wyrobie. Metod¢ odlewania osrodkowego mozna rowniez wykorzystywaé¢ w produkcji
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wyrobow z tworzyw sztucznych, wykorzystujac do formowania wyrobu, material w postaci
ciektej lub w postaci proszku.

Gtowne zalety odlewania odsrodkowego, to zwigkszona roznorodnos¢ zastosowan i
ulepszone wilasciwosci wyroboéw. Oprocz walcoOw mozna tg metoda wykonywaé takze
pierScienie, tuleje, rury itp.

9.3 ODLEWANIE ODSRODKOWE

Odlewanie odsrodkowe — polega na uzyciu sity odsrodkowej do wypetnienia wneki, a w
niektérych odmianach — takze do ksztaltowania jednej z powierzchni odlewu. Istnieje kilka
odmian tego procesu:

e odlewanie odsrodkowe wiasciwe — stuzace do wykonywania odlewow w ksztalcie bryt
obrotowych typu tulei (rys. 9.1a i 9.1b). Powierzchnia zewngtrzna takiego odlewu jest
odtwarzana przez wirujacg forme¢, wewnetrzna za$ jest walcowa powierzchniag swobodng
ksztattowana przez site odsrodkowa. Tego typu formy sa wykonywane z metalu, jednak
cze¢sto stosuje si¢ wylozenie ich wneki masg formierska,

05 wirowania

[ o5 wlewu
glowneg

-

Rys. 9.1 Zasady odlewania odsrodkowego:
a), b) odlewanie odsrodkowe wtasciwe z pozioma i pionowa osig obrotu,
c) odlewanie pétodsrodkowe, d) odlewanie pod cisnieniem od$Srodkowym [2]

e odlewanie potodsrodkowe — shizace do wykonywania odlewow w ksztalcie bryt
obrotowych, w ktorych wewnetrzna powierzchnia jest odtwarzana przez rdzen, zwykle
piaskowy (rys. 9.1c). Tego typu proces umozliwia uzyskanie dowolnych ksztattow
wewnetrznych odlewu,

e odlewanie pod cisnieniem odsrodkowym — w ktorym wlew gltowny jest umieszczony w
pionowej osi wirowania, a ci$nienie pochodzace od sity odsrodkowej pomaga w
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wypetnieniu wnek formy roztozonych wokét wlewu gtownego (rys. 9.1d). Forma moze
by¢ wykonana z dowolnego materiatu, ale zazwyczaj stosuje si¢ formy jednorazowe.

Rozwoj prac dotyczacych materialdéw do odlewania walcow koncentruje si¢ ostatnio na
stosowaniu materiatow o wyzszej zawarto$ci sktadnikow stopowych. Przyktadem moze by¢
wysokochromowe zeliwo. W wielu przypadkach, walcow z tego materiatu mozna nie odlewac
w ogole metoda podwojnego odlewania.

Optymalne wiasciwosci fizyczne materialu powierzchniowego uzyskiwane s3 przez
dziatanie sit odsrodkowych na metal przed i w czasie krzepnigcia. Gestos¢ materiatu
powierzchniowego w tej czesci walca wzrasta, spowodowane to jest zmniejszeniem
mikroporowatosci, ilosci wtracen, itd.

Duze sity odsrodkowe dziatajace na metal podczas krzepnigcia powoduja, ze wszystkie
wtracenia lzejsze od zeliwa, skierowane sa w kierunku centrum walca ponizej roboczej czesci
srednicy. Dzigki temu wtracenia te nie oddziatujag na walcowany material. Walce odlewane
konwencjonalnie a nie odsrodkowo moga zawiera¢ szkodliwe wtracenia znajdujace si¢ blisko
powierzchni roboczej.

Mechaniczne wlasciwosci materialu powloki sa lepsze dzigki zmniejszeniu si¢
wielko$ci wtracen, porowato$ci itd. Wiasciwosci takie jak: wytrzymalo$¢ na rozciaganie, na
zginanie czy udarno$¢ sa okolo 10% wyzsze niz odpowiednie dane dla konwencjonalnie
odlanych wyrobdéw. Lepsze wilasciwosci mechaniczne powoduja, ze wzrasta odpornosc
materiatu powtoki na zuzycie, pekanie podczas nagrzewania i wykruszanie.

Spadek twardosci walcow odlewanych odsrodkowo jest nieco mniejszy niz takich
samych odlewanych konwencjonalnie. Niektore materialy, jak wysokochromowe zeliwo nie
wykazuja w ogole spadku twardosci.

Dzigki temu, Ze materiaty, z ktorego wykonany jest rdzen nie miesza si¢ z materiatem
powloki, w czopach nie wystepuje kruche zeliwo potowiczne. Podnosi to wtasciwosci walcow
otrzymanych metoda podwdjnego odlewania.

Najbardziej istotne zjawiska wystepuja przy odlewaniu odsrodkowym wiasciwym.
Zostang one opisane ponize;j.

94 MODELE WIROWANIA CIEKLEGO METALU PRZY ODLEWANIU
ODSRODKOWYM WEASCIWYM

Metal wprowadza si¢ do wneki formy przez rynne zalewowa. W przypadku zalewania
form wirujacych wokot osi poziomej, w celu bardziej rownomiernego roztozenia metalu
forma lub rynna wykonuje wzgledny przesuw osiowy. Wprowadzony do formy ciekty metal
ulega zawirowaniu.

W poczatkowym okresie wirowania wystepuje ruch wzgledny cieklego metalu w
stosunku do wirujacej formy; predko$¢ metalu oy, jest mniejsza od predkosci formy ¢ Taki
rodzaj wirowania nosi nazwe¢ wirowania hydrodynamicznego. Towarzyszy¢ mu moze
przeptyw metalu o ruchu burzliwym (przy duzych roéznicach prgdkosci) lub laminarnym. W
koncowym etapie wirowania metalu o, i formy o sg sobie réwne. Taki rodzaj wirowania
ustalonego nosi nazwe wirowania hydrostatycznego.

Przej$cie metalu od stanu wirowania hydrodynamicznego do hydrostatycznego jest
naturalne 1 wystepuje po uptywie okreslonego czasu, kiedy temperatura metalu obnizy si¢ do
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zakresu temperatury krzepnigcia.
Na wirujagcy w formie ciekly metal w rzeczywistosci oddziatuje sita odsrodkowa

P,=m o’ T 9.1)
sita cigzkoSci:

P=myg 9.2)
sily tarcia t (zewnetrznego 1 wewngtrznego w metalu) oraz silty krystalizacji Py, (powstaja na
skutek naprezen krystalizacyjnych w okresie krzepnigcia odlewu). Sity krystalizacji maja
wpltyw na wiasciwosci odlewu, natomiast nie majg na ksztaltowanie odlewu w formie.

Przy analizie wirowania metalu w formie mozna przyja¢ model wirowania
hydrodynamicznego lub hydrostatycznego. Prostszy do analizy i tatwiejszy do opisania
matematycznego jest model wirowania hydrostatycznego. Nie nalezy jednak zdawac sobie
sprawe, ze ten model wirowania jest modelem uproszczonym, w ktdrym przyjeto nastepujace
zatozenia:
¢ ciekly metal jest ptynem doskonalym (nielepkim i nie$ci§liwym),
e ciekly metal znajduje si¢ w stanie rdwnowagi wzglednej; dziala na niego tylko uktad

dwach sit — sity odsrodkowej i ciezkosci (pomija si¢ sity tarcia),
¢ podczas wirowania metalu nie ma wymiany ciepta z otoczeniem (proces adiabatyczny),
e wirujacy metal ma stalg temperature (proces izotermiczny).

W rzeczywistosci wystepuje hydrodynamiczne wirowanie ciekltego metalu w formie z

jednoczesna wymiang ciepla (proces nieizotermiczny i nieadiabatyczny).

9.5 PRAKTYKA ODLEWANIA ODSRODKOWEGO
Najwigksze znaczenie przemyslowe maja dwie odmiany odlewania odsrodkowego:
wiasciwe i potodsrodkowe. Istnieje bardzo wiele wariantow tych procesow, w ktorych stosuje

si¢ rézne potozenie osi wirowania, r6zng konstrukcje i1 materialy form (metalowe i

niemetalowe) oraz rdéznego rodzaju urzadzenia wspomagajace. Na rys. 9.2 pokazano typowe

stanowisko do odlewania odsrodkowego o pionowej osi obrotu.
Odlewanie odsrodkowe daje wiele korzysci, wynikajacych z dzialania sit
odsrodkowych, m. in. umozliwia:

e wyeliminowanie lub znaczne ograniczenie porowatosci , wskutek lepszego oddzielenia
statych 1 gazowych wtracen niemetalicznych,

e wyeliminowanie lub znaczne ograniczenie uktadu wlewowego, co prowadzi do powaznego
zwigkszania uzysku odlewniczego,

e wyeliminowanie lub ograniczenie stosowania rdzeni.

e W przypadku odlewéw ze stopoéw zelaza, dla ktorych alternatywng metoda odlewania
mogty by¢ tylko formy piaskowe (np. ze wzgledu na znaczne wymiary), dzigki odlewaniu
odsrodkowemu mozna uzyska¢ lepsze wtasnosci mechaniczne, drobnoziarnistg strukture
bez porowatosci skurczowej, zmniejszenie naddatkow obrobkowych i zwiekszenie
wydajnosci.

e (Glowne ograniczenia procesu polegaja na koniecznosci $Scistego dozowania metalu oraz
mozliwos$ci wystepowania segregacji sktadnikéw stopowych w odlewie.
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Rys. 9.2 Typowe stanowisko do odlewania odsrodkowego o pionowej osi obrotu [1]

Podczas wirowania formy ciekty metal gromadzi si¢ przy jej Sciankach i tworzy ptynng
bryl¢ obrotowa, ktdra jest ograniczona zewngetrzng powierzchnig formy, a krzepnigcie odbywa
si¢ pod dzialaniem sity odsrodkowej. Z tego wzgledu odlewy wykonane w tej technologii sa
Sciste, a przez to majg wyzsze wlasciwosci wytrzymatos§ciowe.

Ze wzgledu na fakt duzej ztozonoS$ci zjawisk cieplnych i dynamicznych towarzyszacych
odlewaniu do form wirujacych, w praktyce do obliczenia potrzebnej liczby obrotow formy,
niezbednej do uksztattowania si¢ geometrycznego odlewanego odsrodkowo odlewu,
przyjmuje si¢ uproszczony model dynamicznego wirowania cieczy bez uwzglednienia
wymiany ciepta 1 roznic w predkosci wirowania formy 1 cieklego metalu. Zaktada si¢ wiec
wirowanie cieklego metalu formg a wymiang ciepta uwzglednia si¢ posrednio przy ustalaniu
doswiadczalnych parametrow odlewania odsrodkowego [5]. Do najwazniejszych parametréw
odlewania odsrodkowego nalezy predkos¢ obrotowa formy, czyli liczba obrotow formy 7, na
minute. Mozna ja obliczy¢ z hydrostatycznego rdwnania rozniczkowego Eulera lub prosciej —
korzystajac w przyblizonego wzoru:

n, =300 \/rz (9.3)
gdzie:

r — promien wewnetrzny odlewu,
k — wspotczynnik cigzenia, ktory dla okre$lonej masy cieklego stopu 1 statej predkosci

112




SYSTEMY WSPOMAGANIA W INZYNIERII PRODUKCJI | 2013
Innowacyjnos¢, Jakos¢, Zarzadzanie

katowej wirowania jest stosunkiem przyspieszenia odsrodkowego do przyspieszenia cigzenia.

Wiasciwego doboru predkosci obrotowej formy, uwzgledniajacego dobre przyblizenie
modelu do warunkow rzeczywistych, mozna dokona¢ postugujac si¢ specjalistycznym
oprogramowaniem lub korzystajac z literatury specjalistycznej, w ktérej mozna znalez¢ wiele
wykresow 1 tablic poswigconych temu zagadnieniu.

W przypadku wirowania cieczy wokot osi pionowej powierzchnia odlewu przyjmuje
ksztalt paraboloidy obrotowej. Im wigksza jest wysokos¢ odlewu, ze wzgledu na naddatki
obrébeze, tym wigksza jest predkos¢ obrotowa wirowania. Z tego powodu wirowanie wokot
osi pionowej, przy odlewaniu potodsrodkowym i odsrodkowym, stosuje si¢ do odlewow o
niewielkiej wysokosci, np. pierscieni. Do wykonywania odlewow o wigkszych dlugosciach
stosuje si¢ wirowanie wokot osi poziomej lub ukosnej. W procesie ksztaltowania si¢ odlewu
odsrodkowego ci$nienie w odlewanym stopie zmienia si¢ zgodnie z dwoma niezaleznymi
procesami, okreslajacymi dwa stadia odlewu, a mianowicie wypetnienie formy ciektym
stopem z réwnoczesnym procesem krzepnigcia 1 krzepnigcia stopu po zakonczeniu
wypelniania formy.

Odlewanie do form wirujacych stosuje si¢ najczesciej do wykonywania:

e walcéw 1 podobnych elementow ($limaki, waty napedowe, podtosie wagonowe, kota
zgbate),

e walcoéw bimetalowych,

¢ odlewow rurowych (rury wodociggowe, kanalizacyjne, lufy armatnie itd.),

e roznego rodzaju tulei (na pier§cienie tlokowe, slimacznice, tozyska slizgowe),

e kot (kopalnianych, suwnicowych, fancuchowych i pasowych),

e pierScienia, cylindréw silnikow Diesla,

e wirnikoéw pomp.

Formy do odlewania odsrodkowego moga by¢ metalowe lub piaskowe w obudowie
metalowej, grafitowe 1 z tworzyw sztucznych. Formy wirujace przewaznie wykonuje si¢ z
zeliwa szarego, staliwa, stali weglowych 1 stopowych. Do odlewania tulei ze stopdw miedzi
sg stosowane formy ze stopu CuZnl,5 lub CuZnNi, CuCr i CuBe — wykonywane rowniez w
drodze odlewania od$rodkowego [2].

Formom metalowym, a szczeg6lnie ich wymagania ze wzgledu na znaczne obcigzenie
cieplne (spowodowane zmianami temperatury) i mechaniczne. Powierzchni¢ formy mozna
dodatkowo chroni¢ przez jej azotowanie. Stwierdzono, ze azotowane formy stalowe, w
ktorych wykonuje si¢ odlewy o bardziej ztozonym ksztatcie, wytrzymuja do 10000 zalan.

Ograniczenia zastosowania odlewania do form wirujacych wynikaja glownie z
wysokiego kosztu maszyn i urzadzen, a takze z kosztow ich eksploatacji, oprzyrzadowania
oraz kosztéw ich eksploatacji, oprzyrzadowania oraz urzadzen dozujacych. Obserwuje si¢
réwniez zwigkszong tendencj¢ do powstawania segregacji w odlewach.

Odlewy odsrodkowe sa wykonywane prawie ze wszystkich stopow, tzn. ze staliwa, zZeliwa,
stopoéw metali niezelaznych (szczegoOlnie stopow Cu) oraz ze stopéw zaroodpornych i
zarowytrzymatych.
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9.6 MATERIALY STOSOWANE DO PRODUKCJI WALCOW

Walce z wysokochromowego zeliwa o podwyzszonej trwalosci

Powodem zastosowania odsrodkowego odlewania jako procesu produkcji walcow
hutniczych, byta mozliwo$¢ wytwarzania walcéw z nowych wysokostopowych materiatow,
ktore w wielu przypadkach nie byly poprzednio uzywane.

Wysokochromowe zeliwo, zawierajace 2,6-3,2% Cr, 1,0-2,0% Ni oraz 0,5-4,0% Mo
jest takim materialem. Wykonane z niego walce szeroko stosowano w latach
siedemdziesiatych, uzywajac ich w takich typach walcowni jak: zgniatacze, klatki wstepne w
polciagtych 1 cigglych walcowniach goracych tasm waskich, szerokich, w zimnych
walcowniach tandem, walcarkach wygtadzajacych i w walcowniach blach grubych.

Odporne na zuzycie wysokochromowe zeliwo jest o wiele lepsze niz zeliwo zabielone
lub stal wysokowgglowa z dodatkiem Ni i Cr obrabiana cieplnie. Czas pracy walca z
wysokochromowego zZeliwa, w poréwnaniu z czasem pracy walca wykonanego z zeliwa
zabielonego lub stali, byl dtuzszy o 100%, a w kilku przypadkach nawet o 200-300% [2].

PODSUMOWANIE

Produkcja wysokojakosciowych walcow hutniczych, produkowanych metoda odlewania
odsrodkowego jest stosowana w przypadku szczegdlnych wymagan odnoszacych si¢ do
wyrobow, wobec ktorych oczekuje sie odpowiedniego rozktadu mikrostruktury na przekroju
poprzecznym (migkka w rdzeniu a utwardzong na powierzchni wyrobu). Istotng role odgrywa
tu jednocze$nie zastosowany, zaawansowany sktad chemiczny. Z jednej strony przyczynia si¢
on do poprawy wytrzymatosci i trwalosci wyrobu lecz w drugiej strony czesto podwyzsza
koszt finalny wynikajacy z ceny samych skladnikow oraz stosowanych do ich aplikacji
systemow produkcyjnych.

Artykut powstal w ramach pracy statutowej pt. ,, Innowacyjnos¢ w Inzynierii Produkcji”
o symbolu BK 249/R0OZ3/2012 realizowanej w Instytucie Inzynierii Produkcji
na Wydziale Organizacji i Zarzgdzania Politechniki Slgskiej.
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WPLYW INNOWACYJNOSCI WYROBOW HUTNICZYCH
NA JAKOSC PROCESU PRODUKCYJNEGO

Streszczenie: Artykul prezentuje problem wplywu wymagan stawianych innowacyjnym wyrobom
produkowanym przez przemyst cigzki. Zaawansowane oczekiwania wobec wyrobow wymuszajg na
producentach opracowywanie i wdrazanie nowoczesnych metod realizacji produkcji w systemach
produkcyjnych, pozwalajgcych wykonac¢ okreslone zadanie. W artykule skupiono si¢ na omowieniu
przyktadu produkcji walcow hutniczych, przy uzyciu metody odlewania osrodkowego.

Stowa kluczowe: innowacyjnosc, przemyst, jakosc, wyrob

INFLUENCE THE INNOVATION OF SMELTING PRODUCTS ON QUALITY
A PRODUCTION PROCESS

Abstract: The article is introducing the problem of influence put requirements innovative products
produced by the heavy industry. Advanced expectations towards products are forcing realization
producers drawing up and implementing modern methods of production in production systems,
allowing to perform a specific task. In article they concentrated on discussing example the
production of smelting waltzes, using the method of central pouring out.
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10

ZARZADZANIE ENERGIA 1 MEDIAMI
W OBIEKTACH

10.1 WPROWADZENIE

Minimalizacja kosztow zuzycia mediéw 1 energii moze by¢ przeprowadzana w dwdch
ptaszczyznach. Pierwsza z nich dotyczy aspektow techniczno-technologicznych i wymaga
zaangazowania okres$lonych S$rodkéw finansowych. Na drugim biegunie znajduja si¢
niskonakladowe sposoby zmniejszenia kosztow utrzymania budynku. W zaleznosci od
szeregu cech charakteryzujacych obiekt, indywidualnie nalezy dobra¢ metode ograniczenia
kosztéw wynikajacych z jego uzytkowania.

Dostrzezenie mozliwosci obnizenia wydatkbw na energie oraz media, jako
potencjalnego zrodla rezerw kapitatu moze okazac si¢ istotne, nie tylko podczas planowania
kosztow utrzymania pojedynczego obiektu, ale réwniez przy tworzeniu budzetow
samorzadow terytorialnych zarzadzajacych obiektami uzytecznosci publiczne;.

10.2 SPOSOBY OGRANICZANIA KOSZTOW MEDIOW I ENERGII

Koszty mediow 1 energii zmniejszy¢ mozna dwoma sposobami: metoda
niskonaktadowa lub angazujac okreslonej wielkosci fundusze pieni¢zne przeznaczone na
modernizacj¢ obiektu.

Standardowe przedsiewzigcie niskonaktadowe umozliwiajace zmniejszenie wydatkow
na media i energi¢ to kontrolowanie wielkos$ci ich zuzycia. Istotne jest monitorowanie zuzycia
zarOwno w postaci iloSciowej jak 1 wartosciowej. Zastosowanie pomiarow jedynie jednego z
wymienionych kryteriow, nie odwzorowuje stanu faktycznego na tyle, by mozna
zaobserwowac wszystkie zaistniate nieprawidtowosci.

Na koszty mediow wykorzystywanych w obiektach zazwyczaj sktada si¢ optata stata —
niezalezna od wielkoS$ci zuzycia oraz oplata zmienna. Koszty uzaleznione sg rowniez od mocy
zamowione] czy oplaty przesylowej. Sa tym wyzsze im wigkszy jest zamowiony przesyt.
Zwigzane jest to z konieczno$cig zainstalowania odpowiedniej aparatury pomiarowe;j,
zajetoscig siect itp.

Koszty jednostkowe zuzycia medium naliczane s3 w inny sposob. Im wieksze zuzycie
tym nizsza oplata za jednostk¢ np. energii. Ceny mediéw uzaleznione sg od tzw. taryfy, do
ktorej odbiorce, wedlug ustalonego algorytmu, kwalifikuje sprzedawca. W zwigzku z tym
ilosciowe zuzycie medium moze pozostawa¢ na statym poziomie, podczas kiedy koszt moze
ulec znaczacej zmianie oraz odwrotnie (w zaleznosci od przydzielonej taryfy). Ograniczenie
kosztow nie zawsze jest tozsame ze zmniejszeniem czgstotliwosci lub intensywnosci
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korzystania z danego medium. Nowe technologie umozliwiajg zastosowanie szeregu energo i
wodooszczednych rozwigzan. Uzytkownik nie zauwazy znaczacej roznicy podczas
eksploatacji obiektu, a koszty medidéw mogg ulec zmniejszeniu. Dzigki monitorowaniu
zuzycia mozliwe jest odnalezienie nieprawidlowos$ci stopnia organizacyjnego, takich jak np.
nieodpowiedni dobodr taryf. Ujawniajg si¢ rowniez pewne nieprawidlowosci, np. licznik
rejestruje zuzycie wody w obiekcie w czasie kiedy nie jest on przez nikogo uzytkowany.
Ponadto uzytkownicy, wiedzac o rejestrze prowadzonym w obiekcie, bedac odpowiednio
motywowani starajg si¢ racjonalnie uzytkowac energi¢ elektryczna, gaz, wodg itp. Sposob ten
teoretycznie nie wymaga poniesienia przez placowke dodatkowych kosztow i dlatego
nazywany jest niskonakladowym. W rzeczywistosci jednak wystepuja wydatki z tym
zwigzane. Zakladajac, ze monitorowanie ma posta¢ zinformatyzowang, pojawiajg si¢ koszty
alternatywne, takie jak koszty czasu pracy osoby sprawdzajacej codzienne wielkos$ci zuzycia
poszczeg6lnych no$nikdw czy pracownika wprowadzajacego dane z rachunkdéw za media na
platforme informatyczng. Konieczne jest udostgpnienie miejsca na serwerze oraz
odpowiednie przeszkolenie kadry.

Analiza zuzy¢ mediéw pozwala na wyodrgbnienie obszarow gdzie dziatania nisko- badz
wysokonaktadowe beda ekonomicznie oplacalne i wprowadzenie odpowiednich zmian w
obiektach pozwoli na satysfakcjonujace ograniczenie zuzycia medidw i energii.

Do niskonaktadowych sposobow zmniejszenia kosztow mozna zaliczy¢ m.in.
zamontowanie energooszczednych zrodet $wiatta, zainstalowanie w sptuczkach ubikacji
przyciskow sterujacych z mozliwoscia wyboru natezenia przeplywu. Optlacalnosé
wprowadzenia tego rodzaju zmian uzalezniona jest od czestotliwosci korzystania z danego
zroédta mediéw badz energii. Mozna spodziewac si¢ nie tylko samofinansowania si¢ wodo- i
energooszczednych przedsigwzied, ale 1 osiggnigcia wigkszych oszczednosci tymi metodami.

Do grupy dziatah wymagajacych wysokich naktadéw finansowych, gdzie nie mozna
zbyt szybko liczy¢ na ich zwrot z oszczednoS$ci kosztow energii, zaliczamy remonty kapitalne
1 $rednie, modernizacje instalacji energetycznych, inwestycje termo modernizacyjne. Podjecie
Srednio- badZ wysokonaktadowych krokow w celu ograniczenia zuzycia mediow uzaleznione
jest od stanu technicznego budynku oraz od planow dtugookresowych wtasciciela.

10.3 OGRANICZANIE KOSZTOW ENERGII | MEDIOW ENERGETYCZNYCH

Zmniejszy¢ wydatki powstatle w wyniku uzytkowania mediéw 1 energii mozna poprzez
zastosowanie si¢ do ogolnych zasad, znajdujacych zastosowanie przy kazdego rodzaju
nos$nikach, a mianowicie poprzez racjonalizacj¢ zuzycia.

a) cieplo sieciowe

Zmniejszenie kosztow ciepta sieciowego mozliwe jest poprzez ograniczenie jego
zuzycia poprzez racjonalne gospodarowanie strumieniami energii w obiekcie. Mozna to
osiggna¢ przykltadowo poprzez wylaczanie badz zmniejszanie temperatury do jakiej
pomieszczenia majg by¢ nagrzewane w okresie kiedy nie sg eksploatowane (weekendy, ferie).

Mozna rowniez zastosowaé urzadzenia do automatycznej regulacji wyposazone w
réznego rodzaju czujniki np. pogodowe.

Innym rozwigzaniem jest stosowanie energooszcze¢dnych systemoéw budownictwa lub
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wykonanie termomodernizacji obiektu.

b) energia elektryczna

Ograniczenie zuzycia energii osiaggnag¢ mozna poprzez: uzywanie urzadzen klasy
energetycznej ,,A”' (sa drozsze, ale zuzywaja mniej energii — inwestycja dlugoterminowa),
eliminacj¢ marnotrawienia energii (wylaczanie $wiatta, gdy nie przebywamy w
pomieszczeniu, wylaczanie z gniazdka urzadzen nie bedacych aktualnie w uzyciu itp.).
Mozna réwniez wybraé taryfe energii elektrycznej, ktora ma wplyw na koszt energii
elektrycznej’.

¢) gaz ziemny

Uzywa si¢ go w obiektach zar6wno do ogrzewania pomieszczen jak i do celéw
bytowych (gotowanie, podgrzewanie cieplej wody uzytkowej). W przypadku ogrzewania jego
zuzycie zalezy od stanu technicznego budynku i podobnie jak dla ciepta sieciowego wynika z
racjonalnego ogrzewania pomieszczeh obiektu. Wazna kwestig jest rOwniez zapewnienie
wlasciwego stanu technicznego urzadzen uktadu grzewczego, poprzez serwisowanie. Zle
dziatajacy kociol CO lub zapowietrzona badZ zanieczyszczona instalacja moze powodowaé
zwigkszenie zuzycia gazu.

Mozna réwniez, tak jak w przypadku energii elektrycznej dobra¢ whasciwa taryfe”.

d) olej opalowy

Istotng sprawg jest zakup medium. Dostawcy oferuja olej o réznych parametrach tzn. o
réznej gestosci oraz lepkosci. Zbyt duze ich wartosci powoduja pogorszenie wydajnosci
procesu spalania, a tym samym do osiggni¢cia danej temperatury wewnatrz pomieszczenia
zuzywana jest wigksza ilo$¢ paliwa. Warto wigc dokonywaé zakupu u sprawdzonych
dostawcow. Zmniejszeniu kosztow oleju opatowego sprzyjaja rowniez regularne przeglady,
umozliwiajace wykrycie niesprawnosci powodujacych wigksze zuzycia.

Przy zakupie warto wiedzie¢ o tym, ze jak kazda ciecz, olej opalowy zmienia swoja
objetos¢ w zaleznosci od temperatury. Przyktadowo dostarczony olej opatowy o temperaturze
28°C, przy temperaturze otoczenia 18°C, powoduje strate okoto 1% objetosci dostawy.

e) wegiel

Ze wzgledu na ceng jest to jeszcze jedno z czgstszych zrddel ciepta. W obiektach
alternatywa dla tradycyjnych piecow weglowych sa piece na groszek, ktoére nie wymagaja
czgstego uzupetniania paliwa oraz usuwania odpadow. Posiadaja automatyczny podajnik,
ktory uzupehia kociol w zalezno$ci od zapotrzebowania na ciepto w danej chwili. Piece te
posiadaja zazwyczaj regulatory temperatury, umozliwiajgce dostosowanie jej od pory dnia (w
nocy, kiedy budynek nie jest uzytkowany, temperatura moze by¢ obnizona i wzrosna¢ przed
rozpoczgciem pracy). Instalacja kotta na groszek jest drozsza niz tradycyjnego pieca

" http://eur-lex.europa.eu/LexUriServ/LexUriServ.do?uri=0J:L:2010:153:0001:0012:PL:PDF

? http://www.energia-elektryczna.pl/content/view/63/80/

’ http://www.gazownia.pl/index.php?option=com_content&view=article&id=210:pgnig-obniy-rachunki-za-gaz-
od-nowego-roku&catid=7:wiadomoci-wrocaw&Itemid=67
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centralnego ogrzewania, lecz jego uzytkowanie generuje nizsze koszty ze wzgledu na
mniejsze wydatki eksploatacyjne (mniej obstugujacych).

f) woda i Scieki

Wielko$¢ zuzycia tych mediéw uzalezniona jest $cisle od liczby uzytkownikow
budynku. Do bazowych dziatan umozliwiajacych zmniejszenie kosztow wody i kanalizacji
zaliczy¢ mozna instalowanie oszczgdnej armatury, eliminowanie marnotrawstwa (cieknace
krany, sptuczki itp.), Wazng kwestig jest rowniez regulacja cis$nienia wody (zbyt wysokie
cisnienie wody w instalacji zwigksza radykalnie jej zuzycie). Podstawe kosztu usuwania
sciekow z obiektéw stanowi najczesciej wielkos¢ zuzycia wody.

