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Motoryzacja jeszcze
dtugo w dotku?

Europejski sektor motoryzacyjny daleki jest od wyjscia na prostg. W lipcu spadki w sprzedazy nowych

samochodéw dopadty rynek niemiecki, najwiekszy pod tym wzgledem w Europie. Ostatnig duza zielong

wyspg pozostaje Wielka Brytania.

Kurczacy sie europejski rynek nowych samochoddw, z miesigca na miesiac, coraz
bardziej odbija sie na przemysle motoryzacyjnym w naszym kraju. Tegoroczne
wyniki produkgciji i eksportu samochodéw bedag nie tylko nizsze niz w zesztym roku,

ale prawdopodobnie tez od wyniku uzyskanego w 2010 roku.

Cho¢ od poczatku czesci i komponenty staty sie najwazniejszym elementem pol-
skiego eksportu motoryzacyjnego, to takze ich producenci znajdujg sie w coraz
bardziej ztozonej sytuacji. Czes¢ firm przeprowadzito juz redukcje zatrudnienia

a inne majq ten krok jeszcze przed soba.

Spadek zaméwien to w wielu zaktadach czas na szukanie wszelkich mozliwych
oszczednosci. Poprawa przeptywdw magazynowych, zmniejszenie zuzycia
mediow to tylko niektére z obszaréw, gdzie szuka sie ograniczenia kosztow. Tego
typu oszczednosciom poswiecamy w znacznej czesci program 3. Forum Moto-
Solutions, ktére odbedzie sie w potowie listopada. Na ktére juz teraz serdecznie

Zapraszam.

Rafat Ortowski
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Jesli chcielibyscie Panstwo, aby na ta-
mach  AutomotiveSuppliers.pl  review
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ga mailowg pod adresem redakciji:
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zmiany personalne i in.). Wybrane materiaty
zostang bezpfatnie zamieszczone
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www.automotivesuppliers.pl
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Przemyst motoryzacyjny w Polsce

Produkcja pojazdow:
bez szans na poprawe?

Trudna sytuacja wiekszosci europejskich rynkow motoryzacyjnych ma
negatywny wptyw na produkcje samochodow w Polsce. Z kazdym miesigcem
jestesSmy swiadkami coraz wiekszych spadkéw.
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Produkcja pojazdow

Produkcja

W pierwszym potroczu 2012 roku
bramy fabryk w Polsce opuscito niespet-
na 358,5 tys. samochodéw osobowych
i dostawczych. To o 103,6 tys. pojazdow
mniej (-22,4 proc.) niz w tym samym
okresie zesztego roku.

Fabryka Fiat Auto Poland (FAP) w Ty-
chach, najwiekszy producent pojazdow
w Polsce, zmontowat w omawianym
okresie 207,6 tys. aut, w tym 174,4 tys.
samochodéw marek Fiat i Lancia. W po-
rownaniu do tego samego okresu zeszte-
go roku, wielkos¢ produkcji spadta ponad
45,8 tys. sztuk, czyli o 18,08 proc. W cig-
gu dwunastu miesiecy udziat FAP, w ca-
tosci produkcji pojazdéw w Polsce, spadt
do 57,92 proc.

cej niz rok wczesniej. W ciggu dwunastu
miesiecy udziat wielkopolskiej fabryki
wzrost z 19,11 proc. do 24,38 proc.

W | pétroczu br. z linii montazowych
fabryki General Motors Manufacturing
Poland (GMMP) zjechato blisko 63,4 tys.
samochodéw. To o niespetna 33,7 tys.
sztuk mniej (-34,7 proc.). niz w analo-
gicznym okresie zesztego roku. Udziat
gliwickiej fabryki w catosci produkcji po-
jazdoéw spadta z 21,02 proc. po | pétroczu
2011 roku do 17,70 proc. rok pdzniej.

Ranking modeli

W pierwszej potowie 2012 r. najbar-
dziej masowo produkowanym autem byt
Fiat 500 (niespetna 82,5 tys. sztuk). Dru-
gie miejsce przypadto Volkswagenowi
Caddy (79,8 tys.) a trzecie Fiatowi Panda

Produkcja pojazdéw w podziale na producentow

Vehicle production according to producers

17,70%

23,38%

Produkcja w poznanskiej fabryce kon-
cernu Volkswagena charakteryzowata
sie w | potroczu tego roku znaczng sta-
bilnoscig. W tym okresie w Volkswagen
Poznah zostato wyprodukowanych 87,9
tys. pojazdéw, o niespetna 0,5 proc. wie-

57.92%

B Fiat Auto Poland
B VW Poznan

GM Manufacturing Poland

(61,1 tys.). Kolejne lokaty przypadty mo-
delom: Opel Astra IV hatchback, Ford Ka,
Lancia Ypsilon, Opel Astra OPC, VW T5
i Astra Ill sedan. Ranking modeli zamyka
Opel Astra IV sedan, ze 120 wyproduko-
wanymi egzemplarzami.

Produkcja samochodéw osobowych i dostawczych w Polsce
Production of passenger cars and commercial vehicles.

Styczen-czerwiec 2012
January - June 2012

Producent/Manufacturer

Produkcja Eksport
Production Export

Fiat Auto Poland 207 625 ok. 205 028
VW Poznan 87 387 86 387
GM Manufacturing Poland 63 466 62 833
RAZEM/TOTAL 358 478 > 354 248

* bez zestawoéw montazowych, zrédto: producenci

AUTOR

Rafat Ortowski

Analityk
Przemystu Motoryzacyjnego
AutomotiveSuppliers.pl
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Przemyst motoryzacyjny w Polsce

Eksport

Tak jak w latach poprzednich wielkos¢
produkciji pojazdéw w Polsce zalezna jest
od popytu na rynkach zagranicznych.
W okresie styczen-czerwiec 2012 roku
na rynki zagraniczne trafito co najmniej
354,5 tys. pojazdow, co daje 98,8 proc.
wszystkich zmontowanych w Polsce aut.

Kolejnos¢ eksporterow pokrywa sie
z listg producentow. Sposréd aut wypro-
dukowanych przez Fiat Auto Poland na
rynki zagraniczne trafito okoto 172 tys.
z logo Fiata oraz Lancii. Wyeksportowa-

nych z Tychow zostato takze okoto 33,1
tys. sztuk Forda Ka. Volkswagen Poznan
wystat za granice blisko 86,4 tys. pojaz-
dow, natomiast GMMP - 62,8 tys. aut.

Spadki do konca roku?
Sytuacja na europejskich rynkach
motoryzacyjnych nadal jest daleka od
stabilnosci. W pierwszym poétroczu bie-
zacego roku na terenie Unii sprzedaz
nowych samochodéw byta nizsza o 6,8
proc., czyli o ponad 485 tys. sztuk mniej.
W lipcu ,padt’ przedostatni bastion wzro-

stow w rejestracji nowych aut na naj-

wiekszych europejskich rynkach. W tym
miesigcu sprzedaz w Niemczech zmalata
o 5 proc. w stosunku do zesztego roku.
Ostatnim z duzych rynkéw, gdzie maja
jeszcze miejsce wzrosty jest WIk. Bryta-
nia. Dlatego pewne jest, Ze w poréwnaniu
do zesztego roku produkcja samochodéw
osobowych i dostawczych w Polsce, tak
zalezna od rynkow zbytu w krajach Eu-
ropy Zachodniej, bedzie zdecydowanie
nizsza niz przed rokiem. Cho¢ trudno
precyzyjnie prognozowac o ile.

ENGLISH SUMMARY

In the first half of 2012, almost 358.5 thousand vehicles were made in Poland, which was a decrease of 22,4 percent (-103.6 thousand vehicles)
than a year ago. Fiat Auto Poland continues to lead the market, with a drop by 18.8 percent (206.6 thousand vehicles). FAP was followed by
Volkswagen Poznan (+0.5 percent) and GM Manufacturing Poland (-34.7 percent).

Ruszyia produkcja Opla Astry IV Sedan
w gliwickiej fabryce

Rano 20 sierpnia 2012 . linie montazowe fabryki General Motors Manufacturing Poland (GMMP) opuscita pierwsza Astra Sedan. Egzemplarz w kolorze
Phantom Grey, z silnikiem 1.4 | turbo 130kW/140KM i sze$ciostopniowa skrzynig biegéw, trafi na rynek niemiecki.

To drugie w tym roku, po Astrze OPC, uruchomienie nowego modelu w GMMP.

- Jestesmy dumni z najnowszej Astry Sedan - powiedziat Andrzej Korpak, dyrektor generalny GMMP. - Jest ona, podobnie jak wersje OPC i GTC, pro-
dukowana wytgcznie w Gliwicach, przez naszych doswiadczonych i wykwalifikowanych pracownikow, ktérzy zapewniajq jej najwyzszq jakoSc.

AutomotiveSuppliers.pl review



NX - jedyne w pelni zintegrowane rozwigzanie CAD/CAM/CAE

NX Progressive Die Wizard - ttoczniki, wykrojniki wielotaktowe
NX CAM 5-axis Machining - frezowanie wieloosiowe

NX Mold Wizard - formy wtryskowe i elektrody

NX Die Design — gtebokie ttoczenie

Oferujemy bezptatne wersje testowe, prezentacje, szkolenia,
wdrozenia i wsparcie techniczne z zakresu CAx/PLM!

TopP PARTNER SIEMENS INDUSTRY SOFTWARE 2011 IN POLAND

& CAMdivision

ul. Stargardzka 7-9, 54-156 Wroctaw
tel.: (71) 796 32 50, info@camdivision.pl

WWW.camdivision.pI Znajdziesz nas takze na: n = ‘l’num



Przemyst motoryzacyjny w Polsce

Autobusy nadal
na minusie

W pierwszym kwartale biezgcego roku spadta produkcja autobuséw, co byto
gtébwnie zwigzane z mniejszym popytem na rynkach zagranicznych. Trend ten
utrzymat sie takze w kolejnych miesigcach.

8 i% AutomotiveSuppliers.pl review



Produkcja pojazdow

Produkcja

W | potowie 2012 roku produkcja au-
tobuséw w Polsce osiggneta poziom 1
757 szt. To o 206 szt. mniej niz przed ro-
kiem (-10,49 proc.). Ten spadek jest efek-
tem mniejszego eksportu autobuséw niz
w zesztym roku przy caty czas pomysinej
krajowej koniunkturze. Dodatkowo w tym
okresie zostato wyprodukowanych 37 tro-
lejbuséw oraz 500 podwozi autobusowych
i szkieletow konstrukcyjnych.

Caly czas zdecydowanym liderem jest
MAN, ktéry w | potowie tego roku wypro-
dukowat 529 autobuséw, o 70 szt. (-11,68
proc.) mniej niz rok wczesniej. Dodatkowo
do tego wyniku trzeba dopisa¢ ponad 200
podwozi (wystanych m.in. do Singapuru,
Hiszpanii, Izraela) oraz ponad 100 szkie-
letdbw konstrukcyjnych autobuséw tury-
stycznych marki Neoplan, ktére w ramach
projektu Premium zostaty wystane do
niemieckiego zaktadu w Plauen. Sposrod
wszystkich wyprodukowanych przez MAN
autobusoéw w 2012 r. do polskich klientow
trafito 41 szt. (7,7 proc. udzialu w catej
produkciji), co jest naprawde dobrym wy-
nikiem.

Drugie miejsce wsrod producentéw au-
tobuséw w Polsce zajeto Volvo, ktore w | po-
fowie br. wytworzyto fgcznie 382 autobusy,
czyli o0 20 szt. mniej niz przed rokiem (-4,97
proc.). Wéréd nich najwigcej wytworzono
konstrukcji miejskich (w tym m.in. 26 eg-
zemplarzy dla Meksyku), a nastepnie tury-
stycznych. Po | potowie roku odnotowano
takze poprawe koniunktury w segmencie
miedzymiastowym - m.in. dzieki kolejnym
kontraktom do Norwegii. Co wazne, w tej
kategorii zostaty wyprodukowane pierwsze
w Polsce autobusy nowej generacji - Volvo

8900. Jego konstrukcja w znacznej mie-
rze jest oparta na aluminium i tworzywach
sztucznych, co wymagato reorganizacji
catej linii produkcyjnej. Kolejny strategicz-
ny segment w ofercie zaktadu to autokary
z rodziny 9500/9700/9900. To aktualnie je-
dyne autobusy turystyczne powstajgce na
terenie Polski i podstawa naszej produkcji
tego typu konstrukcji. Udziat w produkcji
polskich klientow, ktéry niestety w przy-
padku Volvo jest caty czas na niewielkim
poziomie. W | potowie br. wynidst on zaled-
wie 7 szt. (1,8 proc.).

Trzecie miejsce w produkcyjnym rankin-
gu po | potowie roku zajat Solaris Bus & Co-
ach. Bramy polskiej fabryki w Bolechowie
opuscito tgcznie 335 autobuséw (-97 szt. /
-22,45 proc.) oraz 37 trolejbuséw (+16 szt.
/ +76,19 proc.) Na poczatku roku na liniach
produkcyjnych polskiego producenta domi-
nowaty gtébwnie pojazdy przeznaczone dla
polskich klientéw (m.in. dla Biategostoku,
Kielc czy Krakowa). Caly czas strategicz-
nym rynkiem eksportowym dla Solarisa sg
Niemcy. Tutaj polski producent realizuje
m.in. kontrakt dla Zwigzku Komunikacyjne-
go Regionu Mittlerer Niederrhein (Koope-
rationsgemeinschaft Mittlerer Niederrhein,
KMN), zrzeszajacy 5 przewoznikéw ze
srodkowej czesci Nadrenii-Westfalii. Do-
stawa pierwszych z 44. niskopodtogowych
miejskich Urbino rozpoczeta sie w potowie
kwietnia br. Spos$rdod wszystkich wyprodu-
kowanych przez Solaris autobuséw w 2012
r. do polskich klientéw trafito 167 szt. (49,8
proc. udziatu w catej produkgiji), czyli pra-
wie idealnie potowa.

Czwarte Scania
Production Slupsk. W | potowie 2012 r.
szwedzka firma zmontowata 254 pojaz-

miejsce zajmuje

Produkcja autobuséw w Polsce w | potowie 2012 r.

Production of buses in 1st half 2012

Producent/ Manufacturer 01-06.2012 % 01-06.2011
MAN Bus 529 30,11% 599
VOLVO Polska 382 21,74% 402
SOLARIS Bus & Coach 335 19,07% 432
SCANIA Bus Production Stupsk 254 14,46% 157
Inne /others 257 14,63% 217
RAZEM / TOTAL 1757 100,00% 1807

zrédio: JMK analizy rynku transportowego

AUTOR

Aleksander Kierecki

Redaktor Naczelny
TransInfo.pl

dy, czyli o 59 szt. mniej niz rok wczesniej
(-18,84 proc.). To wynik zgodny z ostatni-
mi komunikatami szwedzkiego producenta
i przeprowadzanej redukcji zatrudnienia
w fabryce w Stupsku. Z powodu stabngce-
go popytu na autobusy do transportu pu-
blicznego, Scania Production Slupsk ogra-
niczyta liczbe swoich pracownikéw o 142
etaty.

Zaktad produkcyjny w Stupsku za-
trudniajgcy blisko 700 pracownikéw jest

lipiec - wrzesien 2012 % 9



Przemyst motoryzacyjny w Polsce

Eksport autobuséw z Polski w | potowie 2012 r.

Export of buses in 1st half 2012

Producent / Manufacturer 01-06.2012 % 01-06.2011
MAN Bus Sp. z 0. o. 488 35,72 % 554
Solaris Bus &Coach 375 27,45 % 398
Volvo Polska 251 18,37 % 286
Scania Production Stupsk 168 12,30 % 287
Inni / others 84 6,15 % 68
Razem / Total 1 366 100,00 % 1593
zrédto: JMK analizy rynku transportowego

centrum europejskiej produkcji Scania. 20,2 proc., w 2010 r. 18,79 proc., a w 2009

W fabryce powstajg zaréwno w petni za-
budowane autobusy komunikacji miejskiej
jak i same podwozia, ktére trafiajg do nie-
zaleznych firm zabudowujgcych w Europie,
Afryce i Azji. W stupskiej fabryce powstajg
najpopularniejsze modele autobuséw Sca-
nia - OmniCity oraz OmniLink.