10.4 NISKONAKLADOWA METODA RACJONALIZACJI ZUZYCIA MEDIOW
I ENERGII
Istotg tej metody jest stalty monitoring zuzycia wszystkich mediéw 1 energii w obiekcie.
Zuzycie to bedzie rejestrowane i wprowadzane do utworzonej w tym celu platformy
informatycznej. Pozwoli to na analizowanie zuzycia poszczegolnych medidw 1 energii i
podejmowanie  odpowiednich  §rodkow  zaradczych w  przypadku  wystgpienia
nieprawidlowo$ci zwigzanych z nieuzasadnionym zwigkszeniem zuzycia.
Zaklada sie, ze metoda ta pozwoli na osiggniecie efektow zarowno finansowych jak i w
aspektach moralnych. Planowane efekty mozna podzieli¢ na:
1. Efekty rzeczowe:
a) bezposrednie poprzez zmniejszenie:
- zuzycia mediéw energetycznych zwigzanych z ogrzewaniem budynkéw — $rednio o
kilka do kilkunastu procent w stosunku do roku bazowego,
- rocznego zuzycia paliw kopalnych stosowanych w obiektach tzn.:
o wegla,
e oleju opatowego,
e gazu ziemnego,
- zuzycia energii elektryczne;,
- zuzycia wody,
- 1losSci $ciekow,
b) posrednie:
- przeprowadzenie wstepnej inwentaryzacji obiektow,
- uaktualnienie dokumentacji technicznej obiektow,
- wprowadzenie formularzy obiektow — (docelowo certyfikatow energetycznych),
- kontrola utrzymywania standardow komfortu cieplnego w obiektach,
2. Efekty spoteczne:
- poprawa stanu srodowiska naturalnego,
- wzrost $wiadomosci ekologicznej uzytkownikow obiektow.

10.4.1 Program zarzadzania energia i mediami w obiektach
»Zarzadzanie to dzialalno$¢ kierownicza polegajaca na ustalaniu celow i powodowaniu
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ich realizacji w organizacjach podlegtych zarzadzajacemu, na podstawie wiasnosci srodkow
produkcji lub dyspozycji nimi” [3]. Jest procesem obejmujagcym planowanie, organizowanie,
przewodzenie (kierowanie, motywowanie) oraz kontrolowanie [4].

Po przeprowadzeniu implementacji funkcji zarzadzania na zagadnienia zwigzane z
opisanymi potrzebami, mozna stwierdzi¢, ze celem zarzadzania energia i mediami w
placowkach jest minimalizacja kosztéw mediéw oraz energii w obiektach, poprzez realizacje
zaplanowanych dziatan, prowadzacych do osiggni¢cia okreslonych standardow. Dla realizacji
celu niezbedne jest motywowanie 0sob wspotodpowiedzialnych za powodzenie projektu
poprzez odpowiednie komoérki nadrzedne (np. zarzadzajacego placowka, wiadze
samorzadowe itd.).

Program zarzadzania energig i mediami w obiektach obejmuje dwa komplementarne
wzgledem siebie etapy. Pierwszy etap polega na wprowadzeniu racjonalnej gospodarki
mediami energetycznymi w obiektach. Opiera si¢ on na dziataniach niskonaktadowych.
Gtowny nacisk ktadziony jest na aktywizacje uzytkownikodw obiektéw, personelu oraz
administratorow. Najpierw w placowkach nalezy wybra¢ audytora wewngtrznego
(pracownika szkoty) oraz przydzieli¢ audytora zewnetrznego. Ich zadaniem powinno by¢
wypehienie kwestionariusza podstawowych danych energetycznych obiektu oraz arkusza
zuzycia energii i mediéw. Tabele te powinny zosta¢ wypelione przez obu audytoroéw i stuzy¢
jako podstawowa dokumentacja, pozwalajaca na ocenienie stanu technicznego budynku oraz
przystosowanie platformy informatycznej do potrzeb obiektu. Nalezy rowniez utworzyé baze
danych, do ktorej informacje wprowadzane beda poprzez Internet. Audytor wewnetrzny lub
inna upowazniona osoba bedzie systematycznie, (zazwyczaj codzienne), wprowadzala na
platforme Programu wielko$ci dobowego zuzycia medidw i energii zgodnie z wskazaniami
licznikéw. Monitorowanie pozwala oceni¢ jakim zmianom uleglo zuzycie oraz koszty, a tym
samym czy Program jest skuteczny.

Na platforme informatyczng wprowadzane beda rowniez informacje z faktur otrzymane
przez placowke za zuzycie mediow oraz energii takie jak: ciepto sieciowe, energia
elektryczna, gaz, olej opalowy, wegiel, woda 1 kanalizacja. Tam tez powinna by¢
wprowadzona informacja o rodzaju taryfy jaka dla danego medium posiada placowka.

Wazng sprawg jest systematyczno$¢ wpisOw zaréwno zuzycia mediow 1 energii oraz
faktur w poszczegdlnych placoéwkach. W przeciwienstwie do rejestracji zuzycia, ktore
powinno mie¢ miejsce codziennie, faktury wprowadzane sa po ich otrzymaniu, czyli w
zalezno$ci od medium raz w miesigcu, co dwa miesigce lub nawet raz na kwartal. Pozwoli to
upowaznionym osobom na kontrolowanie i analizowanie biezacej sytuacji.

Jako, ze czgs¢ pracownikdéw niechetnie przyjmuje dodatkowe obowiazki wynikajace z
obstugi Programu powinien by¢ stworzony system motywacyjny, ktory powinien nagradzac
osoby odpowiedzialne, wywigzujace si¢ terminowo z zadan wynikajacych z udzialu w
Programie.

Glownym problemem zwigzanym z elektroniczng rejestracjag danych jest koniecznos$¢
dostepu do Internetu. Wszystkie osoby wprowadzajace je musza mie¢ dostep do komputerow
z Internetem 1 musza potrafi¢ je obslugiwaé — jest to warunek konieczny, ale w wigkszos$ci
obiektow jest to spetnione.
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Roéwniez obiekty te powinny posiadaé liczniki umozliwiajace obserwacje wielkosci
zuzycia.

Ostatnim z probleméw sg btedy popetniane podczas wpisywania faktur badz zuzy¢, tzw.
literéwki. Nieuwaga uzytkownika powoduje, ze ogdlny obraz placowki moze ulec znacznemu
znieksztalceniu. Przesunigcie przecinka na poziomie jednego wpisu jest wyraznie widoczna,
lecz podczas analizowania rocznego zuzycia catej placowki wielko$¢ ta rozmywa si¢ 1 staje
si¢ trudna do zauwazenia. System bazodanowy, w ktérym rejestrowane beda wprowadzane
dane, powinien by¢ tak zaprojektowany, by wigkszos¢ tego typu pomytem byta monitorowana
automatycznie. Powinien rowniez pozwala¢ na automatyczne wykonywanie réznych
poréwnan i analiz, ktore pokazujg sytuacje w obiekcie w zadanym przedziale czasu. Musi
mie¢ to jednak odniesienie do warunkéw zewnetrznych, ktére tez powinny by¢ rejestrowane
w systemie np. temperatura powietrza ($rednia dobowa, dzienna i nocna). Pozwoli to na
obiektywne poréwnanie zuzycia w analogicznych okresach. Kolejno$¢ dzialan w metodzie
niskonaktadowej pokazano na rys. 10.1.

Z pierwszego etapu wynikng wnioski zwigzane z wdrozeniem drugiego etapu, tzn.
wykonania remontow $rednich lub kapitalnych instalacji energetycznych, inwestycji termo
modernizacyjnych, czyli przeprowadzenia wysokonakladowych sposobow ograniczenia
zuzycia medidw 1 energii. Moze okazaé si¢, ze wykonanie tego jest nieoplacalne i nalezy
wylaczy¢ obiekt z eksploatacji. Powinien jednak potwierdzi¢ to wykonany audyt
energetyczny budynku.

10.4.2 Koszty Programu

Program opracowany bedzie z mys$la o pozytywnych efektach jakie powinien przyniesc.
Nie nalezy jednak zapomina¢ o tym, Ze jego wdrozenie niesie za sobg okreslonej wielko$ci
koszty. Przygotowanie platformy informatycznej wymaga¢ bedzie okreslonej ilosci
roboczogodzin pracy informatykow, podobnie jak biezgca obstuga platformy. Wszelkie
szkolenia pracownikow obiektow tez zwigzane jest z kosztami. W samych placowkach
pojawiajg si¢ koszty pracy osoby odczytujacej zuzycia z licznikOw oraz osoby
wprowadzajacej dane do systemu. Koszty te sa jednak zalezne od typu placowki. Najczesciej
sg to osoby, ktdre maja tzw. nienormowany czas pracy i taki zakres czynnosci, ktory pozwala
im to wykona¢ w ramach etatu. Przewiduje si¢ jednak, ze wydatek ten okaze si¢ niewielki, a
uzyskane oszczednosci beda znaczace.

PODSUMOWANIE

Zarzadzanie stanowi dzi§ obszar, ktory pozwala na wprowadzanie zmian, majacych na
celu optymalne wykorzystanie zasobow. Takimi zasobami sg z pewnoscig pienigdze, a zatem
zarzadzanie energia i mediami pozwoli na efektywniejsze 1 skuteczniejsze dysponowanie
funduszami. Racjonalizacja zuzycia mediow 1 energii pozwoli nie tylko na zmniejszenie
kosztow ponoszonych przez wilascicieli obiektow, ale takze na poprawe stanu srodowiska,
zarOWno poprzez zmniejszenie zuzycia paliw nieodnawialnych jak i poprzez poprawe stanu
swiadomosci ekologicznej spoteczenstwa.

Duze znaczenie przy niskonaktadowych metodach zmniejszania zuzycia ma kontrola.
Sama $wiadomos$¢ tego, ze zuzycie jest rejestrowane, a w kazdej chwili moze pojawié si¢
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osoba oceniajgca racjonalno$¢ wykorzystania nosnikéw w placowkach, powoduje, ze
zarzadzajacy nig beda prowadzi¢ bardziej efektywne dziatania korygujace zuzycie, wptywajac
analogicznie na swoich podopiecznych i pracownikow placowki. Istotng role odgrywa takze
system motywacyjny, ktory czesto decyduje o powodzeniu przedsiewzigcia. Metoda tg bedzie
mozna ograniczy¢ koszty od kilku do kilkunastu procent, a poniesione naklady powinny
zwrdci¢ si¢ w krotkim czasie.

Dalsze obnizanie zuzycia szczegdlnie energii wymaga¢ bedzie poniesienia wigkszych
naktadow finansowych, a okres zwrotu nakladéw moze by¢ wigkszy w pordéwnaniu z
dzialaniami niskonaktadowymi.
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ZARZADZANIE ENERGIA I MEDIAMI W OBIEKTACH

Streszczenie: W artykule przedstawiono zagadnienie zwigzane z racjonalizacjq zuzycia mediow i
energii jako istotnego problemu zarowno dla odbiorcow indywidualnych jak i gmin. W wielu
przypadkach energia i media sq marnotrawione, a poprzez rozne dziatania techniczne i sprawne
zarzqdzanie obiektem mozna uzyskac spore oszczednosci. Mozna to osiggngc modernizujgc obiekt, ale
potrzebne sq na to najczesciej znaczne srodki finansowe. Drugim sposobem jest niskonaktadowe
zmniejszenie kosztow utrzymania budynku, poprzez kontrolowanie wielkosci zuzycia energii i mediow.
W zaleznosci od cech charakteryzujgcych obiekt, indywidualnie nalezy dobrac¢ metode ograniczenia
kosztow jego uzytkowania.

Stowa kluczowe: racjonalizacjg zuzycia mediow i energii, modernizacja obiektow

MANAGEMENT OF ENERGY AND MEDIA IN BUILDINGS

Abstract: The article presents the issue of rational usage of media and energy as an important
problem for both individual customers and communities. In many cases energy and media are wasted,
but due to various technical activities and efficient management of a building considerable savings
can be made. This can be achieved by modernization of the building, but significant financial
resources are needed for this purpose. Another way of making savings is a low cost reduction of
maintenance expenses for the building by controlling the energy and media consumption. Depending
on the building characteristics, the method of reducing the costs should be selected individually.

Key words: rationalization of the consumption of utilities and energy, improve facilities
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11

INNOWACYJNOSC USLUG MEDYCZNYCH
NA PRZYKEADZIE MIASTA BYTOM

11.1 WSTEP

Zmiany zwigzane z reforma opieki zdrowotnej z 1999 r., a zwlaszcza z jej
finansowaniem, wniosly — zwlaszcza w $rodowisku medycznym — nadziej¢ na polepszenie
warunkow pracy. Z kolei w spoteczenstwie rozbudzity nadziej¢ radykalnej poprawy jakos$ci
Swiadczonych uslug medycznych. Stad tez rosnace zainteresowanie problematyka jakosci
ustug w placowkach ochrony zdrowia. Dotyczy to zarowno ustug diagnostyczno —
terapeutycznych, rehabilitacyjnych, opiekunczych, laboratoryjnych, jak i badawczych. Jakos¢
stala si¢ jedng z wielkich idei wspolczesnej gospodarki. Przemiany ustrojowe oraz podjeta
reforma stuzby zdrowia w Polsce — zwlaszcza w dobie rosnacej konkurencji ze strony
poszczeg6lnych jednostek ochrony zdrowia — sprawiaja, iz na rynku poradzg sobie tylko te
jednostki, ktére zaoferujg pacjentowi najwyzsza, a wigc innowacyjna, jakos¢ swiadczonych
ustug.

Poprzez wprowadzenie nowych zasad zwiazanych z reforma stuzby zdrowia w Polsce,
zgodnie z ustawg [18], kazdy obywatel stat si¢ uczestnikiem wolnego rynku w zakresie ustug
medycznych. Wlaczenie stuzby zdrowia do gospodarki rynkowej spowodowato wzrost
konkurencyjnosci placoéwek medycznych, a co za tym idzie — w centrum zainteresowania stat
si¢ pacjent, czyli konsument. Jednostki stuzby zdrowia szybko zorientowatly si¢, ze — by
utrzymac¢ si¢ na rynku — muszg sprosta¢ coraz to wigkszej konkurencji oraz oczekiwaniom,
wymaganiom 1 preferencjom konsumentow. Wyzej wymieniona ustawa zagwarantowata
bowiem kazdemu obywatelowi swobod¢ wyboru lekarza i zaktadu opieki zdrowotne;.

11.2 INNOWACYJNOSC W SLUZBIE ZDROWIA

Rozw6; medycyny, technik profilaktyczno-leczniczych 1 technologii w dziedzinie
medycyny oraz swobodny dostep do lekarza — w kazdym miejscu w kraju, jak rowniez
liberalizacja przepisow dotyczacych tworzenia niepublicznych zaktadéw opieki zdrowotnej —
owocujg wzrostem konkurencyjnosci §wiadczonych ustug.

Innowacje uwazane sa za podstawowy instrument restrukturyzacji gospodarki i
poszczego6lnych podmiotdw gospodarczych oraz wzrostu ich konkurencyjnosci. Dlatego tez
dzialalno$¢ innowacyjna obejmuje szereg prac o charakterze naukowym (badawczym),
technicznym, organizacyjnym, finansowym i handlowym (komercyjnym), podejmowanych w
celu opracowania i wdrozenia nowych lub istotnie ulepszonych produktéw i proceséw oraz
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nowej lub ulepszonej organizacji pracy i produkcji. Dziatalno$¢ innowacyjna moze byc
prowadzona wewnatrz kazdej organizacji lub moze polega¢ na nabywaniu wiedzy, dobr i
ustug ze zrodet zewnetrznych, moze takze stanowi¢ potaczenie obu wymienionych form
dzialania. Skutkiem proceséw innowacyjnych jest innowacja rozumiana jako celowo
zaprojektowana przez czlowieka zmiana dotyczaca produktu, metod wytwarzania, organizacji
pracy i produkcji oraz metod zarzadzania. Zmiana ta musi by¢ stosowana po raz pierwszy w
danej spolecznosci celem osiggniecia okreslonych korzysci ekonomiczno-spotecznych,
powinna tez speinia¢ ustalone kryteria techniczne, ekonomiczne i spoteczne [1].

Teori¢ innowacji do nauk ekonomicznych wprowadzit J. A. Schumpeter, ktéry po raz
pierwszy na gruncie teorii ekonomii sformutowal pig¢ przypadkdéw pojawienia si¢ nowych
kombinacji roznych przyrodniczych elementéw i1 produkcyjnej sity czlowieka, tj. wlasnie
innowacji. Wedlug Schumpetera innowacje to nowe kombinacje zachodzace w nastepujacych
przypadkach [11]:

e wytworzenie nowego produktu lub wprowadzenie na rynek towardw o nowych
wlasciwosciach,

e wprowadzenie nowej metody produkciji,

e otwarcie nowego rynku zbytu,

¢ zdobycie nowych zrédet surowcow,

e przeprowadzenie nowej organizacji gatezi przemyslu — np. utworzenie lub likwidacja
monopolu.

Pojecie ,,innowacji” jest jednak trudne do sprecyzowania, a jego zakres przedmiotowy
jest niezwykle szeroki i obejmuje podstawowe zmiany o charakterze technicznym i
organizacyjnym [15]. Dlatego tez pojmowanie innowacji bywa rézne i niejednoznaczne —
r6ézni autorzy postuguja si¢ wymiennie terminami ,,innowacja”, ,,zmiana” czy tez ,nowa
wiedza, warto$¢”. Takie rozbiezno$ci wynikaja z rozumienia zmiany badz jako procesu, badz
jako wyniku procesu, rozumianego jako generowanie pomystow i mozliwosci ich realizacji
[21]. Dowodzi tego na przyktad Z. Pietrasinski, ktory uwaza, Ze innowacje to ,,zmiany
celowe, wprowadzone przez cztowieka lub zaprojektowane przezen uktady cybernetyczne,
ktore polegaja na zastgpowaniu dotychczasowych stanéw rzeczy innymi, ocenianymi
dodatnio w $wietle okreslonych kryteriow i sktadajagcymi si¢ w sumie na postep” [12].

Innowacyjnos¢ w ochronie zdrowia to przede wszystkim wykorzystywanie
najnowszych technologii medycznych oraz sprzetu diagnostycznego 1 zabiegowego
najnowszej generacji. Wazne jednak sa przy tym rownoleglte dziatania innowacyjne w sferze
ekonomiczno-finansowej placowek stuzby zdrowia [5]. Rzeczywistos¢ pokazuje bowiem, ze
wiele z jednostek, ktore po oddtuzeniu w 1999 roku, uzyskaly ptynno$¢ finansowa, dzisiaj
zaledwie daje sobie rade, a w wielu przypadkach majatek nie starcza na pokrycie
wierzytelnosci. System budzetowania stal si¢ zatem narz¢dziem dla tych podmiotéw, ktoére
pomimo trudno$ci wynikajacych z litery prawa 1 mozliwosci pozyskiwania Srodkow
finansowych staty si¢ liderami na rynku $§wiadczen zdrowotnych. Istnieje bowiem
bezposredni zwigzek miedzy sposobem wykorzystania posiadanych zasobow szpitala i jego
finansowym sukcesem. Tylko dobra znajomo$¢ wartosci kosztow 1 przychodow
poszczeg6lnych pozycji ksiegowych 1 racjonalne dzialanie personelu przy wykorzystaniu
innowacyjnego sprzetu medycznego umozliwig dalsze funkcjonowanie jednostki. Nalezy przy
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tym pamigta¢, ze najwazniejszym celem rozwoju placéwki jest dazenie do utrzymania
ptynnosci finansowej w celu zapewnienia bezpiecznej opieki zdrowotnej i poprawy jakosci
zycia. Nie ma bowiem szpitali efektywnych czy nieefektywnych, sg tylko gorzej lub lepiej
zarzadzane [6].

11.3 USLUGA MEDYCZNA

Proba zdefiniowania pojecia ,,ustuga” nie jest fatwa. Definicji tego stowa jest tyle, ilu
autorow, przy czym kazdy z nich wnosi do definicji wazny aspekt znaczenia tego slowa.
Wsrod wielu autorow [10, 14] przewaza poglad, iz ustugi to dziatalno$¢ stuzgca zaspokojeniu
potrzeb ludzkich, ktéra nie znajduje uciele$nienia w nowych dobrach materialnych [8].
Ustugami nie sg zatem takie czynno$ci zaspokajajace potrzeby ludzkie, ktore polegaja na
tworzeniu nowych rzeczy. Ciekawg definicj¢ przedstawia Ph. Kotler, ktory twierdzi, iz ustuga
,Jjest dowolnym dzialaniem, jakie jedna strona moze zaoferowac innej; jest ono nienamacalne
i nie prowadzi do jakiejkolwiek wilasnosci. Jego produkcja moze by¢ zwigzana lub nie z
produktem fizycznym” [4, 7]. Wspotczes$ni autorzy sa rowniez zgodni co do podstawowych
cech, jakie charakteryzujg ustugi. Sa to [9]:

e niematerialno$¢,

e nierozdzielnosc,

e zmiennos¢,

e nietrwalos¢.

Dodatkowo [13] mozna wskaza¢:

e trudnos$¢ standaryzowania,

¢ niemoznos$¢ nabycia prawa wilasnos$ci ustugi,
¢ lokalny charakter ustugi.

Prowadzac rozwazania na temat innowacyjnos$ci ustug medycznych w polskiej stuzbie
zdrowia, nalezy naswietli¢ jej rozwdj, poczawszy od okresu powojennego. Przetomowe
znaczenie dla organizacji opieki zdrowotnej miata bowiem ustawa z dnia 22 lipca 1944 roku o
zaktadach spolecznej stuzby zdrowia i planowanej gospodarce w stuzbie zdrowia [16].
Spowodowata ona objecie catej dziatalnosci stuzby zdrowia zasadami planowania typowymi
dla administracji panstwa tzw. realnego socjalizmu. Ustawodawca tworzylt zaktady spolecznej
stuzby zdrowia, do ktérych zaliczat zaklady utrzymywane przez panstwo, instytucje
panstwowe, zwigzki samorzadu terytorialnego 1 instytucje ubezpieczen spotecznych [3].

Uznanie w Konstytucji PRL z roku 1952 prawa do ochrony zdrowia jako
podstawowego dobra obywatelskiego, stworzylo podstawy prawne dla rozwoju stuzby
zdrowia w Polsce po drugiej wojnie $wiatowej. Jej rozwoj przebiegal w kilku etapach. I tak
lata 1955-1970 staly si¢ okresem wyraznego rozwoju stuzby zdrowia w Polsce oraz
doskonalenia jej formy organizacyjnej. Glowne dzialania koncentrowaly si¢ na rozwoju kadr
medycznych, powolywaniu nowych placoéwek naukowych oraz uczelni ksztalcacych kadre
medyczng oraz okotomedyczng. Wraz z industrializacja kraju nastgpowal rowniez rozwoj
lecznictwa przemystowego; powstawaly liczne przychodnie przyzaktadowe. W tym tez
okresie potozono duzy nacisk na dziatalno$¢ profilaktyczng — wprowadzono badania
okresowe, ze szczegdlnym uwzglednieniem opieki nad kobietami i dzie¢mi [2]. W latach
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1973-1979, zorganizowany zostal system podstawowej opieki zdrowotnej w celu integracji
opieki zdrowotnej ogolnej i specjalistycznej, lecznictwa otwartego i zamknigtego, opieki
medycznej i pomocy spotecznej. Z poczatkiem lat dziewigédziesiatych zaczgto wprowadzaé
nowe zasady reform gospodarczych. Konieczno$cig tego podej$cia byta éwczesna sytuacja
ekonomiczna kraju, ktora zaczgta niejako ktas¢ nacisk na ekonomizacj¢ dziatan rowniez i w
ochronie zdrowia oraz na konieczno$¢ efektywnego wykorzystania szeroko rozumianej
infrastruktury ochrony zdrowia. Natomiast lata po roku 1997 to okres przeksztatcen jednostek
budzetowych w samodzielne publiczne zaklady opieki zdrowotnej, prywatyzacji aptek i
hurtowni lekow oraz wprowadzania zasad kontraktowania $§wiadczen zdrowotnych poprzez
wprowadzenie kas chorych, a nastgpnie powotanie w ich miejsce Narodowego Funduszu
Zdrowia.

Niekorzystng sytuacje w polskiej sluzbie zdrowia miata zreorganizowa¢ ustawa z 1997
r. o powszechnym ubezpieczeniu zdrowotnym [20], jednak powolanie kas chorych nie
sprawdzito si¢, w zwigzku z czym w 2003 roku powotano Narodowy Fundusz Zdrowia [19].

Dopiero obecnie obowigzujgca ustawa o dziatalno$ci leczniczej [17] wnosi sporo
innowacyjnych rozwigzan w kwestii §wiadczenia ustug medycznych.

11.4 DZIALANIA INNOWACYJNE W BYTOMSKIE] OPIECE ZDROWOTNE]

Bytom to jedno z najstarszych miast Gornego Slaska. Prawa miejskie otrzymat on w
1254 roku. Prawdziwy rozwoj miasta nastgpit jednak w XIX w., kiedy to miasto przestato by¢
wlasnosciag prywatng. Burzliwy rozwoj przemystu gorniczego i hutniczego dodatkowo
przyczynit si¢ do powstania preznego osrodka przemystowego na Goérnym Slasku. Sasiedztwo
z licznymi miastami oraz dobra sie¢ komunikacyjna to kolejne atuty miasta. Gospodarka
Bytomia zmierza obecnie w kierunku restrukturyzacji przemystu — gltownie wegla
kamiennego. W tym celu wtadze miasta ktadg duzy nacisk na aktywna polityke inwestycyjna.
Wyrazem pozytywnych zmian zachodzacych w miescie jest wzrastajgca liczba podmiotow
prowadzacych dzialalno$¢ gospodarcza, ktéra przekracza obecnie 15 tysiecy, z czego ponad
1,3 tysigca to osoby prawne.

Wazrastajagca liczba podmiotow sektora prywatnego $wiadczy o duzej aktywnosci
gospodarcze] mieszkancow. W miescie zaobserwowa¢ mozna znaczny rozwdj spotek z
udziatem kapitatu zagranicznego oraz matych i $rednich przedsigbiorstw, dziatajacych przede
wszystkim w branzy handlowej, ustugowej i transportowej. Ponadto, w Bytomiu dzialaja
liczne organizacje skupiajgce prywatnych przedsigbiorcow, producentéw 1 kupcow. W
mies$cie funkcjonuje réwniez Bytomskie Forum Gospodarcze, Centrum Informacji
Europejskiej, Bytomskie Centrum Kultury, Muzeum Goérnoslaskie 1 szereg innych. Waznym
elementem wspierania rozwoju gospodarczego miasta jest utworzona Strefa AktywnosSci
Gospodarczej, ktorej celem jest aktywizacja gospodarcza na terenach pogoérniczych.

W Bytomiu zamieszkuje obecnie prawie 204 000 mieszkancow, przy czym struktura
wiekowa 1 demograficzna nie odbiega od tendencji krajowej — na przestrzeni ostatnich 20 lat
zaobserwowa¢ mozna stopniowe, powolne, acz systematyczne starzenie si¢ spoleczenstwa.
Wraz z likwidowaniem kolejnych kopaln obserwuje si¢ nie tylko nieche¢ do osiedlania si¢ w
miescie nowych mieszkancoéw, ale rowniez migracje osob, ktore do tej pory zatrudnione byty
w przemysle gorniczym i okotogdrniczym.
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Stan zdrowia ludno$ci wojewodztwa Slaskiego (w tym rowniez Bytomia), zyjacej w
gléwnie duzych miastach, jest zty i corocznie si¢ pogarsza. Przyczyng tego stanu jest fakt, iz
Bytom nalezy do najbardziej zanieczyszczonych substancjami toksycznymi miast Polski.
Silne skazenie, uprzemyslowienie 1 urbanizacja obszaru zajmowanego przez Bytom
sprawiaja, ze w Bytomiu obserwuje si¢ nadumieralno$¢ mezczyzn 1 noworodkow oraz wzrost
umieralno$ci na choroby uktadu krazenia i nowotwory ztosliwe [22].

Wszystkie placowki stuzby zdrowia w Bytomiu podzielone sa zgodnie z
obowigzujacym w Polsce prawem dotyczacym systemu ochrony zdrowia. W fazie organizacji
systemu ochrony zdrowia, w latach pie¢dziesiatych ubieglego stulecia, opieke zdrowotng nad
ludnoscig sprawowaty trzy podstawowe piony: lecznictwo otwarte (przychodnie rejonowe,
przychodnie specjalistyczne, przemystowa stuzba zdrowia oraz stuzba sanitarno-
epidemiologiczna), lecznictwo zamknigte (kliniki, szpitale) oraz pomoc dorazna (pogotowie
ratunkowe).

Jednak wraz ze wzrostem do$wiadczen ujawnito si¢ sporo wad — migdzy innymi
niepetne wykorzystanie kadry, aparatury, dublowanie czynno$ci pomocniczych oraz
nadmiernie wydluzony czas leczenia. Stad tez w latach 1973-1975 dokonano istotnych zmian
w organizacji zakladow podporzadkowanych Ministrowi Zdrowia i Opieki Spoteczne;j.
Polegaly ona przede wszystkim na taczeniu — dzialajacych do tej pory osobno — szpitali,
przychodni, poradni i stacji pogotowia ratunkowego w zaklady zespolone, zapewniajace
wieksza ciggltos¢ 1 kompleksowos¢ $wiadczonych ustug. Mimo licznych zmian prawnych,
stan taki praktycznie obowigzuje do dnia dzisiejszego.

W efekcie w Bytomiu funkcjonuja obecnie trzy szpitale publiczne, w tym jeden Szpital
Gorniczy. Ze wzgledu na brak srodkow, kazdy z tych szpitali specjalizuje si¢ w okreslonym
kierunku, a ustugi $§wiadczone przez te trzy jednostki sa komplementarne. Na ich terenie
funkcjonuja dodatkowo katedry oraz kliniki Slaskiego Uniwersytetu Medycznego. Ponadto po
ostatniej reformie stuzby zdrowia, kazdy z tych szpitali — dzialajac proinnowacyjnie,
rozszerza swa ofert¢ poprzez tworzenie licznych przyszpitalnych poradni specjalistycznych.
Warto tu zaznaczy¢, iz wskaznik obrazujacy ilo$¢ 0sdb w miescie przypadajacych na jedno
t6zko szpitalne wynosi 100 oséb na t6zko. Jesli poréwnaé ten wskaznik do np.: Katowic (171
0sob na t6zko), wowczas nalezy wysnu¢ wniosek, iz dostgpno$¢ ustug medycznych w
Bytomiu jest wigksza.

Obecnie w Bytomiu znajduje si¢ ponad dwadziescia przychodni specjalistycznych (m.
in.: kardiologiczna, dermatologiczna, kardiologiczna, gastrologiczna itd.). Dodatkowo w
miescie znajduje si¢ kilkanascie przychodni dla dzieci i1 dorostych, dziatajacych na zasadach
publicznych. Uzupehlieniem oferty ustug medycznych jest coraz wigksza liczba
niepublicznych zakladow opieki zdrowotnej. Sa to najczeséciej prywatne poradnie, ktére
podpisaty kontrakty z Narodowym Funduszem Zdrowia. Ciesza si¢ one coraz wicksza
popularnoscia. Swoja oferte ustug medycznych przedstawiaja rowniez gabinety prywatne; na
terenie miasta jest ich ok. 120, przy czym najwigcej z nich to gabinety stomatologiczne,
nastepnie internistyczne i1 ginekologiczne.

Innowacyjnos¢ uslug medycznych w Bytomiu to nie tylko sie¢ placowek
zapewniajacych mieszkancom kompleksowe ustugi medyczne. W duzej mierze bytomska
stuzba zdrowia inicjuje dzialania 1 programy majace na celu profilaktyke chorob
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cywilizacyjnych 1 promocj¢ zdrowego trybu zycia. Szpitale, przychodnie rejonowe i
specjalistyczne oraz apteki oferuja duzy wachlarz ustug leczniczych. Cechg charakterystyczng
bytomskich placowek stuzby zdrowia jest ich dogodne rozmieszczenie uwzglgdniajace
zageszczenie ludnosci w poszczegdlnych dzielnicach miasta. Te elementy, w powigzaniu z
dobrymi menedzerami tychze placowek sprawiaja, ze na przestrzeni kilkunastu ostatnich lat
wyposazenie w nowoczesny sprzet medyczny oraz infrastrukture w znaczacym stopniu
poprawito jakos¢ $§wiadczonych ustug. Szpitale posiadajg witasne tomografy komputerowe
oraz rezonans magnetyczny. Oddziaty i poradnie szpitalne wyposazone s3 w nowoczesny
sprzet do wykonywania skomplikowanych zabiegow 1 operacji.

Dodatkowo nalezy podkresli¢, iz integracja Polski z Unig Europejska data kolejne
mozliwo$ci innowacyjnosci $wiadczenia ustug medycznych w Bytomiu. Dzigki ogromnym
srodkom finansowym dokonano licznych remontéw i modernizacji wigkszosci placowek,
zakupiono sprzet i wyposazenie licznych oddzialow za kwotg ok. 3,5 mld zt.

WNIOSKI

Obszar Bytomia to obszar katastrofy ekologicznej. Ogromna koncentracja przemystu,
zwlaszcza cigzkiego 1 wydobywczego, wysoka gesto$¢ zaludnienia oraz skazenie §rodowiska
to tylko nieliczne elementy, ktore decyduja o duzej ilosci placowek medycznych w tym
miescie.

Zmiany w uregulowaniach prawnych oraz kolejne reformy stuzby zdrowia
doprowadzily, iz w mie$cie panuje duza konkurencja ze strony zardwno publicznych, jak i
niepublicznych osrodkéw ochrony zdrowia. Dzialania proinnowacyjne zaobserwowa¢ mozna
praktycznie w kazdej jednostce — niezaleznie od formy wilasnosci. Wszystkie one zmierzaja
jednak w jednym celu: zadowolenia i satysfakcji pacjenta. Mimo iz sytuacja w polskiej
stuzbie zdrowia jest niekorzystna, liczne dziatania podejmowane przez dyrektorow czy
kierownikow osrodkéw zdrowia sprawiaja, ze pacjenci sa coraz lepiej obslugiwani, na co
sktadajg si¢ nastepujace elementy:

e sprzet i aparatura medyczna sg coraz nowsze 1 lepsze (przyktadem moze by¢ kompleksowe
wyposazenie w nowoczesng aparature rentgenowska kliniki czy tez zakup nowoczesnego
sprzetu dla noworodkow dla jednego ze szpitali za srodki uzyskane od Wielkiej Orkiestry
Swiatecznej Pomocy;

e zakup nowoczesnego sprzetu dla oddziatow szpitalnych ze srodkoéw Unii Europejskie;;

¢ adaptacje i modernizacje do wymogow Unii Europejskiej;

e innowacyjne zarzadzanie (rozpoczgcie procedury wdrazania koncepcji TQM w jednym z
bytomskich szpitali oraz uzyskana akredytacja przez dwa pozostale. W zatoZeniu jest
uzyskanie certyfikatu ISO w zakresie ochrony zdrowia przez obydwa szpitale);

e kompleksowos¢ 1 wzajemna wspodlpraca jednostek.

Ponadto zwr6ci¢ nalezy uwage na fakt, iz wszelkie formy nowosci wprowadzanych w
jednostkach — mimo ogromnych ograniczen finansowych oraz barier formalno-prawnych —
zawsze stuza pacjentowi. Wigze si¢ to rOwniez ze zmiang $wiadomosci zar6wno personelu
medycznego, jak i kadry zarzadzajacej. Za przyktad moze stuzy¢ bardzo dobra i sprawnie
funkcjonujaca administracja wykorzystujaca niestandardowe, elastyczne formy zatrudnienia
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(w tym kontrakty i umowy cywilnoprawne), ktore w dodatkowy sposéb przyczyniaja si¢ do
innowacyjnego sposobu $wiadczenia ustug medycznych.
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INNOWACYJNOSC USLUG MEDYCZNYCH
NA PRZYKEADZIE MIASTA BYTOM

Streszczenie: Artykul przedstawia krotkq charakterystyke organizacji system ochrony zdrowia w
Polsce oraz glowne zalozenia reformy w zakresie ustug medycznych. W nastepnej kolejnosci
zaprezentowane sq innowacje w dziedzinie stuzby zdrowia oraz rozne definicje ustug medycznych.
Nastepnie zaprezentowany zostal przyktad innowacyjnosci ustug medycznych na przyktadzie miasta
Bytom. Artykut przedstawia gtowne reformy organizacji systemu opieki zdrowotnej. Na zakonczenie
Autor przedstawia uwagi i wnioski plyngce z przedstawionych tresci. Glowne z nich to po pierwsze:
sprzet i aparatura medyczna sq coraz nowsze i lepsze, po drugie: zakup nowoczesnego sprzetu dla
oddziatow szpitalnych ze srodkow Unii Europejskiej jest szansg dla lepszego swiadczenia ustug
medycznych, a tym samym realizacji celu publicznego, po trzecie: nalezy zwroci¢ uwage na
innowacyjne zarzgdzanie.

Stowa kluczowe: usfugi medyczne, innowacje, zarzgdzanie

THE PRO-INNOVATIVE ACTIONS IN THE SPHERE OF MEDICAL
HEALTH CARE ON THE EXAMPLE OF CITY BYTOM

Abstract: This article presents a short characteristic of organization the medical services in Poland
and presents the main presumptions of the reform in the circle of medical services. Next was presented
innovations in medical services and different definitions of services in medicine. Than was shown the
case of innovations in medical services in Bytom. Article presents the main reforms in the
organizations of health care system. On the end the Author presents remarks and conclusions flowing
from presented contents. The main are: first, the equipment and medical apparatus are more and more
new and better; second, purchase the modern equipment for medical wards from European Union
funds; third, adaptations and modernizations to requirements of the European Union and to the end,
use the modern management: Total Quality Management ant ISO.
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12

KONCEPCJA ZASTOSOWANIA ARKUSZA
KALKULACYJNEGO DO WSPOMAGANIA
TWRZENIA DOKUMENTOW W PROCESIE
PRODUKC]JI TASM BLACHY

12.1 WPROWADZENIE
W obecnych czasach, w bardzo dynamicznie zmieniajacym si¢ otoczeniu, dobrze

zorganizowane 1 sprawnie funkcjonujace procesy w organizacji stanowig jeden z
podstawowych czynnikow pozwalajacych na zapewnienie jej odpowiedniego poziomu
konkurencyjnosci. Nieodzownym elementem prawidlowo dziatajacego procesu jest
niewatpliwie sprawne przetwarzanie danych oraz szybki przeplyw informacji. Powszechne
stosowanie do tego celu szerokiego spektrum roznych rozwigzan informatycznych jest
oczywiste. Na rynku istnieje obecnie kilkaset mozliwych do zastosowania, zréznicowanych
pod wzgledem zakresu funkcjonalno$ci oraz zaawansowania technologicznego gotowych
pakietow oprogramowania wspomagajacych zarzadzanie [1]. Niezaleznie od wdrozonych 1
wykorzystywanych rozwigzan, nie sg one jednak zawsze w stanie sprosta¢ wszystkim nowym,
stale zmieniajacym si¢ w miar¢ funkcjonowania organizacji, wymaganiom w zakresie
rejestrowania i przetwarzania danych w celu uzyskania pozadanej informacji. Pojawienie si¢
nowych nieprzewidzianych wczesniej problemow, koniecznos$¢ spojrzenia na pewien wycinek
przedsigbiorstwa w sposob bardziej szczegdélowy niz miato to miejsce dotychczas,
wprowadzenie nowych, innowacyjnych koncepcji w zakresie analizy danych to jedynie
niektoére z sytuacji, ktére powoduja, ze stosowane dotychczas rozwigzania informatyczne
moga sta¢ si¢ niewystarczajace. Zmiany w wykorzystywanych systemach wymagaja
najczesciej duzej ilosci czasu a ponadto sa zwigzane z duzym naktadem $rodkéw. W takich
przypadkach mozliwym do podjecia dziataniem jest:
e zaniechanie przetwarzania danych 1 oczekiwanie na wprowadzenie nowych

funkcjonalno$ci w wykorzystywanych systemach informatycznych,
e _reczne” przetwarzanie danych 1 przygotowywanie wymaganych raportdow czy

dokumentow,
e stworzenie, w miar¢ posiadanych mozliwosci, wlasnych narzedzi przetwarzajacych dane 1

generujacych okreslone dokumenty i raporty w sposob automatyczny.

Wydaje si¢, ze bardzo dobrym rozwigzaniem jest podjgcie proby stworzenia wlasnego

narzedzia informatycznego. Dobrym $rodowiskiem pozwalajagcym na stosunkowo szybkie
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tworzenie takich narzedzi mogg by¢ arkusze kalkulacyjne. Liczba i1 r6znorodnos$¢ dostepnych
funkcji i mechanizméw powoduja, ze powinny by¢ one powaznie traktowane jako srodowisko
dajace bardzo duze mozliwosci i elastyczno$¢ podczas tworzenia narzedzi automatyzujacych
przetwarzanie danych. Niewatpliwg zaletg jest takze ich powszechnos$¢. Arkusze kalkulacyjne
sa dostgpne na wigkszosci komputerow w prawie w kazdej firmie. Dodatkowo zdecydowana
wiekszos$¢ pracownikow deklaruje ich znajomos$¢ 1 stosowanie w pracy codziennej. Dzigki
wymienionym czynnikom narze¢dzia takie moga by¢ tworzone bezposrednio przez osoby
biorgce udziat w procesie przy wykorzystaniu dostepnych zasobow, co z reguty nie pociagga
za sobg koniecznos$ci ponoszenia wysokich kosztow..

W wielu publikacjach poswieconym arkuszom kalkulacyjnym mozna znalez¢ koncepcje
ich zastosowania do rozwigzywania problemow, z ktérymi mozna spotkaé si¢ w
przedsigbiorstwie. Mozna tu spotka¢ propozycje wykorzystania ich w obszarze réznorodnych
analiz finansowych lub controllingu [2, 3, 4, 5, 6], w obszarze marketingu i sprzedazy [2, 5, 6,
7], zarzadzania kadrami [7, 8] czy zarzadzania jako$cig [2, 9, 10]. Coraz czg$ciej arkusze
kalkulacyjne sg postrzegane jako srodowisko, w ktorym moga by¢ tworzone narzedzia oparte
na relacyjnym modelu danych. W literaturze przedmiotu [11] zaprezentowany zostat sposob
implementacji relacyjnej bazy danych w tym $rodowisku. Proponowane sa réwniez koncepcje
narzedzi, wykorzystujacych relacyjny model danych, wspomagajacych wybrane, realizowane
w organizacjach procesy [12, 13, 14, 15]. Koncepcja, opartego na relacyjnym modelu danych,
narzedzia pozwalajacego na rejestrowanie istotnych danych oraz wspomagajacego tworzenie
dokumentéow wewngtrznych w procesie cigcia kregow blachy na tasmy zostala
zaprezentowana w dalszej czesci tego artykutu.

12.2 OPIS PROCESU I ZALOZONA FUNKCJONALNOSC NARZEDZIA

Proces, na ktorym skupiono si¢ w ramach prowadzonych badan, zostal szczegdétowo
zidentyfikowany w ramach pracy dyplomowej realizowanej w badanym przedsigbiorstwie
[16]. W biezacym artykule przedstawiono jedynie elementy najistotniejsze z punktu widzenia
wykorzystywanych w nim dokumentow. Kolejno$¢ poszczegdlnych operacji, w ramach
ktorych tworzone sg dokumenty przedstawiono na rys. 12.1.

Proces rozpoczyna si¢ od przyjecia wsadu w postaci kregow blachy walcowanej na
goraco na magazyn wsadu wydzialu. Przyjecie to jest rejestrowane w wykorzystywanym na
potrzeby finansowo ksiggowe systemie ERP za pomoca odpowiedniego dokumentu PZ. W
ramach przyjecia dla kazdego kregu zakladany jest takze dokument wewngtrzny o nazwie
»Karta kregu”. Wzor takiego dokumentu zostat przedstawiony na rys. 12.2. Podczas przyjecia
w ,Karcie krggu” wprowadzany jest numer krggu zgodny z dokumentacjg producenta.
Wprowadzana jest rowniez data przyjecia wsadu, gatunek stali oraz wybrane wartosci
nominalne takie jak: szeroko$¢, grubos¢ i waga. Na dokumencie zaznaczane jest rOwniez
odpowiednie pole okreslajace, czy dany krag ma zosta¢ pocigty na taSmy w ramach ustugi dla
klienta zewngtrznego, czy tez pocigte tasmy trafig do hali profilowania. Pierwszym etapem w
calym procesie produkcyjnym jest cigcie kregu na tasmy. Na poczatku krag przeznaczony do
cigcia jest wazony i mierzony. Rzeczywista szerokos$¢, grubos$¢, $rednica wewngtrzna,
Srednica zewnetrzna oraz waga sg zapisywane na ,,Karcie kregu” w czesci ,,Kontrola wsadu”.
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Na karcie zapisane zostaje rowniez imi¢ i nazwisko pracownika, ktory jest odpowiedzialny za
wykonanie pomiaréw.

Karta K Pravieci Dokument

artakregu g |, | fZYJZC'e — rejestrujacy

L wsadu System ERP
n \—/_

Karta kregu | v
Ea—
Dokument
Ciecie kregu o rejestrujacy
na tasmy - System ERP
- \_/_
Etykieta | S
n ..
| ..
e
\/ A
Specyfikacja Transport na hale Wydanie tasmy | gost:::eégp
zaladunkowa profilowania do klienta I y

Rys. 12.1 Operacje procesu, w ramach ktérych tworzone sa dokumenty

KARTA KREGU
Numer kregu
Ustuga
Produkcja wiasna
PRZYIECIE WSADU
Data L TIE Gatunek Szerokosc Grubosc Waga
wytopu
KONTROLAWSADU
\s \s Srednica Srednica . .
Szerokosc Grubosc — 2evmnetrma Waga Odpowiedzialny

PROCES CIECIAKREG ow
Lp. | Numer pasma | Waga Szerokosc Uwagi
L
2.
3.
4
5.
Suma:
Waga ztomu Odpowiedzialny |

REJESTRACIATASM
[ Odpowiedzialny | |

Rys. 12.2 Wz6r dokumentu ,Karta kregu”
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Po przeprowadzeniu procesu ci¢cia wszystkie tasmy zostajg zmierzone i wprowadzone
w ,,Karcie kregu” w czesci ,,Proces cigcia krggow”. Dla kazdej tasmy wprowadzana jest jej
waga i szeroko$¢ oraz numer okreslajacy pozycje¢ danej taSmy podczas cigcia, liczac od strony
pulpitu sterowniczego operatora. Jednocze$nie bezposrednio na wszystkich tasmach:

e zapisany zostaje w trwaty sposdb numer pasma, szeroko$¢ i grubosc¢,
e przyklejona zostaje etykieta pozwalajgca zidentyfikowac tasme, zawierajaca odpowiednie,
zalezne od miejsca przeznaczenia dane.

Przyktadowa etykieta zostala przedstawiona na rys. 12.3. W chwili obecnej na etykiecie
moze pojawic¢ sig maksymalnie dziewie¢ pol, wykorzystywanych do przedstawienia danych,
ktore zostaty juz wczesniej wprowadzone w ramach ,,Karty kregu”. W zaleznosci do odbiorcy
etykiety moga si¢ jednak r6zni¢ uktadem pdl czy ich nazwami. Przyktadowo, pojawiajacy si¢
na etykiecie numer pasma, moze by¢ wprowadzony w polu o nazwie ,,Numer pasma” lub w
polu o nazwie ,,Strona cigcia”, za$ numer kregu, z ktorego wytworzona zostata taSma moze
zosta¢ przedstawiony w polu o nazwie ,,Nr kregu” lub w polu o nazwie ,,Numer partii”. Na
etykietach dla niektérych odbiorcéw moga pojawiac si¢ jedynie wybrane pola.

MNr kregu MNr wytopu Gatunek
Strona ciecia Wymiar Grubosc
Przeznaczenie Waga Data

Rys. 12.3 Przykladowa struktura etykiety przyklejanej na taSme

Po wpisaniu wszystkich tasm na ,,Kart¢ krggu”, obliczana jest ich catkowita waga a
takze ustalana jest waga pozostatego ztomu. Obie te wartos$ci takze umieszczane sg w
dokumencie. Na zakonczenie w polu ,,Odpowiedzialny” wpisywane jest imi¢ 1 nazwisko
pracownika odpowiedzialnego za pomiar 1 wpisanie danych o tasmach. W kolejnym kroku
wszystkie ta§my zostaja zarejestrowane w systemie ERP. Imi¢ i nazwisko pracownika
odpowiedzialnego za t¢ operacje zostaje wprowadzone w czesci ,,Rejestracja tasm”. Pocigte
taSmy trafiaja do magazynu, skad w zaleznosci od zatozonego przeznaczenia mogg zostac
wyslane do klienta lub mogg zosta¢ przetransportowane na hale ksztattownikow gietych na
zimno w celu dalszej obrobki. W przypadku, gdy tasma jest wysylana do klienta
zewnetrznego, fakt wysytki jest rejestrowany w systemie ERP za pomoca odpowiedniego
dokumentu WZ. W stosowanym systemie ERP nie rejestruje si¢ natomiast przekazania
pocigtych tasm do kolejnego, realizowanego w kolejnej hali procesu produkcyjnego, jakim
jest profilowanie tasm. W celu zapewnienia mozliwosci okreSlenia, ktore tasmy zostaty
przekazane do kolejnego procesu a ktore w dalszym ciagu pozostaja na obszarze hali cigcia,
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podczas transportu tworzony jest dokument wewngtrzny o nazwie ,,Specyfikacja
zaladunkowa”. Wzor takiego dokumentu zostat przedstawiony na rys. 12.4.

SPECYFIKACIA ZAL ADUNKOWA NR Data

Lp. MNumer kregu Numer pasma Gatunek Waga
1

2.

3.

4.

5.

Wystawit tadowat Odebrat

Rys. 12.4 Wz6r dokumentu ,Specyfikacja zaladunkowa”

Reczne przygotowywanie dokumentéw wymaga poswiecenia duzej ilosci czasu, jest
takze obarczone ryzykiem popeinienia bledow podczas przepisywania danych. Dodatkowo
posiadanie dokumentow jedynie w postaci papierowej uniemozliwia szybkie wydobycie z
nich pozadanych informacji. Aby wyeliminowa¢ wymienione niedogodno$ci, do
wspomagania zaprezentowanego procesu zaproponowano, stworzone na bazie arkusza
kalkulacyjnego Ms Excel, narzedzie informatyczne. Dla narzedzia tego zalozono nastgpujaca
funkcjonalno$¢:

1. mozliwo$¢ przygotowania na dany dzien zestawienia kr¢gdw blachy znajdujacych sie w
magazynie wsadu,

2. mozliwo$¢ przygotowania na dany dzien zestawienia tasm blachy znajdujacych sie na
obszarze hali cigcia kregow,

3. mozliwo$¢ identyfikacji dla kazdej tasmy, z jakiego kregu, wytopu oraz od jakiego
producenta pochodzi stal, z ktorej zostata wykonana,

4. automatyczne generowanie, bez koniecznosci ponownego wprowadzania powtarzajacych
si¢ danych, wykorzystywanych w procesie dokumentéw takich jak:
e karta kregu
e ctykieta taSmy
¢ specyfikacja zaladunkowa.

12.3 STRUKTURA EN(JI

Na podstawie przeprowadzonej analizy z uwzglednieniem zatozonej funkcjonalnosci
narzgdzia informatycznego zaproponowano uwzglednienie w nim takich encji jak: ,,Krag”,
,Kontrola kregu”, ,,Ciecie kregu”, ,,Odbiorca”, ,,Wytop”, ,,Dostawca”, ,,Tasma”, , Tasma
dokument”, ,Dokument WZ”, ,Specyfikacja zatadunkowa”, ,Pracownik”. Og6lng
charakterystyke wymienionych encji przedstawiono w tabeli 12.1.
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Tabelal2. 1 Ogélna charakterystyka encji zidentyfikowanych dla badanego problemu

L.p. Nazwa encji Opis

1 ,»Krag” Krag blachy walcowanej na goraco. Jest podstawowym materialem
wejsciowym dla realizowanego na wydziale procesu produkcyjnego.

2 »Kontrola kregu” Realizowane w procesie produkcyjnym dziatanie, w wyniku ktérego
zmierzone zostajg okre§lone parametry krggu. Encja zostata wyodrebniona
w celu zobrazowania grupy atrybutow, ktorych wartosci dla danego kregu
msza by¢ wprowadzone w calosci lub w calo$ci musza pozostaé puste.

3 ,»Cigcie kregu” Realizowane w procesie dziatanie, po ktéorym dla danego krggu mozna
okresli¢ przypisang do niego wage ztomu. Encja zostata wyodrebniona w
celu zobrazowania grupy atrybutdow, ktorych wartosci dla danego kregu
mszg by¢ wprowadzone w catosci lub w calosci musza pozostaé puste.

4 »lasma” Potprodukt powstajacy w wyniku ciecia krggu blachy walcowanej na
£013c0.

5 ,,Pracownik” Pracownik firmy

6 ,Odbiorca” Odbiorca tasm, ktore powstajg z okreslonego kregu. Odbiorcg moze by¢
firma zewngtrzna lub wydziat ksztalttownikoéw w zaleznoSci, czy dany krag
jest cigty w ramach ustugi, czy w ramach procesu produkcyjnego
realizowanego z wykorzystaniem materiatu wlasnego.

7 »,Dostawca” Firma zewng¢trzna bedgca producentem kregu blachy walcowanej na goraco.

8 »Wytop” Identyfikowany za pomoca nadanego przez producenta numeru wytop, z
ktérego pochodzi okreslony krag blachy

9 »Dokument WZ” Dokument, za pomoca ktorego rejestrowane jest wydanie tasm do firmy
zewngtrznej

10 »Specyfikacja Dokument, za pomocg ktorego rejestrowane jest przekazanie tasm do hali

zatadunkowa” profilowania wydziatu ksztaltownikoéw

11 ,»Tasma dokument” Encja obrazujaca wystapienie tasmy w dokumencie rejestrujacym wydanie
tasm poza halg cigcia kregow.

Dla poszczegolnych encji zidentyfikowane zostaty okreslone atrybuty. Ich zestawienie
wraz z krotka charakterystyka a takze nazwa skrocona, ktéra zostala zastosowana w
utworzonym narzg¢dziu informatycznym, zostaty przedstawione w tabeli 12.2.

Strukture zaproponowanych encji przedstawiono za pomoca modelu ERD na rys. 12.5.
Model zostal stworzony zgodnie z metodologia CASE*Method [17, 18]. Pomigdzy encja
»Pracownik” oraz ,,Specyfikacja zatadunkowa” wystepuja zwiazki wielokrotne, ktore dla
uniknig¢cia niejasnosci na modelu zostaty dodatkowo nazwane.
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Tabela 12.2 Zestawienie, og6lna charakterystyka oraz nazwy skrécone atrybutéw
zidentyfikowanych w ramach poszczegdélnych encji

Nazwa Nazwa Skrécona Charakterystyka
encji atrybutu nazwa atrybutu
»Krag” »humer kregu” Nr k Nadawany przez producenta numer
identyfikacyjny kregu blachy
»data przyjecia” Data p Data przyjecia kregu blachy do magazynu
wsadu
»»S2erokos¢” Szer Zadeklarowana przez producenta, zgodna z
dokumentacjg, szeroko$¢ krggu blachy [mm]
»Zrubose” Grub Zadeklarowana przez producenta, zgodna z
dokumentacjg, grubos¢ kregu blachy [mm]
»waga” Waga Zadeklarowana przez producenta, zgodna z
dokumentacja, waga krggu blachy [Mg]
»Kontrola ,»data kontroli” Data_k Data pobrania krggu do pomiaru procesu cigcia,
kregu” przed ktoérym nastepuje pomiar kontrolny
,,8Zerokos¢” Szer k Zmierzona szerokos$¢ kregu blachy [mm]
,,Z2rubose” Grub_k Zmierzona grubo$¢ kregu blachy [mm]
»Srednica Sr_ wew_k Zmierzona $rednica wewngtrzna kregu blachy
zewnetrzna” [mm)]
»Srednica Sr_zew k Zmierzona $rednica zewngtrzna kregu blachy
wewnetrzna” [mm)]
,waga’” Waga k Rzeczywista waga kregu blachy [Mg]
,»Ciecie kregu” | ,,waga ztomu” Waga z Waga ztomu pozostatego z kregu blachy po
przeprowadzeniu procesu cigcia [Mg]
»lasma” humer pasma” Nr p Numer pasma oznaczajacy jego pozycje
podczas cigcia, liczac od strony pulpitu
sterowniczego operatora.
,waga’ Waga Rzeczywista waga taSmy [Mg]
,,52erokos¢” Szer Rzeczywista szerokos$¢ tasmy [mm]
,suwagi” Uwagi Uwagi dotyczace procesu cigcia lub samej
tasmy
,»Pracownik” ,.kod pracownika” | Kod pr Kod identyfikujgcy pracownika firmy.
,,nazwisko” Nazwisko Nazwisko pracownika
,,imi¢” Imig Imig pracownika
,»Odbiorca” ,kod odbiorcy” Kod o Kod jednoznacznie identyfikujacy odbiorce
ta$m, ktore powstaja z danego kregu.
,hazwa” Nazwa Nazwa odbiorcy tasm
Htyp” Typ Typ odbiorcy okreslajacy, czy jest on firmg
zewnetrzng, czy wydziatem ksztalttownikow
,Dostawca” ,.kod dostawcy” Kod d Kod identyfikujacy producenta krggu blachy
,hazwa” Nazwa Nazwa producenta kregu blachy
»Wytop” ,humer wytopu” Nr w Nadawany przez producenta numer
identyfikujacy wytop, z ktérego pochodzi krag
blachy
»gatunek” Gat Gatunek stali przypisany do danego wytopu
,Dokument ,,aumer Nr_wz Numer jednoznacznie identyfikujacy dokument
wz» dokumentu” Wz
,,data” Data Data wystawienia dokumentu WZ
»Specyfikacja humer Nr_sp Numer jednoznacznie identyfikujacy dokument
zatadunkowa” specyfikacji” specyfikacji zatadunkowe;j”
»data” Data Data wystawienia specyfikacji zatadunkowe;j
»lasma »pozycja w Poz d Pozycja danej tasmy w dokumencie
dokument” dokumencie” rejestrujacym jej wydanie z hali cigcia krggow
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ODEIORCA DOSTAWCA
#* kod odbiorcy #* kod dostawey
“narwa *namwa
*typ
ERAG TASMA
#* numer krggu #¥ numer pasma
*dataprzyjecia 0 |-----ooo- *waga
*szerokosc *zzerokosd
*rribost *uwagi
*waga 1
f/r EONTROLA ERE_GUH\\
*data kontrol
*srerokosc 1
*mmboic CIECIE EREGU
*3rednica wewnstrma *waga rlomu ] TASMA DOKUMENT
*irzdnica rewnstrma pozyeja w dokumencie
*Waga
N Y o
PRACOWNIK \ | :
#* kod pracownika : :
*namwizko : :
*imie  DOEUMENT WZ /, SPECYFIKACTA \
o #* numer dokumentu ZAEADUNEOWA
*data #* numer specyikacy
*data
pracownik wystawiajacy A
""""""" —
pracownik fzdujacy >
"""""" =~
pracownik odbierajacy A
\ / """"" ~
N J

Rys. 12.5 Model zwiazkow encji dla zaproponowanego narzedzia informatycznego

12.4 REPREZENTAC]JA ENCJI W ARKUSZU KALKULACYJNYM

Narzedzie informatyczne dla przedstawionego problemu zostalo opracowane przy
wykorzystaniu arkusza kalkulacyjnego MS Excel. W narzedziu tym wszystkie encje zostaty
przedstawione w postaci odpowiednich tabel podobnie, jak ma to miejsce w klasycznej
relacyjnej bazie danych, gdzie w wierszach znajduja si¢ kolejne wystapienia encji za§ w
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poszczeg6lnych kolumnach przedstawione sg ich atrybuty. Encje ,,Krag”, ,,Kontrola kregu”
oraz ,,Cigcie kregu” ze wzgledu na charakter taczacego ich zwigzku a takze na brak
przestanek do przedstawiania ich w odmiennej kolejnosci w odpowiadajacych im oddzielnych
tabelach, zostaly przedstawione za pomoca pojedynczej tabeli. Kazda ze stworzonych tabel
zostala umieszczona w osobnym arkuszu: ,,Krag”, ,,Kontrola kregu” i ,,Cigcie kregu” — arkusz
LKR”, ,TASMA” — arkusz ,,TA”, ,,Odbiorca” — arkusz ,,OD”, ,,Wytop” — arkusz , WT”,
,,Dostawca” — arkusz ,,DO”, ,,Pracownik” — arkusz ,,PR”, ,,Dokument WZ” — arkusz ,,WZ”,
»Specyfikacja zatadunkowa” — arkusz ,,SP”, ,,Tasma dokument” — arkusz ,,PD”.