Szwedzka marka zamyka pierwszg lige
producentéw w Polsce, ktérg od pozosta-
tych graczy dzieli dos¢ spora réznica. Na
piatej pozycji znajduje sie CMS Auto z wy-
nikiem 141 wyprodukowanych autobusoéw,
za nim jest Kapena, Autosan, Solbus. Na
zakonczenie warto podkresli¢, ze w | po-
towie br. do polskich przewoznikéw trafito
22,2 proc. wszystkich wyprodukowanych

w Polsce autobuséw. W 2011 r. byt to udziat

r. 14,58 proc..

Eksport

W | potowie biezacego roku wyekspor-
towano 1 366 autobuséw. To o 227 pojaz-
déw mniej niz przed rokiem (-14,24 proc.).
Dodatkowo za granice wystaliSmy 22 trolej-
busy, ponad 500 podwozi i szkieletow kon-
strukcyjnych.

Odnotowany 14-procentowy spadek
eksportu autobuséw oznacza mimo wszyst-
ko caty czas stabilny poziom zagranicznej
sprzedazy. Pamietajmy, ze poréwnujemy
je do dobrych, zesztorocznych rezultatéw.
Jak na razie potroczne wyniki nie oznacza-
ja kolejnej fali kryzysu i poréwnujemy je do
dobrych, zesztorocznych rezultatow.

i ,

Zdecydowanie prowadzi MAN, ktory
wyeksportowat 488 autobuséw (-66 szt. /
-11,91 proc. w poréwnaniu analogicznego
okresu 2011 r.). Drugie miejsce zajeto Volvo
z wynikiem 375 pojazdow (-23 szt. / -5,77
proc.). Na trzecim miejscu jest Scania z re-
zultatem 251 autobusoéw (-35 szt. / -12,23
proc.). Stawke najwazniejszych eksporte-
row zamyka polski Solaris Bus & Coach ze
190 autobusami i trolejpbusami (-123 szt. /
-39,29 proc.). Liste polskich eksporteréw
autobuséw w | potowie br. zamykajg firmy
CMS Auto, Kapena i Autosan.

Eksportowa czworka

Tradycyjnie gtdwnymi odbiorcami au-
tobuséw wyprodukowanych w Polsce sg
Niemcy i Szwecja. To efekt zlokalizowania
w naszym kraju fabryk przez niemiecki kon-
cern MAN oraz szwedzkie Volvo i Scania.
W | potowie 2012 roku liderem w klasyfi-
kacji odbiorcéw byta jednak Szwecja (30
proc. udziatu), ktéra wyprzedzita Niemcy
(28 proc.). Trzecie miejsce zajeta - podob-
nie jak w poprzednich dwoch latach - Nor-
wegia z udziatem 7 proc.. Kolejne miejsca
w rankingu nalezg do takich krajow jak:
Francja, Dania, Austria, Litwa i ... Meksyk.
Obecnos¢ tutaj panstwa z Ameryki Potu-
dniowej to nie przypadek, tylko efekt konty-
nuacji dostaw pojazdéw hybrydowych Vo-
Ivo dla tego kraju ( w zesztym roku byto to
21 szt., a teraz 26 szt.). Swoje autobusowe
konstrukcje do Meksyku wystat takze MAN,
takze ten region jest coraz mocnej widocz-
ny na naszej eksportowej mapie. To kolejne
potwierdzenie, ze w Polsce produkowane
sg jedne z najbardziej zaawansowanych
autobusow na swiecie, ktére coraz czesciej

kupujg przewoznicy z innych kontynentow.

Wiecej w serwisie www.infobus.pl

ENGLISH SUMMARY
During the first half of 2012, production of buses in Poland was 1,757 vehicles (-206 vehicles /-10.49%). This slight drop is
the result of lower exports of buses (1,366 vehicles, -14.24%) compared to last year, with a continuously favourable economic

situation. Additionally, during the same period, factories in Poland made 37 trolleybuses and 500 bus chassis and structure

frames. Of these, 22 trolleybuses and 500 chassis and frames were exported.
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INTERNETOWA BAZA
DOSTAWCOW MOTORYZACYJNYCH
W POLSCE

AutomotiveSuppliers.pl

(O] Thssenku |

ThyssenKrupp Stahlunion Polska Sp. z 0.0. Wyspecjalizowany
dostawca wyrobow stalowych o podwyzszonych parame-
trach, w tym: drutu ciggnionego, wysokiej jakosci tasm ze stali
weglowej, pretow. Parametry dostarczanych drutéw ciggnio-
nych moga by¢ dostosowane do specyficznych wymagan
producenta w zakresie np.sposobu obrobki powierzchniowej,

cieplnej orazwtasnosci mechanicznych

e-mail: tksu@thyssenkrupp.com.pl

Exacst‘\\ .
\Systems

Dostawca rozwigzan w zakresie kontroli jakosci. Firma
wspiera wiodgcych producentéw i dostawcow m.in. sektora
motoryzacyjnego i AGD, w podnoszeniu jako$ci komponen-
téw i wyrobu gotowego, poprzez selekcje, inspekcje i na-
prawe czes$ci. Do dyspozyciji klientdw, poza polska siedziba,

pozostajg spotki-corki w Rosji, Niemczech, Czechach,

Turcji, Rumunii i na Stowacji.

www.exactsystems.pl

1d

SPORDIICLNLA,

PIONIER

Dostawca elementéw metalowych oraz tworzyw sztucz-
nych. Realizujemy réwniez ustugi lakierowania proszkowe-
go z wykorzystaniem najnowszych technologii zabezpiecza-
nia lakierowanych powierzchni przed korozja.

www.pionier.com.pl

Eurofoam

Eurofoam Polska jest liderem rynku pianek stosowanych
w przemysle motoryzacyjnym. Nasze wyroby posiadajg
ograniczong palnosg¢, niski fogging, wytrzymato$¢ me-
chaniczna, wytrzymatos¢ na dziatanie rozpuszczalnikéw
organicznych i detergentéw. Mozna je faczy¢ i laminowaé
z innymi materiatami.

www.eurofoam.pl
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TAKONI specjalizuje sie w produkgji technicznych wyrobéw

gumowych dowolnych ksztattéw oraz zastosowan. Naszym

priorytetem jest produkcja najwyzszej jakosci wyrobdw przy

zachowaniu minimalnego poziomu kosztéw. Zaawansowa-

ne technologicznie procesy produkcyjne, wydajne maszyny

oraz nowoczesny zakfad to ponad 20-letnie doswiadczenie,
ktorym Panstwu stuzymy!

www.takoni.com.pl

il
DIE TECH

Rozwojowy dostawca ustug projektowania, budowy oprzy-
rzagdowania oraz produkcji seryjnej strukturalnych elementéw

formowanych na zimno, zgrzewanych i spawanych z blach
stalowych, aluminiowych i nierdzewnych. Naszym priorytetem

jest zachowanie ciggle wysokiej jakosci produktow i ustug
zachowujac niskie koszty wytwarzania oraz elastyczng polity-
ke cenowa. Posiadamy zaawansowany park maszynowy na

wydziale narzedziowni, ttoczni oraz spawalni i zgrzewalni.

www.die-tech.biz

MC POLSKA

Od ponad 10 lat doradzamy oraz dostarczamy Parstwu
prawdopodobnie najlepsze rozwiazania w dziedzinie:
trybologii, smardéw i olejow specjalnych, klejéw do metali,
gum i tworzyw, uszczelniaczy oraz chemii technicznej
w projektowaniu komponentéw, w produkciji
oraz utrzymaniu ruchu.

www.DlaUtrzymaniaRuchu.pl

MIEJSCE NA

TWOJYNEIRME

DOEACZIDO
INNYCH DOSTAWCOW

PONAD 180 FIRM
PRODUKCYJNYCH | UStUGOWYCH

Szczeqgoty: www.automotivesuppliers.pl, 22 435-88-22
22 215-05-05, review@automotivesuppliers.pl



Przemyst motoryzacyjny w Polsce

E !-.‘.'-':3--_ _AFEM - = - = Wik . f e .
| [ ' e %

AutomotiveSuppliers.pl

Czesci liderem eksportu

Spadek sprzedazy nowych samochodéw w krajach Unii Europejskiej,
spowodowat nie tylko spadek wartosci eksportu przemystu motoryzacyjnego
z Polski ale takze zmiane kolejnosci wsrdod najwazniejszych grup

produktowych.
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Eksport

Styczen-marzec 2012 .

W | kwartale br. eksport przemystu motoryza-
cyjnego z Polski wyniést 4,8 mid euro. To o 5,90
proc. (-301 min euro) mniej niz przed rokiem.

Do krajéw nalezacych do Unii Europejskiej
trafito 86,16 proc. catosci, ale dynamika byta male-
jaca (dynamika 92,02 proc. w odréznieniu o krajow
poza Unig (dynamika 107,16 proc.).

W | kwartale br. wzrost eksportu przemystu mo-
toryzacyjnego z Polski zostat utrzymany na 4.z 10.
najwazniejszych rynkach zbytu. Najwiekszym od-
biorcg niezmiennie pozostajg Niemcy (29,97 proc.
cato$ci, dynamika 102,54 proc.). Znaczacy spadek
dotknat eksport do Wioch (12,15 proc. eksportu,
dynamika 80,53 proc.). Trzecim rynkiem pozostaje
WiIk. Brytania (9,8 proc., dynamika 100,96 proc.).
Najwiekszy wzrost wsréd najwazniejszych rynkow
zbytu zanotowano w eksporcie do Ros;ji (7. pozy-
cja, dynamika 143,68 proc.).

Na pierwsza ,dziesigtke” przypadto w omawia-
nym okresie 81,89 proc. catosci eksportu motory-

zacji.

W poréwnaniu do analogicznego okresu 2011 r.
udziat czesci wzrést az o0 4,08 proc.

Do krajoéw Unii Europejskiej trafito niespetna
89,5 proc. eksportowanych czesci i komponentow.
W I kwartale br. wzrost eksportu przemystu motory-
zacyjnego z Polski utrzymano w 5. na 10. najwaz-
niejszych rynkach zbytu. Najwiekszym odbiorcg
pozostajg Niemcy (41,08 proc. catosci eksportu tej
grupy, dynamika 111,70 proc.). Kolejni odbiorcami
byly: Czechy (8,36 proc., dynamika 117,61 proc.)
oraz Francja (7,66 proc., dynamika 85,13 proc.).

Na pierwsza ,piatke” krajow przypadito 68,53
proc. catosci eksportu tej grupy.

Eksport samochodéw osobowych i towarowo-
osobowych wynidst 1,54 mid euro. To 0 18,39 proc.
mniej niz rok weczesniej. Udziat tej grupy w catosci
eksportu branzy spadt w ciggu roku o 4,91 proc.
do 32,1 proc.

Eksport pojazdéw na rynki unijne byt nizszy od
zesziorocznego o blisko 17 proc. (dynamika 83,15
proc.).

Wsréd 10. najwazniejszych rynkdéw zbytu
wzrost utrzymano tylko w dwéch przypadkach.
Nadal najwiekszym odbiorcg sg Wiochy, ale eks-

Eksport przemystu motoryzacyjnego (styczen-marzec 2012 r.)
Export in the Automotive Industry from Poland (January-March 2012)

w min euro dynamika udziat
Unia Europejska 4 055,31 92,02% 84,36%
Eksport poza UE 751,68 107,16% 15,64%
Razem 4 806,99 94,10% 100%

Zroédto: AutomotiveSuppliers.pl na podstawie danych Eurostat

Wartos¢ eksportu najwazniejszych grup pro-
duktowych: czesci i akcesoridw, samochodow
osobowych i towarowo-osobowych oraz silnikow
wysokopreznych, stanowita 81,78 proc. catosci
branzy. To 0 2,19 proc. mniej niz w analogicznym
okresie zesztego roku.

W biezacym roku najwazniejszg grupg eks-
portowg staty sie czesci i akcesoridw. Ich wartos¢
w | kwartale wyniosta ponad 1,8 mid euro, o0 5,57
proc. wiecej niz przed rokiem. Na te grupe przypa-
dto 37,53 proc. eksportu sektora motoryzacyjnego.

port na ten rynek spadt o ponad 21 proc. (23,22
proc. catosci eksportu tej grupy, dynamika 78,27
proc.). Eksport do Niemiec takze byt malejacy
(2. pozycja, 19,96 proc. catosci, dynamika 88,54
proc.). Tendencje wzrostowg utrzymano na handlu
z odbiorcami w WIk. Brytanii (16,44 proc., dynami-
ka 104,53 proc.).

Na pierwszg ,piatke” rynkéw zbytu przypadio
72,42 proc. catosci eksportu tej grupy.

W | kwartale 2012 r. eksport silnikdw wyso-
kopreznych spadt o 15,38 proc. i wyniost 583,87

Eksport czesci i akcesoriow (styczen-marzec 2012 r.)
Export of parts and accessories (January-March 2012)

w min euro dynamika udziat
Unia Europejska 1614,42 104,54% 89,48%
Eksport poza UE 189,77 111,70% 10,52%
Razem 1 804,19 105,57% 100%

Zrédto: AutomotiveSuppliers.pl na podstawie danych Eurostat
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min euro. Udziat tego typu jednostek napedowych
w cafosci eksportu branzy spadt w ciggu roku
0 1,36 proc. do poziomu 12,15 proc.

Niespetna 84 proc. wyprodukowanych silni-
kéw wysokopreznych znalazto odbiorcow w kra-
jach UE.

W  pozostatych siedmiu grupach produk-
tow motoryzacyjnych spadki nastapity w jeszcze
w trzech grupach: silniki spalinowe (dynamika
96,12 proc.), autobusy (89,63 proc.) i nadwozia
(82,65 proc.).

Kwiecien 2012

W kwietniu br. warto$¢ eksportu przemystu
motoryzacyjnego z Polski wyniosta 1,48 mid euro.
To o0 10,36 proc. mniej niz przed 12 miesigcami
a jednoczesnie najnizsza warto$¢ i najwiekszy
procentowy spadek od poczatku 2012 .

Na kraje Unii Europejskiej przypadto 82,85
proc. catosci eksportu branzy. Zaréwno w przypad-
ku rynkéw UE jak i pozaunijnych dynamika byta
malejaca (odpowiednio: 88,44 proc. i 95,95 proc.)

Najwieksze rynki zbytu

W kwietniu w pierwszej ,dziesiatce” najwiek-
szych krajéw-odbiorcow tylko w jednym przypadku
zanotowano wzrost eksportu (Szwecja - 9. pozy-
cja, dynamika 104,57 proc.). Eksport do Niemiec,
gtéwnego odbiorcy produkiow motoryzacyjnych
z Polski (30,83 proc. catosci) byt o 1,1 proc. nizszy
niz 12 miesigcy wczesniej (dynamika 98,89 proc.).
Kolejny miesigc spada takze eksport na rynek
whoski (12,86 proc., dynamika 84,55 proc.). Takze
w przypadku WIk. Brytanii (3. pozycja) tendencja
spadkowa byta jeszcze wigksza (7,23 proc., dyna-

lipiec - wrzesien 2012 % 13



Przemyst motoryzacyjny w Polsce

Eksport samochodéw osobowych i towarowo-osobowych (styczen-marzec 2012 r.)

Export of cars (January-March 2012)

w min euro dynamika udziat
Unia Europejska 1 352,40 83,15% 87,64%
Eksport poza UE 190,80 72,16% 12,36%
Razem 1 543,20 81,61% 100%

Zrédto: AutomotiveSuppliers.pl na podstawie danych Eurostat

mika 70,38 proc.). W$réd najwazniejszych rynkow
zbytu, najnizszg dynamika charakteryzowat sie
eksport do Hiszpanii (8. pozycja, dynamika 57,08
proc.).

W kwietniu 2012 r. na trzy najwazniejsze gru-
py: czesci i akcesoria oraz samochody osobowe

Eksport samochoddw osobowych i towarowo-
osobowych wynidst 443,37 min euro, az o 31,26
proc. mniej niz w kwietniu zesztego roku. Dyna-
mika eksportu znaczaco spadfa - do krajow UE
(86,67 proc. catosci) wyniosta 72,2 proc za$ na
rynki pozaunijne jedynie 52,40 proc. W kwietniu

Eksport silnikow wysokopreznych (styczen-marzec 2012 r.)