W dalszej czgéci artykutu wymienione nazwy arkuszy sa traktowane jako nazwy
poszczegbdlnych tabeli narzedzia. Oprocz atrybutow przedstawionych w tabeli 12.2 oraz na
rys. 12.5, w narzedziu, w poszczegolnych tabelach zostaly takze utworzone kolumny dla
atrybutow bedacych kluczami obcymi, odzwierciedlajagcymi zwigzki z innymi tabelami.
Zestawienie oraz krotka charakterystyka tego rodzaju atrybutéw zostaly przedstawione w
tabeli 12.3.

Tabela 12.3 Zestawienie oraz krotka charakterystyka atrybutéw - kluczy obcych

Tabela Zwiazek Nazwa Opis
kolumny
_Odbiorca-Krag” Kod o Kod 1den.tyﬁ.kuj.qcy odbiorce tasm, ktore powstang
- w procesie cigcia danego kregu
 Wytop-Krag” Nr w Ilj;;r;er identyfikujacy wytop, z ktoérego pochodzi
. » Kod pracownika odpowiedzialnego za rejestracje
KR ,,Pracownik-Krag Kod pr r taém w systemic ERP
 Pracownik-Ciccie kregu” Kod pr t Kod pracovsfnlka, ktéry kontroluje i wprowadza
- wymiary ta§m oraz wagg ztomu
Pracownik-Kontrola kregu” Kod pr k Kod pracownlka, ktory.ko.ntroluje 1'wprowadza
- wymiary kregu przed cigciem na tasmy
WT _Dostawca-Wytop” Kod d Kod producenta, dostarczajacego krag blachy z
danego wytopu
Numer kregu, z ktorego pochodzi dana tasma.
TA _Krag-Tasma” Nr k Lacznie Z numerem pasma numer kregu tworzy
= klucz ztozony, bedacy kluczem podstawowym w
tabeli ,,TA”.
Numer kregu identyfikujacego tasme (fragment
Nr k klucza ztozonego z tabeli TA), ktérej dotyczy
, , ’ dana pozycja w dokumencie
»Tasma- Tasma dokument Numer pasma identyfikujacego ta§me (fragment
PD Nr_p klucza ztozonego z tabeli TA), ktorej dotyczy
dana pozycja w dokumencie
,,Dokumer’l’t WZ - Tasma Numer dokumentu, w ramach ktérego
dokument Nr d rejestrowane jest wydanie danej tasmy poza hal
»Specyfikacja zatadunkowa — - S Jestwy J yPp ¢
: » cigcia
Tasma dokument
wZzZ ,Pracownik-Dokument WZ” Kod pr w | Kod pracownika wystawiajacego dokument WZ
,Pracownik-Specyfikacja Kod pracownika wystawiajacego specyfikacje
% Kod pr w
zatadunkowa zatadunkowa
,,Pracownik-Specyfikacja . . . S
SP Jatadunkowa” Kod pr 1 Kod pracownika, tadujacego tasmy w hali cigcia
,,Pracownik-Specyfikacja Kod pracownika, odbierajagcego tasmy w hali
% Kod pr o .
zatadunkowa profilowania
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Zwiazek wykluczajacy sie, ktory wystepuje pomiedzy encja ,,Tasma dokument” oraz encjami
,2Dokument WZ’ 1 ,Specyfikacja zatadunkowa”, przedstawiono wykorzystujac metode
wspolnej dziedziny. W zwiazku z powyzszym w tabeli ,,PD”, dodana zostala dodatkowa
kolumna dla atrybutu ,,Typ _dok”. Atrybut ten moze przyjmowa¢ wartos$¢ ,,WZ” lub ,,SZ” i
okresla, czy przedstawiony w danym wierszu numer dokumentu jest numerem dokumentu
WZ czy tez jest numerem specyfikacji zatadunkowej. Wszystkie stworzone tabele wraz z
uproszczonymi, fikcyjnymi danymi pozwalajagcymi na bardziej przejrzyste omowienie
narzedzia zostaty przedstawione na rys. 12.6.

Arkusz "KR"
A B C D E F G H |
1 Mr_k Kod_o Data_p Mr_w | Szer |Grub| Waga Data_k Szer_k|[&
2 |A452344385 | Nowete| 2012-06-02|233421( 1500 3| 17,555 2012-06-10| 1502
3 |A235234348 | Wydksz | 2012-06-05|233425( 1510 3| 16,966 2012-06-11| 1514
4 |A467324222|Nowete| 2012-06-10]25345%9( 1520 3| 18,145 2012-06-20| 1522
Arkusz "KR" - cigg dalszy Arkusz "DO"
J K L M N 0 P a |[[] a B
1 |Grub_k|Sr_wew_k[Sr_zew k|Waga_k|Kod_pr k| Kod_pr t|Kod_pr_r|Waga_z| 1 [Kod_d |Mazwa
2 3 650 1584 17.555|MNowlan |MalAda |Kowlan 1,33] 2 |Hutl (Huta lS.A
3 3 670 1575| 16,966|MalAda |MalhAda |Kowlan 143] 3 |Hut2 |Huta 25A
4 3 650 1607 18,145|MNowlan |MalAda |Kowlan 712 4 |Hut3 (Huta3S5A
Arkusz "TA" Arkusz "PD"
A B C D E B C D E F
1 |Nr_k Nr_p |Waga |Szer  [Uwagi 1 |Nr_k MNr_p |Typ_dok |Nr_d Poz_d
2 |A452344385 1| 5,391| 462,2|brak 7 (8457344385 (1 W7 WZ1/06/2012 1
3 |A452344385 2| 5,391| 462,2|brak 3 (8457344385 (2 W7 WZ1/06/2012 7
4 |A452344385 3| 5,391| 462,2|brak 4 |8A57344385 (3 W7 WZ1/06/2012 3
5 |Ad35234348 1] 5168| 462,2|brak 5 |A235234348 |1 52 SZ01/06/2012 1
6 |Ad35234348 2| 5168| 462,2|brak B |A235234348 |2 52 SZ01/06/2012 2
7 |A235234348 3| 5,168| 462,2|brak
B |Ad67324222 1| 54599| 462,2|brak
S |Ad67324222 2| 5459| 462,2|brak
Arkusz "WZ" Arkusz "Sp"
A B C A B C D E
1 |Nr_wz Data Kod_pr_w 1 |MNr_sp Data Kod_pr_w (Kod_pr_| |Ked_pr_o
WZ1,/06/2012 | 2012-06-12|Nowlan 2 |5Z01/06/2012 | 2012-06-14|Nowlan [MalAda |Proler
Arkusz "OD" Arkusz "PR" Arkusz "WT"
A B C A B C A B C
1 |Kod_o [Nazwa Typ 1 |Kod_pr |Nazwisko |Imie 1 |Nrow |Kod_d|Gat
2 |Nowete [Nowe technologie SA. | 2 |Kowlan |Kowalski |lan 2 | 233421|Hutl |52351R
3 |Ferrot |Ferrotech sp.z o.0. T 3 |Nowlan |Nowak Jan 3 | 233423|Hutl |52351R
4 |\Wydksz |Wydziat ksztattownikow |w 4 |MalAda [Maliniak |Adam | 4 [23345%9|Hut2 |5235)R
5 |Proler |Profil lerzy

Rys. 12.6 Uklad tabel reprezentujacych poszczegolne encje w arkuszu kalkulacyjnym

Oproécz przedstawionych na rys. 12.6 arkuszy-tabeli, w narzgdziu dodany zostat rowniez
arkusz ,,stownik™ stuzacy do przechowywania dopuszczalnych wartosci dla takich atrybutow
jak ,,Typ odbiorcy”, ,, Typ dokumentu” oraz ,,Gatunek”.
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12.5 INTEGRALNOSC DANYCH W POSZCZEGOLNYCH TABELACH

Na potrzeby prezentacji koncepcji narzgdzia zatozono, ze dane mogg by¢ wprowadzane
jedynie w wierszach od 1 do 10. Wszystkie prezentowane w artykule formuly odwotujg si¢ do
takich wtasnie zakresow komorek. W przypadku przedstawiania formuty dla wigkszego
zakresu komorek, formuta jest podawana w postaci odpowiadajacej lewej gornej komorce
calego zakresu.

Istotnym elementem tworzonego narzedzia jest zapewnienie integralnosci danych
znajdujacych sie w poszczegbdlnych tabelach. Wartosci atrybutow bedacych kluczami obcymi
musza by¢ zgodne z wprowadzonymi wczesniej wartosciami odpowiednich kluczy
podstawowych. Dodatkowo wartosci wybranych atrybutow musza by¢ zgodne z
wprowadzonymi, dopuszczalnymi wartosciami w arkuszu ,,stownik”. Zapewnienie zgodnos$ci
danych mozna uzyska¢ wykorzystujac mechanizm sprawdzania poprawnosci danych, dzigki
ktéremu wartosci atrybutéw w odpowiednich kolumnach moga by¢ wprowadzane przy uzyciu
rozwijanych list zawierajacych wartosci dopuszczalne. Okreslajac zakresy, bedace zrodtami
dla poszczeg6lnych list, wykorzystano ,,nazywane obszary arkusza”. Utatwia to wielokrotne
stosowanie mechanizmu sprawdzania poprawnosci danych odwotujacego si¢ do tego samego
zakresu zrodlowego w rdéznych miejscach skoroszytu. Odpowiednie obszary zostaty
zdefiniowane z wykorzystaniem funkcji PRZESUNIECIE() powigzanej z funkcja
LICZ.JEZELI() tak, zeby obejmowaty jedynie komoérki, do ktorych wprowadzone zostaty
jakie$ warto$ci. Dzigki temu, mechanizm faktycznie ogranicza mozliwe do wprowadzenia
warto$ci a rozwijana lista obejmuje jedynie obszar zawierajacy rzeczywiscie wypelnione
komorki pomijajac komorki puste. W przypadku definicji trzech nazw obszaréw zastosowano
inne odwotania. W tabeli ,,PD” wprowadzany numer dokumentu jest numerem dokumentu
WZ lub numerem specyfikacji zaladunkowej w zaleznos$ci od wprowadzonej artosci atrybutu
»1yp_dok”. W tym przypadku w definicji nazwy obszaru zastosowano dodatkowo funkcje
JEZELI(). W przypadku obszaréw zawierajacych dopuszczalne wartoéci dla atrybutow
,» Typ_d” oraz ,,Typ 0” nie ma potrzeby stosowania jakichkolwiek funkcji, poniewaz w tym
przypadku zbiory warto$ci nie beda si¢ zmienia¢. Wszystkie zastosowane w narzedziu nazwy
obszar6w wraz z ich definicjami oraz tabelami 1 kolumnami, w ktorych zostaly wykorzystane
w ramach mechanizmu sprawdzania poprawnosci danych, przedstawiono w tabeli 12.4.

Obszarem, gdzie zastosowanie jedynie mechanizmu sprawdzania poprawnosci danych
jest niewystarczajace, jest tabela ,,PD”. Kombinacja wartosci atrybutéw ,,Nr k” i ,Nr p”
musi by¢ zgodna z istniejaca juz kombinacja tych atrybutow w tabeli ,,TA”. W celu
zapewnienia zgodno$ci zaréwno w tabeli ,,PD” jak 1 w tabeli ,,TA” dodano kolumny
pomocnicze nazwane ,Nr k p”. Kolumny te wraz z =zastosowanymi formulami
przedstawiono na rys. 12.7.

W tabeli ,,TA” formula ,,FA” tworzy w kolumnie ,,Nr k p” kod sktadajacy si¢ z
warto$ci atrybutow ,,Nr k” 1 ,,Nr p”. Kolumna ta stanowi zakres zrodlowy dla rozwijanej
listy, z ktérej kod jest wprowadzany w tabeli ,,PD”.

W tabeli tej wprowadzenie wartosci atrybutéw ,Nr k” 1 ,Nr p” ogranicza si¢ do
jednorazowego wprowadzenia wybieranej z listy wartosci w kolumnie ,,Nr k p”.
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Tabela 12.4 Nazwy do sprawdzania danych
Nazwa Odwolanie Tabela
obszaru i kolumna
Gat =PRZESUNIECIE(Slownik!$C$2;0;0;LICZ.JEZELI(Slownik!$C$2:$C$10;"<>" | WT, Gat
&H");l)
Kod d =PRZESUNIECIE(DO!$A$2;0;0;LICZ.JEZELI(DO!$A$2:$A$10;"<>"&"");1) | WT, Kod d
Kod o =PRZESUNIECIE(OD!$A$2;0;0;LICZ.JEZELI(OD!$A$2:$A$10;"<>"&"");1) | KR,Kod o
Kod pr | =PRZESUNIECIE(PR!$A$2;0;0;LICZ.JEZELI(PRI$SAS$2:SA$10;"<>"&"");1) | KR, Kod_pr t
KR, Kod pr k
KR, Kod pr r
WZ,
Kod pr w
SP, Kod pr w
SP, Kod pr 1
SP Kod pr o
Nr_ d =JEZELI(PD!$D22="WZ"; PD, Nr d
PRZESUNIECIE(WZ!$A$2;0;0;LICZ.JEZELI(WZ!$A$2:$A$10;"<>"&"");1);
PRZESUNIECIE(SP!$A$2;0;0;LICZ.JEZELI(SP!SA$2:$A$10;"<>"&""); 1))
Nr k =PRZESUNIECIE(KR!$A$2;0;0;LICZ.JEZELI(KR!$A$2:$A$10;"<>"&"");1) | TA, Nr_k
Nr k p =PRZESUNIECIE(TA!$G$2;0;0;LICZ.JEZELI(TA!$G$2:$G$10;"<>"&"");1) | PD,Nr k p
Nr_w =PRZESUNIECIE(WT!$A$2;0;0;LICZ.JEZELI(WT!$AS$2:$A$10;"<>"&"");1) | KR, Kod w
Typ d =Slownik!$B$2:$B$3 PD, Typ_dok
Typ_o =Slownik!$A$2:$AS$3 OD, Typ
Arkusz "TA" Arkusz "PD"
A B c D E_|[F G A B c D
1 |Nr_k Nr_p |Waga |Szer |Uwagi| |Nr_k_p 1 [Nr k_p Nr_k Nr_p |Typ_dok |
2 [a452344385[ 1] 5,391] 462,2[brak | {A452344385-1| 2 |A452344385-1 |A452344385 |1 . |WZ v

14
15

12
13

=PEACT TEKSTY(AZ;"-";B2)

=IEZELI[AZ<>"",LEWY[AZ;SZUKA] TEKST|"":AZ;1)-1);"")
=IEZELI[AZ<>"";FRAGMENT.TEKSTU|AZ;SZUKAL TEKST("";AZ; 1)+ 1;2);"")

FA
FB
FC

Rys. 12.7 Kolumny dodatkowe oraz formuly mechanizmu zapewnienia

zgodnosci danych w tabelach ,TA” i ,,PD”

Wprowadzona wartos$¢ jest nastepnie rozbijana na odpowiednie trybuty sktadowe czyli

LNr k” 1 Nr p”. W powyzszy sposob zostaje zagwarantowane, ze wartosci atrybutow
»Nr k71, ,Nr p” w tabeli ,,PD” sg ustalone w oparciu o istniejgcg warto§¢ kombinacji tych
atrybutow w tabeli ,,TA”. Kolejnym zabezpieczeniem, ktdre nalezy wprowadzi¢ w tabeli
,PD” jest ograniczenie mozliwo$ci wielokrotnego wprowadzenia tej samej kombinacji
atrybutow ,Nr k” i ,Nr p”, poniewaz kazda tasma moze pojawi¢ si¢ tylko na jednym
dokumencie. Do tego celu wykorzystany zostal mechanizm formatowania warunkowego o
parametrach przedstawionych na rys. 12.8.

W wyniku dziatania mechanizmu, w przypadku, gdy ta sama kombinacja numerow

zostanie powtdrzona w kilku wierszach, wszystkie zawierajace ja wiersze zostang wypetnione

kolorem czerwonym.
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Reguia (stosowana w nastepujgcej kolejnosd)  Formatowanie Dotyczy

[Formuta: =ticz.JezeLisAs2:5A510;5A2)> 1| || | -s-s2 510

Rys. 12.8 Formatowanie warunkowe zastosowane w tabeli ,PD”

il
1

i

12.6 TWORZENIE RAPORTOW

Glowna funkcjonalno$¢ opisywanego narzedzia obejmuje mozliwos¢ automatycznego
generowania okreslonych raportow oraz dokumentow. Wszystkie wymagane raporty zostaty
stworzone przy pomocy formut wykorzystujacych takie funkcje jak: JEZELI(), ORAZ(),
LUB(), SUMA(), INDEKS(), PODAJ.POZYCJE(), JEZELLBLAD(), MAX(), LEWY(),
SZUKAJ. TEKST(). Pierwszym z tworzonych raportow jest zestawienie kregow, ktore w
okreslonym dniu znajduja si¢ w magazynie wsadu. Raport ten jest tworzony w arkuszu ,,ZK”.
Formuty wykorzystane do stworzenia tego raportu zostaty przedstawione na rys. 12.9.

Arkusz "KR" Arkusz "ZK"
A C G H R 5 T Al B C D
1 Nr_k Data_p | Waga Data_k ZK_1|ZK_2 1 Data 2012-06-09
2 |A4523443B85|2012-06-02| 17,555(2012-06-10 1 (r1 2 tgczna waga kregow 34,521
3 |A235234548| 2012-06-05] 16,966 2012-06-11 1 2 3
4 | A467324222|2012-06-10| 18,145] 2012-06-20 D;‘f 2 4 L |Lp [Numer kregu Waga
5 i \ 5 | 1| ,1|A452344385 | |, 17.555
6 FDF FE 6 | 2| plazaszzazar [ |1 16966
TS—\1FF|-|FG ]——| FHl
B | 4
FD =JEZELIjA2<="",JEZELI{ORAZ (KR IC2<=FKISDS 1 LUB([ KR IH2=""ZKISD51<KRIH 2));1.0);"")
FE =JEZELI[AZ<=""SUMA[5552:52):"")
FF =JEZELI[ZKIAS<=IMAK[KRISTS2:5T510):ZK1A5;"")
FG =IEZELI[B5<>"";INDEKS(KR15A52:5A510;PODA) POZYCIE(ZKIBSKRISTS2:5T510,0);1);™")
FH =JEZELI{B5<="";INDEKS[KR15G52:5G510;PODA). POZYCIE(ZKIBS KR ISTS2:5TS10:00;1);"")

Rys. 12.9 Formuly wykorzystywane do przygotowania zestawienia
kregow na magazynie wsadu

W ramach utworzonego mechanizmu w arkuszu ,,KR” zostaty dodane dwie kolumny
pomocnicze z nagtowkami ,,ZK 1”1 ,ZK 2” a w arkuszu ,,ZK” oprocz komoérek zawartych
bezposrednio w raporcie dodano pomocnicza kolumn¢ ,L.” zawierajaca kolejne liczby
naturalne. Liczby te stanowig kod, na podstawie ktoérego do raportu przeniesione zostang dane
odpowiednich krggdéw blachy. W celu stworzenia raportu, w komorce D1 w arkuszu ,,ZK”
nalezy wpisa¢ odpowiednig date. Wstawiona w kolumnie ,ZK 1”7 formuta ,FD”,
wykorzystujac wprowadzong date, zaznacza za pomocg wartosci ,,1”” wiersze, z ktorych kregi
powinny zosta¢ pobrane do zestawienia. Formuta ,,FE” zlicza kolejne wartos$ci ,,1” tak, ze w
wierszach, z ktorych kregi maja zosta¢ pobrane pojawiaja si¢ kolejne liczby naturalne.
Poréwnujac liczby z naturalne z kolumny ,,.L” z maksymalng liczbg z kolumny ,,ZK 27
formuta ,,FF” przenosi do kolumny ,,Lp.” tyle liczb, ile kregéw znajdzie si¢ w tworzonym
zestawieniu. Na podstawie liczb w kolumnie ,,Lp.” oraz liczb w kolumnie ,,ZT 2” formuty
,FG” 1,,FH” wstawiajg w raporcie numery oraz wagi odpowiednich kregow.

Kolejnym tworzonym raportem jest zestawienie tasm blachy znajdujacych si¢ w hali
cigcia. Raport ten jest tworzony za pomoca rozwigzania bardzo podobnego do rozwigzania,
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ktore zostato wykorzystane podczas tworzenia zestawienia kregow. Zastosowane w tym
przypadku formuty zostaly przedstawione na rys. 12.10.

Arkusz "TA" Arkusz "ET"

A B C G H | 1 A| B C D E
1 |Nr_k Nr_p |Waga [Nr_k_p IT_1|2T_2 1 Data 2012-06-12
2 |A452344385 1] 5,351|A452344385-1 40 140 2 taczna waga tasm 15,504
3 |A4523443B5 2| 5,391)|A452344585-2 0 |[ o 3
4 |A452344385 3| 5,391|A452344385-3 0 |l 0 4 Lp [Numer kregu Numer pasm|Waga
5 |A235234348 1| 5,168)A235234348-1 1 1 5 | 1] 1[A235254348 | 1| ; 5168
6 |A235234348 2| 5168|A235234548-2 1 i 6|2 ||2 A235234348 I." Jlr 2 ,I' 5,168
7 |A235234348 3| 5,168[A235234348-3 1] 3 7 | 3[ 13235234348 ) / 3/ 568
B |A467324222 1| 5459)|A467324222-1 0 ,l' 3 g |4
9 [A267324222| 2| 5,400|A467324222-7 of] 3 NE | FK || FL H FIM H FN }
0 7 y — e r —
1 Fl Fl

-

=JEZELI[TAIAZ<>"",JEZELI{ORAZ[INDEKS (KR 1SHS2:5H510;PODA) POZYCIE(TAIAZ KRISAS2:54510;0);1)<=ZTIS06
1;LUB(JEZELI.BEAD(JEZELI{INDEKS (PDISDS2:50510;PODA) POZYCIE( TAIGZ;PDISAS2:SA510;0);1)="WZ",INDEKS(
WZI5B52:5B8510;PODA) POZYCIE|INDEKS [PDISES2:5ES10;PODA) POZYCIE( TAIGZ; PDISAS2:SAS10;0);1),WZ1AS
2:4510;0);1);INDEKS{SPI5B52:5B510;PODAI POZYCIE(INDEKS|PDISES2:5E510;PODAI POZYCIE[TAIGZ;PDISAS2:
SAS10;0);1);5PISAS2:5A510;0);1));"")>ZTISDS 1 EZELL BLAD(JEZELI{INDEKS [ PDISDS2:50510;PODA) POZYCIE(T
AlG2;PDISAS2:5A510;0);1)="WZ";INDEKS [WZI5B52:56510;PODAI POZYCIE(INDEKS | PDISES2:5E510,PODAI PO
IYCIE(TAIG2PDISAS2:5A510;0);1);WZIAS2:A510;0);1);INDEKS{SPISBS2:56510;PODAI POZYCIE(INDEKS|PDISE
$2:5ES10;PODAI POZYCIE[TAIG2;PDISASZ-SAS10:0);1);5PISAS2-SAS10;00;1));" " )="")); 1;00;"")

Fl =JEZELI[A2<="" S UMA[5I52:12):"")

FK =IEZELI[ZTIAS<=MAX[TAI5]52:51510);7TIAS."")

FL =JEZELI[B5<="";INDEKS(TAISAS2:SA510;PODAS POZYCIE(ZTIBS, TAISIS2:51510,0;1);"")

FM | =IEZELI{BS<>""INDEKS[TAISES2:5B510;PODAI POZYCIE(ZTIBS, TAISIS2:51510;0)1):"")

FM | =IEZELI{BS<>"":INDEKS[TAISCS2:5C510;PODAI POZYCIE(ZTIBS; TAISIS2:515100);1);"")

Rys. 12.10 Formuly wykorzystane do przygotowania zestawienia tasm
znajdujacych sie w hali ciecia

Glowna roznica w stosunku rozwigzania przedstawionego na rys. 12.9 polega na
koniecznosci zastosowania znacznie bardziej rozbudowanej formuty, ktora zaznacza za
pomoca za pomocg wartosci ,,1” wiersze, z ktorych taSmy powinny zosta¢ pobrane do raportu.
W przypadku zestawienia tworzonego dla kregdéw, daty przyjecia oraz daty kontroli, bedace
jednoczesnie datami cigcia poszczegdlnych kregdw, pochodzity bezposrednio z tabeli ,,KR”
czyli tabeli, z ktorej pobierane s3 takze dane kregow. W przypadku zestawienia tasm sytuacja
jest bardziej ztozona. Dane tasm pochodza z tabeli ,,TA”, data powstania tasSmy jest data
kontroli, kregu blachy, z ktérego powstata dana tasma i1 znajduje si¢ w tabeli ,,KR” , za$ data
opuszczenia przez tasme hali cigcia moze pochodzi¢ z tabeli ,,SP” lub ,,WZ” w zalezno$ci od
tego, czy tasma zostata przekazana do na hale¢ ksztalttownikoéw, czy zostata wydana klientowi
zewnetrznemu. Dodatkowo Tabele ,,SP” 1 ,,WZ” sa powigzane z tabelg ,,TA” za
posrednictwem tabeli ,,PD” przy czym powigzanie tabel ,,SP” 1 ,,WZ” z tabelg ,,PD” nastepuje
za pomocg zwigzku wykluczajacego sie.

Kolejng, zalozong dla narzedzia, funkcjonalnosciag jest mozliwos¢ uzyskania
okreslonych informacji zwigzanych z wybrang tasmg. Krotki raport przedstawiajacy te
informacje zostat stworzony w arkuszu ,,TI”. W arkuszu tym, po wprowadzeniu do komorki
,»A2”, wybieranej z rozwijanej listy, identyfikujacej kazda tasme, kombinacji numeru kregu
oraz numeru pasma, wyswietlone zostajg zwigzane z dang tasmg wartosci atrybutéw takich
jak ,,Numer kregu”, ,,Numer wytopu”, :Gatunek™ oraz ,,Producent”. Zastosowane w tym
raporcie formuty zostaty przedstawione na rys. 12.11.
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A B C D E
Tazma Numer kregu Numer wytopu Gatunek Producent
AA52344385-1 |+ | A452344385 233421 52351R Hutl

1
2
-
| Ad523443852
4 | A4573443853
AZ35734348-1

FO | =IEZELI[AZ<="";LEWY|AZ;SZUKAI TEKST("";AZ;1)-1);""
FP —INDEI{S[KR!SDSZ.SDSH,PODA_I.POZ‘(CJF_[BZ,KRJSASZ.SASIG,GJ,l:l

FQ | =INDEKS(WT!SC52:5C510;PODAI POZYCIE(TIICZ, WTISASZ5A510;0);1)
FR | =INDEKS(WT!SB52:5B510;PODA] POZYCIE(TIICZ;WTISASZ:5A510;0);1)

Rys. 12.11 Formuly wykorzystane do stworzenia raportu na temat wybranej taSmy

12.7 TWORZENIE DOKUMENTOW
Zgodnie z zalozeniami w narzedziu powinna istnie¢ mozliwo$¢ tworzenia trzech

2

przedstawionych wczesniej dokumentow. Pierwszym z dokumentéw jest ,,Karta krggu”.