Export of diesel engines (January-March 2012)

w min euro dynamika udziat
Unia Europejska 489,67 81,02% 83,87%
Eksport poza UE 94,20 110,67% 16,13%
Razem 583,87 84,62% 100%

Zrédto: AutomotiveSuppliers.pl na podstawie danych Eurostat

i towarowo-osobowe a takze silniki wysokoprezne,
przypadto 79,58 proc. catego eksportu branzy. To
0 3,43 proc. mniej niz przed rokiem.

Eksport czesci i akcesoriow byt o 6,01 proc.
wyzszy hiz 12 miesiecy wczesniej i wyniost 559,48
min euro. Na te grupe przypadto 37,81 proc. eks-
portu sektora motoryzacyjnego, o 5,84 proc. wie-
cej niz przed rokiem. Do krajow UE trafito 88,5
proc. warto$ci czesci i akcesoriow, przy dynamice
na poziomie 105,26 proc.

Wsrdd 10. najwazniejszych rynkéw zbytu w 6.
przypadkach nastapity wzrosty. Niezmiennie naj-
wiekszym odbiorcg komponentéw pozostajg Niem-
cy, na ktore przypadto 40,09 proc. catosci eksportu
czesci i komponentdw, przy dynamice na poziomie
106,01 proc. Wzrost nastapit takze na rynku cze-
skim (8,34 proc. catosci, dynamika 108,23 proc.).
Nizsze niz przed rokiem zapotrzebowanie na cze-
Sci z Polski nastgpito u odbiorcéw we Francji (7,47
proc. catosci, dynamika 94,49 proc.) i we Wioszech
(5,55 proc., dynamika 97,96 proc.).

ENGLISH SUMMARY

tego typu pojazdy stanowity 29,95 proc. catosci
sektora, 0 9,1 proc. mniej niz rok wczesdniej.

W pierwszej ,dziesiatce” najwazniejszych
rynkdw zbytu nie zanotowano zadnego wzrostu.

Eksport do Wtoch, na ktéry przypadio 26,64 proc.

W kwietniu br. jednostki napedowe tego typu
stanowity 11,82 proc. catosci sektora, o 0,16 proc.
mniej niz rok wczesniej.

W  pozostatych grupach  produktowych
w dwoch przypadkach zanotowano spadki - eks-
porcie autobusow (dynamika 94,38 proc.) i nadwo-
zi (dynamika 70,69 proc.).

Podsumowanie

W biezgcym roku eksport przemystu motory-
zacyjnego z Polski stale maleje. Zwraca uwage
fakt, ze od lutego spadki sie pogtebiajq (luty: -2,66
proc., marzec: -9,90 proc., kwiecien: -10,36 proc.).
Nadal najbardziej maleje eksport samochoddéw
osobowych i towarowo-osobowych.

Spadki bytby jeszcze wigksze, gdyby nie
utrzymujaca sie tendencja wzrostowa w eksporcie
czesci i akcesoridw, co spowodowato, Zze obecnie
jest to najwazniejsza grupa produktow motoryza-
cyjnych. Utrzymanie wzrostu tej grupy to zastuga
przede wszystkim niemieckiego przemystu moto-
ryzacyjnego, na ktéry przypadio po 4 miesigcach
br. niespetna 40,8 proc. catosci, a takze czeskiego
i brytyjskiego.

Poniewaz brak w najblizszych miesigcach
oznak poprawy, AutomotiveSuppliers.pl podtrzy-

Eksport przemystu motoryzacyjnego w kwietniu 2012 r.
Export in the Automotive Industry from Poland in April 2012

w min euro dynamika udziat
Unia Europejska 1 226,05 88,44% 82,85%
Eksport poza UE 253,81 95,95% 17,15%
Razem 1 479,86 89,64% 100%

Zrédto: AutomotiveSuppliers.pl na podstawie danych Eurostat

catosci, spadt o ponad 24 proc. (dynamika 75,85
proc.), natomiast do Niemiec (23,45 proc. catosci)
0 niespetna 12 proc. W pierwszej ,dziesiatce™ naj-
bardziej zmalat eksport do Hiszpanii (10. pozycja,
dynamika 31,43 proc.).

Eksport Wy-
niést 174,89 min euro, o 11,56 proc. mniej niz

silnikéw  wysokopreznych

przed rokiem.

muje prognoze, zgodnie z ktéra w catym 2012 r.
wartos¢ eksportu przemystu motoryzacyjnego
z Polski wyniesie okoto 17,3-17,8 mid euro.

Materiat przygotowany na podstawie danych
Eurostat.

It was a decrease of 5.90 percent compared to the same period of last year. Parts and accessories accounted for the largest
part of total exports (EUR 1.8 billion, +5.57 percent). Exports of cars and LCVs fell by 18.39 percent to EUR 1.54 billion.
AutomotiveSuppliers.pl forecasts that automotive industry exports from Poland in all of 2012 will amount to approx. EUR 17.3 -

17.8 billion.
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Wazne momenty w podejmowaniu decyzji

produktowych.

Producent samochodéw wypuszcza nowy, sensacyjny model...
poniewaz inzynier ponownie wykorzystat stary projekt.

Kazdy ,wielki” produkt to efekt waznych decyzji — nie tylko e
tych podejmowanych w kluczowych momentach, lecz réwniez
milionéw matych decyzji, ktére do nich prowadzg. Kazdy
moze podjac decyzje, ktdra zawazy na sukcesie produktu:
inzynier w Evansville, mechanik w Monachium, dostawca

w Szanghaju.

Dla wiodacych spétek na catym Swiecie, oprogramowanie
PLM firmy Siemens jest niezbedna platforma do wspéinego
podejmowania decyzji produktowych. Nasze rozwigzania
oferuja kazdej osobie zaangazowanej w tworzenie
produktéw “high-definition PLM”. HD-PLM sprawia, ze ludzie
otrzymuja informacje, ktorych potrzebuja doktadnie wtedy,
gdy ich potrzebuja - z petna klarownoscia - by moc
podejmowac lepsze decyzje szybciej. Oprogramowanie PLM Siemens oferuje wspélng platforme do

. lesnie od b . . | . podejmowania decyzji, ktéra rozumie zaleznosci miedzy funkcjami
Niezaleznie od branzy - motoryzacja czy lotnictwo, w procesie cyklu zycia produktu. Sprawia to, ze kazdy otrzymuje

elektronika czy produkcja energii, przemyst morski czy informacje, ktérych potrzebuje we wtaéciwym kontekscie, dzieki
medyczny, maszynowy, itp. - oprogramowanie PLM firmy czemu moze podejmowac bardziej $wiadome decyzje produktowe.
Siemens pomaga podejmowac madrzejsze decyzje, ktdre

owocujg wspaniatymi produktami. Dowiedz sie wiecej na

siemens.com/plm.

Rozwiagzania dla przemystu.



Przemyst motoryzacyjny w Polsce

Pittsburgh Glass Works

Nowe fabryki
komponentow
rozpoczynajg produkcje

Najsilniejszg gatezig przemystu motoryzacyjnego w Polsce sg dostawcy
motoryzacyjni. To oni tworzg i utrzymujg najwiecej miejsc pracy.
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Dostawcy

Producenci czesci i komponentéw odpo-
wiadaja takze za najnowsze inwestycje. Czes¢
Z nich zapowiedzieliSmy w zesztym roku aby
teraz powrdci¢ do nich w finatowej fazie reali-
zacji.

19 kwietnia 2012 roku w Komornikach koto
Srody Slaskiej miata miejsce uroczysto$é otwar-
cia zaktadu Pittsburgh Glass Works Poland
(PGW), produkujacego przednie szyby samo-
chodowe. Fabryka powstata na terenie podstre-
fy Legnickiej Specjalnej Strefy Ekonomiczne;.
To pierwsza europejska inwestycja amerykan-
skiego koncernu. Obecnie w fabryce w Komor-
nikach dobiega konca proces testéw a seryjna
produkcja ruszy w sierpniu-wrzesniu tego roku.

W potowie 2012 roku w PGW pracowato
okoto 110 osdb, a do konca roku zatrudnienie

ma wzrosng¢ o kolejnych 30 pracownikow. Do-

celowe 200 miejsc pracy ma zosta¢ osiggniete
w 2013 lub 2014 roku, zgodnie z zatozonym dtu-
goterminowym planem zatrudnienia.

Obecnie wytgcznym klientem fabryki w Ko-
mornikach jest koncern Daimler i jego zakiady
w Niemczech (Sindelfingen, Brema, Rastatt)

i na Wegrzech (Kecskemet). Prowadzone sg

rozmowy z innymi producentami aut, ale do
czasu zakonczenia negocjacji, przedstawiciele
PGW nie moga zdradzi¢ Zadnych szczegotow.

Na poczatku stycznia biezacego roku
przekazano do uzytkowania zaklad Faurecia
Gorzéw Il w Gorzowie Wielkopolskim. Proces
budowy trwat tylko sze$¢ miesiecy, od czerwca
do konca grudnia 2011 roku. Zaktad miesci sie
na terenie Kostrzynsko-Stubickiej SSE, w bez-
posrednim sasiedztwie pierwszego zaktadu
francuskiego koncernu, ktory dziata od 2003 r.
W nowym gorzowskim zaktadzie wytwarzane sg,
deski rozdzielcze i panele drzwiowe.

Okres testow fabryka ma juz za sobg - pod
koniec czerwca ruszyta pierwsza seryjna pro-
dukcja wyposazenia kabiny do modelu VW

Amarok, ktérego europejski montaz rozpoczat

-y

sie w fabryce w Hanowerze. Miesiac pdzniej
uruchomiono seryjng produkcje do nowej ge-
neracji VW Golfa (A7). Kolejne uruchomienie
bedzie zwigzane z Mercedesem W222.

Obecnie w zaktadzie Faurecia Gorzéw II
zatrudnionych jest ponad 200 os6b. Na koniec
2012 roku zatrudnienie ma wzrosng¢ o kolej-
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nych 200 miejsc pracy.

W pierwszym potroczu tego roku zakoriczo-
na zostata takze inna inwestycja Faurecii w Pol-
sce. Od lutego do czerwca 2012 roku trwatly
prace zwigzane z rozbudowg Faurecia Gréjec
R&D Center. Sam budynek powstat w 2009 roku
z przeznaczeniem do prowadzenia badan zwia-
zanych z projektowaniem elementéw siedzen
samochodowych. Znalazty w nim miejsce takie
dziaty jak: Biuro Konstrukcyjne - Application
Design Center, Dziat Obliczen FEA, Inzynieria
Produkgiji, dziat IT, Prototypownia oraz Dziat Te-
stéw. W budynku zlokalizowane zostato takze
Centrum Finansowo-Ksiegowe, ktdre obstuguje
wszystkie polskie spotki francuskiej grupy.

Inzynierowie Faurecia Grojec R&D Center
z powodzeniem realizujg szereg projektdw a po-
szczegolne dziaty zwiekszaly liczbe swoich pra-
cownikéw, wiec dwukondygnacyjny budynek,
zaprojektowany aby pomiesci¢ 130 os6b okazat
sie niewystarczajacy. Zarzad spotki zdecydowat
0 jego rozbudowie. W pierwszym pétroczu 2012
roku zostata dobudowana jedna kondygnacja,
co zwigkszyto powierzchnig biurowg o 500 m2
(catkowita powierzchnia obiektu po rozbudowie
to 2500 m2), a to z kolei pozwoli na zatrudnienie
kolejnych 50 oséb.

Inzynierowie Faurecia Grojec R&D Center
od wielu lat wspotpracujg z osrodkami badaw-
czymi Grupy Faurecia ulokowanymi na catym
Swiecie, przede wszystkim z centrami badaw-
czo-rozwojowymiw Brieres iw Caligny (Francja),
w Stadthagen (Niemcy), w Troy (USA),w Quarto
Barras (Brazylia) i w Szanghaju (Chiny).

Proces uruchomienia pierwszej produkcji
seryjnej ma za sobg takze spodtka Nifco Korea
Poland, ktéra w lipcu zesztego roku rozpoczeta
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budowe zaktadu w Zorach na terenie podstre-
fy Jastrzebsko-Zorskiej Katowickiej Specjalnej
Strefy Ekonomicznej. Budowe obiektu produk-
cyjno-magazynowego o powierzchni 18 m2
zakonczono w lutym 2012 roku. W tym samym
miesigcu miat miejsce prébny rozruch produkciji
a catos¢ prac wykonczeniowych w hali ukonczo-
no cztery miesigce pozniej.

W poczatkiem marca rozpoczeto pierwsza
produkcje seryjna. W potowie roku w zorskiej
fabryce zatrudnionych bylo ponad 250 os6b.

Poza budowa nowego zaktadu NSG Gro-
up uruchamia w Polsce Centrum Ustug
Wspdlnych dla krajéow europejskich. Zada-
niem powstajacego Centrum Ustug Wspdl-
nych bedzie obstuga proceséw transakcyj-
nych w zakresie finanséw, zakupdéw oraz IT
placéwek Grupy NSG w Europie. Zatrudnio-
ne w Sandomierzu osoby odpowiadaé beda
za obstuge procesow ksiegowych i zakupo-
wych w zakladach w Polsce, Niemczech,
Wielkiej Brytanii i we Wioszech.

Uruchomienie Centrum przewidziane jest
na pazdziernik biezacego roku. Sam proces
rekrutacyjnych ruszyt pod koniec czerwca.
W sumie utworzonych zostanie 60 nowych
miejsc pracy.

Zwiekszenie zatrudnienia planowane jest na ko-
niec Il kwartatu tego roku. Docelowy poziom 350
pracownikow ma by¢ osiagniety do konca 2015
roku, zgodnie z pierwotnymi planami dostawcy.

Przypomnijmy, ze Nifco Korea Poland ma
w swojej ofercie takie komponenty jak podtokiet-
niki, kratki wentylacyjne, uchwyty na kubki i inne
elementy wyposazenia wnetrza. Odbiorcami sg
zaktady Hyundaia w Noszowicach i Kia Motors
w Zylinie.

i
e l-l I i

]~ &

AutomotiveSuppliers.pl

Kolejng inwestycje, cho¢ nie zwigzang
z budowa nowej hali zakonczyta Gedia Poland,
dostawca elementéw ttoczonych, spawanych
i zgrzewanych. 26 czerwca w Nowej Soli ofi-
cjalnie uruchomiono nowg linie produkcyjng do
obrébki plastycznej na goraco. W uroczystosci
wzieli udziat m.in.: Ryszard Gongor - dyrektor
zakfadu, Jurgen Hillesheim i Walter Braunschne-
ider z niemieckiej spotki-matki, przedstawiciele
PAlilZ, Kostrzynsko-Stubickiej SSE i wtadz lo-
kalnych.

Na podkreslenie zastuguje fakt, ze zrealizo-
wana wielomilionowa (euro) inwestycja to pierw-
sze tego typu przedsiewziecie w Grupie Gedia
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ale takze pierwsze w sektorze motoryzacyjnym
w Polsce. - Wprowadzajgc obrébke plastyczng
na gorgco, nasza spotka rozszerza kompetencje
o0 kolejng technologie, ktérej gtowng zaletg jest
zwiekszenie bezpieczenstwa podczas ewentu-
alnej kolizji przy rownoczesnej redukcji ciezaru
- méwi Ryszard Gongor.

Parametry linii ttoczenia na gorgco sg imponu-
jace, ze wzgledu na piec hybrydowy o dtugosci 40
m, prase o nacisku 2000 ton i stét wielkosci 5000
mm x 2800 mm. Wszystkie operacje linii produk-
cyjnej sa w petni zautomatyzowane. Linia posiada
przepustowos$¢ materiatu do 4,7 ton na godzine.

Dziatalno$¢ produkcyjng rozpoczat juz takze
drugi zaklad produkcji elektrycznych systemow
kierowniczych, nalezacy do TRW Automotive
Holdings Corp. Obiekt o powierzchni 9 tys. m2
w Bielsku-Biatej, zlokalizowany na terenie pod-
strefy Katowickiej Specjalnej Strefy Ekonomicznej
zostat oddany do uzytku w grudniu zesztego roku.
W tym czasie rozpoczat sie proces industrializacji
pierwszych linii produkcyjnych. Produkcja seryjna
dla pierwszego klienta rozpoczeta sie 2 lipca 2012
roku.

Obecnie w nowym zaktadzie zatrudnio-

nych jest ponad 90 oséb. - Do korca biezgcego
roku planujemy zwiekszy¢ zatrudnienia do 120
0s0b - méwi Emil Stabor dyrektor odpowiedzial-
ny za zaktady TRW Steering Systems Poland
w Czechowicach-Dziedzicach i Bielsku-Biate;j.
Zgodnie z poczatkowymi zatozeniami, do korca
2015 roku zatrudnienie w bielskiej fabryce ma
znalez¢ 250 oséb. Uroczyste otwarcie fabryki

zaplanowane jest na poczatek wrzesnia bie-
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Dostawcy

zgcego roku. Nowy zaktad $cisle wspotpracuje
z fabryka w Czechowicach-Dziedzicach, ktéra
dziata od 1996 roku i wytwarza systemy kierow-

nicze wspomagane elektrycznie i hydraulicznie.

Dobiegajg konca prace nad drugim zakta-
dem w Polsce japonskiej NSG Group. Przy-
pomnijmy, ze w lutym zeszlego roku spodtka
Pilkington Automotive Poland ogtosita decyzje,

ze w Chmielowie, na terenie Tarnobrzeskiej

Logistyka dla Twojej branzy
www.groupecat.pl




Przemyst motoryzacyjny w Polsce

Specjalnej Strefy Ekonomicznej, w odlegtosci
30 km od istniejacego zaktadu w Sandomierzu,
powstanie nowa fabryka wytwarzajaca przednie
i boczne szyby do samochoddéw osobowych
i ciezarowych.

Inwestycja w wysokos$ci 400 min, prowadzo-
na w dwoch etapach pozwoli zwiekszy¢ produk-
cje NSG Group w Polsce szyb przednich w Pol-
sce 0 1,7 miliona sztuk rocznie, a szyb bocznych
i tylnych - o 5 milionéw sztuk, co oznacza de
facto podwojenie obecnej produkgiji.

Pomimo dtugiej i mroznej zimy koncowe
terminy zapisane w harmonogramie nie ulegty
zmianie, cho¢ jak mowi Ryszard Jania, prezes
Pilkington Automotive Poland, nastgpito natoze-
nie sie faz prac wykonczeniowych przy budynku
i instalacji maszyn. Budynek nowej fabryki o po-
wierzchni 65 tys. m2 jest oddawany sukcesyw-

PAIilZ walczy o nowe
inwestycje motoryzacyjne

W | potowie sierpnia 2012 roku Polska Agen-
cja Informacji i Inwestycji Zagranicznych
poinformowata, ze zakonczyta pozytywnag
decyzjg inwestora 32 projekty o tacznej
wartosci 1,022 mld euro i planowanym za-
trudnieniu 6 088 osob. Wsréd nich dominuje
branza motoryzacyjna (12 projektéw) i BPO
(10).

Obecnie PAlilZ prowadzi 143 projekty o
tacznej wartosci 5,8 mld euro, ktére mogq
stworzy¢ ponad 36 tysiecy miejsc pracy.
Niezmiennie najliczniejsza grupa inwestycji
pochodzi z USA (32 projektéw, 744,4 min
euro 6 219 miejsc pracy). Na drugim miejscu
znaleZli sie inwestorzy niemieccy (18 projek-
téw, 541,6 min euro, 4 445 miejsc pracy), na
kolejnych: z Wielkiej Brytanii (15 projektow),
Chin (11) i Franciji (9).

Najpopularniejszg branzg jest sektor moto-
ryzacyjny (28 projektow, 2090,84 min euro,
13 769 miejsc pracy). Pozostate sektory to
gtéwnie: BPO (25 projektéw, 28,5 min euro,
6 573 miejsc pracy), R&D, ICT oraz maszy-
nowy (po 10 projektow).

nie do uzytku. Pod koniec lipca maszyny pro-
dukcyjne byty zainstalowane w 90 proc. i trwat
proces ich testowania. Rozruch catych linii na-
stapi w sierpniu.

- Od kilku miesiecy szkolimy ponad 100 pra-
cownikow na potrzeby pierwszej zmiany i cze-
$ci drugiej oraz funkcji wspierajgcych produkcje
- mowi Ryszard Jania. - W sierpniu nastapi ko-
lejna faza rekrutacji dotyczaca oséb, ktére uzu-
petnig drugg zmiane. Do konca biezgcego roku
zatrudnienie powinno wzrosng¢ do okoto 250
pracownikéw. Oficjalne otwarcie nowego za-
ktadu zaplanowano na potowe wrzesnia 2012,
a petne zdolnosci produkcyjne majg zostac
osiggniete w potowie 2013 roku.

Warto zaznaczy¢, ze nowa inwestycja

w Chmielowie zostata doceniona. 12 grudnia

2011 roku w Warszawie podczas dorocznej
gali, Polska Agencja Informagiji i Inwestycji Za-
granicznych (PAlilZ) wreczyta nagrody dla naj-
wigkszych inwestorow w 2011 roku. Nagrode
za inwestycje o najwiekszej wartosci otrzymata
wiasnie spotka Pilkington Automotive Poland.

Co dalej?
Poza wymienionymi juz inwestycjami, we

wrzesniu biezacego roku ma zosta¢ otwarta
nowa hala firmy Fideltronik w Suchej Beskidz-
kiej, dedykowana produkciji dla przemystu moto-
ryzacyjnego. Do konca wrzesnia planowane jest
takze przeniesienie produkcji przez btonski od-
dziat Delphi Poland z dotychczasowej lokaliza-
cji do nowego zakladu. Natomiast w przysztym
roku zostang zakonczone rozbudowy zaktadow
Haering Polska w Piotrkowie Trybunalskim oraz
Boshoku Automotive Poland w Tomaszowie Ma-
zowieckim.

Prezentowane inwestycje s w znacznym
stopniu zakonczeniem pewnego etapu. Skom-
plikowana sytuacja europejskiego sektora moto-
ryzacyjnego i spadek sprzedazy oraz produkcji
samochodow, czesciowo ostudzity che¢ mie-
dzynarodowych koncernéw do uruchamiania
nowych projektow. Dlatego w najblizszym cza-
sie nie nalezy spodziewac sie ogtaszania rozpo-

czecia duzych inwestycji. Jedynym powaznym
,motorem” nowych projektéw mogtoby stac sie
uruchomienie produkcji przez konsorcjum Ma-
gna Int. na warszawskim Zeraniu. Taka inwesty-
cja to zawsze kolejni dostawcy w Polsce.

ENGLISH SUMMARY

In April 2012, a new windscreen manufacturing plant of Pittsburgh Glass Works Poland (PGW) was officially opened in Komorniki near
Sroda Slaska (in the Lower Silesia province). The new plant is the US manufacturer’s first project in Europe.

Also, in the first half of this year, Faurecia’s new plant in Gorzéw began production and the extension of this French group’s R&D centre in
Grdjec near Warsaw was completed.It’s also worth noting a new investment project completed at Gedia Poland (Nowa Sél), where a new
hot working production line was put in operation. It is the first such project within the Gedia Group and in Poland’s automotive sector.

In September, two plants will be officially opened: Pilkington’s facility in Chmieléw (car glass) and TRW Automotive Holdings in Bielsko-Biata
(steering gears). In the near future, we will also see the opening of plants by Korean suppliers: Nifco Korea (Zory), Mando Corporation
(Watbrzych), but also Polish companies (Fideltronik in Sucha Beskidzka).
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12. Miedzynarodowe Targi Poddostawcow:
Czesci, Komponenty, Moduty i Technologie

Wiodaca impreza targowa europejskiej branzy
poddostawczej dla sektora motoryzacji, budowy
maszyn, urzadzen i narzedzi, elektroniki, elektro-
techniki, medycyny, instalacji energetycznych,
maszyn rolniczych, przemystu lotniczego oraz
tworzyw sztucznych.

Dla polskich firm poddostawczych stanowi jedno
Z najistotniejszych wydarzen targowych oraz
sprawdzona platforme nawiazywania nowych
kontaktéw kooperacyjnych.

Targi Zuliefermesse odbywaja sie w cyklu dwuletnim.

www.poddostawcy.pl

LEIPZIGER MESSE

Duet Miedzynarodowych
Targow Przemystowych
Lipsk, 26 lutego-1 marca 2013

14. Branzowe Targi Przemystowe
Technik Produkcyjnych,
Obrabiarek i Maszyn Specjalnych

inute

Pierwsza najwieksza w 2013 roku impreza targowa
innowacyjnych technik produkcyjnych, obrabiarek

i maszyn specjalnych w Niemczech. Wsréd wystawcow
(2011 rok: 872 firm) obecni sa wiodacy miedzyna-
rodowi producenci narzedzi, urzadzen oraz techno-
logii i ustug.

Dla polskich przedsiebiorstw produkcyjnych stanowia
cenne zrédto kontaktow handlowych.

Targi intec odbywaja sie w cyklu dwuletnim.

www.targi-intec.pl

Informacje: Targi Lipskie Polska Sp. z 0.0., ul. Bagno 2/112, 00-112 Warszawa, tel./fax: 022 414 44 71, 72, 73,

e-mail: info@targilipskie.pl, www.targilipskie.pl



Przemyst motoryzacyjny w Polsce

Faurecia Automotive Polska
rozwija wspotprace
Z Renault

Grupa Biznesowa FAS uzyskata nowy kontrakt z Renault na produkcje mechanizmaow,
pianki, tapicerki oraz zagtowkow. Wiekszos¢ mechanizmow, w tym wszystkie prowad-
nice, bedzie powstawa¢ w Zakiadzie Mechanizméw w Grojcu (Faurecia Automotive

Polska S.A.).
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Dostawcy

Inne komponenty, na przyktad reclinery,
bedg produkowane przez Zaktad Mecha-
nizméw w Waltbrzychu. Jeszcze inne ele-
menty, w tym dzwignie, bedg powstawaty
w zaktadzie Faurecii w Villier La Montagne
we Francji.

Bezposrednia wspoéipraca Faurecii
w Grojcu z firmg Renault trwa juz od kilku
lat, natomiast poczatki przygody z Renault
Logan siegajg 2010 roku. Wéwczas to mia-
fo miejsce spotkanie otwierajgce projekt
J92, w ramach ktérego rozpoczeto w Groj-
cu produkcje prowadnic miedzy innymi do
Dacii Monospace - Mini Vana i Dacii Fur-
gonu.

Start produkcji do tych modeli ruszyt na
przetomie stycznia i lutego 2012 roku. Od
tej pory gréjeckie elementy dostarczane sg
do Tangeru, do montowni Renault.

Poczgwszy od pierwszych wyprodu-
kowanych czesci, zaktad z powodzeniem
przechodzit audyty logistyczne i jakoscio-
we zwigzane z ich produkcja. Okazuje sie,
ze spetnione zostaly wszelkie wymagania
pozwalajgce nie tylko na kontynuacje, ale
takze na rozszerzenie wspotpracy z tak wy-
magajacym klientem. W rezultacie, w lutym

2012 roku miat miejsce w Groéjcu kolejny
kick-off meeting, podczas ktérego rozpo-
czeto prace nad rozszerzeniem produkcji
prowadnic w tutejszym Zaktadzie Mecha-
nizmoéw do nowego Renault Logana, ktéry
bedzie montowany w Maroku, Rumunii, Ro-
sji i Brazylii. Juz w 2013 roku do zaktadéw
w Maroku, Rumunii i Rosji bedg wysytane
prowadnice, natomiast do Brazylii poptyng
profile (cze$¢ gorna i dolna prowadnicy).
Jak méwi koordynator tego nowego
projektu w grojeckim zaktadzie ,obecnie

trwajg przygotowania do uruchomienia
projektu. Przede wszystkim analizujemy
wydajnosé linii montazowej, oceniamy te
wydajnos¢ biorgc pod uwage spodziewa-
ne wielkosci produkcji. Dokonujemy takze
walidacji procesu poprzez przeprowadza-
nie préb montazowych i audytéw. Zgodnie
z wymaganiami jakosciowymi planujemy
réwniez zaprezentowanie Klientowi probek
wstepnych naszych wyrobow, tzw.: ,initial
samples”.

W Faurecia Automotive Polska S.A.
produkowanych jest 90 tysiecy prowadnic
dziennie. Prawie potowa tej produkcji to
prowadnice typu 449, ktére charakteryzujg
sie dwiema biezniami kulek. Prowadnice
te nalezg do najstarszych produkowanych
w Grojcu, a jednoczes$nie sg niezawodne
i proste w montazu. Nowsza generacja to
prowadnice C4B posiadajgce cztery biez-
nie kulek. Wtasnie w tego typu prowadnice
sg wyposazane nowe modele Renault.

Nalezy podkresli¢, ze grojecki Dziat
Technologii Nowych Projektow od lat
w sposob partnerski z Centralg we Fran-
cji wdraza nowe projekty, czego dowodem
jest m.in. projekt Ultima - nowa koncepcja

prowadnicy asymetrycznej.
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Rozwigzania dla przemystu motoryzacyjnego

3K Znakowanie w branzy automotive

Jedng z pierwszych branz, ktére zaczely
stosowa¢ automatyczng identyfikacje w postaci
kodoéw kreskowych byta branza samochodo-
wa. Producenci opon i czesci samochodowych
szybko odkryli potencjat, jaki daje znakowanie
kodami kreskowymi i oszczednosci, jakie dzieki
nim moga osiggna¢. Obecnie znakowane sg za-
réwno elementy na etapie produkgji, jak i czesci
zamienne dostarczane do warsztatow i sklepow.
Kody odczytywane podczas proceséw produk-
cyjnych stuzg przede wszystkim do rejestracji
stanu zaawansowania produkcji oraz kontroli
jakosciowej. Takie znakowanie moze by¢ nano-
szone réznymi sposobami. Moga to by¢ etykiety
samoprzylepne, przywieszki mocowane do ele-
mentéw oraz kody DPM (Direct Part Marking)

stosowane coraz powszechnie;j.

Etykiety samoprzylepne sa najpopular-
niejszg, i jednoczesnie najtansza forma zna-
kowania. Specjalizowane drukarki termiczne
lub termotransferowe ustawione przy liniach
produkcyjnych drukuja etykiety na zadanie lub
w seriach w zalezno$ci od organizacji produk-
cji i jej wymagan. Sterowanie drukarkami moze
by¢ realizowane przy pomocy systemu zarza-
dzajacego produkcjg (np. klasy MES), systemu
klasy ERP zarzadzajgcego przedsiebiorstwem
oraz programéw do projektowania i drukowania
etykiet zintegrowanych ze wspomnianymi sys-
temami. Duze mozliwosci daje program Nice
Label, ktéry wystepujac w kilku wersjach oferuje
rozne funkcjonalnosci dostosowane do wyma-
gan uzytkownikéw. Przyktadowo jedno z jego
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narzedzi — Nice Watch oferuje mozliwos¢ au-
tomatyzacji wydruku. Wystarczy, by osoba uru-
chamiajgca proces produkcyjny wystartowata
go, a z drukarki w sposéb automatyczny zaczng,
wysuwac sie wydrukowane etykiety. Jesli taka
drukarke wyposazy sie w czujnik obecnosci ety-
kiety, kolejne samoprzylepne etykiety beda wy-
chodzi¢ spod gtowicy drukujacej dopiero po za-
braniu przez operatora poprzedniej. W praktyce
wyglada to tak, ze drukarka otrzymuje zlecenie
przedrukowania np. 100 etykiet, drukuje jedng
i czeka az operator jg zabierze. Dopiero wtedy
drukowana jest kolejna. Oszczedza to czas ope-
ratorom linii produkeyjnych, ktérzy moga w tym
czasie realizowac inne operacje. W naszym kra-
ju oficjalnym dystrybutorem tego programu jest
firma SKK S.A., ktéra $wiadczy réwniez ustugi
wsparcia technicznego rozwigzan opartych na
tym programie.