Arkusz "TA" Arkusz "KK"
A B Julw A B C p | E | F ] & | H
1 |Nr_k Nr_p |KE_1]KK_2| 1 KARTA KREGU
2 |A452344385 11 1 | =
3 [pa52344385 2';1 I|Ir'f2 3_ Numer kregu: A452344385
4 | A452344385 1 3 4 | |Ustuga: Nowe technologie |
5 Produkcja wiasna: —
5 [a235234348] A1l o )] 3 - ]
6 [A23523a348] [2] of] 3 | 7] Pﬁmﬁ-:lEWSADgy[F_U_] L]
7 [A235234348] 7 3] o/ | 3 — /{ Grubod
8 A4E~7324222f # 3 8 | Data wytopu | Gatunek fSzerokosc [4 Waga
9 |A467324232 2l o | 3 | o [2002-06-02] 233421] s235IR 1500 3| 17,555
10 Ji Jo | 3| =] [ =
11 11| KONTROLA WSADU
7] FAl Srednica | Srednica
12 | | Szerokosc |GruboSE | wewnetrz | zewnetrzn | Waga (Odpowielizialny
13 1502 3 650 1584| 17,555(Nowak Jan
15| PROCES CIECIA KREGOW /[ P |
Mumer
16 | Lp. pasma, Waga | Szerokosc Uwagi
17| 1 1 5,391 452,2 |brak
18 | 2 2 5,391 462,2 | brak
19| 3 3 5,391 452,2 |brak
[ s ()
aj| s i et
22| [Suma: Ag,173
23 | |Waga ztomu: 1,33 | Odpowiedzialny: Maliniak Adam

25| REJESTRACIA TASM
26 |Odpowiedzialnv: |KowalskiJan

FS | =JEZELI(INDEKS(ODISCS2:5054:PODAI POZYCIE(INDEKS|KRISBS2:5B510;

PODAJ POZYCIE(KKID3;KRISAS2:5A510;0);1);0D15A52:5A510;0); 1)="F";INDEKS (ODISBS2:5B54;
PODAJ.POZYCIE{INDEKS(KRISBS2:5B510,PODA POZYCIE(KKIDI;KRISASZ:5AS10;0);1);0DISAS2:5A510,0);1);"")
FT | =JEZELI(INDEKS{ODISCS2:5C54;PODA POZYCIE(INDEKS(KRISBS2:5B510;
PODAJ.POZYCIE(KKID3;KRISAS2:5A510;0);1);0D15A52:5A510;0);1)="W";INDEKS [ ODISB52:5B54;
PODAJ.POZYCIE(INDEKS(KRISBS2:5B510,PODA) POZYCIE(KKID3;KRISASZ:5AS10;0);1);0DISAS2:54510,0);1);"")
FU | =INDEKS(KRISC$2:5C510;PODAI POZYCIE(KKID3; KRISAS2:5A510;0);1)

Fv | =INDEKS{WTISCS2:5C510;PODA) POZYCIE(INDEKS(KRISDS2:50510;
PODAJ.POZYCIE(KK!D3;KRISASZ:SAS100);1),WTISAS2:5A510;0);1)

FW | =INDEKS(PRISBS2:5BS10;PODAS. POZYCIE(INDEKS(KRISNSZ:SNS10;

PODAJ POZYCIE[KKID3;KRISAS2:5AS10;0); 1);PRISAS2:5A510;0);1)&" "&INDEKS[PRISCS2:5C510;

PODAJ POZYCIE{INDEKSKRISNS2:3N$10;PODAI POZYCIE[KKID3; KRISAS2:5A510:0);1); PRISAS2:SA510;0):1)

FX | =JEZELI BEAD{INDEKS{TAISBS2:5B510;PODAI POZYCIE(KKIB17. TAISVS2:5V510,0);1);"")

FY | =INDEKS(KR15052:50510;PODA) POZYCIE(KKIDI;KRISAS2:5A510;0);1)

FZ | =JEZELI{KKISDS3=TAIAZ;1;0)

FALl | =SUMA(SUSZ:UZ)

Rys 12.12 Uktlad formul wykorzystanych do stworzenia ,Karty kregu”

Dokument ten jest tworzony w arkuszu ,,KK” po wprowadzeniu do komérki ,,D3”,
wybieranego z rozwijanej listy, numeru kregu. Uktad komorek w arkuszach ,,TA” oraz ,,KK”
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wraz z zestawem formul wykorzystanych w celu stworzenia ,Karty kregu” zostat
przedstawiony na rys. 12.12.

W celu przedstawienia w dokumencie danych taSm wyprodukowanych z wybranego
kregu zastosowano rozwigzanie podobne jak w przypadku prezentowanego wczesniej
zestawienia kr¢gow czy zestawienia tasm. W zwiagzku z tym w arkuszu ,,TA” dodano dwie
pomocnicze kolumny ,, KK 1”1, KK 2”. Ze wzgledu na bardzo duzg liczbe formut w arkuszu
»KK”, na rys. 12.12 przedstawiono jedynie wybrane formuly. Pomini¢to formuty, ktore sa
prawie identyczne z formutami zaprezentowanymi a roznig si¢ jedynie adresami kolumn, z
ktorych pobierane sg odpowiedni wartos$ci.

Kolejnym dokumentem, ktérego tworzenie powinno by¢ mozliwe przy uzyciu
opisywanego narzedzia jest przyklejana na kazda z tasm etykieta. Etykieta o przykladowe;j
strukturze jest tworzona w arkuszu ,,ET” po wprowadzeniu w komorce ,,A2” kombinacji
numeru kregu oraz numeru pasma identyfikujacych pozadanag tasme¢. Uktad komorek w
arkuszu ,,ET” oraz formuty wykorzystane do tworzenia etykiety zostaty przedstawione na rys.
12.13. Réwniez w tym przypadku przedstawione zostaty jedynie wybrane formuty.

A B C D E F
1 |Tasma | Nr kregu: Mr wytopu: SE.F_E.E—-—-—'—'_ FEL
W - A452344385 233421 — 573507
3 F;l trona ciedia: Wymniar: Grubodc: FF1
a |- 3 622 _| 3
5 FCl PrEeznaczenie: Waga: ataz —H FGL
6 I FD Ffwetuhmbgies.&. 5,391 2012-06-10
FBE1 =JEZELI{A2<="";LEWY([42;5ZUKA) TEKST("-":A2;1)-1);"")
FC1 =JEZELI{A2<>""FRAGMENT TEKSTIU(A2;5Z UKAL TEKST("-";:42:1)+1;2):"")
FD1 =|INDEKS(ODI5B52:5854;PODA) POZYCIE[INDEKS | KRI5B52:5B510;
PODAJ.POZYCIE|C2;KRISAS2-S5A510:0);1);0DI5A52:54510:0);1)
FEL =|INDEKS(KR15052:50510;PODA) POZYCIE(C2;KR1SAS2:5A510;0);1)
FFL =INDEKS[WTISC52:5C510;PODAJ POZYCIE(D2;WTISAS2:54510:0);1)
FG1 | =INDEKS(TAI5D52-50510,PODA) POZYOUE(AZTAISGS25G510,0).1)

Rys. 12.13 Uklad formul wykorzystanych do stworzenia etykiety

W zwigzku ze zrdznicowang strukturg etykiet dla poszczegolnych odbiorcow tasm, dla
kazdego odbiorcy nalezy utworzy¢ oddzielny arkusz bedacy nieznaczng modyfikacja arkusza
LET”.

Ostatnim dokumentem tworzonym w opisywanym narzedziu jest ,,Specyfikacja
zatadunkowa”. Dokument ten jest generowany w arkuszu ,,SZ” po wprowadzeniu w komorce
»E2” przy wykorzystaniu rozwijanej listy odpowiedniego numeru specyfikacji. Uktad
komorek w arkuszu ,SZ” wraz z formulami wykorzystywanymi do wygenerowania
specyfikacji zatadunkowej zostal przedstawiony na rys. 12.14. Podobnie jak na rys. 12.12 1
12.13, na rys. 12.14 takze pomini¢to formuly blizniaczo podobne do formul juz
przedstawionych.

W arkuszu ,,PD” dodana zostala jedna kolumna pomocnicza o nazwie ,,SZ 17, na
podstawie ktorej odpowiednie taSmy sa pobierane do tworzonej specyfikacji.
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Arkusz "PD" Arkusz "52"
B C E F H B C D E F G
1 |[Nr k Nr_p [Nr_d Poz_d[SZ_1 2 |SPECYFIKACIAZALADUNKCWA NR: IBZ-:II_."QE_."EQIEIDAT.FR.:|?312-CIE-14
2 |A452344385 (1 |wZ1/o6f2012 1 0 - = -
— 4 | Lp. | Numer krggu |Numer pasma Gatunek I. rWaga
3 |A452344385 (2 WZ1/06/2012 2/"-:'
— 5 1 |A235234348 1 / S2351R 4 5168 |
4 |A852344335 |3 WZ1/06/2012 E R
5 aazsaseses|i [szorosond] Al 1 6 | 2 |A23523434 2 | 523508 | 5,163 |
[05] 73 Y| Y
6 |A235224348 (2 5Z201/06/2012 fi 2 ) T_[ Fn1 ]“[ FN1 —[ Fo1 _[ FP1 ]_
7 1]
(R o 5| [For}
B 0 == T
g o 11 |Wystawit: || radowat: Odebrat:
10 o 12 |Nowaklan maaliniak adam Profil Jerzy

FK1 | =JEZELI(EZ=SZISESZ;F2;)

FL1 =INDEKS(SPISBS2-5B510;PODA) POZYCIE(EZ;SPISASISAS10:0);1)

FM1 | =IEZELI{SZ!B5<=MAX[{PDISH52:5H510);INDEKS(PDISES2:5B510;PODAL. POZYCIE(BS;PDISHSZ:5H510,0):1);"")
FN1 | =JEZELI{C5<>"";INDEKS|PDISCS2:5C510;PODA) POZYCIE(BS;PDISHS2:SHS10:0);1);"")

FO1 | =JEZELI[CS<>"";INDEKS{WT!5C52:5C510;PODA). POZYCIE(INDEKS (KR 15052:5D510;

PODAL POZYCIE(CS;KRISAS2:5A510,0):1);WTISAS2:5A510;0);1);"")

FP1 | =JEZELI[CS<>"";INDEKS[TAISCS2:5C59;PODAI POZYCIE(INDEKS [PDISASZ:5A510;

PODAJ POZYCIE(BS;PDISHS2:5HS10;0);1); TAISGS2:56510;0);1);"")

FOl | =INDEKS[PRISBS2:5B510;PODA] POZYCIE[INDEKS|SPISCS250510;

PODAJ POZYCIE[EZ;SPISASZ-5A510:0):1):PRISAS2-SAS10:0))&" "&INDEKS(PR 1SC52:5C510:

PODAJ POZYCIE[INDEKS(SPISCS2:5C5 10:PODA) POZYCIE(EZ:SPISAS2-SAS10;0);1):PRISAS2:5A510:0))

Rys. 12.14 Zestawienie formul wykorzystanych do stworzenia specyfikacji zaladunkowej

PODSUMOWANIE

Zaprezentowana koncepcja rozwigzania pokazuje, ze arkusz kalkulacyjny jest
narzedziem wystarczajacym do stworzenia rozwigzania informatycznego wspomagajacego
procesy, w ramach ktorych tworzone sa dokumenty. Zaproponowane rozwigzanie oparte
zostato na relacyjnej strukturze danych, ktorej reprezentacja w arkuszu kalkulacyjnym moze
si¢ odbywaé za pomocg tabel takich samych jak ma to miejsce w klasycznej relacyjnej bazie
danych. Zaréwno zapewnienie integralnosci danych w poszczegolnych tabelach jak 1
realizacja zapytan pobierajagcych odpowiednie warto$ci z poszczegdlnych tabel w celu
wygenerowania zatozonych raportow i dokumentéw mozliwa jest przy zastosowaniu bardzo
waskiego zbioru dostgpnych w arkuszu kalkulacyjnym funkcji i mechanizméw. Zadna z
zatozonych funkcjonalno$ci nie wymagata zastosowania kodu napisanego w VBA.
Zastosowane elementy obejmuja mechanizm sprawdzania poprawnos$ci danych, mechanizm
nazw obszaréw arkusza, formatowanie warunkowe oraz funkcje takie jak: JEZELI(),
LICZ.JEZELI(), ORAZ(), LUB(), SUMA(), INDEKS(), PODAJ.POZYCIE(),
JEZELLBLAD(), MAX(), LEWY(), SZUKAJ.TEKST(), FRAGMENT.TEKSTU(),
PRZESUNIECIE(). Stosunkowo niewielki zakres wymienionych elementéw, pozwala
przypuszczaé, ze podobne narz¢dzia mogltyby by¢ z powodzeniem tworzone samodzielnie
przez pracownikow uczestniczacych w procesach, w ramach ktorych aktualnie wiele
informacji i dokumentow tworzonych jest recznie. Zastosowanie tego typu narze¢dzi stwarza
mozliwo$¢ doskonalenia procesow informacyjnych w obszarach, gdzie uzycie
rozbudowanych systeméw informatycznych z r6znych powodow nie jest mozliwe.

149




2013 | Redakcja: BIALY W., MIDOR K.

LITERATURA

1.

o

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

Klonowski Z.: Systemy informatyczne zarzadzania przedsi¢gbiorstwem, modele rozwoju i
wiasciwosci funkcjonalne, Oficyna Wydawnicza Politechniki Wroctawskiej, Wroctaw
2004

Carlberg C., Microsoft Excel 2007 PL. Analizy biznesowe. Rozwigzania w biznesie.
Wydanie II1. Helion. Gliwice 2009.

Jackson M., Staunton M., Zaawansowane modele finansowe z wykorzystaniem Excela i
VBA. Helion. Gliwice 2004.

Niezgodzinski J., Analiza wrazliwos$ci modelu finansowego inwestycji z wykorzystaniem
programu Excel. Controlling i Rachunkowo$¢ Zarzadcza. 1/2000. s. 15-19.

Wilczewski S., Wrzdd M., Excel 2007 w firmie. Controlling, finanse i nie tylko. Helion.
Gliwice 2008.

Winston Wayne L., Microsoft Excel 2010. Data Analysis and Business Modeling. Third
Edition. Microsoft Press. Washington 2011.

Flanczewski S., Excel w biurze 1 nie tylko. Wydanie II. Helion. Gliwice 2010.
Flanczewski S., Excel z elementami VBA w firmie. Helion. Gliwice 2008.

Knight G.: Excel.Analiza danych biznesowych. Helion. Gliwice 2006.

. Szczes$niak B., Zastosowanie arkusza kalkulacyjnego do wspomagania metody ABC,

Zeszyty Naukowe Politechniki Slaskiej, seria Organizacja i Zarzadzanie z.50, 2010
Tyszkiewicz J., Spreadsheet As a Relational Database Engine, Proceedings of the 2010
ACM SIGMOD International Conference on Management of data, Indianapolis, IN, USA
— June 06 - 11, 2010.

Szczesniak B., Arkusz kalkulacyjny w doskonaleniu procesu uktadania planu zajec¢ w
szkole specjalnej, w: Komputerowo zintegrowane zarzadzanie, Tom II. Pr. zb. pod. red.
Ryszarda Knosali. Oficyna Wydawnicza Polskiego Towarzystwa Zarzadzania Produkcja,
Opole 2010.

Szczesniak B., Bujanowska A., Koncepcja zastosowania arkusza kalkulacyjnego do
wspomagania procesu przegladow urzadzen w wybranym szpitalu, Studia i Materiaty
Polskiego Stowarzyszenia Zarzadzania Wiedza, t. 45, PSZW Bydgoszcz 2011.
Szczesniak B., Bujanowska A., Koncepcja zastosowania arkusza kalkulacyjnego do
wspomagania realizacji procesu diagnostyki oraz napraw w wybranym szpitalu, w:
Systemy wspomagania w inzynierii produkcji, Pod red. Biaty W., KaZzmierczak J.,
Wydawnictwo PKIJS, Gliwice 2012.

Szczesniak B., Concept of supportive spreadsheet application in the survey of production
departments’ satisfaction with services of maintenance departments. Scientific Journals
Maritime University of Szczecin, 32(104) z. 1./2012.

Kret M., Zastosowanie modeli EPC do modelowania wybranych procesow systemu
zarzadzania jakoscig na podstawie wydziatu ksztaltownikéw gigtych na zimno w Hucie
Labedy S.A., Zabrze 2012, praca dyplomowa magisterska napisana pod opieka B.
Szczeéniaka

Berker R.: CASE Method, Modelowanie zwigzkow encji, Wydawnictwa Naukowo
Techniczne. Warszawa 1996.

Sharon Allen: Modelowanie danych. Helion. Gliwice 2006.

150




SYSTEMY WSPOMAGANIA W INZYNIERII PRODUKCJI | 2013
Innowacyjnos¢, Jakos¢, Zarzadzanie

KONCEPCJA ZASTOSOWANIA ARKUSZA KALKULACYJNEGO
DO WSPOMAGANIA TWRZENIA DOKUMENTOW
W PROCESIE PRODUKC]JI TASM BLACHY

Streszczenie: W artykule zaprezentowano koncepcje narzedzia informatycznego wspomagajgcego
tworzenie dokumentow w procesie produkcji tasm blachy. W pierwszej kolejnosci omowiono proces
produkcyjny ze szczegolnym uwzglednieniem wykorzystywanych w nim dokumentow. Dla danych
znajdujgcych sie w dokumentach, uwzgledniajgc zatozonq funkcjonalnosci narzedzia, zaproponowano
strukture relacyjnej bazy danych. W dalszej kolejnosci szczegétowo przedstawiono rozwigzania
pozwalajgce na utworzenie, bazujgcego na relacyjnej strukturze danych, narzedzia przy uzyciu
arkusza kalkulacyjnego.

Stowa kluczowe: arkusz kalkulacyjny, baza danych, relacyjny model danych , doskonalenie procesow,
tworzenie dokumentow

CONCEPT OF A SPREADSHEET APPLICATION SUPPORTING
THE CREATION OF DOCUMENTS IN THE STEEL
STRIP MANUFACTURING PROCESS

Abstract: The article provides a discussion on a concept of an information tool proposed to support
the creation of documents in the steel strip manufacturing process. Firstly, the author has described
the production process focusing on the documents it requires to be used. With reference to the data
contained in the documents in question, a relational database structure has been proposed bearing in
mind the tool’s functionality envisaged. What follows is an elaboration of specific solutions assumed
to enable creation of a tool based on the relational structure of data using a spreadsheet.

Key words: spreadsheet, database, relational data model, process improvement, document creation

dr inz. Bartosz SZCZESNIAK

Politechnika Slaska, Wydziat Organizacji i Zarzadzania
Instytut Inzynierii Produkcji

ul. Roosevelta 26, 41-800 Zabrze

e-mail: Bartosz.Szczesniak@polsl.pl

151




2013 | Redakcja: BIALY W., MIDOR K.

13

WYMAGANIA JAKOSCIOWE W SPAWALNICTWIE
- SYSTEM JAKOSCI ZGODNY
Z WYMAGANIAMI NORMY ISO 3834

13.1 WSTEP

W publikacjach na temat systeméw jakosci rzadko podkresla sig, ze gldwnym powodem
ustanowienia mi¢dzynarodowych norm jako$ciowych bylo utatwienie handlu zagranicznego
oraz ograniczenie ryzyka zwigzanego z wytwarzaniem i eksploatacja coraz bardziej
ztozonych  systemow  technicznych. Wraz z  postgpem  technicznym  rosnie
prawdopodobienstwo wystgpienia powaznych awarii spowodowanych badz btedem
popelnionym na etapie projektowania, wytwarzania lub eksploatacji. Problem ten
odzwierciedlajg stowa Rickover’a — ,,Postep — jak wolno$¢ — jest pozadana przez niemal
wszystkich ludzi, jednak nie wszyscy rozumieja, ze zarowno postep jak i wolnos¢ kosztuja.
Wraz z postepem spotecznym rosng wymagania, ktore czlowiek musi spetni¢ aby dziataé
pomyslnie” [1].

W okresie przed ustanowieniem mi¢dzynarodowych norm ISO serii 9000 istniato
szereg standardow narodowych badZz ponadnarodowych nawigzujacych do szeroko
rozumianej jako$ci. Byty one rozwijane na potrzeby wojskowosci, przemystu nuklearnego,
energetycznego czy tez motoryzacyjnego. Zadaniem tych norm bylo ograniczenie ryzyka
jakie zaczelo si¢ pojawia¢ wraz z postgpem technicznym oraz coraz wigkszg zlozonoscia
eksploatowanych obiektow. Autor w kilku pracach zwracal uwage na zwigzki systemow
jakosci z ograniczeniem ryzyka [2,3,4]. Wykazano, Zze niezgodno$ci (zard6wno w sferze
produkcyjnej, jak 1 ustugowej czy tez zarzadczej) nie sa najczesciej spowodowane biedem
ludzkim, a bledem systemu, ktéry nie uwzgledniat ryzyka zwigzanego z
prawdopodobienstwem dziatania niezgodnego. Teze t¢ potwierdzaja rowniez, dostgpne dla
kazdego obywatela, obserwacje zycia politycznego, w ktorym coraz czgsciej pojawiaja si¢
dziatania niezgodne wynikajace badZz z braku procedur, badZz z ich nieprzestrzegania. W
ostatnich dekadach XXw. ryzyko, wystgpienia awarii, coraz bardziej brzemiennych w swoich
skutkach, jest bogato opisane w literaturze przedmiotu. Wspomnie¢ tu mozna przyczyny i
skutki katastrofy promu kosmicznego Challangera (1986), katastrofe ekologiczng w Zatoce
Meksykanskiej spowodowang przez BP (2010), czy tez problemy z bezpieczenstwem
samochodoéw Toyoty (2009r.). Wspomniane katastrofy byly wynikiem nieprzestrzegania
podstawowych zasad na ktorych oparta jest filozofia zarzadzania jako$cig [2].

Opracowanie norm ISO serii 9000 wigze z podej$ciem do jakosci jako ,,systemu” oraz

152




SYSTEMY WSPOMAGANIA W INZYNIERII PRODUKCJI | 2013
Innowacyjnos¢, Jakos¢, Zarzadzanie

rozszerzenie jego zakresu stosowania w handlu i szeroko rozumianego dziatania

przemystowego. Mozna przyjac teze, ze popularnos¢ systemow jakosci wynika z ,,globalizacji

biznesu”. Zmiany w podejsciu do biznesu odzwierciedlajg takie pojecia jak ,,globalna

wioska”, ,,ekonomia post industrialna” i wynikaja one z:

e wdrazania nowych, nieznanych dotychczas technologii w przemysle,

e rozwoju komunikacji elektroniczne;j,

e powszechnosci i fatwos$ci przemieszczanie sig,

e wzrostu populacji,

e rozwoju wymiany handlowej,

e ograniczenia zasobow naturalnych,

e wzrostu intensywnosci eksploatacja terenéw, wody, energii, powietrza,

e splaszczania struktur organizacyjnych w organizacjach,

e wykorzystywaniu w dziatalno$ci biznesowej i operacyjnej outsourcingu,

e wigkszego udzialu w rynku krajéw rozwijajacych sie,

e rdznic i oddziatywan kulturowych,

e tworzenia si¢ nowych podmiotéw oraz rynkow.

Dzisiejsze otoczenie, w ktorym funkcjonuje organizacja ma trzy nowe cechy, nie
odnotowywane jeszcze przed dwoma dekadami, a mianowicie:

1. mozna sprzedawa¢ i produkowaé na calym $wiecie — rynek globalny jest dostgpny, ale
trudno na nim konkurowa¢, jest bowiem nasycony produktami i ustugami o réznych
cenach, réznej jakosci oraz takimi, ktore uwzgledniaja specyficzne preferencje klientéw,

2. dzisiejsze zmiany przebiegaja szybciej niz zmiany w przesztosci; A. Toffler [5] zauwaza,
ze pierwsza fala zmian w historii ludzkos$ci — rewolucja agrarna — trwata tysigce lat,
rewolucja przemystowa setki lat, natomiast dzisiejsze zmiany zachodza w ciggu jednej
generacji. Na przestrzeni ostatnich dziesigcioleci szybko$¢ podrozowania wzrosta bardzie)
niz przez cate wieki. To samo dotyczy przeptywu informacji, generowania energii i
wytwarzania produktow,

3. dynamiczne zmiany zachodza nie tylko w $rodowisku naturalnym, rozumianym jako
przyroda, lecz rowniez w otoczeniu spolecznym. Na turbulentne i nieprzewidywalne
otoczenie zwracat juz w swoich pracach P. Drucker [6].

Zdaniem D. Marquardt’a zmiany te istotnie wptywaja na konkurencyjnos¢ oraz wzrost
oczekiwan klienta dotyczacych jakosci i1 zadan spelnienia coraz ostrzejszych wymagan
dotyczacych oferowanych wyroboéw [7]. W wielu publikacjach dotyczacych systeméw
zarzadzania jako$cig podkresla si¢ zwigzek zachodzacy miedzy wdrozeniem systemu jakosci
opartego o wymagania norm ISO serii 9000, a sukcesem na globalnym rynku [8,9]. Zdania
jednak na temat pozytywnego wplywu systemoOw jakosci na zwigkszenie skutecznosci i
efektywnosci proceséw realizowanych w organizacjach w ktorych wdrozono systemem
jakosci wg normy ISO 9001 s3 podzielone. Wielu badaczy uwaza, ze systemy jako$ci
prowadza do zbiurokratyzowania metod zarzadzania organizacja 1 stanowig dla
uzytkownikéw utrudnienie [10, 11].

Normy ISO serii 9000 sg standardami, ktérych zatozeniem nie jest ujednolicanie
struktury systeméw zarzadzania lub ujednolicanie dokumentacji. Wdrozenie systemu jakosci
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jest strategiczng decyzja przedsigbiorstwa. Wymagania zawarte w normie ISO 9001 sa
og6lne, moga wigc by¢ stosowane przez wszystkie organizacje, bez wzgledu na rodzaj,
wielko$¢ 1 dostarczany wyrob [12]. Ta ogolnos¢ wymagan zawartych w normie ISO 9001, w
polaczeniu z niedostateczng wiedzg branzowa konsultantdow wspomagajacych proces
ustanowienia systemu jako$ci, jest czgsto powodem wdrazania systemu jako$ci zawierajacego
ogolnikowo sformutowang dokumentacje pomijajaca obszar operacyjny [13]. Wdrozenie i
ewentualne certyfikowanie systemow zarzadzania jakoscig na zgodno$¢ z wymaganiami
normy ISO 9001 lezy wiec w obszarze dobrowolnym. Nalezy jednak podkresli¢, ze jednym z
podstawowych wymagan normy ISO 9001 jest spetnienie majacych zastosowanie przepisow
prawnych i innych.

Istnieje grupa wyrobdw, ktore moga stanowi¢ szczegdlne zagrozenie dla uzytkownika.
Wprowadzenie ich na rynek zobowigzuje producenta lub importera do spelnieniem wymagan
prawnych wynikajacych z dyrektyw unijnych i prawa lokalnego. Wyrobami takimi sg np.
urzadzenia ci$nieniowe, wyroby medyczne, produkty zywnos$ciowe, materiaty budowlane,
zabawki. Wdrozenie systemu jakosci staje si¢ wiec dla takich wyrobow obligatoryjne, jako
jeden z elementdw postgpowania zwigzanego z wprowadzeniem wyrobu na rynek europejski.
Wymagania zawarte w normach ISO serii 9000 sg dla takich wyrobdéw zbyt ogdlne. Pociaga
to za soba konieczno$¢ doprecyzowania wymagan w formie odniesienia do norm
zharmonizowanych. Wspomniane wymagania posiadajg rozszerzony zakres, dostosowany do
ryzyka, ktore ocenia si¢ w zakresie technologii stosowanej w danej branzowy. Wymagania te
znajduja odzwierciedlenie w normach jako$ciowych zawierajacych rozszerzone wymagania,
specyficzne dla danego wyrobu, badz odwotania do norm zharmonizowanych czy tez
stosowanej technologii wytwarzania.

13.2 WYMAGANIA JAKOSCIOWE DLA WYROBOW BUDOWLANYCH

Rozporzadzenie Parlamentu Europejskiego 1 Rady UE nr 305/2011 z 9 marca 2011r
ustanawia zharmonizowane warunki wprowadzenia do obrotu wyrobow budowlanych. Wsrod
licznych wyrobow wymienionych w rozporzadzeniu znajdujg si¢ ,.konstrukcyjne wyroby
metalowe 1 wyroby pomocnicze”. Pod pojeciem wyroby konstrukcyjne rozumie si¢ materiaty
lub wyroby stosowane do wytwarzania, ktérych wiasciwosci uwzglednia si¢ w obliczeniach
konstrukcji lub jej czesci przy wyznaczaniu jej nosnosci, stateczno$ci, odpornosci ogniowej,
trwato$ci 1 uzytkowalno$ci. Procedurze wiec nadawania znaku CE podlegaja wyroby
metalowe przetwarzane przy zastosowaniu technik spawalniczych. Oznakowanie spawanej
konstrukcji stalowej stanowi deklaracje wytwoércy, ze wyrdb spetnia wyspecyfikowane
charakterystyki, ktore okreslane sa jako wymagania podstawowe. Wymaga to od wytworcey:

e znajomosci specyfikacji wyrobu/elementu zawierajacej wszystkie niezbgdne informacje i
wymagania techniczne do wytworzenia konstrukcji/elementu konstrukcyjnego oraz
wartos$ci jakie majg by¢ uzyskane w procesie produkcyjnym. Wymagania te sg okreslone w
zharmonizowane] normie PN-EN 1090-1 Wykonanie konstrukcji  stalowych i
aluminiowych. Czes¢ 1: Zasady oceny zgodnosci elementow konstrukcyjnych 1
przywotanych w normach PN-EN 1090-2, Wykonanie konstrukcji stalowych i
aluminiowych. Czes¢ 2: Wymagania techniczne dotyczqce konstrukcji stalowych,: PN-EN
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1090-3, Wykonanie konstrukcji stalowych i aluminiowych. Czes¢ 3: Wymagania techniczne
dotyczqce konstrukcji aluminiowych,

e zastosowania metod badawczych, ktéore pozwolg oceng, czy konstrukcja spelnia
wyspecyfikowane wymagania,

e wdrozenie systemu nadzoru i kontroli produkc;ji,

e wlasciwe oznaczanie wyrobu z wykorzystaniem systemu klasyfikacji konstrukcji oraz
systemu klasyfikowania.

Wymienione normy maja zastosowanie zaréwno w produkcji seryjnej, jak i
jednostkowej, elementow sktadowych oraz zestawow.

Specyfikacje elementu konstrukcyjnego moga by¢ przygotowane przez zamawiajacego.
Zawieraja one niezbedne do wytworzenia elementu informacje techniczne. Powinna ona
zawiera¢ wszystkie wyroby konstrukcyjne zastosowane w catym elemencie z uwzglednieniem
geometrii elementu oraz szczegdlnych wymagan dotyczacych wykonania. Producent w takim
przypadku zapewnia, Ze element jest zgodny z dokumentacjg oraz dostarcza dokumentacje
wysylkowa.

Tabela 13.1 Zakres wstepnej inspekcji dotyczacej projektowania i wytwarzania

Dzialania dotyczace projektowania konstrukeji

Dzialania dotyczace wykonywania konstrukcji

Ogolnie: Ocena zdolnosci projektowej (pomieszczenia,
personel i wyposazenie) do projektowania elementow
konstrukcji stalowych i/lub aluminiowych objetych
Normg Europejska.

W szczegodlnosei obejmuje to:

- oceng przez probg wykorzystania odpowiedniego
sprzetu i zasobéw np. procedur dla obliczen
kalkulatorem i/lub sprz¢tem komputerowym oraz
dostepnosci i przydatnosci programow kompute-
rowych;

- ocen¢ zakresu obowigzkow i wymagan dotycza-
cych kompetencji personelu;

- ocene¢ procedur projektowania konstrukcji tacznie z
procedurami  kontroli zapewniajacymi uzyskanie
zgodnosci.