Czasami na liniach produkcyjnych stosuje
si¢ tzw. drukarki inteligentne. Sg to urzadze-
nia wyposazone w pamie¢, w ktérej mozna
przechowywa¢ baze produktéw oraz formaty
etykiet. Pracownik korzystajac z klawiatury dru-
karki wybiera odpowiedni format etykiet, a np.
przy pomocy czytnika kodéw kreskowych pod-
taczonego do drukarki, odczytujac witasciwy
kod z elementu lub dokumentacji technicznej
wywotuje odpowiedni rekord z bazy danych
zaimplementowanej w drukarce. Takie rozwia-
zanie pozwala zachowa¢ mobilnos¢ stanowisk
drukujacych — drukarka potrzebuje do pracy
tylko zasilania. Wadg natomiast jest okresowa

konieczno$¢ aktualizacji formatow etykiet oraz
zawartosci bazy danych.

Przed zakupem drukarki warto zastanowi¢
sie nad nastepujacymi rzeczami:

a. Jaka rozdzielczos¢ druku (gtowicy) potrze-
buje

b. Jaka maksymalng szerokos$¢ etykiety bede
potrzebowat

c. Jakg metode druku bede stosowat

d. lle etykiet miesiecznie bede musiat przedru-
kowaé

e. W jaki sposob bede komunikowat sie z dru-
karka.

Odpowiedzi na powyzsze zagadnienia po-
zwolg dobra¢ optymalny model drukarki.

Na liniach produkcyjnych, ktére produkuja
elementy powtarzalne, przy produkcji seryjnej
lub masowej mozna zamontowa¢ automatycz-
ne aplikatory etykiet. Sg to urzadzenia bardziej
zaawansowane niz zwykte drukarki i najczesciej
zintegrowane bezposrednio z linig produkcyjna.
Takie urzadzenie moze by¢ wyposazone w mo-
dut drukujacy, ktory w takim przypadku na bie-
zgco drukuje etykiety — kazda z nich moze za-
wiera¢ inne informacje. Czesto rowniez stosuje
sie aplikatory, ktore nie majg wbudowanej gto-
wicy drukujgcej. W takim rozwigzaniu urzadze-
nie aplikuje etykiety wczesniej przedrukowane.
Wadg tego rozwigzania jest konieczno$¢ zmia-
ny etykiet w zasobniku przy zmianie produko-
wanego asortymentu. Plusem natomiast niska
cena urzadzenia. Wybor rozwigzania zalezy od
specyfiki produkcii.

ul. Wadowicka 8a 30-415 Krakéw tel.: 122932 700
www.skk.com.pl zapytanie@skk.com.pl
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Znakowanie

N SKK

Bardziej zaawansowang metodg znako-
wania, ale tez drozszg ze wzgledu na sposob
nanoszenia i urzadzenia do odczytu, jest tech-
nologia DPM. Posiada ona wszystkie zalety au-
tomatycznej identyfikacji — eliminuje btedy ludz-
kie, wspiera efektywne zarzadzanie zasobami,
pozwala na dostep do aktualnych informacji
o stanach posiadania, a przy tym od tradycyj-
nych etykiet wyrdznia jg trwato$¢ (niezniszczal-
nosc¢), odpornos$¢ na niekorzystne warunki ze-
wnetrzne, mozliwos¢ zakodowania duzej ilosci
informacji (do 3600 znakéw) na bardzo matej
powierzchni. Ta metoda znakowania polega
na nanoszeniu bezposrednio na metalowej po-
wierzchni kodu 2D (kodu dwuwymiarowego) —
DataMatrix.
Wsrdéd zalet stosowania technologii DPM
mozna wymienic:
® trwate oznakowanie (kod naniesiony w tej
technologii jest trwaty i niezniszczalny — nie
mozna go zmazac, odkleic)

® mozliwos¢ zawarcia w kodzie 2D unikal-
nych informacji zwigzanych z produkowa-
nym elementem

® mozliwo$¢ zakodowania bardzo duze;j ilosci
danych (max 3600 znakéw) na bardzo ma-
tej powierzchni (w Europie do znakowania
DPM wykorzystuje sie najczesciej kod Da-
taMatrix, w Japonii natomiast - QR Code)

® mozliwos¢ zastosowania na réznych ma-
teriatach (od metalu, poprzez plastik, a na
szkle konczac) eliminacja btedéw ludzkich
i maszynowych (dwuwymiarowy kod kre-
skowy, nawet jesli jest uszkodzony w 20%
zostanie odczytany poprawnie)

® latwa i szybka identyfikacja przedmiotu.

® mozliwos¢é znakowania materiatow nawet
o bardzo matych rozmiarach (kod DataMa-
trix zachowuje swojg petng funkcjonalnosc
nawet wtedy, gdy generowany jest w bar-
dzo matych rozmiarach; przyktadem moze
by¢ znakowanie podzespotoéw elektronicz-
nych)

® mozliwos¢ ciggtego monitorowania ruchu

i pochodzenia oznakowanych przedmiotéw,
poniewaz do danego przedmiotu przypi-
sane sg doktadne informacje o nim i jego
produkc;ji

W wyborze wtasciwej metody znakowania,
modelu drukarki czy aplikatora warto zwrdcic¢
sie do osob, ktére na co dzieh od lat zajmujg
sie wdrozeniami systeméw znakowania. Istnie-
jaca od 20 lat firma SKK S.A. zatrudnia osoby
z duzym dos$wiadczeniem, ktére z powodze-
niem jest wykorzystywane podczas kolejnych
wdrozen systeméw znakowania.

Jednak w catym procesie znakowania nie
tylko technologia nanoszenia oznaczenia jest
wazna. Réwnie wazne, a moze nawet waz-
niejsze jest wykorzystanie odpowiednich ma-
teriatéw (nie dotyczy to oczywiscie technologii
DPM), ktoére zachowaja naniesione cechy pro-
duktu na tyle dtugo, by mozna je wykorzysta¢
zgodnie z ich przeznaczeniem w procesie pro-
dukcji, magazynowania czy sprzedazy.

Producenci samochodéw i poddostawcy
komponentéw dla branzy Automotive to bardzo
wymagajacy partnerzy. Nic wiec dziwnego, ze
dzisiejszy dostawca na tym rynku musi sprostac
najwyzszym oczekiwaniom zwigzanym z trwa-
toscig (dtugowiecznoscia) oferowanych produk-
téw, stabilnym, wysokim poziomem jakosci oraz
innowacyjnoscig proponowanych rozwigzan za
konkurencyjng cene. Dodatkowo poddany pre-
sji wytwarzania nowszych, bezpieczniejszych,
bardziej nowoczesnych i urozmaiconych styli-
stycznie modeli, w coraz krétszym okresie cza-
su, rynek motoryzacyjny oczekuje od swoich
dostawcow terminowosci, elastycznosci i nieza-
wodnosci dostaw.

Wszystkie wspomniane warunki spetia
wspomniana juz firma SKK S.A. z Krakowa, kto-
ra dzieki wdrozonej polityce jakosci oraz dedy-
kowanemu zespotowi specjalistdw od materia-
tow eksploatacyjnych jest w stanie dostarczy¢
etykiety i przywieszki spetniajgce wymagania
branzy samochodowej. Od wielu juz lat konsul-
tanci tej firmy wspieraja firmy produkcyjne w do-

borze wiasciwych materiatébw do znakowania
ich produktow.

SKK posiada w swojej ofercie szereg go-
towych rozwigzan majacych zastosowanie
zarowno w znakowaniu komponentéw znajdu-
jacych sie we wnetrzu jak i na zewnatrz pojaz-
déw, w zaleznosci od potrzeb, jakim stuzy¢ ma
dane rozwigzanie. Sg to miedzy innymi etykiety
i przywieszki odporne na wysokie temperatury,
oleje, smary, detergenty, odporne mechanicznie
np. Super Label Silver®, Super Label White®,
Extra Label White®, Extra Label Silver®, Tuf-
ftag®, lub niszczace sie przy prébie odklejenia
Destruct Label White®, Void Label White®, Void
Label Silver®, z réznymi klejami do podiozy
trudnych, plastikéw, Tight Label White® lub kle-
jami odlepnymi Removable Lable White®.

Proces walidacji etykiet i przywieszek na
komponenty jest czasochtonny i kosztowny dla-
tego wspotpracujac z renomowanymi dostawami
surowcow SKK proponuje klientom przeprowa-
dzenie badan i testéw w oparciu o dostarczone
specyfikacje techniczne dla danej aplikacji.

Ze wzgledu na roznorodno$¢ i unikalno$¢
proceséw w kazdym zaktadzie, bardzo wazna
jest Scista wspétpraca z klientem (technologa-
mi, inzynierami procesow, dziatami zakupéw
itd.) w celu doboru rozwigzania optymalnego,
,szytego na miarg” dla danej aplikacji. Dla wie-
lu klientow bardzo waznym argumentem przy
wspotpracy z dostawca systemu znakowania
jest stabilno$¢ dostaw i dobra jako$¢ materiatow
eksploatacyjnych, o ktérg w dzisiejszych cza-
sach przy zalewie matych jedno lub kilkuosobo-
wych firm jest trudno. Przy wyborze dostawcy
warto zastanowic sie nad tym aspektem.

Matgorzata Mafecka
Zastepca Kierownika Dziatu Materiatow
Eksploatacyjnych SKK S.A.

Remigiusz Kaczewski
Menedzer ds. Sprzedazy SKK S.A.

ul. Wadowicka 8a 30-415 Krakow tel.: 122932 700
www.skk.com.pl zapytanie@skk.com.pl
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Rozwigzania dla przemystu motoryzacyjnego

Precyzja w informacji
TQM wersja operacyjna

Branza motoryzacyjna jest jednym z najbardziej wymagajgcych sektoréw nowoczesnego przemystu.
Dostawcy, ktorzy w nim dziatajg muszg spetniac nie tylko wysokie standardy jakosciowe, ale rowniez
posiada¢ odpowiednie zaplecze finansowe i badawczo-rozwojowe. Choc¢ atrakcyjnosc¢ i prestiz jakg
cieszy sie ten sektor sprawia, ze nie brakuje firm, ktére podejmujg ogromne, niejednokrotnie wieloletnie
wysitki, aby nawigzac¢ z nim wspotprace - ostateczny sukces osigga tylko niewielki procent z nich.

Nowoczesne metody zarzadzania firma, po-
dazajace zgodnie z filozofig szczuptego wytwarza-
nia, mocno akcentujg aspekt jakosciowy. Rédwniez
koncepcja zarzadzania przedsigbiorstwem jakg
jest Kaizen Management System ujmuje TQM jako
jeden z kluczowych filaréw systemu rys 1. Total
Quality Management moze by¢ jedng z drég do
sukcesu firmy. Ten sposob dziatania skupia sie na

o$miu filarach:

® Orientacja na klienta,

® Przywdédztwo

® Zaangazowanie pracownikéw

® Podejscie procesowe

® Systemowe podejscie do zarzgdzania

* Ciagte doskonalenie

* Podejmowanie decyzji w oparciu o fakty
* Sciste relacje z dostawcami

Kazdy z filaréw to jeden z elementéw kultury
organizacyjnej firmy. Skoncentrujmy sie na ele-
mencie zwanym Zaangazowanie pracownikow.
Temat szeroki, zawierajacy gtownie elementy
migkkiej transformacji organizacji. Jednakze nie
o miekkich aspektach zmiany postawy pracowni-
kéw chcemy dyskutowac. Przy wdrazaniu podej-
$cia procesowego nieodtgcznym elementem jest
wdrozenie narzedzi jakosciowych. Technikg dajaca
najlepsze kompleksowe rezultaty jest arkusz A3.
Narzedzie wymyslone przez specjalistow z Toyoty
a upowszechnione przez wiekszo$¢ dostawcow dla
przemystu motoryzacyjnego. Narzedzie niemalze
genialne w swojej prostocie, bardzo tatwo weryfi-
kuje gotowo$¢ organizacji do dziatania pro TQM.
Dlaczego? Poniewaz, aby méc stosowaé arkusz
A3 musimy mie¢ dobrze skonfigurowany system

zbierania informaciji. Nie jest istotne czy w wers;ji
elektronicznej, papierowej wazne jest to, aby mie¢
dane. Nieodtagcznym elementem analizy informacii
sg histogramy. Czesto jednak w chwili, gdy mamy
jaki$ problem jakosciowy okazuje sie, ze nie ma
wiasciwych danych lub czasookres ich groma-
dzenia jest zbyt krotki, aby wyciagnac jakiekolwiek
whioski. Dlatego wtasnie A3 obnaza niedoskonato-
$ci organizacji. Oprocz danych procesowych oraz
jakosciowych powaznym mankamentem jest brak
danych odnos$nie stosowanych narzedzi w proce-
sie. Mamy tu na mysli formy, matryce itp. O ile raczej
stosowana praktyka jest prowadzenie rejestru prze-
gladéw i konserwacji narzedzi o tyle bardzo rzadko
prowadzi sig rejestr awarii narzedzia lub tez historie
zmian w konstrukcji. Sg to bardzo wazne elementy
dla prawidtowego prowadzenia procesu rozwiazy-
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TQM

wania probleméw. Innym elementem obok danych
i zapisdw sg informacje pochodzace od operato-
row, ktdrzy to najczesciej jako pierwsi majg stycz-
nos¢ z odchyleniem. | w tym miejscu pojawia sie
prawdziwy problem. Jak skonstruowa¢ skuteczny
system informowania o problemach jako$ciowych,
procesowych z poziomu operatora.? Po pierwsze,
bardzo duzo zalezy od kultury organizacji. Problem
zwlaszcza jakosciowy czesto konotowany jest
z nieodtacznym procesem ,polowania na czarowni-
ce”. Kto jest winien takiej sytuacji- czesto zadawa-
ne pytanie? Kto popetnit btad? Koncentrujemy sig
na wymierzeniu kary a nie na zbadaniu przyczyny
powstania problemu. Oczywistaq metodg powinno
by¢ sprawdzenie standardu, czy zostat prawidtowo
zastosowany, czy jest aktualny. Btad ludzki powi-
nien by¢ rozpatrywany na koncu. Niestety dziatania
z poziomu, ,kto jest winien” powoduja, ze pracowni-
cy obawiajg sie sygnalizowa¢ problemy. Jak zatem
realizowac filar TQM zaangazowanie pracownikow
w takim klimacie? To dziatanie ma nam poméc
w skutecznej pracy nad doskonaleniem proceséw.
Przede wszystkim tworzony przez nas system musi
by¢ przejrzysty oraz musza w nim znalez¢ sig jasno
okreslone systemy eskalacji problemu. Nie ma gor-
szego zta niz sytuacja, gdy nikt sie nie interesuje
zgtoszonym problemem. Zatem wdrazajac arkusz

do jej prawidtowej konstrukgcji jest odpowiedz na
pytanie, jakich informacji potrzebujemy. Zatézmy,
ze wykonujemy metodg wirysku zbiornik do ptynu
hamulcowego. Zbiornik sktada sie z dwdch czesci,
ktére sg wtryskiwane w tej samej formie. Cyklicznie
pojawiajg sie rozmaite problemy wigzane z proce-
sem. Zbiornik jest produkowany z czystego tworzy-
wa, hiebarwiony. Zdarza sie, ze mamy w strukturze
czarne wtracenia prawdopodobnie pozostatosci
z zdegradowanego tworzywa, ktére przywarto do
$limaka. Jednakze moga to byé réwniez czesci po-
wioki, jaka pokryty jest slimak. Takie wtrgcenia sg
niedopuszczalne z punktu widzenia klienta. Moga
mie¢ wplyw na funkcjonalnos$¢ zbiornika. Innym
problemem sg niedolania lub tez nadlewki. Aby ze-
bra¢ jak najwiecej informacji na check liscie w ko-
lumnach umieszczamy nastepujace pytania:
* Witrgcenia tak/nie - zaznacz.
* Niedolewy - tak / nie,
* Nadlewki - tak/nie
® Inne
® Cisnienie docisku ( lub inny istotny parametr
procesowy do zdefiniowania przez Inzynie-
ra procesu)
® lle czesci jest prawdopodobnie uszkodzo-
nych- 1/3 zmiany, 2 zmiany. 2/3 zmiany -
zaznacz

World Class Performance

/ Zaangaiowanie

Efektywnosc
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A3 budujemy system zbierania i eskalacji informa-
cji. Najprostsze rozwigzania stajg sie najbardziej
skuteczne. Najwieksza trudnoscia, na jaka napo-
tyka operator jest opis problemu. Czesto osoba ta
nie jest specjalistg technicznym z wyksztatcenia.
Woprowadzamy prosty arkusz checkliste. Kluczem

¢ Kiedy zauwazono problem np. po ostatniej
kontroli/po regulacji

® Czy maszynal/ narzedzie ulegto wczes$niej
awarii?