Celem dziatania jest sprawdzenie, czy w zakresie

projektowania konstrukcji system ZKP (Zakladowa

Kontrola Produkcji) jest sprawny i wlasciwy.

Ogolnie: Kontrola i ocena zdolnosci wykonawczych

(pomieszczenia, personel 1 wyposazenie) do

wytwarzania ~ stalowych ~ i/lub  aluminiowych

elementdw zgodnie z wymaganiami EN 1090-2 i

EN 1090-3.

W szczegdlnosei obejmuje to:

- kontrole i ocene systemu wewnetrznej kontroli,
sprawdzajacego zgodno$¢ i procedury
postepowania przy niezgodnosci;

- oceng zakresu obowigzkow i wymagan
dotyczacych kompetencji personelu.

Sprawdza si¢, czy zaktad i wydzial spawalniczy

spelniaja wymagania systemu ZKP pod wzglgdem

wyposazenia i personelu.

Spawalnicze $wiadectwo kwalifikacyjne - certyfikat

powinno zawiera¢ nastgpujace informacje:

- zakres i odpowiednie powotania normatywne;

- klasy
wykonania;

- procesy spawalnicze;

- materialy podstawowe;

- odpowiedzialny nadzor spawalniczy, patrz EN

ISO 14731;

- ewentualne uwagi.

Celem dzialania jest sprawdzenie, czy system ZKP -

w zakresie wytwarzania nosnych elementéw

stalowych i/lub aluminiowych - moze spekiad

wymagania niniejszej Normy Europejskie;j.

Zrédto: PN-EN 1090-1+A1, PKN, Warszawa 2012

Jezeli specyfikacje elementu konstrukcyjnego przygotowywane sg przez producenta
mozliwe sg dwie opcje dotyczace zawartosci deklaracji zgodnosci. Zgodnie z pierwszg opcja
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producent deklaruje wlasciwosci geometryczne 1 materialowe elementu oraz informacje
potrzebne innym do wykonania projektu konstrukcji. Zgodnie z opcja druga producent
deklaruje wlasciwosci geometryczne 1 materiatowe elementu oraz charakterystyke
konstrukcyjng wynikajaca z projektu elementu. W przypadku tym producent dostarcza
element, ktorego projekt i wytwarzanie spelniaja wymagania zawarte w zatozeniach
projektowych elementu.

Zakres zaktadowej kontroli produkcji zalezy od tego, czy producent jest
odpowiedzialny za projektowanie, czy tez projektowanie i wytwarzanie. Obydwa przypadki
obejmujg wstepng inspekcje zaktadu i1 systemu zaktadowej kontroli produkcji i cigglty nadzor i
ocen¢ zaktadowej kontroli produkcji. Dziatania, ktére musi podja¢ wytwodrca zawarto w
tabelach 13.1113.2.

Tabela 13.2 Dzialania w zaKkresie ciaglego nadzoru

Dzialania dotyczace projektowania konstrukeji Dzialania dotyczace wykonywania konstrukcji

- Sprawdzanie przez proby, ze utrzymuje si¢ zdolno§¢ | -  Potwierdzanie przez proby, ze system
operacyjna  wykonywania  projektu  konstrukcji monitorowania wymagan dotyczacych geometrii i
odpowiednich elementow; stosowania wlasciwych wyroboéw konstrukcyjnych

- Ocena przez proby sprawnosci dziatania odpo- oraz poziomy jakosci wyrobow] spelniajg
wiedniego wyposazenia i zasobow, np. procedur dla wymagania EN 1090-2 lub EN 1090-3;
obliczen kalkulatorem i/lub sprzgtem kom- | - Kontrola i ocena systemu wewnetrznej kontroli
puterowym oraz programow komputerowych sprawdzajacego zgodno$¢ i procedury postepowania
stosowanych do danego projektu; przy niezgodnosci;

- Ocena procedur projektowania konstrukcji tacznie z | Potwierdzanie skutecznosci dziatania systemu ZKP w
procedurami kontroli zapewniajacymi uzyskanie | wytwarzaniu no$nych elementow stalowych i/lub
zgodnosci; aluminiowych.

Potwierdzanie skutecznosci dziatania systemu FPC w

projektowaniu konstrukc;ji.

Zrédto: PN-EN 1090-1+A1, PKN, Warszawa 2012
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Podstawowymi charakterystykami konstrukcyjnymi, ktéore uwzglednia norma s3:
no$no$¢, wytrzymatos¢ zmeczeniowa oraz odporno$¢ ogniowa konstrukcji. Pod pojeciem
charakterystyki nalezy rozumie¢ wszystkie wiasciwosci, ktore producent podaje w deklaracji:
¢ nos$nos¢ rozumiana jest jako warto$¢ lub zbidr wartosci, ktére sg miara zdolnosci elementu

do przenoszenia obcigzen jednorodnych lub ztozonych,

e wytrzymalo$¢ zmeczeniowa elementu konstrukcyjnego jest to zdolno$¢ do przenoszenia
przez konstrukcje obcigzen zmiennych o okreslonym wspolczynniku asymetrii cyklu w
funkcji liczby cykli do zniszczenia elementu konstrukcyjnego,

e odporno$¢ ogniowa elementu moze by¢ wyrazona jako zalezno$¢ temperatura — czas
ekspozycji ogniowe;.

Tabela 13.3 Metody oceny i kryteria zgodnoS$ci dla badan typu

Wiasciwosci Wymagania Metody oceny Llcz’ba Kryter}a.
wg prob zgodnosci
Tolerancje wymiarow 42 Kontrola wg EN 1090-2 lub EN 1090-3 1 5.3
1 ksztattu
Sprawdzenie dokumentéw kontroli pod
Spawalnos¢ 43 wzgledem zgodnosci z wymaganiami 1 5.4
wyspecyfikowanymi dla wyrobu
” Sprawdzenie dokumentoéw kontroli pod
Odpornos¢ na L. .
. 4.4 wzgledem zgodnosci z wymaganiami 1 5.5
pekanie kruche .
wyspecyfikowanymi dla wyrobu
Obliczenia wg odpowiedniej czesci EN
1993, EN 1994 EN 1999 lub badanie
Nodnoké 45,452 konstrukql.yvg. wlqsc1wg Europejskiej 1 56
Specyfikacji Technicznej
Wytwarzanie wg specyfikacji elementu i
EN 1090-2 lub EN 1090-3
Obliczenia wg odpowiedniej czesci EN
Wytrzymatosé 1993, EN 1994 EN 1999
. 45,453 . . . 1 5.6
zmeczeniowa Wytwarzanie wg specyfikacji elementu i
EN 1090-2 lub EN 1090-3
Obliczenia wg odpowiedniej czesci EN
. 1993, EN 1994 EN 1999 lub badanie
Odksztatcenie w " L S
. . konstrukcji wg. wlasciwej Europejskiej
stanie granicznym 455 fikacii hni . 1 5.7
uzytkowalnos$ci Specyfi aql Technicznej . .
Wytwarzanie wg specyfikacji elementu i
EN 1090-2 lub EN 1090-3
Obliczenia wg odpowiedniej czesci EN
1993, EN 1994 EN 1999 dla whasciwosci
o . R Iub badanie i klasyfikacja zgodnie z EN
Odpomnosc ogniowa | 4.3, 454 113501 3 gla whasciwosci R, E, I i/lub M ! 57
Wytwarzanie wg specyfikacji elementu i
EN 1090-2 lub EN 1090-3
. ., Sprawdzenie sktadnikow powtok zgodnie
Reakcja na ogien 4.6 2 EN 13501-1 1 5.8
Substancje 47 Sprawdzenie sktadnikow powtok zgodnie 1 59
niebezpieczne ) z EN 13501-1 )
Odpornos¢ na Ocena na podstawie odpornosci na kruche
. 4.8 . 1 5.10
uderzenia pekanie
Sprawdzenie przygotowanie powierzchni
Trwalos¢ 4.9 zgodnie ze specyfikacja elementu, EN
1090-2 lub EN-1090-3

Zrodto: PN-EN 1090-1+A1, PKN, Warszawa 2012
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Charakterystyki te sg uwzgledniane na etapie projektowania konstrukcji lub jej
elementu. Prawidlowos¢ projektu konstrukcji wyznacza si¢ na podstawie obliczen lub badan
wspomaganych obliczeniami, ktére prowadzone sa w oparciu o Eurokody wiasciwe dla
realizowanego projektu.

Charakterystykami, ktére okreslaja jako$¢ wykonania s3: tolerancja wymiardéw i
ksztaltu, spawalnos¢, odporno$¢ na pekanie kruche, zachowanie konstrukcji pod wptywem
ognia, radioaktywno$¢ i1 uwalnianie kadmu. Wobec braku ogoélnej Normy Europejskiej
dotyczacej badan konstrukcji, badania charakterystyk wykonania prowadzi si¢ zgodnie z
odpowiednimi Normami Europejskimi. Charakterystyka wytwarzania jest oceniana na
zgodno$¢ z wymaganiami okreslonymi w specyfikacji konstrukcji/elementu.

Proces projektowania oparty o wymagania zawarte w normie ISO 9001 pokazano na
rys. 13.1.

Oceng zgodnosci dla wstepnych badan typu i obliczen wyjsciowych zestawiono w tabeli 13.3.

13.3 WYMAGANIA JAKOSCIOWE W SPAWALNICTWIE

Techniki spajania zaliczane sa do procesOw specjalnych. Dla procesu specjalnego
wynikdw nie mozna zweryfikowac przez monitorowanie lub pomiary prowadzone w trakcie
realizacji procesu. Organizacja powinna wigc przeprowadzi¢ walidacje procesu rozumiang
jako potwierdzenie i przedstawienie obiektywnego dowodu, Ze przyjeta technologia spetnia
wymagania dotyczace konkretnego zastosowania. Walidacj¢ mozna przeprowadzi¢ w
warunkach rzeczywistych lub symulowanych [14]. Wytwarzanie konstrukeji stalowych oparte
jest na wykorzystaniu technik spajania. Technologia ta stosowana jest na szerokg skale przy
wytwarzaniu urzadzen ci$nieniowych, stalowych ustrojéw no$nych dzwignic, mostéw
drogowych czy kolejowych, w budowie transportu kolejowego i morskiego. Proces spawania
ma istotny wplyw na bezpieczenstwo 1 niezawodnos¢ eksploatacji konstrukcji. Czynnikami,
decydujacymi o podziale konstrukcji spawanych 1 wymaganiach jakosciowych ztaczy
spawanych jest charakter rodzaj obcigzenia ustroju no$nego i1 ryzyko zwigzane z ewentualng
awarig mierzone stratami materialnymi 1 zagrozeniem zycia ludzkiego [15]. O
przyporzadkowaniu konstrukcji do jednej z trzech klas decyduje stopien wykorzystania
wytrzymalo$ci obliczeniowej (obcigzenia state lub przewazajaco state, dynamiczne oraz
wymiarowane w zakresie ograniczonej wytrzymato$ci zme¢czeniowej, wymiarowane ze
wzgledu na wytrzymalo$¢ zmeczeniowa). Okre§lono réwniez zakres badan nieniszczacych,
jakim powinny by¢ poddane potaczenia spawane przyporzadkowane do okreslonych klas. O
wykonawstwie konstrukcji danej klasy decyduje zakwalifikowanie zakladu do danej grupy.
Podzial na trzy grupy jest pochodng wielkosci zakladu, jego wyposazenia technicznego i
rodzaju shuzb spawalniczych 1 kompetencji personelu [16]. Problematyka jakosci polaczen
spawanych zostala ujeta w normie PN-78/M-69011. Zlgcza spawane w konstrukcjach
stalowych. Podziat i wymagania. Ztacza podzielono na 5 klas oznaczonych literami A do E. O
klasie zlacza decyduje wytrzymato$¢ zmeczeniowa okre§lona przy wspotczynniku asymetrii
cyklu R=-1 na bazie N=2-106 cykli oraz rodzaj i jako$¢ wykonania [17]. Wspomniane normy
klasyfikujace zaktady wytworcze, konstrukcje i ztacza spawane pochodza z lat 70. 1 80. XXw.
Zachowano ich aktualno$¢ 1 mozna je traktowac jako uzupetnienie wymagan zawartych w
normach europejskich — ISO 3834Wymagania jakosci dotyczgce spawania materiatow
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metalowych oraz PN-EN ISO 1090 Wykonanie konstrukcji stalowych i aluminiowych.
Pierwsze wydania norm ISO 3834 Welding. Factors to be considered when assessing firms
using welding as a prime means of fabrication pochodzg z 1978r.

Przy wytwarzaniu konstrukcji spawanych wymagania zawarte w normie ISO 9001
moga okazac si¢ niewystarczajacym narzedziem, ktore pozwoli zidentyfikowac niezbedne
srodki, ktére nalezy uwzgledni¢ podczas projektowania i wykonawstwa konstrukeji
spawanych oraz podczas oceny jakos$ci konstrukcji spawanych dokonywanej przez trzecia
strong. Standardem, ktory uwzglgdnia wspomniane aspekty wytwarzania konstrukcji
spawanych jest norma ISO 3834 Wymagania jakosci dotyczqce spawania materiatow
metalowych. Norma PN-EN 1090-2 stanowi, ze polaczenia spawane majg by¢ wykonywane
zgodnie z postanowieniami wlasciwego arkusza normy ISO 3834, ktéry wskazuje wymagany
zakres kontroli i procedury. Norma ta nie powinna by¢ jednak stosowana jako zamiennik
normy ISO 9001, lecz stanowi¢ doprecyzowanie i1 uzupetnienie specyficznych dla technologii
spawania wymagan [18].

Aktualnie obowigzujaca norma EN ISO 3834 sktada si¢ z pieciu czesci, ktore dotycza
kryteriow wyboru poziomu wymagan jako$ciowych, wymagan dla pozioméw wymagan
jakosci oraz dokumentdéw niezbednych do potwierdzenia zgodnosci z wymaganiami jako$ci
dla poszczegdlnych poziomoéw jakosci:

o (Cze$¢ 1: Kryteria wyboru odpowiedniego poziomu wymagan jakosciowych,

e (ze$¢ 2: Pelne wymagania jakoSciowe,

e (zgs¢ 3: Standardowe wymagania jakosci,

e (Cze$¢ 4: Podstawowe wymagania jakosci,

e (Czgs$¢ 5: Dokumenty konieczne do potwierdzenia zgodnosci z wymaganiami jakosci ISO
3834-2, ISO 3834-3 lub ISO 3834-4

Poziomy jakosci okreslono w czesSciach 2 do 4 normy. Wytworca wybierajac poziom

wymagan jakosci uwzglednia kryteria odniesione dla wyrobu uwzgledniajac:

e zakres i znaczenie wyrobu o decydujacym znaczeniu dla bezpieczenstwa,

e zlozonosci produkcji,

e zakres produkowanych wyrobow,

e zakres zastosowanych materiatow,

stopien dla ktérego niezgodnosci produkcyjne lub niezgodnosci spoiny wplywaja na
wykonanie wyrobu [19].

Wymagania jakosciowe dotyczace spawania materialdw metalowych zawarte w normie
ISO 3834w czesci 1 odnoszg si¢ do wymagan zawartych w normie ISO 9001. Zaleceniem jest
wprowadzenie do systemu jako$ci uwzgledniajacego wymagania zawarte w normie EN ISO
3834 wybranych wymagan, charakterystycznych dla systemu opisanego norma ISO 9001.
Wymagania te zestawiono w tabeli 13.4.

Wymagania odno$nie zakresu systemu jakosci przy wykonawstwie konstrukcji spawanych
zestawiono w tabeli 13.5.
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Tabela 13.4 Wymagania systemu jakosci opartego o wymagania normy ISO 9001
zalecane do uwzglednienia w systemie jako$ci spawanych konstrukcji metalowych

Wymaganie Lokalizacja wymagania w normie ISO 9001
Nadzor nad dokumentami i zapisami 4.23;424
Odpowiedzialnos$¢ kierownictwa 5
Zapewnienie zasobow 6.1
Kompetencje, Swiadomosc¢ i szkolenie dzialajacego 6.2.2:7.5.2b
personelu

Planowanie realizacji wyrobu 7.1
Okreslenie wymagan dotyczacych wyrobu 7.2.1
Przeglad wymagan dotyczacych wyrobu 7.2.2
Zakupy 7.4
Walidacja proceséw 7.5.2
Wilasnos¢ klienta 7.5.4
Audyt wewnetrzny 8.2.2
Monitorowanie i pomiary wyrobu 8.2.4

Zrédto: opracowanie whasne na podstawie PN-EN 3834-1, PKN, Warszawa 2005,

Tabela 13.5 Kryteria doboru systemu jakosci przy wykonawstwie konstrukcji spawanych

Wymaganie (ISO 3834) Norma
Wymaganie (ISO 9001) ISO 3834-2 | ISO 3834-3 | 1SO 38344
Przeglad wymagan Przegla,('ij est W ymz?gany —
) . Zapis moze by¢ Zapis nie jest
(7.2.1; 7.2.2) Zapis jest wymagany
wymagany wymagany
Przeglad techniczny Przeglad wymagany
(4.1c—-d) . Zapis moze by¢ Zapis nie jest
(7.3.3bdod) Zapis jest wymagany wymagany wymagany
Podwykonawea '/;l"r;d;tqu;arlly ]’alfo.wytvxlf(o_rci spec] alnych podzlepa;nycfl} wyrobow, usliug .
“.1) i/lub dziatalnosci, jednakze oficow .odpow1ed21a no$¢ dotyczaca jakosci
) pozostawia si¢ wytworcy
Spawacze i operatorzy . .
(6.2.1:62.2) Kwalifikacja wymagana
Personel qadzoru Brak specjalnych
spawalniczego wymagany wymaean
(6.2.1;6.2.2) ymag
Personel kontroli i badan Kwalifikacie macane
(6.2.1;6.2.2) Je 53 wymag

Sprzet do produkcji i badan

Odpowiednie i dostgpne, jak wymagane do przygotowania, wykonania
procesu, badania, transportu, podnoszenia w kombinacji ze sprzgtem

(7.6) bezpieczenstwa
Wymagane utrzymywanie, przeglady i Brak specjalnych
Przeglad wyposazenia osiagniecie zdolnos$ci produkcyjnej wymagan
Wymagane .
(6.3) . Brak specjalnych
udokumentowane Zapisy sa zalecane ,
N wymagan
plany i zapisy
Opis sprzetu Brak specjalnych
(brak wymagan) Wymagany wykaz wymagan
wymagane
Planowanie produkcji Wymagane Udokumentowane Brak specjalnych
(7.1;7.3.1; 7.3.3) udokumentowane plany i zapisy sa wymagan
plany i zapisy zalecane
Instrukcje technologiczne Wymagane Brak specjalnych
spawania (7.5.1) ymag wymagan
Kwalifikowanie technologii Wymaeane Brak specjalnych
spawania (7.5.2) ymag wymagan
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Badanie partii materialéw
dodatkowych
(brak wymagarn)

Jesli wymagane

Brak specjalnych wymagan

Magazynowanie i obsluga
materialéw dodatkowych do
spawania
(7.5.1;7.5.4; 7.5.5)

Wymagana procedura zgodna z zaleceniami
dostawcy

Zgodnie z zaleceniami
dostawcy

Magazynowanie materialow
podstawowych

Wymagana ochrona przed wptywami
srodowiska; oznaczenie powinno by¢

Zgodnie z zaleceniami

(7.5.1; 7.5.4; 7.5.5) zachowane podczas magazynowania dostawcy
Potwierdzenie, ze wymagania zgodnie z norma Brak specjalnych

wyrobu lub specyfikacja sa spelnione wymagan

Obroébka cieplna po spawaniu Procedura, zapisy i

(7.5.1;,7.5.4;, 7.5.5) identyfikowalno$¢ Procedura i zapisy sa Brak specjalnych

zapisu dotyczacego wymagane wymagan

wyrobu s3 wymagane
Kontrola i badania przed,
podczas i po spawaniu wymagane Jesli wymagane

(8.2.3;8.2.4;, 8.3)
Niezgodnosci i dzialania

Pomiary kontrolne powinny by¢ stosowane Pomiary kontrolne

korygujace procedury naprawy i/lub poprawki sa powinny by¢
(7.5.1;, 7.5.4; 7.5.5) wymagane stosowane
Wzorcowanie lub walidowanie .
- . o Brak specjalnych
sprzetu do pomiarow kontroli wymagane Jesli wymagane Wymagan
i badania (7.6) ymag
Identyfikacja podczas procesu - Brak specjalnych
(7.5.3) Jesli wymagane wymagat
x 1 Brak specjalnych
Identyfikowalnos$¢ (7.5.3) Jesli wymagane wymagat
Zapisy jakosci (4.2.4) Jesli wymagane

Zrodto: opracowanie wiasne na podstawie PN-EN 3834-1, PKN, Warszawa 2005

Poré6wnanie wymagan zawartych w normie ISO 3834 z wymaganiami zawartymi w
normie ISO 9001 wskazuje, Ze wymagania wyspecyfikowane jako kryteria wyboru wymagan
jakosci w znacznym zakresie pokrywaja si¢ z wymaganiami zawartymi w punktach 6 1 7
normy ISO 9001 wersja z 2008r. Punkt 6 normy ISO 9001 dotyczy zasobow — kwalifikacji
personelu wykonawczego i1 nadzorujacego za$ punkt 7 zawiera wymagania dotyczace
zarzadzania procesami operacyjnymi realizacji wyrobu. Roéznica migdzy wymaganiami
zawartymi w normie ISO 9001 i normie ISO 3834 w omawianym zakresie polega na tym, ze
norma 9001 nie jest dedykowana konkretnej branzy, stad wymagania posiadaja znaczny
stopien uogdlnienia. W normach ISO 3834 1 ISO 1090 znajdujemy odwotania do norm
precyzujacych wymagania. Przykladem moga by¢ wymagania dotyczace kompetencji osob
nadzorujacych spawanie — ich zadania 1 odpowiedzialnos$ci zawarte w normie ISO 14731
Nadzorowanie spawania. Zadania i odpowiedzialnos¢. Wspomniana norma definiuje
nadzorowanie spawania jako ,,nadzorowanie operacji produkcyjnych dotyczacych spawania i
wszystkich czynno$ci zwigzanych ze spawaniem”. W odréznieniu od nadzoru kontrola
spawania rozumiana jest jako ,,ocena zgodno$ci dziatah zwigzanych ze spawaniem na
podstawie obserwacji 1 orzeczenia poprzez odpowiedni pomiar lub badanie”. Kontrola
spawania mie$ci si¢ w nadzorze spawania. Sposob i zakres procesu nadzoru okreslany jest
przez wytworce, w wymaganiach kontraktowych, umowie, wymaganiach prawnych lub
normie dotyczacej zastosowania. Nadzor spawalniczy prowadzi osoba posiadajaca okreslong
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odpowiedzialno$¢ oraz kompetencje. Zgodnie z normg ISO 14731 odpowiedzialnos¢

przydzielona personelowi nadzorujagcemu spawanie identyfikowana jest nastgpujaco:

® jego pozycja w organizacji wytworczej,

e zakres upowaznienia, zgodnie z ktéorym przyjmuje okre§lone zadania podpisujac sie w
imieniu organizacji wytworczej — dotyczy to instrukcji technologicznych i sprawozdania z
nadzoru, jezeli sa wymagane,

e zakres upowaznienia, zgodnie z ktdrym wykonywane sa przypisane zadania.

Dla przypisanych zadan nadzoér spawalniczy powinien wykaza¢ wiedze techniczng, ktora jest

wymagana do realizacji powyzszych zadan. Obejmuje ona ogdlng wiedz¢ techniczng oraz

specyficzng wiedza techniczng dotyczaca spawania 1 procesow pokrewnych. Wymagania
dotyczace doswiadczenia produkcyjnego, wyksztatcenia i umiejetnosci okresla wytworca.

Norma dzieli personel nadzorujacy spawanie do jednej z trzech grup zaleznie od rodzaju

produkcji:

1. personel o pelnej wiedzy technicznej — ma zastosowanie, gdy pelna wiedza techniczna jest
wymagana do planowania, wykonywania 1 nadzorowania oraz badania zadan i
odpowiedzialnosci w produkcji spawalniczej,

2. personel o specjalnej wiedzy technicznej, kiedy potrzebny poziom wiedzy technicznej jest
wystarczajacy do planowania, wykonywania, nadzorowania oraz badania zadan i
odpowiedzialnosci produkcji spawalniczej w ramach wybranego lub ograniczonego
zakresu technicznego,

3. personel o podstawowej wiedzy technicznej, kiedy potrzebny poziom wiedzy technicznej
jest wystarczajacy do planowania, wykonywania, nadzorowania oraz badania zadan i
odpowiedzialno$ci ograniczonego zakresu technicznego obejmujacego wykonawstwo
prostych konstrukcji spawanych [20].

Migdzynarodowy Instytut Spawalnictwa (IIW) przygotowatl zalecenia dotyczace ksztalcenia,

egzaminowania i kwalifikowania personelu nadzorujacego spawanie. Zgodnie z zaleceniami

mozna uzyskac trzy stopnie kwalifikacji:

e International Welding Engineer (IWE) — zalecenia zawarto w dokumencie IAB-002-
2000/EWF-409,

e International Welding Technologist (IWT) - zalecenia zawarto w dokumencie IAB-002-
2000/EWF-410,

e International Welding Specialist (IWS) - zalecenia zawarto w dokumencie IAB-002-
2000/EWF-411,

Personel, ktory spetnia wymagania wspomnianych dokumentéw, Ilub posiadajacy

ekwiwalentne kwalifikacje krajowe uwazany jest za spetniajacy wymagania dotyczace

kompetencji personelu nadzorujacego.

Personel spawalniczy powinien by¢ kwalifikowany réwniez z uwzglednieniem kwalifikacji

spawaczy, operatorow spawania, lutowaczy etc. Kwalifikowanie personelu wykonujacego

bezposrednio prace spawalnicze prowadzone jest w oparciu 0 wymagania zawarte w normach

PN-EN 287-1:2005 Spawalnictwo. Egzaminowanie spawaczy — Stale. Tub PN-EN 9606-

2:2005 Spawalnictwo. Egzaminowanie spawaczy — Aluminium i stopy aluminium.

Zadania zwigzane ze spawaniem, ujete w systemie zarzadzania jakoscig Ww
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spawalnictwie dotyczg kilku grup zagadnien, a mianowicie:

1.

ge

10.

11.

12.

13.

14.

Przeglad wymagan — ktory ma wykaza¢ wymagania, ktére muszg by¢ speknione,
wynikajace z norm, wymagan prawnych oraz, ze organizacja jest w stanie spetni¢ te
wymagania,

Przeglad techniczny — uwzgledniajacy specyfikacje materialu podstawowego 1
wlasno$ci zlgczy spawanych, technologiczno$¢ konstrukcji spawanej, wymagania
jakosciowe w odniesieniu do zlaczy spawanych, wymagania odbiorcze spoin, pozycje
spawania, kolejno$¢ wykonywania spoin, ich dostepnos¢ do kontroli, wymiary i
mozliwo$¢ kontroli przygotowania brzegdw do spawania, elementu oraz spoin,
Podwykonawstwo — uwzgledniajgc zdolno$¢ podwykonawcy do spetnienia wymagan
zawartych w specyfikacji,

Personel spawalniczy — obszar ten obejmuje kwalifikacje personelu wykonawczego
(spawaczy) oraz nadzorujacego

Sprzet — oceng jego przydatno$ci do wykonania poszczegolnych operacji, srodki ochrony
osobistej, nadzor nad konserwacja sprzetu oraz jego weryfikacja i walidacja,

Planowanie produkcji — uwzgledniajace instrukcje technologiczne, kolejnosé
wykonywania spoin, warunki $rodowiskowe, sprzet do podgrzewania wstepnego i/lub
obrobki cieplnej spoin, kontrole i badania,

Kwalifikowanie technologii spawania — ustalenie zakresu kwalifikowania,

Instrukeje robocze — nadzor nad wydawaniem i stosowaniem instrukcji roboczych,
Materialy dodatkowe do spawania — ocena kompatybilnosci, warunkéw dostawy,
nadzor nad warunkami magazynowania,

Materialy — ocena warunkow technicznych zakupu z uwzglednieniem niezbednych
swiadectw jako$ci, warunkow magazynowania zapewnienia identyfikacji,

Kontrola i badanie przed spawaniem — kontrola waznosci certyfikatow spawaczy,
aktualnos$¢ 1 przydatnos¢ instrukcji technologicznej spawania, przygotowanie brzegow do
spawania, sczepianie, ocena srodowiska pracy,

Kontrola i badania podczas spawania — weryfikacja planu kontroli pod katem
uwzglednienia monitorowania parametréw  spawania, temperatury = wstepnego
podgrzewania, wlasciwego przygotowania brzegdw do spawania i czyszczenia miedzy
warstwowego, ztobienia grani, kolejnosci spawania, kontroli odksztalcen spawalniczych 1
kazdej kontroli migdzyoperacyjne;.