®* Czy odseparowano wadliwe /podejrzane
czesci - pozostawi¢ 1 szt. na wzor

® Czy problem pojawit sie wczes$niej

Zadaniem operatora jest tylko zakreslenie pra-
widtowej odpowiedzi lub dodanie krotkiego opisu.
Sg to przyktadowe pytania, ktdrych odpowiedzi
W znaczny sposéb pomoga nam zdefiniowaé przy-
czyny powstawania probleméw. Najwazniejsze, ze
mamy informacje z ,pierwszej reki”, co jest szcze-
gblnie wazne, kiedy mamy 4 brygadowy system
pracy. Niestety czesto, kiedy potrzebujemy konkre-
tow od 0sob, ktdre pierwsze zauwazyly problem, to
nie mamy z nimi kontaktu, bo wtasnie maja grafiko-
we wolne. Oczywiscie nie bedziemy czekac¢ kilku
dni, zeby porozmawiac¢ z osoba, ktdra pierwsza zi-
dentyfikowata problem. Taka check lista wiele nam
juz powie. Druga wazna rzecz to system eskalacji
problemu. Klasycznie operator zgtasza odchylenie
do swojego przetozonego. W kompetencji lidera
jest ocena czy zgtoszony problem jest rzeczywi-
$cie problemem, ktéry moze mie¢ wptyw na jakos¢
i bezpieczenstwo funkcjonalne produktu. Jesli tak,
to bezwzglednie musimy jasno zdefiniowa¢, kto
i w jaki sposob, kogo informuje. Czy proces musi
by¢ zatrzymany, czy produkujemy pod tzw. specjal-
nym nadzorem? Organizacje w rézny sposob kon-
struuja systemy informowania o problemach, oraz
roznie definiujg zasady postepowania w przypadku
odchylen.

Doskonaty okazjg do zapoznania sie z tymi
koncepcjami bedzie odbywajgca sie w dniach 21-
22 listopada IX edycja Miedzynarodowego Kongre-
su Gemba Kaizen, ktéra w tym roku poswiecona
bedzie w catosci koncepcji TQM. Firmy ze $wiato-
wej czotowki zarzadzania podzielg sie z Panstwem
swoimi doswiadczeniami w zakresie wdrazania
TQM jak réwniez stosowanych narzedzi i rozwia-
zan. Jest to doskonata okazja do benchmarkingu
i poznania réznorodnego podejscia do szerokiego
zagadnienia, jakim jest TQM.

Dorota Bieniek

Konsultant
Kazein Institute
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Rozwigzania dla przemystu motoryzacyjnego

Gtowne wyzwania inzynierii produktu

Od ztozonosci i zrbwnowazonego rozwoju po jakos¢ i parametry — wyzwania inzynierii produktu bardzo

zmienity sie od czaséw naszych poprzednikdéw. Ponizej analizujemy 6 najwiekszych wyzwanh oraz sposoéb ich

przezwyciezenia w oprogramowaniu NX oferowanym przez Siemens PLM Software.

Model CAD przyrzadu do spektrometrii rentgenowskiej Merkurego (ang.: Mercury Imaging X-ray Spectrometer Instrument, MIXS). Projekt reali-

zowany we wspotpracy z Magna Parva.

Ztozonos¢

Nowoczesne produkty sg coraz bardziej zio-
zone. Zardwno smartphone, jak i cigzka maszyna
przemystowa czesto spetniajg wiele zadan i moga
by¢ dostosowywane do indywidualnych potrzeb
wymagajacych klientdw. Projekty obejmuijg nie tylko
forme mechaniczng i funkcje urzadzenia, ale takze

Technologia wysokiej rozdzielczosci 3D
(HD3D) w NX pomaga uzytkownikom przebi¢
sie przez gaszcz informacji zapisanych w zto-
zonych modelach produktow.

elektronike, elektryczne systemy sterowania i modu-
ty tacznosci.

NX obstuguje wszystkie elementy projektowania
w ramach nowoczesnego produktu, oferujac narze-
dzia do szybszego generowania koncepcji i warian-
tow oraz integracji danych dotyczacych elektroniki,
mechatroniki i projektowania systemow.

Dzieki integracji z Teamcenter mozliwe jest
takze zarzgdzanie wymaganiami klienta, wymaga-
niami funkcjonalnymi, zarzadzanie opcjami i wa-
riantami, a takze przenoszenie tych informacji do
$rodowiska projektowania.

Zréwnowazony rozwaoj

Raportowanie wizualne pozwala uzyskaé¢ wi-
zualng informacje zwrotng na temat wyboru
materialu, masy i zgodnosci z przepisami.
Informacja ta moze byé¢ bardzo przydatna
z punktu widzenia doskonalenia parametrow
ekologicznych danej konstrukcji.

Odpowiedzialno$¢ za ograniczanie wptywu

produktéw na $rodowisko spoczywa w rekach
projektantow i inzynieréw. Dotyczy to miedzy in-
nymi projektowania bardziej ekologicznych zrédet
energii, nowych metod transportu, a takze lokal-
nych i realizowanych w mniejszej skali ulepszen
poszczegdlnych produktow.

Kwestia zrownowazonego rozwoju nabiera co-
raz wigkszego znaczenia dla projektantéw, ponie-
waz takze klienci coraz wieksza wage przywigzujg
do ekologicznych parametréw produktu.

Programowanie CMM w NX pomaga
zapewni¢ jakos¢ wytwarzanych produktow

Jak jednak realizowaé zréwnowazony roz-
woj, kiedy decydujacym czynnikiem i priorytetem
wcigz pozostaje rentowno$¢? Znaczenie majag tu
takie techniki, jak projektowanie catych systemow,
zmniejszanie masy urzadzen czy dobdr materia-
fow i konstrukcji pod katem demontazu wyeksplo-
atowanych produktéw, za$ oprogramowanie NX
zawiera bogaty zestaw narzedzi obstugujacy te
kwestie. Poczawszy od przebudowy dotychczaso-
wych procesow i produktéw od podstaw po mozli-
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CAD/CAM

wos$¢ wyszukiwania, testowania i dopracowywania
projektow opartych na nowych materiatach i pod-
legajacych rygorom regulacji obowigzujacych dla
poszczegdlnych grup produktéw, NX i Teamcenter
udostepniajg projektantom i inzynierom wszystkie
potrzebne narzedzia.

Jakosé

Jakos¢ trudno zmierzy¢ w kategoriach ilo-
sciowych. Czy chodzi tu o postrzegana jakosé
produktu — czy uzytkownik go polubi i bedzie
z niego zadowolony? Czy chodzi o materiaty,
ktére decydujg o wrazeniach jakos$ciowych i dla-
tego pozwalaja zada¢ wyzszej ceny? A moze to
kwestia obnizenia liczby odrzutéw z linii produk-
cyjnej?

Wiele z tych aspektéw mozna uwzgledni¢ na
etapie projektowania produktu, ale czesto trudno
je oceni¢ na podstawie podstawowej geometrii
3D wyswietlanej na monitorze.

NX obstuguje fotorealistyczne renderowa-
nie, dzieki ktéremu wszyscy zainteresowani
otrzymujg wiecej informacji na temat wygladu
i innych aspektow estetycznych produktu. Jezeli
potrzebne sg prototypy, dane mozna wykorzy-
sta¢ w réznych procesach, takich jak obrobka na
NX oferuje szereg zaawansowanych narzedzi

do projektowania powierzchni poma(?ajqcych
nada¢ produktowi estetyczny wygla

frezarkach sterowanych numerycznie czy trojwy-

miarowe drukowanie modeli cze$ci z surowca.

Estetyka

Klienci nie tolerujg juz mato estetycznych
produktow. Dotyczy to zaréwno osob oglada-
jacych nowy telewizor na wystawie sklepowe;j,
jak i firm zainteresowanych zakupem maszyn
budowlanych.

Tradycyjne ,przede wszystkim funkcjonalne”
produkty takich firm, jak JCB dzi$ wyrdzniajq sie
na tle konkurencji walorami estetycznymi zare-
zerwowanymi wczesniej dla branzy motoryza-

cyjnej. To samo dzieje sie we wszystkich innych
branzach.

Dzigki zintegrowaniu zaawansowanych, ale
tatwych w obstudze narzedzi do modelowania po-
wierzchni z podstawowymi funkcjami inzynieryjny-
mi uzytkownicy NX moga zacza¢ od opracowania
stylu nadwozia uzyskujac wymagana jakos¢, a na-
stepnie przejs¢ do bardziej szczegétowego etapu
projektowania i konstruowania.

Parametry

Wszyscy chcemy, aby nasze produkty miaty
lepsze parametry. Zalezy nam, aby zaréwno po-
jazd mechaniczny, jak i ekspres do kawy dziataty
Raportowanie wizualne pomaga zidentyfi-
kowa¢ komponenty, w przypadku ktérych

przekroczono budzet lub ktére ten budzet
najbardziej obciazaja

—
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poprawnie przez caty okres swojej eksploatacii.
W tym celu projektant lub inzynier muszg zbada¢
limity operacyjne elementéw produktu jeszcze
przed rozpoczeciem prac nad prototypem.

Technologia symulacji

Za pomoca technologii symulacji NX umozliwia
projektantom i inzynierom analizowanie warunkéw
eksploatacji produktu w celu wytypowania obsza-
row, w ktérych mozna zoptymalizowa¢ wytrzyma-
to$¢ mechaniczna, poprawi¢ odprowadzanie ciepta
oraz dopracowac ksztatt przedmiotu.

NX oferuje takze szereg nowych narzedzi
wspomagajacych gromadzenie firmowej wiedzy
i doswiadczenia w celu ich pdzniejszego ponow-
nego wykorzystania i zastosowania szablonéw do
symulacii.

Koszty

W obecnej sytuacji gospodarczej mamy do
czynienia z bezprecedensowg presjg na redukcje
kosztéw zwigzanych z opracowywaniem produk-
tow.

Szybko rosngce koszty materiatow, potrzeba
zwigkszania rentownosci oraz dgzenie do redukcji
kosztoéw statych poprzez outsourcing muszg brac

Narzedzia CAE NX mozna wykorzysta¢ do
oceny ograniczen eksploatacyjnych produk-
tu jeszcze przez zbudowaniem prototypu

pod uwage takze projektanci i inzynierowie.

Wielofunkcyjny zestaw narzedzi NX pozwala
firmom ogranicza¢ zuzycie materiatdbw poprzez
optymalizacjg konstrukgiji. Istnieje takze mozliwos¢
badania nowych materiatéw i zarzadzania pracg
zespotdw rozproszonych geograficznie.

Dzieki dostepowi do petnego asortymentu na-
rzedzi produkcyjnych w oprogramowaniu NX jego
uzytkownicy moga dalej obniza¢ koszty stosujac
bardziej efektywny proces wytwarzania produktow.

Zgromadzona wiedza zrédtem
wartosci

Gromadzenie wiedzy w CAD zawsze otwierato
wspaniate perspektywy, ale brak metody tatwego
ponownego wykorzystania tej wiedzy oznaczat
tylko minimalny zwrot na poniesionej inwestyciji.
Ponizej opisujemy modut Product Template Stu-
dio dostepny w NX, ktérego celem jest realizacja
wspomnianych perspektyw.

Wraz z wprowadzeniem cyfrowych narzedzi
do projektowania zaczeta obowigzywaé zasada
,zaprojektuj raz, wykorzystuj wiele razy”. Wkrétce
potem pojawit sie termin ,gromadzenie wiedzy”.

Gromadzenie wiedzy rézni sie od ponownego
wykorzystywania danych w tym sensie, ze chodzi
w nim nie tyle o ponowne wykorzystanie geometrii
i przenoszenie linii, okregéw i tukow do nowych pro-
jektow modeli metoda ,kopiuj i wklej”, co o groma-
dzenie catych procesow i danych wejsciowych, kto-
re postuzyly do opracowania geometrii, a nastepnie
wykorzystywanie tej wiedzy do tworzenia kolejnych
projektow. Specjalistyczng wiedze, jakg dysponuje
projektant lub inzynier mozna przeksztatci¢ w cyfro-
we aktywa udostepniane innym uzytkownikom.

Poczatkowo systemy gromadzenia wiedzy
zwane takze systemami inzynierii opartej na wie-
dzy (ang.: knowledge-based engineering, KBE)
byly bardzo wyspecjalizowane i stanowity raczej
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zrodto konsultacji niz narzedzie podporzadkowane
potrzebom uzytkownika. Zaprogramowanie takie-
go systemu od podstaw bylo czesto kosztowne
i czasochtonne. Jezeli konsultacje dotyczace auto-
matyzacji procesu, na ktéry projektant lub inzynier
potrzebujg tydzien trwajg pot roku, powstaje pyta-
nie, czy rzeczywiscie warto to robic.

W wysoce skomplikowanych aplikacjach,
takich jak inzyniera konceptualna silnikow turbi-
nowych systemy inzynierii opartej na wiedzy oka-
zaly sie warte zachodu, ale w zastosowaniach
gtéwnego nurtu naktad pracy, koszty opracowania
takiego systemu czesto nie byty uzasadnione. Czy
to znaczy, ze zalety inzynierii opartej na wiedzy
nie mogg by¢ wykorzystywane w masowej skali?
Oczywiscie, ze nie!

Zespot Siemens PLM Software umiescit w NX
narzedzia, ktére pozwalajg na korzystanie z takich
zalet. Ponizej opisujemy, jak one dziataja, jakie ko-
rzysci z nich ptyna i jakie zastosowanie znajduja dla
nich klienci Siemens PLM Software.

Inne podejscie

NX i jego poprzednik Unigraphics stosowaty
narzedzia do gromadzenia wiedzy i ponownego
wykorzystywania danych od wielu lat — jako Know-
ledge Fusion (KF). Bylo to tradycyjne narzedzie
wymagajace uzycia jezyka programowania wizual-
nego do definiowania poszczegdlnych przypadkow
gromadzenia i ponownego wykorzystania danych.
Narzedzie miato duzg moc, ale byto tez skompliko-
wane, a jego programowanie pochfaniato mnéstwo

Czasu.

W NX 4 firma Siemens PLM Software wprowa-
dzita nowy zestaw narzedzi do gromadzenia wie-
dzy dotyczacej programowania i konstruowania,
ktére byty réwnie wydajne, ale znacznie fatwiejsze
w obstudze. Kulminacjg tego przedsigwziecia byt
Product Template Studio (PTS) w NX 6.

Product Template Studio stanowi przetom pod
wzgledem gromadzenia czesto powtarzanych
i ponownie wykorzystywanych proceséw, procedur
organizacji pracy (workflow) i zadan, oraz ich udo-
stepniania kolejnym uzytkownikom. System obej-
muje narzedzia do modelowania parametrycznego,
parametryzacje opartg na dziataniach logicznych i
réwnaniach (z funkcja Expressions) oraz $rodowi-
sko umozliwiajgce graficzne tworzenie szablonéw

bez koniecznosci programowania czegokolwiek.

Rozpoczecie pracy

Punktem wyj$cia gromadzenia wiedzy w PTS
jest geometria. Uzytkownik musi dopilnowac, aby
mozliwa byta jej parametryzacja i prawidtowe dzia-
tanie.