Kontrola i badanie po spawaniu — weryfikacja przeprowadzenia wymaganych kontroli
— ogledziny zewnetrzne, badania nieniszczace, badania niszczace, postaé, ksztalt,
tolerancje 1 wymiary konstrukcji, wyniki i1 zapisy operacji po spawaniu (np. obrobki
cieplej, wynikéw badan ultradzwiekowych),

Identyfikacja i identyfikowalno$¢ — obejmuje identyfikacje plandw produkcji, kart
przewodnich, lokalizacji spoin w konstrukcji, rodzaju materiatdw podstawowych i
dodatkowych, miejsc naprawy, spawacza, ktoéry prowadzil prace spawalnicze i
identyfikowalnos$¢ instrukcji technologicznych spawania specyficznych spoin.
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PODSUMOWANIE

Systemy zarzadzania jako$cig oparte o wymagania norm ISO serii 9000 w wielu swoich
wymaganiach ograniczaja ryzyko operacyjne i biznesowe. Wymagania zawarte w normie ISO
9001 charakteryzuja si¢ duzym stopniem uogolnienia. Wynika to z zatozen jakie byly
podstawa opracowywania tego standardu. Podejs$cie procesowe, wymagane w SZJ artych o
wymagania normy ISO 9001, jest gwarancja, ze planowane wyniki sg osiggane bardziej
efektywnie — angazujg mniej zasobow zaréwno materialnych jak i finansowych. Poprawiajg w
ten sposob skuteczno$¢ osiggania zatozonych celéw. Procesowe podejscie zmniejsza
wariancje w procesach wytworczych/ustugowych oraz zarzadczych, co w konsekwencji
powoduje, ze system w organizacji jest sterowalny i bardziej stabilny. Formutowanie
wymagan tak, aby mogly spetnia¢ potrzeby systeméw jakosci niezaleznie od wielkosci
organizacji oraz ztozonosci wyrobu stato si¢, jak wykazuja liczne badania, przyczyna, ze
dokumentacja systemoéw jakosci formutowana jest w sposob nieprecyzyjny i zawiera szereg
wymagan otwartych. Uwaza si¢, ze sytuacja ta rowniez jest spowodowana niedostatecznym
przygotowaniem konsultantéw wspierajacych proces wdrazania systemu jako$ci. W
literaturze przedmiotu mozna spotka¢ wiele krytycznych uwag dotyczacych formy i
skuteczno$ci wdrozonych systeméw jakosci. To niedoprecyzowanie wymagan w systemach
jakos$ci bylo niewatpliwie jedng z przyczyn dla ktérych zaczeto budowac branzowe systemy
jako$ci, ktore swoja strukturg sa zblizone do normy ISO 9001, jednak wymagaja
doprecyzowania wymagan i wyraznie wskazuja, jakie dokumenty (procedury, instrukcje,
zapisy) musza by¢ w systemie nadzorowane, aby system byl zgodny z wymaganiami
wiasciwej dla branzy normy.

Ostatnie uregulowania prawne Parlamentu Europejskiego nakladaja na producentéw
materiatdéw budowlanych, w tym spawanych konstrukcji stalowych, obowigzek znakowania
wyrobu znakiem CE. Wytworca konstrukcji spawanych ma obowigzek wdrozenia i
utrzymywania systemu jakos$ci spetniajgcego wymagania zawarte w normach EN ISO 1090
oraz EN ISO 3834. Obydwa standardy precyzuja wymagania jakim musi odpowiada¢ system
jakosci (ZKP) w przypadku wytwarzania konstrukcji spawanych, wraz z odniesieniem do
norm zharmonizowanych. System jako$ci zbudowany w oparciu o wymagania tych norm
moze stanowi¢ wzorzec do ustanawiania systemu oraz jego wdrazania.
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WYMAGANIA JAKOSCIOWE W SPAWALNICTWIE - SYSTEM JAKOSCI ZGODNY
Z WYMAGANIAMI NORMY ISO 3834

Streszczenie: Od 2011 Unia Europejska rozporzqdzaniem nr 305/2011 z 9 marca 2011r. wprowadzita
obowiqgzek znakowania znakiem CE wyrobow budowlanych. Konsekwencjg tego rozporzqdzenia jest
obowiqzek znakowania znakiem CE spawanych konstrukcji stalowych i/lub aluminiowych. W artykule
podjeto probe porownania wymagan zawartych w normach ISO serii 9000 z wymaganiami zawartymi
w branzowych normach zawierajgcych wymagania dotyczgce jakosci dotyczgce spawania materiatow
metalowych — EN ISO 3834 oraz EN ISO 1090.

Stowa kluczowe: jakos¢, normy ISO serii 9000, branzowe systemy jakosci, jakos¢ w spawalnictwie

QUALITY REQUIREMENTS IN WELDED STRUCTURE - QUALITY SYSTEMS
CONSISTENT WITH ISO 3834 STANDARD

Abstract: Beginning from 2011, in accordance with the UE regulations - Construction Products
Directive (CPD) — construction products should be marked CE. This requirement applies to structural
steel components that are manufactured of steel and non ferrous materials as welded or non welded
structures or elements. In the paper has been discussed requirements specified in the standard EN ISO
3834 Quality requirements for fusion welding of metallic materials and EN 1090 Execution of steel
structures and aluminium structures in comparison with ISO 9001 requirements.

Key words: quality, ISO 9000 standards, trade quality systems, quality in welding
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14

EKOINNOWACJE W PRODUKC]JI KAS FISKALNYCH
- ASPEKTY ERGONOMICZNE I TECHNOLOGICZNE

14.1 WPROWADZENIE

Wazrost $wiadomosci ekologicznej wsrod badaczy oraz wiadzy publicznej spowodowat
pojawienie si¢ w latach 90-tych koncepcji ekoinnowacji. Istnieje wiele definicji ekoinnowacji.
Pojecie to caty czas ewoluuje wraz ze wzrostem zrozumienia potencjatu redukcji kosztow w
zwigzku z wprowadzeniem rozwigzan przyjaznych sSrodowisku. Mozna pokusi¢ si¢
stwierdzeniem, ze ekoinnowacje to odpowiedZ na wymagania wspodtczesnej gospodarki:
polaczenie innowacyjnych rozwigzan z troskg o srodowisko naturalne. [3, 5]

Wspieranie ekoinnowacyjnych rozwigzan stanowi realizacj¢ zalozen Strategii
Lizboniskiej oraz Planu Dziatania na Rzecz Technologii Srodowiskowych (ETAP).
Ekoinnowacje w ramach Programu Ramowego na rzecz Przedsigbiorczosci i Innowacji (CIP
EIP) to temat priorytetowy. W latach 2007-2013 na finansowanie projektow dotyczacych
ekoinnowacji przewidziano niemal 200 mln euro [3].

Skuteczne wdrazanie dziatah wspierajacych ekoinnowacje zalezy od sprawnego
systemu koordynacji dziataf licznych instytucji publicznych wplywajacych na ten obszar.

Usystematyzowang analize polityki w zakresie ekoinnowacji przedstawil René Kemp
(2011). Otoz zarzadzanie ekoinnowacjami odbywa si¢ w systemie niehierarchicznym, w
ktorego centrum znajduje si¢ komitet zarzadzajacy. Dziatanie komitetu koncentruje si¢ na
faczeniu sektora badawczo-rozwojowego z sektorem prywatnym oraz na synchronizacji
polityki popytowej i podazowej [5].

Oczywiscie opisany wyze] model ekoinnowacji nie musi by¢ uniwersalng, najlepsza
opcja. W przypadku takich krajéw jak Polska, gdzie polityka proinnowacyjna nadal ewoluuje,
istnieje szansa na wdrozenie aspektow zrownowazonego rozwoju w system publicznego
wsparcia dla innowacji [5].

W niniejszym artykule przedstawiono dwa zagadnienia: pierwszy dotyczy historii
produkcji kas fiskalnych ze szczegdlnym uwzglednieniem aspektdw ergonomicznych i
technologicznych czynigc ten produkt konkurencyjnym na rynku i ekoinnowacyjnym.

Natomiast, drugim zagadnieniem przedstawionym w tym artykule jest podejscie
polskich przedsiebiorcow do wdrazania nowatorskich rozwigzan w produkcji produktu oraz
przestrzegania regulacji zawartych w dyrektywie RoHS (ang. Restriction of Hazardous
Substances), ktoére pozwalaja na pelny recykling, bez szkody dla zdrowia i $rodowiska na
etapie produkcji, przetwarzania, jak i wtornego wykorzystania produktu.
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Od 1 lipca 2006 r. kazdy koncowy produkt wprowadzony na rynek Europejski, objety
dyrektywa RoHS, musi spetniaé jej wymogi. Dotyczy to produktow importowanych na teren
Unii Europejskiej oraz produktow przeznaczonych do sprzedazy, wyprodukowanych na
terenie Unii. Swoim zakresem RoHS obejmuje gotowe produkty, nie dotyczy zas elementow i
poOtproduktow sktadajacych si¢ na gotowy wyrob. W praktyce jednakze producenci musza
wykorzystywa¢ elementy sktadowe zgodne z dyrektywa RoHS, tak aby sam koncowy produkt
spetniat wymagania dyrektywy.

Celem dyrektywy RoHS jest ograniczenie stosowania substancji niebezpiecznych w
sprzecie elektrycznym 1 elektronicznym, ktore przyczyni si¢ do ochrony zdrowia ludzi oraz
przyjaznego dla srodowiska odzysku i1 unieszkodliwiania zuzytego sprzgtu elektrycznego i
elektronicznego.

14.2 STYMULOWANIE INNOWACYJNOSCI (EKOINNOWACJE) ,ZIELONY WZROST” -
WIZJA ZROWNOWAZONEGO ROZWOJU

Ekoinnowacje (innowacje ekologiczne) to nowe procesy produkcyjne, technologie,
ustugi i produkty, ktorych zatozeniem jest zmniejszenie negatywnego oddziatywania na
srodowisko naturalne. Stanowig one szans¢ dla wdrozenia zréwnowazonych rozwigzan,
ktérych wizja jest zrownowazony rozwdj, podkreslajacy pozytywne skutki gospodarcze
zielonej transformacji.

Wedlug ,,Green Growth Knowledge Platform” [8], zielony wzrost (ang. green growth)
oznacza lgczenie wspierania rozwoju gospodarczego z zapewnieniem dostarczania przez
srodowisko zasobow oraz ustug niezbednych dla dobrobytu ludzko$ci w przysztosci [5, 8].

Strategia Zielonego Wzrostu OECD, przyjeta 25 maja 2011 r., podkresla potrzebe
promowania wzorcow zréwnowazonej produkcji 1 konsumpcji. Produkty zrownowazone to
produkty bezpieczne, speiniajace miedzynarodowe standardy srodowiskowe 1 etyczne na
wszystkich etapach cyklu zycia.
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Rys. 14.2 Czynniki decydujace o podejmowaniu przez firmy dziatan na rzecz srodowiska

Po stronie podazowej sktonno$¢ do tworzenia ekoinnowacji zalezy od ogdlnego
potencjatu innowacyjnego, zardéwno przedsigbiorstwa, jak i kraju (rys. 14.1). Wigze si¢ to z
coraz dalej idacg interdyscyplinarno$cig badan oraz istnieniem technologii o charakterze
horyzontalnym, ponadsektorowym. Technologie te znajduja zastosowanie w wielu obszarach,
poprawiajac wydajno$¢ i umozliwiajac rozwdj nowych rozwigzan — w przysztosci coraz
wiekszg rolg mogga odgrywac m.in. bio- i nanotechnologie [5].
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Rys. 14.3 Czynniki utrudniajgce wdrazania nowych rozwigzan
ekoinnowacyjnych w przedsiebiorstwach
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Z badan ankietowych, przeprowadzonych przez Fundacje Partnerstwo dla Srodowiska
w 2010 roku, wérod Matych i Srednich Przedsiebiorstw (MSP) wynika, ze gtéwna motywacija
do podjecia dzialan na rzecz $rodowiska jest cheé obnizenia kosztéw dzialalnosci
przedsiebiorstwa (rys. 14.2). Wskazuje to na dostrzeganie przez polskich przedsigbiorcéw
korzys$ci gospodarczych ptynacych z wdrozenia ekoinnowacji [5].

Ekoinnowacje i innowacje ogélem napotykajg na te same bariery i zawodnosci rynku.
Do najwazniejszych naleza, np.: warunki finansowe, niestabilno$¢ rynkowa, a takze
archaiczna infrastruktura przemystowa (rys. 14.3) [5].

14.3 KASY FISKALNE
14.3.1 Historia kas fiskalnych

W roku 1879 (cztery lata pdzniej urzadzenie zostato opatentowane) wiasciciel baru
James Ritty (Amerykanin), skonstruowat pierwsza kase fiskalng.

Urzadzenie to, nazwane pozniej, ,,Nieprzekupnym Kasjerem” sktadato si¢ z duzego
zegara oraz uruchamianej automatycznie szuflady na pieniagdze. Prototyp kasy nie drukowat
paragonow. Po nabiciu transakcji na kasie, rozlegat si¢ donosny, charakterystyczny dzwonek,
informujacy o przeprowadzonej w tym momencie sprzedazy. Wtasciciel mogt wigc osobiscie
sprawdzi¢ czy kasjer nie popetnia jakiego$ naduzycia. Ponadto, aby zapobiec podbieraniu
pieniedzy, urzadzenie rejestrowato wszystkie wptaty i wyptaty.

Po otrzymaniu patentu, James Ritty odsprzedal swoj biznes 1 patent Jacobowi H.
Eckertowi, ktory nie majac pomystu na rozkrecenie interesu, przekazat firm¢ za 500 dolaréw
Johnowi H. Pattersonowi. Ten ulepszyl wynalazek Jamesa Ritty, wprowadzajac m.in. opcje
drukowania paragonow. Nastepnie przemianowal przedsigbiorstwo w National Cash Register
1 z zapalem przystapit do podboju rynku. Organizowal szkolenia dla kasjerow i
systematycznie udoskonalat urzadzenie.

Rys. 14.4 Pierwsze kasy fiskalne
Zrodto: www.wagi-kasy.pl

Pierwsze kasy fiskalne nie nalezaly do urzadzen tanich. Byly wykonane z mosiadzu
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(rzadziej z brazu lub stali) zachwycaty obudowa w roslinne ornamenty i harmonizujacymi z
obudowg picknymi detalami, np. ptaskorzezbami na szufladzie i fantazyjnie wygictymi
korbkami. Byly przyktadem prawdziwej sztuki rzemieslniczej (rys. 14.4).

W roku 1906 Charles F. Kettering, zatrudniony w dziale wynalazkow, wyposazyl kasy
fiskalne w naped elektryczny, co skutkowato gwaltownym wzrostem sprzedazy i do 1918 r.
National Cash Register sprzedata prawie pie¢ milionéw egzemplarzy tego urzadzenia. Firma
Pettersona przetrwata do dzisiaj i wcigz produkuje kasy rejestrujace i fiskalne. Siedziba firmy
nadal znajduje si¢ w Dayton.

Wspdlczesne kasy fiskalne, pod wzgledem rozmiaru, sg znacznie mniejsze, wykonane
sg z ekologicznych materialéw oraz posiadajg wiele rozmaitych funkcji. Rozwdj technologii
sprawil, ze kasy fiskalne nie tylko umozliwiajg ewidencjonowanie sprzedazy, lecz rowniez
ulatwiaja zarzadzanie firma — np. usprawniaja obstuge klientow, skracajg czas potrzebny na
inwentaryzacj¢, umozliwiaja pelng kontrole pracy kasjera, a takze kontrole zapasow
magazynowych. Dodatkowo wspotpracujg z calg gama urzadzen — komputerem, czytnikiem
kodéw kreskowych, czytnikiem kart magnetycznych oraz chipowych, a takze terminalem kart
platniczych, waga elektroniczng, oraz z innymi kasami.

Wséréd kas fiskalnych mozemy wyrézni¢ kasy: systemowe, segmentu S$redniego,
jednostanowiskowe, mate, specjalizowane.

Kasy systemowe adresowane sg do placoéwek handlowych i marketéw o duzym natezeniu

ruchu 1 sporej liczbie towarow. Cechy charakteryzujace kasy systemowe to:

e komunikacja on-line (rowniez w trakcie transakcji sprzedazy) z serwerem i
oprogramowaniem zarzadzajacym gospodarka magazynowg i sprzedaza,

e duza pojemno$¢ bazy towarowej (powyzej 10 tys. obstugiwanych kodow towardéw),

e obstuga systemow lojalnosciowych,

e przekazywanie do systemu zarzadzajacego szczegdtowych danych o pozycjach paragondéw
1 transakcjach lojalno$ciowych,

e wspolpraca z szeregiem urzadzen peryferyjnych usprawniajacych sprzedaz (skanery,
skanero-wagi, wagi, terminale kart platniczych, czytniki kart chipowych, drukarki
zamoéwien, szuflady kasowe, modemy kasowe analogowe i GSM) [7].

Rys. 14.5 Kasa fiskalna systemowa ELZAB Delta Max G E
Zrédto: www.elzab.pl
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Przyktadem kasy systemowej jest Kasa fiskalna ELZAB Delta Max G E, 61 439 PLU
(rys. 14.5) z interfejsem sieci LAN, grafitowa z elektroniczng kopig paragondéw, termicznym
mechanizmem drukujagcym, pojemnoscig: 61 439 PLU + 11 700 dodatkowych kodow
kreskowych, z interfejsem terminala ptatniczego i LAN oraz wyswietlaczem graficznym [7].
Kasy segmentu $redniego dedykowane sg dla mniejszych sklepow spozywczych, sklepow
miegsnych, cukierni, piekarni, malej gastronomii, szczegolnie tam, gdzie mozliwa jest praca w
sieci LAN/WAN. Przyktadem kasy segmentu $redniego jest kasa ELZAB Jota E 6 tys. PLU
(rys. 14.6) z elektroniczng kopig paragonow [7].

Rys. 14.6 Kasa segmentu Sredniego Rys. 14.7 WysSwietlacz kasy

ELZAB Jota E ELZAB Jota E
Zrédto: www.elzab.pl

Obudowa kasy przyciaga uwage nowoczesng linia wzornicza 1 czytelnym,
podswietlanym na niebiesko lub biato, czteroliniowym wyswietlaczem kasjera (rys. 14.7).

Wszystkie zlacza sg umieszczone od spodu kasy, umozliwia to estetyczne podiaczenie
urzadzen i zasilacza. Termiczny mechanizm drukujacy z bardzo wygodng dla uzytkownika
funkcja ,,easy load” (wrzu¢, zamknij, drukuj) drukuje na papierze o szerokosci 57 mm z
predkoscig 15 wierszy na sekunde [7].

Rys. 14.8 Kasa jednostanowiskowa ELZAB Jota
Zrédto: www.elzab.pl

Kasy jednostanowiskowe to niedrogie rozwigzanie dla matych placoéwek handlowych — kasy
te sg niewielkich rozmiaréw, tatwe w obstudze 1 funkcjonalne. Kasa ta polecana jest do
punktow, gdzie powierzchnia obstugi klienta jest bardzo czesto ograniczona, np. w
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gastronomii. Dzigki niewielkim rozmiarom, matej wadze, zasilaniu z wewngtrznego
akumulatora lub z instalacji samochodowej doskonale sprawdza si¢ takze w pracy na
targowiskach 1 bazarach. Przyktadem kasy jednostanowiskowej jest kasa Elzab Jota (rys.
14.8).

Posiada ona 2 liniowy (2 x 24 znaki) alfanumeryczny wyswietlacz dla kasjera oraz 9-cio

cyfrowy wyswietlacz diodowy LED dla klienta. Wyposazona jest w nowoczesny,
dwustacyjny, termiczny mechanizm CITIZEN drukujacy jednoczes$nie oryginat i kopie
paragonu.
Kasy male Mini bez minimalizmu to mate i proste w obstudze kasy (rys. 14.9), idealne dla
uslugodawcow 1 matych placowek handlowych. Kasy przygotowane sg do sprzedazy, m.in.
ushug lekarskich, prawniczych, weterynaryjnych. Kasy posiadajg udogodnienia funkcjonalne
przygotowane z mysla o uzytkownikach wystawiajacych powtarzajace si¢ w treSci paragony.
Ma ergonomiczny ksztalt. Dzigki wysokiej jako$ci materiatow uzytych do wykonania
obudowy oraz braku wystajacych elementow, np. klawiszy, urzadzenie jest przyjazne dla
uzytkownika i tatwe w utrzymaniu czysto$ci. Wykorzystane rozwigzania, mechanizmy i
podzespoly, wykonane sg z materiatow nie zagrazajacych zdrowiu ludzi, gwarantuja wysoka
jakos$¢ 1 trwato$¢ urzadzenia, przy zachowaniu niskiej ceny.

Rys. 14.9 Kasy ELZAB Mini

Zrédto: www.elzab.pl

Przyklady zastosowania tego typu kas to: handel, ustugi, rzemiosto, drobna wytworczos$¢ oraz
gabinety lekarskie, kancelarie prawne, biura doradcze. [7]

Kasy specjalizowane — przeznaczone do pracy w taksowkach (rys. 14.10), stuzg do
wystawiania paragonow, rejestrowania danych fiskalnych oraz drukowania raportéw, zgodnie
z wymogami MF. Przyktadem kasy jest Elza Teta [7].

Rys. 14.10 Kasa specjalizowana do pracy w takséwkach
Zrédto: www.elzab.pl

173




2013 | Redakcja: BIALY W., MIDOR K.

Kasy specjalizowane, przeznaczone sg do rejestrowania samoobstugowej sprzedazy
paliw ptynnych (rys. 14.11), kontrolowanej przez automaty stacyjne. Umozliwiajg sprzedaz
na paragon fiskalny dla anonimowego odbiorcy oraz na faktur¢ VAT dla zarejestrowanego
klienta. Przyktadem kasy jest Elza DF-5E [7].

Rys. 14.11 Kasa specjalizowana do rejestrowania samoobstugowej sprzedazy paliw
Zrodto: www.elzab.pl

14.3.2 Aspekty ergonomiczne wspotczesnych kas fiskalnych

Pierwsza kasa fiskalna na polskim rynku z panelem dotykowym pojawita si¢ w 2013 r.
w Elzab S.A. o nazwie ELZAB K10. W czasach wszechobecnej specjalizacji urzadzenie
doskonale wpisuje si¢ w potrzeby odbiorcow cenigcych ciekawe wzornictwo, a przy tym
szukajacych urzadzenia pracujacego niezawodnie przez lata, w roéznych warunkach
eksploatacji. Jest to nowoczesna, uniwersalna kasa fiskalna, dedykowana zaré6wno do pracy
stacjonarnej jak 1 w terenie, w ustugach oraz matych placowkach handlowych. Przetestowana
w roznych warunkach atmosferycznych, przystosowana do wielu srodowisk pracy [7].
Na obecnym etapie rozwoju kasa ELZAB K10 (rys. 14.12) jest ,,najbardziej innowacyjng i
ergonomiczng kasa o czym S$wiadczy jej wielofunkcjonalno$¢, rozmiar, ksztalt, prostota
obstugi oraz materiat, z ktdrego jest wykonana [7].

Rys. 14.12 Kasa fiskalna z panelem dotykowym ELZAB K10
Zrodto: www.elzab.pl
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Kasa ta charakteryzuje si¢ solidng obudowa — wytrzymata na uszkodzenia mechaniczne,
posiada dotykowa klawiature, ktora ma prostg obstuge, intuicyjne rozwigzania znane z
telefonow komorkowych, obstuga mozliwa jest nawet w zimowych r¢gkawicach, wyposazona
jest w kolorowa smycz, dlatego jest tatwa do przenoszenia, jest przyjemna w dotyku, posiada
antyposlizgowa obudowe¢ utatwiajacg trzymanie w rgku 1 stabilng prace na ladzie (mozliwo$¢
zamontowania do podtoza), posiada kopi¢ elektroniczng paragondéw wystarczajaca na 5 lat
codziennej pracy, nowoczesne wzornictwo, ktére dobrze komponuje si¢ we wnetrzach
klasycznych i nowoczesnych, jest niewielka i por¢czna [7].

Faktura materiatu, z ktérego wykonana jest ta kasa fiskalna sprzyja pewnos$ci uchwytu,
a takze materiat jest tatwy do utrzymania czystosci. Dodatkowo ksztatt oraz forma tej kasy
odpowiada ksztattowi fizjologicznemu dloni cztowieka, wymiary kasy sg zgodne z cechami
antropometrycznymi uzytkownika, a takze kolorystyka i harmonia ksztaltu zaspokajaja
potrzeby estetyczne i1 sg zgodne z obowigzujagcg moda.

Urzadzenia techniczne charakteryzujace si¢ ergonomicznosciag (wiasciwym
dostosowaniem do czlowieka) wplywaja pozytywne na: zwigkszenie wydajnosci pracy,
zmniejszenie pomylek popetianych przez pracownikéw, lepsze wykorzystanie czasu pracy,
obnizenie ryzyka zawodowego na stanowisku pracy, zwigkszenie bezpieczenstwa pracy, a
takze wplywaja na zwigkszenie satysfakcji z pracy i poprawy samopoczucia pracownikow.
Mozna bez kozery stwierdzi¢, ze tatwo$¢ postugiwania si¢ wyrobem staje si¢ w dzisiejszym
Swiecie jego wartos$cia.

14.3.3 Aspekty technologiczne wspotczesnych kas fiskalnych

Kasa fiskalna, jak kazde urzadzenie elektroniczne, podlega regulacjom prawnym w
sprawie szczegdlowych wymagan dotyczacych ograniczenia wykorzystania w sprzecie
elektronicznym niektorych substancji mogacych negatywnie oddzialywa¢ na $rodowisko 1
zdrowie ludzi.

Zgodnie z dyrektywa RoHS (ang. Restriction of Hazardous Substances) wprowadzajacy
do obrotu jest odpowiedzialny za to, aby sprzet elektroniczny nie zawierat pierwiastkow i
zwigzkow chemicznych, takich jak: otéw, rte¢, kadm, szeSciowarto§ciowy chrom,
polibromowane bifenyle (PBB), polibromowane etery difenylowe (PBDE) [1].

Celem dyrektywy RoHS jest zapewnienie ochrony zdrowia ludzi i przyjaznego dla
srodowiska odzysku i1 usuwania odpaddéw elektronicznych 1 elektrycznych. Interpretacja 1
stosowanie dyrektywy RoHS sa podstawowymi $rodkami zapewniajacymi ochrong zdrowia i
przyjaznego dla srodowiska odzysku sprzetu ,.elektro”. Wywodzi si¢ ona bezposrednio z innej
dyrektywy Unijnej WEEE (ang. Waste from Electrical and Electronic Equipment), tzw.
dyrektywy odpadowej i jest $cisle z nig powigzana. Obie dyrektywy maja na celu
ograniczenie odpadoéw z produktow elektrycznych 1 elektronicznych przy wyeliminowaniu
ryzyka zdrowotnego oraz ryzyka srodowiskowego [9].

Dyrektywa RoHS 2002/95/WE, ktora obowigzuje w Polsce od 01 lipca 2006 r.,
obejmuje takie grupy produktow, jak: wielkogabarytowe i1 matogabarytowe urzadzenia
gospodarstwa domowego, sprzgt IT i telekomunikacyjny, urzadzenia konsumenckie, sprzet
o$wietleniowy, przyrzady elektryczne i elektroniczne (z wyjatkiem wielkogabarytowych,
stacjonarnych, przyrzadow przemystowych), zabawki, sprzgt rekreacyjny 1 sportowy,
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automaty.

Jak wykazala Komisja Europejska, dyrektywa RoHS1 wymagata zmiany zarbwno w
zwigzku z rozwojem rynku, jak i zmieniajaca si¢ sytuacja prawng w Unii. Konieczne stalo si¢
powigzanie dyrektywy z rozporzadzeniem REACH, dyrektywa w sprawie ekoprojektu czy
wreszcie z tzw. dyrektywami nowego podejscia (znak CE i system oceny zgodnosci). W 2008
r. rozpoczetly si¢ prace nad nowelizacjg dyrektywy. W ich rezultacie powstata tzw. dyrektywa
RoHS2, opublikowana w czerwcu 2011r. [1] Polska miala czas na implementacj¢ jej
przepisoOw do stycznia 2013 r.

Dyrektywa RoHS Recast 2011/65/EU (RoHS2) obejmuje wszystkie elementy i
urzadzenia wykorzystujgce prad elektryczny 1 pole elektromagnetyczne w co najmniej jednej
swojej funkcji. Sukcesywnie wprowadzane beda kolejne kategorie produktow, od urzadzen
medycznych i sprzgtu sterujgcego i monitorujgcego w lipcu 2014 r., sprzetu do diagnostyki in
vitro w lipcu 2016 r., przemystowych urzadzen do monitoringu i sterowania w lipcu 2017 r.
oraz wszystkich pozostatych nie ujetych w kategoriach od 1 do 10 w lipcu ponizej 2019 r.,
zaklasyfikowanych jako ,,kategoria 11”.

Zatozeniem dyrektywy jest, ze kazdy nowy produkt wprowadzany do obiegu na terenie
Unii Europejskiej poczawszy od 1 lipca 2006 nie bedzie zawieral materiatow szkodliwych:
olowiu, rteci, kadmu, szeSciowarto§ciowego chromu (Cr'®), polibromowego difenylu (PBB) i
polibromowego eteru fenylowego (PBDE) [9].

Dopuszcza si¢ maksymalne stezenie 0,1% wagowo materiatu jednorodnego dla kazdej

substancji, z wyjatkiem kadmu, dla ktorego wartos¢ ta wynosi 0,01%. Przy czym stezenia te
nie odnoszg si¢ do wagi konicowego produktu czy pojedynczego elementu, a jedynie do wagi
materialu jednorodnego — jednorodnej substancji, ktéra teoretycznie mozna mechanicznie
oddzieli¢ od innych substancji. Jest to jednoznaczna definicja Unii Europejskiej [9].
Nowe przepisy nie zmienily listy zakazanych substancji. Bardzo istotne jest jednak ich
przeniesienie z artykulu dyrektywy do aneksu nr 2. Ulatwi to znacznie aktualizacje tej listy w
przysziosci, poniewaz zmiany zalgcznika mozna dokonaé bez wszczynania procedury
nowelizacji dyrektywy. Juz w 2014 r. Komisja Europejska dokona przegladu listy zakazanych
substancji pod katem dodania nanomateriatow oraz substancji zakazanych w rozporzadzeniu
REACH, ze szczegdlnym naciskiem na tzw. niepalacze (HBCDD, DEHP, ftalan benzylu
butylu — BBP, i ftalan dibutylu — DBP).

W zwigzku z dyrektywa RoHS powstaje szereg watpliwosci: czy wdrozenie RoHS to
ekoinnowacja w produkcji ? Jakie powinno by¢ podejscie polskich przedsiebiorcow do jej
wdrazania ? Na kogo ma ona duzy wptyw ?