Natywny model NX nadaje sie do tego idealnie,
poniewaz zawiera wszystkie parametry i wyrazenia
potrzebne do okreslenia formy i funkcji. W przypad-
ku danych odziedziczonych po starszych syste-
mach lub nawet danych nienatywnych przydaje sie
Synchronous Technology, ktéry mozna wykorzystaé
do szybkiego przeparametryzowania geometrii tak,
aby z jego wersji mogt powsta¢ szablon. Obok so-
lidnego modelu geometrycznego w szablonie moga
znalez¢ sie dodatkowe zadania. Zasadniczo moze
to by¢ wszystko, co w srodowisku NX jest wykorzy-
stywane do definiowania formy i funkcji produktu.
Oczywistym przyktadem jest coraz powszechniej-
sze wykorzystanie CAE (prac inzynierskich wspo-
maganych komputerowo) lub symulacji. Badania
symulacyjne moga by¢ wprowadzone do szablonu
nie tylko w celu walidacji geometrii, ale takze, aby
uzyskane informacje zwrotne mozna byto wykorzy-
sta¢ w innych obszarach, takich jak kontrole czesci
pod katem spetnienia wymagan klientdw czy para-
metréw granicznych.

Dodanie interfejsu uzytkownika

Jedng z waznych innowacji w PTS jest fakt,
ze szablony sg sterowane z poziomu graficznego
interfejsu uzytkownika, ktory czesto wyglada tak
samo jak klasyczny interfejs NX. Interfejs uzytkow-
nika zapewnia dostep do modelu parametrycznego
i powigzanych z nim procesow.

Zakres warto$ci wejsciowych prezentowanych
w oknie dialogowym jest ustawiony tak, aby po-
nowne wykorzystanie szablonu w catej firmie nie
prowadzito do przekroczenia zdefiniowanych ogra-

niczen.

Jezeli firma korzysta z Teamcenter, mozliwe
jest takze potgczenie szablonu produktu z wyma-
ganiami projektowymi, arkuszami kalkulacyjnymi,
obrazami dialogowymi, tabelami danych konstruk-
cyjnych, dokumentacjg dotyczacg pomocy oraz in-
nymi merytorycznymi zasobami wiedzy zapisanymi
w systemie zarzadzania danymi produktu. Zmiany
wprowadzone w tym zasobie wiedzy, ktdry moze

by¢ scentralizowany w Teamcenter i utrzymywa-
ny przez uzytkownikéw niekorzystajacych z CAD,
moga szybko znalez¢ odzwierciedlenie w szablo-
nie produktu, co gwarantuje, ze kazdy korzysta
z projektu opartego na najnowszych i najbardziej
aktualnych informacjach.

Instalacja szablonéw

Po zdefiniowaniu szablonu i umieszczeniu
w nim wszystkich elementéw mozna go zainsta-
lowa¢. Siemens zadbat o centralizacje mechani-
zméw ponownego wykorzystania danych w NX.
Mechanizmy te, skonsolidowane w bibliotece (Reu-
se Library) wykraczajg poza standardowe biblioteki
cech, czesci i podztozen i sg centralng skiadnicg
danych przeznaczonych do ponownego wykorzy-
stania. Kazdy pracownik moze pobra¢ odpowiedni
szablon i wykorzysta¢ go we wiasnej pracy, korzy-
stajac z wiedzy o krytycznym znaczeniu dla powo-
dzenia dziatalnosci firmy.

Korzysci z posiadanej wiedzy

Wszyscy mamy swiadomos$¢ deficytu wiedzy,
z jakg zmagajqg sie projektanci i inzynierowie. Pra-
ce w branzy podejmuje coraz mniej nowych osob,
a starzy pracownicy odchodzg na emeryture zabie-
rajgc ze sobg wiedze i doswiadczenie.

Dlatego wiele czasu po$wiecamy na ponow-
ne wykonanie pracy, ktorej nikt za nas nie zrobi,
a ktorg przeciez kiedys juz kto$ wykonat w firmie.
Projektowanie i konstruowanie polega czesto na
dostosowywaniu istniejacych produktéw, czesci
i koncepcji do nowego zestawu wymagan. Nie ma
sensu za kazdym razem zaczyna¢ wszystkiego od
poczatku.

Narzedzia do projektowania cyfrowego, takie
jak NX, moga by¢ pomocne, ale problem polega
na tym, ze nawet jezeli wiedza zostata zgromadzo-
na w formacie cyfrowym, trzeba jeszcze wiedzie¢,
gdzie jej szukac.

Tu wiasnie przydaje sie Product Template Stu-
dio i Reuse Library, ktérych pomoc jest nieocenio-
na. Wiedze i doswiadczenie mozna zebra¢ i sfor-
malizowa¢ w prosty i bardzo wydajny sposéb. Ale
co wazniejsze, do szablonéw tych ma dostep kaz-
dy, kto ich potrzebuje i wtedy, kiedy ich potrzebuje.
Dopiero potaczenie tych dwoch czynnikéw pozwala
w pefni zrealizowa¢ warto$¢, jaka jest gromadzenie
wiedzy wypracowanej przez firme.
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Punktem wyjscia jest w petni opracowany parametryczny
model z ewentualnymi powigzanymi z nim studiami CAE
i innymi procesami.

Teraz do akcji wkraczajg inteligentne funkcje. Poszcze-
golne zmienne, dane wej$Sciowe i parametry sa taczone,

Tworzone jest okno dialogowe dopasowane do natywnego
standardu interfejsu NX. Wyswietlane sa tylko dane wej-

a w jednym wyniku takiego procesu moze ’ sie

i opcje, z ktorymi uzytkownik moze eksperymento-

wiele szablonéw.

wac, co zapewnia przestrzeganie najlepszych praktyk.
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Elementy interfejsu uzytkownika sa faczone z odpowiedni-
mi elementami modelu.

Wyszukiwanie wymagan lub innych zarzadzanych zasob6éw
z Teamcenter umozliwia zintegrowanie najlepszych praktyk
i standardéw ogélnofirmowych z szablonem produktu.

Szablon umi ony w Bibliot staje si¢ dostepny dla
kazdego, kto go potrzebuje, umozliwiajac mu ponowne
uzycie i petne korzystanie z danych.

va

Punktem wyjscia jest w petni opracowany pa-
rametryczny model z ewentualnymi powigzanymi
z nim studiami CAE i innymi procesami. Teraz do
akcji wkraczajg inteligentne funkcje. Poszczegdl-
ne zmienne, dane wejsciowe i parametry sa fa-
czone, a w jednym wyniku takiego procesu moze
,Zagniezdzi¢” sie wiele szablonéw. Tworzone jest
okno dialogowe dopasowane do natywnego stan-
dardu interfejsu NX. Wyswietlane sg tylko dane
wejsciowe i opcje, z ktorymi uzytkownik moze eks-
perymentowaé, co zapewnia przestrzeganie naj-
lepszych praktyk.

Elementy interfejsu uzytkownika sa faczone
z odpowiednimi elementami modelu. Wyszuki-
wanie wymagan lub innych zarzadzalnych zaso-
béw z Teamcenter umozliwia zintegrowanie naj-
lepszych praktyk i standardéw ogolnofirmowych
z szablonem produktu. Szablon umieszczony
w Bibliotece staje sie dostepny dla kazdego, kto
go potrzebuje, umozliwiajagc mu ponowne uzycie
i petne korzystanie z danych.

Zintegrowane projektowanie ksztattéw

Oprogramowanie NX od dawna doskonale
sprawdza sie przy projektowaniu ksztattéw. Po-
nizej opisujemy zalety narzedzi do modelowania
powierzchni wykorzystywane w ramach zintegro-
wanego procesu projektowania i produkcji z per-
spektywy réznych branz.

Wymaog wysokiej estetyki produktu stawiajg

juz nie tylko podmioty z branzy motoryzacyjnej
czy producenci ekskluzywnych wyrobow. Dzi$
bardziej niz kiedykolwiek wczesniej, konsument
zwraca uwage na wzornictwo, a kazda rzecz
— poczawszy od urzadzen przemystowych po
przedmioty postrzegane niegdy$ wytacznie przez
pryzmat ich funkcji — musi nie tylko odpowiadaé
specyfikacji, ale takze dobrze sie prezentowac.
Spowodowato to zmiane oczekiwan projektan-
tow i inzynierébw wobec narzedzi CAD. Kiedy$
w systemie stuzagcym do opracowywania produk-
tu wystarczaly pryzmatyczne ksztatty. Dzi§ kazdy
chce moc tworzy¢ i edytowa¢ modele o wysokiej
jakosci powierzchni. O ile nowoczesne narzedzia
CAD sg wyposazone w zaawansowane funkcje
do tworzenia i edycji powierzchni, o tyle czesto
nie sg one potgczone z oprogramowaniem wy-
korzystywanym do kierowania produktu na etap
produkciji. Oprogramowanie NX firmy Siemens za-
wsze zawierato pokazny zestaw narzedzi do opra-
cowywania powierzchni. Niedawno paleta funkgji
zostata poszerzona o technologie synchroniczna.
Precyzyjne poprawki geometrii powierzchni moga
by¢ teraz szybko przenoszone na caty model.
Powstat zintegrowany zestaw narzedzi, kto-
re sg tatwe w obstudze, zawierajg szczegdtowe
i bogate funkcje do inteligentnego tworzenia geo-
metrii, a takze oczekiwane rozwigzanie do analiz
i walidacji uznawane za branzowy standard.
Prawdziwym atutem zintegrowanego systemu
jest jednak fakt, ze zaawansowane narzedzia do
tworzenia i edycji powierzchni pozwalajg uzytkow-

nikowi korzystac z tych samych danych na etapie
projektowania, konstruowania i przygotowywania
do produkgii.

Opracowywanie ksztattu moze rozpocza¢ sie
od prostego modelu geometrycznego, opartego
na znanych koncepcjach takich jak szkice i gtebie
wyciggniecia w celu szybkiego stworzenia wstep-
nego ksztattu. Zestaw narzedzi NX do mo-
delowania synchronicznego moze postuzy¢é do
uzyskania bardziej estetycznego efektu za po-
mocg zintegrowanych funkcji do opracowywania
powierzchni wysokiej jakosci (stylizacji). Do defi-
niowania skomplikowanych przej$¢ zaokraglen
stuzy peten zestaw wysokiej jakosci (klasa A) na-
rzedzi do taczenia. Wszystkie narzedzia dziatajg
tak samo na kazdej powierzchni i kazdym modelu
geometrycznym.

Przy ksztaftowaniu zagtebienia na pokretto

mozna wykorzystaé narzedzia do analizy odbi¢
z zebrg oraz analizy przeciecia ptaszczyzn.
Na tym etapie przydadza sie petne mozliwosci NX,
takie jak obstuga projektowania powierzchni, roz-
rysowanie dzielenia komponentéw i szczegdtow
oraz narzedzie do projektowania parametrycz-
nego opartego na szablonach. Wszystkie dane
od wzornictwa do mechaniki mozna wykorzystaé
ponownie pobierajac je z biblioteki NX, celem ich
ponownego zastosowania przy projektowaniu in-
nych produktéw o ujednolicone; stylistyce.
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Workflow: Wykorzystanie funkcji swobodnego modelowania ksztattow przy projektowaniu myszy komputerowej

Opracowywanie ksztattu moze rozpocza¢ sie¢ od prostego
modelu geometrycznego, opartego na znanych koncep-
cjach takich jak szkice i wyciagnigcia w celu szybkiego
stworzenia wstepnego ksztattu.

Zestaw narzedzi NX do modelowania synchronicznego
moze postuzyé do uzyskania bardziej estetycznego efektu
za pomoca zintegrowanych funkcji do opracowywania
powierzchni wysokiej jakosci (stylizacji).

Do definiowania skomplikowanych zaokraglen stuzy peten
zestaw wysokiej jakosci (klasa A) narzedzi do faczenia.
Wszystkie narzedzia dziataja tak samo na kazdej powierzch-
ni i kazdym modelu geometrycznym.
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Przy ksztattowaniu zagtebienia na pokretto mozna wyko-
rzysta¢ narzedzia do analizy odbi¢ z zebra oraz analizy
przecigcia ptaszczyzn.

Na tym etapie przydadza si¢ petne mozliwosci NX, takie jak
obstuga projektowania powierzchni, dzielenia komponen-
tow i szczegotow oraz narzedzie do projektowania parame-
trycznego opartego na szablonach.

Wszystkie dane od wzornictwa do mechaniki mozna
wykorzystaé¢ ponownie pobierajac je z biblioteki NX, celem
ich ponownego zastosowania przy projektowaniu innych
produktéw o ujednoliconej stylistyce.
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Transfer technologii

Mimo, Zze gtéwng domeng dziatalnosci SRC
jest nauka o kosmosie i zwigzane z tym oprzyrza-
dowanie, Centrum jest takze mocno zaangazo-
wane w transfer technologii. ,Nasza technologia
znajduje zastosowanie w wielu branzach” — pod-
kresla Samara-Ratna. ,Obecnie trwajg badania
nad detektorami medycznymi, w ktérych rozwig-
zania techniczne opracowane na potrzeby misji
kosmicznych wykorzystano do wykrywania zmian
nowotworowych”.

,Coraz czesciej stosujemy takze nowe techno-
logie produkciji, takie jak wytwarzanie addytywne,
i w zwigzku z tym szeroko postugujemy sie do-
stepnymi w NX narzedziami fgczenia wave i mo-
delowania synchronicznego, ktére pozwalajg nam
wykorzysta¢ modele geometryczne wykonalne za
pomoca tych technologii” — dodaje.

SRC catkowicie przeszto juz na NX i korzysta
z Teamcenter do zarzadzania CAD. Nastepna faza
bedzie wdrozenie zarzadzania dokumentami i pro-
jektami. ,Chcemy w petni korzystac¢ z tego, co ofe-
ruje Teamcenter” — podsumowuje Samara-Ratna.

Dziatania zwigzane z teleskopem kosmicznym
Jamesa Webba na Uniwersytecie w Leicester fi-
nansuje Brytyjska Agencja Kosmiczna (UKSA);
dziatania zwigzane z BepiColombo finansuje UKSA
i Europejska Agencja Kosmiczna.

Symulacja jako wazny element
projektowania

LProducenci odczuwajg presje w zwigzku ze
skrécenieniem czasu wprowadzania produktu na
rynek. Starajg sie wykorzystywac zalety symulacji
na wczesniejszym etapie projektowania” — pisze
Jan Larsson z Siemens PLM Software.

Tradycyjny system organizacji pracy nad roz-
wojem produktu zaktada wykorzystanie analiz
i fizycznych prototypéw jako metod potwierdze-
nia zamierzonej charakterystyki funkcjonalnej
projektowanego elementu. Jezeli jednak na tym
zaawansowanym etapie ujawnione zostang pro-
blemy popetnione przy projektowaniu, pojawia sie
ryzyko przekroczenia harmonogramu i eskalacji
kosztdw, a produkty czesto nie spetniajg wymagan
rynkowych ani ekonomicznych, co z kolei prowadzi
do niezadowolenia klientéw, a nawet koniecznosci

wycofania produktu.

W wielu przypadkach zespdt projektowy i ze-
spot odpowiedzialny za analizy symulacyjne dzia-
taja niemal catkowicie niezaleznie. Nawet jezeli
symulacje wprowadzi sie na wczesniejszym etapie
procesu, zespoty postugujg sie odmiennymi, spe-

cjalistycznymi narzedziami, ktore nie sg ze sobg

powigzane. Konsekwencjg generowania nadmier-
nej ilosci danych i wykonywania dodatkowych
czynnosci jest spowolnienie symulacii.

Wedtug raportu AutoSim Consortium wygene-
rowanie modelu zajmuje az 80 procent tgcznego
czasu potrzebnego inzynierom na przeprowadze-
nie petnej symulacji dziatania systemu lub podsys-
temu.

Przyspieszenie tempa prac wymaga synchro-
nizacji wszystkich etapow procesu symulacji. Ce-
lem jest prowadzenie symulacji réwnolegle z pro-
jektowaniem, a niekiedy symulacja powinna wrecz
wyprzedzac¢ projektowanie, aby jej wyniki mogtly
postuzy¢ za informacje wykorzystywang w dalszej
pracy nad projektem. Konieczna jest dostepnosc
modeli symulacyjnych (takich jak modele oparte
na metodzie elementéw skoniczonych), w ktérych
szczegoty sgq dopasowane z doktadnoscig wyma-
gang na danym etapie projektowania.