Najprawdopodobniej, ograniczenie stosowania szkodliwych substancji moze pociggac
za sobg konieczno$¢ wprowadzania nowych, drozszych metali i ich zwigzkéw w procesie
produkcyjnym. Sam proces, aby mogl by¢ dostosowany do produkcji zgodnej z dyrektywa
RoHS, réwniez wymaga zmian. Wszystkie te zmiany mogg pocigga¢ za sobg dos¢ znaczny
wzrost kosztow wytwarzania elementow/produktéw zgodnych z Dyrektywa. Okazuje si¢
jednak, ze mimo to moze mie¢ ona ogromny wptyw nie tylko na rynki Unijne, ale i §wiatowe.
Dodatkowo moze wptywaé nie tylko bezposrednio na producentow oraz firmy
zaopatrzeniowe, ale takze na logistyke, kontrole jakosci, zasoby magazynowe, dostawy czy
tez na klienta koncowego. Producenci powinni przewidzie¢ rdznorakie wykorzystanie swoich
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wyrobow przez klienta koncowego, przez co mozna pokusic¢ si¢ stwierdzeniem, ze dyrektywa
ta moze mie¢ rowniez wpltyw na produkty.

Dodatkowo wdrozenie dyrektywy RoHS moze okaza¢ si¢ znaczace dla srodowiska.
Przede wszystkim, w perspektywie S$rednio- i1 dlugookresowej ograniczenie stosowania
substancji niebezpiecznych w produktach wg dyrektywy RoHS doprowadzi do ich
calkowitego usunigcia z produktow i ich odpadow.

Analizy pokazuja, ze w przyrzadach do nadzoru i kontroli, stanowigcych wagowo 0,2-
0,3% zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego, stosuje si¢ tony metali ciezkich
zabronionych w ramach dyrektywy RoHS (> 1400 ton otowiu, ok. 2,2 tony kadmu). Poprzez
niewtasciwe gospodarowanie odpadami substancje te mogg dostac si¢ do srodowiska (jedynie
65,2% przyrzadoéw do nadzoru 1 kontroli sg zbierane selektywnie) [2].

Dyrektywa RoHS weszta w zZycie pierwszego lipca 2006 r. W trakcie swojego
obowigzywania doprowadzila do spektakularnego obnizenia niebezpiecznych substancji w
sprzecie elektrycznym 1 elektronicznym. W przypadku produkcji kas fiskalnych, zgodno$¢ z
dyrektywa RoHS wymagala nie tylko ograniczenia stosowania zabronionych substancji, ale
takze przystosowania elementdéw do procesu lutowania bezolowiowego, czyli do
uodpornienia samego elementu na wyzsza temperature lutowania.

Stopy lutownicze pozbawione olowiu topig si¢ w temperaturach wyzszych o okoto
40°C, niz stopy olowiowe. Wydluza si¢ takze czas lutowania, co wplywa negatywnie na
jako$¢ powstatego lutu. Ewentualng alternatywa w tym procesie s kleje elektroprzewodzace,
jednak obecnie nie sg one powszechnie stosowane [9].

Unia Europejska zrozumiala problem lutowania wysokotemperaturowego w przemysle
elektronicznym i obrala za priorytet usunigcie otowiu z proceséw produkcyjnych i produktow.
Projekt Unii Europejskiej (Nanosold) ma na celu rozwdj nowego bezotowiowego nanolutowia
o wysokiej temperaturze topnienia ze stopu Sn-Sb-M.

Czy kasy fiskalne sq popularne ?

W 2013 r. uptyngto dwadzies$cia lat, odkad kasy fiskalne staty si¢ obowigzkowym
elementem wyposazenia sklepow 1 punktéw ustugowych. Az trudno uwierzy¢, ale przymus
rejestracji czynnosci handlowych w Polsce wprowadzony zostal dopiero w pierwszej potowie
lat dziewiecdziesigtych. To wowczas ustawodawca ustawg z dnia 8 stycznia 1993 r. o podatku
od towardéw 1 uslug oraz o podatku akcyzowym nalozyt na niektorych uczestnikéw obrotu
gospodarczego konieczno$¢ ewidencji podatku naleznego. Odtad prawie co roku
Ministerstwo Finansow wydawato kolejne rozporzadzenia, w ktorych staralo si¢ uregulowac
najdrobniejsze nawet kwestie zwigzane z kupnem 1 uzytkowaniem kas rejestrujacych. W
trakcie 20 lat obowigzywania ustawy o podatku VAT — Ministerstwo Finansoéw wydato az 47
rozporzadzen, precyzujacych zasady korzystania z kas fiskalnych.

Jednak czy rozliczanie si¢ z podatku naleznego urzedowi skarbowemu to jedyny powod,
dla ktorego kasy fiskalne staty si¢ tak popularne ? Oczywiscie, ze nie.

Kasy fiskalne to kolosalne utatwienie dla osoby prowadzacej sprzedaz, poniewaz
automatycznie podsumowujg kwot¢ nalezng za wszystkie towary, drukujg rachunek, co
pozwala znaczaco przyspieszy¢ obsluge klienta. Wykonywane raporty ze sprzedazy
pozwalaja na dokladnie oszacowanie ile, za ile, kiedy i jakiego rodzaju towary zostaty
sprzedane.
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PODSUMOWANIE

Wprowadzanie ekoinnowacji w procesie produkcyjnym, z jednej strony napotyka na

liczne bariery, takie jak: niepewno$¢ rynku, przestarzata infrastruktura oraz ograniczenia

finansowe. Z drugiej jednak strony ogranicza szkodliwy wplyw proceséw na zdrowie

cztowieka 1 Srodowisko.
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EKOINNOWACJE W PRODUKCJI KAS FISKALNYCH
- ASPEKTY ERGONOMICZNE I TECHNOLOGICZNE

Streszczenie: W artykule przedstawiono w sposob poglgdowy historige produktu, na przykiadzie kas
fiskalnych, uwzgledniajgc ekoinnowacyjng technologie wytwarzania, ktora ogranicza negatywne
oddziatywanie na Srodowisko oraz gwarantuje bezpieczenstwo, a takie ergonomicznos¢ produktu
(wlasciwe dostosowanie do czltowieka), ktora wptywa pozytywnie na jego funkcjonalnosé i uzytecznosé
oraz zaspokaja potrzeby estetyczne i komfort uzytkowania.

Stowa kluczowe: ckoinnowacje, kasy fiskalne, dyrektywa RoHS, dyrektywa WEEE, ergonomia,
nanotechnologia

ECO INNOVATIONS IN THE PRODUCTION OF FISCAL CASH REGISTERS
- ERGONOMICAND TECHNOLOGICAL ASPECTS

Abstract: It present in article, to visual manner, history of product, on example of fiscal cash
registers, taking into consideration ecoinnovative technology fabricate which limits negative
interaction on environment and safety guarantees, as well as ergonomic product (proper (suitable)

fitting for person), which effects on its funcionality positively and utility and it alleviates esthetic
requirements and comfort of use.

Key words: ecoinnovations, cash registers, RoHS directive, WEEE directive, ergonomics,
nanotechnology
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15

ZASTOSOWANIE MAPOWANIA STRUMIENIA
WARTOSCI DO WPROWADZANIA INNOWAC]I
ORGANIZACYJNEJ W PRZEMYSLE

15.1 WSTEP

W wickszosci przedsigbiorstw przemystowych bardzo istotne znaczenie ma
wprowadzanie innowacji organizacyjnych, ktére maja na celu popraw¢ funkcjonowania
organizacji a takze zwiekszenie produkcji oraz ciaggle doskonalenie proceséw produkcyjnych.
Takie dziatania byty juz podjete w ubiegtym wieku w Japonii w zaktadach motoryzacyjnych
Toyota w 1937 roku. Wtasnie tam zostaty sformutowane dwie koncepcje, ktére w zamysle
miaty odchudzi¢ produkcje, czyli powodowac¢ coraz mniejsze zuzycie maszyn, urzadzen, oraz
wysitku ludzkiego przy jednoczesnym nie obnizaniu dotychczasowego poziomu produkcji.
Wczeéniej wspomniane koncepcje brzmiaty:

e Jidoka — gdy tylko popelniony jest blad automatycznie zatrzymywane sg maszyny i linie, w
celu unikniecia produkowania bubli i niezaktocania przeptywu w dalszej czg$ci strumienia.

e Just In Time — produkcja cze¢$ci, ktore sa akurat potrzebne przy wykorzystaniu systemu
ssacego [1].

Obecnie w przedsigbiorstwach stosowany jest dos¢ powszechnie Lean management,
ktory w skrocie mozna zdefiniowa¢ jako eliminowanie czynnosci wykonywanych przy
wytwarzaniu produktu, badz ustugi, ktore nie dodajg wartosci temu produktowi lub ustudze.
Wigkszo$¢ organizacji oprocz ogolnie stosowanych narzedzi Lean, szuka coraz to bardziej
innowacyjnych rozwigzan, za pomocg ktorych mogtyby poprawia¢ proces produkcyjny [3].

W niniejszym artykule przedstawiono korzysci jakie moze przynie$¢ wykorzystanie
narzgdzia Lean managementu takiego jak: mapowanie strumienia warto$ci do poprawy
funkcjonowania jednego z wydziatow badanego przedsigbiorstwa przemystu cigzkiego.

Celem praktycznym niniejszego opracowania byto wyeliminowanie wad systemu takich
jak nadprodukcja, przestoje, zbedny transport oraz nie potrzebny magazyn przy
stanowiskowy, wykorzystujagc do tego mapowanie strumienia wartosci. Narze¢dzie to zostato
zastosowane przy uwzglednieniu specyfiki badanego przedsi¢biorstwa.

15.2 MAPOWANIE STRUMIENIA WARTOSCI

Strumien warto$ci jest jednym obok 5S oraz Kaizen narz¢dziem Leanu za pomoca,
ktorych dokonuje si¢ optymalizacji procesoOw produkcyjnych w przedsigbiorstwie.

Stosowanie tych narzedzi zgodnie z koncepcja Lean ma wyeliminowa¢ wszystkie straty
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w procesie produkcyjnym.

Jesli to zostanie dokonane to wowczas w organizacji [11]:

e zmniejszg si¢ koszty produkcji a co za tym idzie koszt jednostkowej produkcji,

e zostanie zwigkszona efektywnos¢,

e zmniejszy si¢ ilos¢ zadan pracownikow gdyz zostang usuni¢te zbgdne zadania,

e skroci si¢ czas produkcji produktu, poniewaz zostang wyeliminowane nieplanowane
naprawy oraz przerwy w pracy,

e zmniejszg si¢ koszty magazynowania dlatego, ze nie bedzie tzw. zbgdnych zapasow (rys.
15.1).

1. ldemyfikacja
problemio

5. Standaryzacja 2. Analiza

roZwigzan

problemu

4. Sprawdzeme
srodkow zaradezych

3. Usunigcie
PrZycevi

S

Rys. 15.1 Etapy usprawnienia procesow

Zrodto: Kruczek M., Zebrucki Z.: Wykorzystanie narzedzi Lean Manufacturing w logistyce produkcji. Prace
Naukowe Politechnik Warszawskiej. Transport. Z.64. Warszawa 2008.

W dobrze zarzadzanym przedsigbiorstwie przed przystagpieniem do stosowania narzedzi
Lean nalezy dokona¢ identyfikacji przedsigbiorstwa, okresli¢ sytuacj¢ firmy oraz wskazac
miejsca, gdzie powstajg straty [4].

Zgodnie z przestankami literaturowymi [1, 3, 7, 11, 12, 13] nalezy wdrazanie koncepcji
Lean zacza¢ od stworzenia mapy strumienia wartosci. Metoda mapowania strumienia
wartos$ci byla stosowana w zakladach Toyoty przez Mike’a 1 Sohna Shooka. W Polsce metoda
ta jest wykorzystywana przez Centrum Transferu Technologii Politechniki Wroctawskiej
[10].

Mapa strumienia warto$ci umozliwia przeprowadzenie analizy procesow, ktore
wystepuja w przedsigbiorstwie a tworzg straty. Glownym celem mapowania strumienia
wartosci jest ukazanie w jaki sposob wartos¢ w procesie produkcyjnym jest generowana i na
jakich stanowiskach pracy.

Mapowanie strumienia warto$ci sktada si¢ z nastepujacych etapow rys. 15.2. [1]:

e Wybor klasy produktow.
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e Wskazanie menadzera strumienia wartosci.

e Dokonanie weryfikacji 1 zebranie informacji o procesach zachodzacych w
przedsigbiorstwie.

e Sporzadzenie mapy stanu aktualnego.

e Analiza mapy — wskazanie strat w procesie, okreslenie problemow, ustalenie rozwigzanie
problemu.

e Sporzadzenie mapy stanu przysztego.

e Opracowanie w jaki sposéb bedzie dokonane wdrozenie.

e Wdrozenie.

e Analiza wynikow [1, 10].

ETAPY MAPOWANIA
STRUMIENIA WARTOSCI

Rodzina produktow

Y Zrozumienie zasad funkcjono-
M obecnego wania systemu wytwarzania
mstmu ~*—w obacnej formie. Punkt wyj-
+ * £cia dla stanu poZadanago

Hapam:zhgo -—— Projelt 2czuplago przephywu

Y

i wdrataj

Rys. 15.2 Budowa przeplywu strumienia wartosci

Zrédto: Rother M., Shook J., Naucza si¢ widzieé. Wydawnictwo Wroctawskiego Centrum Transferu Technologii
Politechniki Wroctawskiej Wroctaw 2003.

W pierwszym etapie sposrod wyrobow wybrana zostaje klasa produktéw dla ktorych
zostanie wykonana mapa strumienia warto$ci, nalezy takze wyznaczy¢ stanowiska pracy w
cyklu produkcyjnym przez, ktore przechodza te wyrobu [1, 6]. W kolejnym etapie musi
zosta¢ powolany menadzer strumienia warto$ci. Do jego zadan nalezy nadzér nad ptynnym
przeplywem strumienia wartosci i rozwigzywanie problemoéow jesli takie si¢ pojawia. Na
menadzera wybiera si¢ osobg, ktora zna caly proces i ma odpowiednie kwalifikacje [2]. Do
zadan menadzera nalezy w kolejnym etapie tworzenia strumienia mapy wartosci zebranie
informacji o procesie. Trzeba zebra¢ nastepujace informacje: wymagania dostawcow, rodzaje
operacji produkcyjnych, czas trwania poszczegolnych operacji, dostgpnos¢ stanowisk pracy,
liczbe¢ maszyn 1 urzadzen bioracych udziat w procesie, sposob planowania produkcji, zapasy
magazynowe, sposoby komunikacji [11].

Etap kolejny to opracowanie mapy strumienia stanu aktualnego, polega to na
graficznym przedstawieniu wszystkich realizowanych dziatan i proceséw w graficzny sposob
rys. 15.3 [5].
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Rys. 15.3 Graficzne symbole przyjete standardowo przez praktykow stosujacych Lean
dla przeprowadzenia metody mapowania

Zrédlo: Dlubak M. Mapowanie strumienia wartoéci jako drogowskaz na $ciezce do wyszczuplonego
przedsigbiorstwa. Controlling i Rachunkowo$¢ nr 7/2004.

Po sporzadzeniu mapy strumienia warto$ci nalezy dokona¢ analizy 1 okresli¢, ktore z
dzialan 1 procesow sa zbgdne 1 w jaki sposéb mozna wyszczupli¢ strumien warto$ci w danym
przedsigbiorstwie [9].

Do tak dokonanej analizie mozna przystapi¢ do zasadniczej czg¢sci a mianowicie
opracowania mapy strumienia wartosci czyli wyznaczenie w sposob graficzny eliminacji
marnotrawstwa. Wszystkie dzialania zawarte w mapie nalezy wdrozy¢ w zycie wedlug
ustalonego planu oraz wyznaczy¢ zadania i cele 1 ustali¢ harmonogram prac wdrozeniowych.
Po zakoficzonym catym procesie mapowania strumienia warto$ci oraz jego wdrozeniu
powinna by¢ dokonane podsumowanie, w ktorym zostanie przeprowadzona ocena i
wyszczegolnione korzySci jakie mapowanie strumienia warto$ci  przyniosty dla
przedsiebiorstwa [11].

Celem mapy strumienia warto$ci stanu istniejacego jest [1, 14]:

e Ukazanie zaleznos$ci pomigdzy przeptywajacymi materiatami i informacjami.

e Okreslenie jaki jest czas potrzebny do przetworzenia komponentow w wyroby gotowe
wykorzystujac Lead Time.

e Okreslenie czasu zuzytego na przetworzenie komponentdéw w wyroby gotowe za pomocg
Processing Time.

e Stworzenie podstaw pod budowe mapy stanu przysziego strumienia.

Mapowanie strumienia wartosci to narz¢dzie za pomoca, ktérego mozna: zbudowaé
caty system zarzadzania procesami, okres§li¢ zasady funkcjonowania przedsigbiorstwa oraz
stworzy¢ plany doskonalenia wyrobow i procesow [1, 14].
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15.3 ZASTOSOWANIE MAPOWANIA STRUMIENIA WARTOSCI W PRZEMYSLE

W literaturze przedmiotu mapowanie strumienia warto$ci zalicza si¢ do metod
pozwalajacych na uzyskiwanie innowacji procesowych i1 organizacyjnych. Innowacje te
uzyskiwane sg poprzez wprowadzenie w firmie zmian organizacyjnych pozwalajacych na
efektywniejsze wykorzystywanie posiadanych zdolno$ci produkcyjnych i poprawe organizacji
pracy. Podstawowa operacja jakg nalezy wykonac¢ przed rozpoczeciem wprowadzania zmian
organizacyjnych w firmie jest mapowanie strumienia wartosci.

Jak zauwazyli Womack i Jones w przedsigbiorstwach na calym $wiecie, réwniez w
Polsce w wielu analizach funkcjonowania organizacji pomijano analiz¢ strumienia warto$ci
dla swoich produktow i procesow.

Bardzo czgsto wprowadzano od razy doskonalenie wybranych elementéw systemu
dziataniami doskonalgcymi na zasadzie Kaizen. Jednakze okazuje si¢, iz zastosowanie Kaizen
bez wczesniejszej doktadnej analizy organizacji proceséw produkcyjnych przy wykorzystaniu
mapowania strumienia wartos$ci jest mato efektywne.

Proby ciaglego doskonalenia (Kaizen) lub zastosowanie jakichkolwiek narzedzi z
zakresu szczuptej produkcji sa najskuteczniejsze, kiedy sa stosowane strategicznie w
konteks$cie wynikajagcym z analizy sporzadzonego wyszczuplonego strumienia wartosci.

W pierwsze] kolejnosci nalezy sporzadzi¢ mape¢ strumienia wartosci, ktora pozwala
zidentyfikowa¢ kazdy proces w przeplywie, wyciagnaé go z zasmieconego tta organizacji i
zbudowa¢ caty strumien warto$ci wedlug zasad odchudzonego zarzadzania. Jest to narzedzie,
ktére nalezy uzywac przy kazdorazowym wprowadzaniu zmian w strumieniu wartosci.

W pierwszej kolejno$ci w badaniach sporzadzono schemat mapowania strumienia
warto$ci dla wybranego wydzialu. Mapa stanu obecnego dla wydzialu zostala przedstawiona
na rys. 15.4. Kolejno, po opracowaniu mapy strumienia wartosci, ktora w czytelny sposob
przedstawia sposob zorganizowania produkcji nalezy w organizacji zaproponowac zmiany,
ktoére mozna przeprowadzic.

Analiza mapy strumienia warto$ci przedstawionej na wspominanym rysunku pozwala
na okreslenie nastepujacych zrodet tak zwanego muda czyli marnotrawstwa:

e Dlugo trwa rozdzial materialu na wigzki — okoto 18 min na sztuke — przedluza to czas
trwania bezposredniego procesu produkcyjnego,

e Po testowaniu wigzek byly sa one wywozone na magazyn gtowny, tam uktadane wedlug
typu na regatach. Nastepnie wigzki wywozone sg za pomocg wozkoéw transportowych na
halg montazu pojazdow. Sytuacja taka powoduje, iz trzeba je kilka dni sktadowa¢ zanim sg
wywiezione na hal¢ montazu. Przedtuza to czas trwania procesu o okoto 8-10 dni w
ktorym to czasie nie zachodzi zadne przetwarzanie produktu, ktore zwigkszato by jego
warto$¢ dla klienta. Dlatego z punktu widzenia mapowania warto$ci czynnosci te mozna
uznac za zbedne.

Poza tym wystepuja liczne problemy dotyczace organizacji procesow produkcji,
koniecznosci szukania odpowiedniej dokumentacji, braku porzadku na hali produkcyjnej, itp.

W wyniku dokonanych w organizacji analiz zaproponowano liczne zmiany organizacji
procesoOw produkcyjnych, ktore zostang opisane w dalszej czesci publikacji, a ktoére
schematycznie przedstawiono na rys. 15.5.
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Wszystkie zmiany w procesie produkeji, jakie zaproponowano w wyniku zastosowania
metody mapowania strumienia warto$ci w badanym przedsigbiorstwie koncentruja si¢ wokot
trzech problemoéw: zamiany schematu organizacyjnego firmy, wprowadzenia metody 5S oraz
wprowadzenia Kaizen.

Zmiana schematu organizacyjnego polega na utworzeniu ,.czteroosobowych”
zespotow. Dziatania te wprowadza wigksza kontrole nad dyscypling zatogi, poprawia nadzor
nad szkoleniem i poprawnos$cia wykonywania wigzek. Pozwoli to na wprowadzenie zwyczaju
dbania o narze¢dzia, oraz zapewni w miar¢ ergonomiczne rozmieszczenie ich, nie odrywajac
monterow od pracy w ich poszukiwaniu. Przyshuzy si¢ sprawiedliwemu premiowaniu
pracownikow.

Dodatkowo, ze schematu organizacyjnego powinno znikng¢ stanowisko Mistrza
wydzialu. Jest to uzasadnione, gdyz kompetencje jakie on posiada w wigkszosci dubluja
kompetencje Kierownika wydziatu, tworzac z niego bardziej z-ce kierownika, niz
doswiadczonego praktyka czuwajacego nad poprawnos$cig i ptynnos$cig produkeji, cieszacego
si¢ autorytetem pracownikow.

Wprowadzenie metody 5S — jest to metoda ktérag mozna wprowadzi¢ ,,0d zaraz”. Wraz
z zaprowadzeniem porzadku, nie tylko na stanowisku pracy montera (mi¢dzy innymi dzigki
»czerwonej etykiecie”), ale na calym wydziale, zyskuje si¢: wzrost bezpieczenstwa,
produktywnos$ci, zysk na czasie, spadek kosztoéw, cenng przestrzen. Zastosowanie nowo
zakupionych mebli przemyslowych, w duzej mierze powinno zapobiec marnotrawstwu
materialu wykorzystywanego do produkcji wigzek elektrycznych, oraz poprawie komfortu
pracy. Rowniez uzycie systemow do sktadowania bebnow i regatow do szpul ulatwilo i
przyspieszyto by prace na dziale przygotowania produkc;ji.

W wyniku zastosowania metody 5S wszystkie przedmioty podzielono na:
e potrzebne,
e niepotrzebne.

Nastepnie zbedne przedmioty usunig¢to natomiast te przedmioty co do ktorych nie
jestesmy pewni w zakresie ich przydatno$ci w procesie produkcji, oznaczono Czerwong
Etykieta.

W kolejnym etapie posegregowano przedmioty na stanowisku pracy, zorganizowano i
oznaczono miejsca ich przechowywania. Przedmioty te umiejscowiono zgodnie z
czestotliwoscig ich stosowania. Miejsce przechowywania przedmiotow czytelnie
oznakowano, uzywajac kolorowych linii, znakow, tablic narzedziowych. Opracowano listy
narzgdzi dla kazdego stanowiska.

Dalsze dziatania rozpoczeto od ,,pierwszego sprzatania”. Celem byta eliminacja brudu
pod kazda postaciag: kurzu, odpadkow produkcyjnych, $mieci i innych zanieczyszczen. W
procesie sprzatania wazna jest lokalizacja 1 w miar¢ mozliwosci usunigcie zrodia
zanieczyszczenia. Naturalng koleja rzeczy jest réwniez w tym przypadku ustanowienie
harmonogramu sprzatania.

W celu utrzymania tych standardow opracowano instrukcje opisujace stanowisko pracy,
zasady funkcjonowania, wyposazenie, zakresy obowigzkoéw dla montera — nie tylko
dotyczacych bezposrednio spraw Scisle zwigzanych z produkcja, ale rowniez dotyczacych np.
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porzadkéw. Wszystko to co do tej pory udalo si¢ osiggnaé, powinno by¢ systematycznie
kontrolowane. Wazna jest rowniez codzienna obserwacja systemu, sprawdzanie jak dziata, a
jak w zatozeniu mial funkcjonowacé, oraz dokonywanie korekt na biezaco.

W ostatnim etapie wprowadzania 5S potrzebna jest kontrola, sprawdzanie i ocena
efektow dotychczasowych przeprowadzonych zmian. Efektem tego jest podsumowanie
dotychczasowych wynikow, jak rowniez ich prezentacja, w celu podtrzymania zaangazowania
pracownikOw oraz nagradzanie najlepszych — najbardziej zaangazowanych i
zdyscyplinowanych pracownikow.

Wprowadzenie Kaizen — powinno pozwoli¢ uzyska¢ w organizacji wyzszego poziomu
zaangazowania 1 motywacji pracownika zainteresowanego samodoskonaleniem. Dzigki
takiemu pracownikowi, ktory chetnie dzieli si¢ swoimi spostrzezeniami i do§wiadczeniami,
proces produkcji wigzek mozna skraca¢ (na kazdym etapie) oszczedzajac czas i stawac si¢
coraz bardziej konkurencyjnym — tanszym.

Podstawowym efektem wprowadzenia Kaizen w organizacji jest generowanie nowych
rozwigzan usprawniajacych procesy jakie wystepuja w danej organizacji. W przypadku
omawianej firmy pomystem bylo zastosowanie przyrzadu do pomiaru dlugosci przewodow
rys. 15.6.

Rys. 15.6 Przyrzad do pomiaru dlugosci przewodow
Zrédlo. [2]

Zastosowanie tego typu urzadzenia niewatpliwie korzystnie wptynie na zmniejszenie
czasu przeznaczonego na przygotowanie (dociecie) przewodoéw, lub kabli do produke;i
wiagzek elektrycznych. Urzadzenie dzigki szerokiej mozliwos$ci regulacji Imm-80mm,

zaleznie od typu, moze by¢ zastosowane do wszystkich przewodow i kabli bedacych
obecnie w uzyciu. Dobrze sprawdzalo by si¢ zarOwno zamocowane na regale do szpul z
przewodami jak rdwniez zamocowane go samodzielnie na wozku.

Efektem wprowadzenia urzadzenia bedzie zmniejszenie czasu przeznaczonego na
przygotowanie (dociecie) przewodow, lub kabli do produkcji wigzek elektrycznych. W
wyniku tych dziatan, dla kazdej serii liczacej 10 sztuk czas rozdziatu materiatu na wigzki
ulegnie zmniejszeniu ze 180minut (10 razy po 18 minut) do 30 minut.
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Drugie zaproponowane rozwigzanie — elektroniczna wymiana danych o produkowanych
wigzkach pozwoli na mozliwo$¢ transportowania na hale bezposrednio przystosowanych
wigzek bez koniecznosci ich zbednego magazynowania. Pozwoli to na zastosowanie w
procesach produkcyjnych elementéw just in time i umozliwi ograniczenie czasu trwania
realizacji procesu o okoto 8 do 10 dni.

WNIOSKI
e Zastosowanie narz¢dzi Lean Manufacturing w tym Mapowania Strumienia Warto$ci
pozwala na usprawnienie procesOw organizacyjnych, ograniczenie marnotrawstwa i
skrocenie czasu ich trwania.
e Wizualizacja przeplywdéw w posta¢ mapowania strumienia warto$ci pozwala tatwiej
przeanalizowac proces.
e W wyniku zastosowanie Mapowania Strumienia Proceséw skrocono:
o czas trwania procesu z 179,36-137,36h do 71,5-95,5 h,
o produkcyjny czas realizacji z 9,36-11,36h do 7,5-9,5h.

Zmiany dokonane w procesie produkcji pozwalaja na lepszg organizacje¢ pracy i co
bardzo wazne we wspodtczesnej gospodarce — skrocenie cykli produkcyjnych. Pozwoli to na
poprawe przeplywu potproduktéw i1 produktéw gotowych, szybsze dostarczenie wyrobow
gotowych do klienta i ograniczenie kosztow produkcji (w tym zwlaszcza kosztow
magazynowania).

Artykut powstat w ramach pracy statutowej pt. ,, Innowacyjnos¢ w InZynierii Produkcji”
o symbolu BK 249/ROZ3/2012 realizowanej w Instytucie Inzynierii Produkcji
na Wydziale Organizacji i Zarzgdzania Politechniki Slgskiej.
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ZASTOSOWANIE MAPOWANIA STRUMIENIA WARTOSCI
DO WPROWADZANIA INNOWACJI ORGANIZACYJNE] W PRZEMYSLE

Streszczenie: Wprowadzanie innowacji organizacyjnych jest istotnym dziataniem wplywajgcym na
efektywnosc funkcjonowania organizacji. W niniejszej publikacji zaprezentowano jednq z metod lean
management — metode mapowania strumienia wartosci. Na podstawie literatury przedmiotu
przedstawiono najwazniejsze zatozenia metody. Na przyktadzie przyktadowej firmy przemystowej
przedstawiono  przykiad zastosowania tejze metody w zakresie wprowadzania innowacji
organizacyjnych. W artykule przedstawiono mape stanu obecnego i mape stanu przyszlego
koncentrujqgc sie na efektach zastosowania metody.

Stowa kluczowe: mapowanie strumienia wartosci, innowacyjnosé, lean management, just in time,
metoda 58

THE USE OF VALUE STREAM MAPPING TO INTRODUCTION
OF ORGANIZATIONAL INNOVATION IN INDUSTRY

Abstract: Organizational innovation is an important activity affecting the productivity of the
organization. This paper presents a method of lean management — the method of value stream
mapping. On the basis of the literature we shows the main features of the method. For example, a
sample of industrial companies is an example of applying this method in the field of organizational
innovation. This paper presents the current state map and a map of the future by focusing on the
effects of the method.

Key words: value stream mapping, innovation, lean management, just-in-time method 5S
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