NX umozliwia poréwnywanie danych z fizycz-
nych testow z wynikami analizy CAE w celu

optymalizacji modeli pod katem zagwaranto-
wania, ze wyniki beda precyzyjna prognoza
testow fizycznych.
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W procesie projektowania opartym na sy-
mulacji inzynierowie majg dostep do wydajnych
narzedzi edycji geometrycznej, takich jak bezpo-
Srednie modelowanie i projektowanie sterowane
wymiarami. Najnowsze osiggniecia to technologia
synchroniczna, ktéra w unikatowy sposob taczy
szybkos¢ i elastycznos¢ bezposredniego modelo-
wania z precyzyjng kontrolg projektowania stero-
wanego wymiarami. Za pomocg tych poteznych
narzedzi inzynierowie i analitycy moga tatwo edy-
towac i uzyskiwac potrzebne im zoptymalizowane
modele geometryczne bez czekania na wykonanie
tego zadania przez projektantéw. Pozwala im to
szybko reagowac na zmiany w projekcie lub suge-
rowa¢ zmiany w projektach opartych na wynikach
symulacii.

Dzieki fatwosci przesytania sobie modeli i da-
nych ten poziom integracji daje decydentom dzia-
tajacym w imieniu producenta wiekszg pewnos¢
co do stusznosci podejmowanych decyzji. Scen-
tralizowany osrodek moze dostarcza¢ narzedzi, za
pomoca ktérych projektanci przeprowadzajg pod-
stawowe symulacje, a analitycy wprowadzajg nie-
zbedne ulepszenia w geometrii modelu. Efektem
jest lepsza synchronizacja pracy i wzrost wzajem-
nego zaufania miedzy projektantami i analitykami.
Obydwa zespoty moga wprowadza¢ zmiany z po-
minieciem skomplikowanych etapéw wymagaja-
cych zrobienia ,kroku wstecz”.

Przechodzac do projektowania opartego na
symulacjach wprowadzonych na witasciwym eta-
pie powstawania koncepcji, zespoly zajmujace sie
rozwijaniem produktdéw mogg ponownie siegac
po istniejace modele i geometrie projektu zamiast
budowa¢ wszystko od podstaw. Pozwala im to
na badanie alternatyw, wykrywanie btedéw i opty-
malizowanie parametrow produktu jeszcze przed
stworzeniem fizycznego prototypu czy bardziej
szczegdtowego projektu. Proces umozliwia podej-
mowanie waznych decyzji dotyczacych funkcjonal-
nosci, geometrii i materiatbw na wczesnym etapie,
na podstawie wynikéw symulaciji.

Tak $Scista koordynacja pracy projektantow
i analitykow moze by¢ osiagnieta poprzez wdroze-
nie kompletnego pakietu zintegrowanych narzedzi
do automatyzacji procesow, takich jak oprogramo-
wanie NX firmy Siemens PLM Software. Korzysta-
jac z NX — integrujacego narzedzia do modelowa-
nia dla najbardziej wymagajgcych analitykow ze
Swiatowej klasy funkcjami modelowania geome-

trycznego — a takze z oprogramowania do zarza-
dzania danymi, takiego jak Teamcenter firmy Sie-
mens PLM Software, uzytkownicy moga rozwija¢
modele analityczne i przesytac je sobie szybciej niz
w ramach tradycyjnie zorganizowanych systeméw
pracy inzynierskiej wspomaganej komputerowo.

Przemiana kulturowa

Wdrozenie projektowania opartego na symu-
lacji dla wielu firm oznacza przemiane kulturowa,
Oproécz nowych technologii pojawia sie takze ko-
niecznos¢ radykalnych zmian w procesach i po-
stawach. Moga one z kolei prowadzi¢ do zmiany
organizacji wspdipracy miedzy grupami i najpraw-
dopodobniej wymuszajg odejscie od starych przy-
zwyczajen.

Na przykfad osoby, ktore przetrzymywaty dane
mozliwie jak najdituzej, aby wydoby¢ z nich mozliwie
jak najwiecej i pozostawi¢ jak najmniejsze pole do
dalszej weryfikacji nalezy zacheci¢ do udostepnia-
nia wstepnych informacji na wczesnym etapie, aby
przyspieszy¢ caty proces. Kazda grupa pracujaca
nad projektem musi znac potrzeby innych grup.

Taki wspdtbiezny system wspotpracy inzy-
nieréw — gdzie modele 3D, dane i wyniki sg udo-
stepniane tak, aby kazdy mogt przeglada¢ model
geometryczny w czasie rzeczywistym — sprzyja
weryfikacji projektéw i umozliwia wielu dziatom
firmy wprowadzanie poprawek i zatwierdzanie lub
odrzucanie propozycji. Dodatkowg korzyscia, wy-
nikajaca z wiasciwej synchronizacji i centralnego
zarzadzania procesami, jest utatwienie stosowania
sie do wszystkich wymagan regulacyjnych doty-
czacych mozliwosci $ledzenia i identyfikacji w pro-
cesie projektowania.

Innowacje

Symulacje sg podstawg krytycznych decy-
zji dotyczacych kompromisu miedzy trudnymi do
pogodzenia docelowymi cechami i parametrami
produktu, takimi jak niezawodnos¢, koszt i masa.
Symulacje odgrywaja takze wazng role w inno-
wacyjnosci produktow i proceséw. Nowe pomysty
nalezy przetestowac, zakwalifikowa¢ i dopracowac
zanim mozna je bedzie zrealizowaé w praktyce.

Przed rozpoczeciem prac projektowych oce-
nia sie zazwyczaj setki alternatyw. W przesztosci
wymagato to przeprowadzania fizycznych testéw,
dlatego testowano tylko nieliczne alternatywy pro-

jektu lub radykalne pomysty, a produkty ewoluowa-
ty bardzo powoli.

Postep technologiczny i moce przetwarzania
W pofaczeniu ze spojnosciq zapewniang przez
scentralizowany dziat projektowania i analiz tworzg
znacznie szersze pole do eksperymentowania. Ma
to istotne znaczenie dla innowacyjnosci w projekto-
waniu produktow. Jezeli proces symulacji i przeka-
zywania informacji zwrotnej przebiega dostatecz-
nie szybko, nawet radykalne, ale niemozliwe do
zrealizowania w praktyce pomysty moga ujawnic¢
przydatne informacje i powigkszy¢ zaséb wiedzy
o projekcie. Sprawdza sie to szczegdlnie w pro-
cesie projektowania, kiedy trzeba wyeliminowac
potencjalne nieudane warianty i skoncentrowac
dalsze wysitki na mniejszym zbiorze wariantow
majgcych szanse na sukces.

Przestanie jest wyrazne — wprowadzajac symu-
lacje jako centralny element procesu projektowania
inzynierowie moga lepiej zrozumie¢, przewidzie¢
i ulepszy¢ parametry produktu na etapie cyfrowym.
Mozna zbadac¢ wiecej koncepciji projektu, co z ko-
lei przyczynia sie do ograniczenia bezposrednich

Jan Larsson, dyrektor ds. marketingu, NX,
Dziat MarketinEu Europa, Bliski Wschod, Afry-
ka, Siemens PLM Software.

F

kosztdéw zwigzanych z budowa kosztownych proto-
typow oraz pozwala szybciej podejmowac decyzje
oparte na rzetelnych informacjach.
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Rozwigzania dla przemystu motoryzacyjnego

System wizualizacji wynikow produkgcji
jako innowacyjne narzedzie wspomagajgce
zarzgdzanie procesem produkcji

Kluczowym elementem osiggania do-
brych wynikow i realizacji celéw produkcyj-
nych jest wiasciwe zarzadzanie firma na
wszystkich poziomach organizacji. Dzigki
temu przedsiebiorstwo przynosi zyski, co
jest jednym z gtéwnych celéw jego dziatal-
nosci.

Firmy starajg sie realizowa¢ to zada-
nie relatywnie niskim kosztem przy zacho-
waniu zadowalajacych a czesto wysokich
standardéw. To wstep do poszukiwania no-
woczesnych rozwigzan na tyle tanich, by
nie obcigza¢ zbytnimi kosztami firmy, za to
wielofunkeyjnych, skutecznych, umozliwia-
jacych ewentualne modyfikacje.

W XXI wieku jako standard i wymadg
klienta staje sie zarzadzanie lean w zakresie
organizacji tak catej firmy, jak i poszczegél-

nych jednostek organizacyjnych. Podstawe
stanowig narzedzia lean - SS i Standary-
zacja Pracy. Nie mozna zapomnie¢ o jed-
nym z najwazniejszych elementéw sukcesu
w dobie nowoczesnych technologii, czyli
o szybkiej i wartosciowej informacji. Jednak
sama informacja jest niewystarczajgca bez
wiasciwych kanatéw komunikacji oraz wspo-
magajacej przez nowoczesne technologie
informatyczne automatyki.

Nowoczesny, chociaz wcigz niedocenia-
ny przez przedsiebiorstwa jest automatyczny
system raportowania i wizualizacji produkgiji.
Ogromna zaletg tego systemu jest catkowita
niezalezno$¢ od cztowieka oraz przekaz ja-
snych i prostych informacji do pracownikéw
na danym obszarze produkcyjnym. Kolej-
nym argumentem przemawiajacym za wdro-
zeniem takiego systemu jest rejestracja oraz

przekaz informacji do oséb zarzadzajacych
w trybie online. Zastosowanie wizualizacji
wynikéw produkcji pomaga w spetnieniu wy-
mogoéw klientéw w zakresie bezposredniej
informacji o postepie produkcji poprzez sy-
gnaty wizualne rejestrujace, réwniez ewen-
tualne zakiécenia i przestoje.

Firma Nittan Euro Tech jako miode
przedsiebiorstwo produkcyjne zdawata so-
bie sprawe z potrzeby zastosowania takiego
systemu. Na rynku istnieje wiele rozwigzan,
jednak koszty zwigzane z wdrozeniem ta-
kich narzedzi sa bardzo wysokie. Dlatego
dostawca z Bielska-Biatej wraz z mtoda, dy-
namicznie rozwijajaca sie firmg Team Pre-
vent Poland postanowity zbudowaé autorski
system wizualizacji o bardzo uniwersalnym
dziataniu, mozliwym do zastosowania w wie-
lu obszarach produkcyjnych. Po zanalizowa-
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Systemy wizualizacji wynikow produkcji

niu potrzeb zostaty okre$lone cele, jakie ma
spetni¢ nowe powstajace narzedzie wspo-
magania produkcji. Sam projekt systemu
powstat szybko, jednak byt stale modyfi-
kowany i udoskonalany. Firma Nittan Euro
Tech zajeta sie pozyskiwaniem informaciji
z linii produkcyjnych oraz automatyki syste-
mowej zwigzanej z przekazywaniem danych
do systemu informatycznego. Natomiast
specjalisci z Team Prevent Poland stworzyli
system gromadzacy dane z linii produkcyjnej
oraz prezentujacy je w czytelny dostosowa-
ny do potrzeb okre$lonej linii produkcyjnej
sposob.

Dzieki zastosowanej technologii MS SQL
oraz ASP.NET system charakteryzuje sie
duzymi mozliwosciami modyfikacji oraz roz-
budowy, co daje mozliwo$¢ dostosowania
go do potrzeb kazdego uzytkownika. Sama
wizualizacja umozliwia biezacy nadzér nad
produkcjg tak narastajaco jak i godzinowo
wzgledem okreslonego celu narzuconego
przez kierownictwo. Obstuga systemu odby-
wa sie poprzez standardowg przegladarke
internetowej, co daje bardzo wysoka dostep-
no$¢ w ramach sieci LAN, w ktérej urucho-
miony jest serwer aplikacji.

Ekran 1
z trzech obszaréw:

(przyktad) przedstawia dane

a) aktualna produkcja oraz wydajnos¢ na
prasie

b) aktualna produkcja oraz wydajno$é na linii
szlifierek
c) naktualna produkcja oraz wydajnos$¢ na linii
koncowe;j

Wyswietlane dane:

Wydajnos¢ dla poszczegolnych obszaréow
jest liczona dla czasu dostepnego.

Cel / Norma jest okreslona na podstawie
wydajnosci maszyny dla czasu dostepnego.

Realizacja zmianowa przedstawia
faktyczng ilo$¢ sztuk, ktére zostaty wyprodu-
kowane.

Dodatkowo realizacja jest wySwietlana
w postaci paska postepu, 100% paska oznac-
za Cel / Norme. Kolor paska i wyswietlanego
wyniku jest uzalezniony od wydajnosci, czer-
wony oznacza produkcje ponizej zaktadanej
wydajnosci, zielony oznacza produkcje zgod-
nie z zakltadang wydajnos$cig

lub powyze;j.

Realizacja dzienna przedstawia wyniki
dla kazdego z obszaréw, dla kazdej ze zmian
oraz sumaryczny dzienny wynik dla kazdego
z obszarow.

Produkcja tygodniowo narastajgco przed-
stawia sumaryczny wynik linii koncowej dla
catego tygodnia.

Ekran 2 (przykfad) przedstawia dane
godzinowe z trzech obszarow

Ekran godzinowy podzielony jest na
osiem wierszy, kazdy z wierszy przedstawia

Obszar pakowanie Obszar szlify

m ” Administracja
5=

Panel administracyjny

Sygnat binarny

Serwer zliczajacy
Obszar prasy

Przesyt obrazu

Ekran wyswietlajacy wyniki

—
Q__

Zapis do

sQL
Serwer aplikacji serwera SQ

Biuro

AUTOR

Rafat Szczyrbowski

Projekt manager
Team Prevent Poland Sp. z o.0.

Mirostaw Spyra

Dyrektor zaktadu
Nittan Euro Tech Sp. z 0.0.

wynik godzinowy, narastajgco dla kazdego
z obszaréw. Kolory podswietlajgce wyni-
ki, podobnie jak dla ekranu pierwszego,
przedstawiajg osiagnietg wydajnos¢. Dzieki
tej opcji wyraznie wida¢, w ktorych odcinkach
czasu wystgpity problemy z utrzymaniem
wydajnosci obszaru.

Podczas tworzenia takiego systemu
wazne sa wizje i cele. Aby je osiagnac,
potrzeba sprawnego dziatania systemu oraz
uzyskania wymiernych korzysci na réznych
obszarach produkcyjnych. System jest bard-
zo istotny na poszczegdinych szczeblach
organizacji tak dla kierownictwa, jak i lidera
obszaru oraz operatora.

Z punktu widzenia osoby nadzorujacej

wizualizacja wynikéw produkcji to instrument
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PRASA SZLIFY PAKOWANIE
89% 90% 85%
CEL / NORMA 5471

REALIZACJA
ZMIANOWA

1 ZMIANA

3700

2 ZMIANA

3 ZMIANA

TOTAL

PRODUKCJA TYGODNIOWA
NARASTAJACO

do zwiekszania motywacji pracownika na

danym obszarze. Innymi korzysciami sa:

® biezaca korekta wynikow, a dzieki temu
mozliwos¢ szybkiej reakcji na zaistniate
problemy oraz poprawa planowania i orga-
nizacji pracy na danym obszarze;

¢ wyeliminowanie ludzkich pomytek i btedow
podczas raportowania;

® automatyczne generowanie dowolnych ra-
portow z poszczegolnych obszaréw produk-
cyjnych a dzieki temu wspomaganie narze-
dzi LEAN takich, jak:

®* VSM (Value Stream Mapping) Mapowanie
Strumienia Wartosci - gromadzenie danych
na temat rzeczywistego przeptywu elemen-
téw fizycznych i informacii;

* TPM (Total
Optymalne Utrzymanie Ruchu -

Productive  Maintenance)

celem
jest zapewnienie maksymalnej dostepno-
Sci krytycznych urzadzen. Jest to system
umozliwiajacy minimalizacje awarii oraz po-
prawe jakosci. Dzieki bazie danych mozna
okresli¢ najwieksza awaryjno$¢ w danym
obszarze maszyn;

* SMED (Single Minutes Exchange of Die)
Redukcja Czasu Przezbrojenia Maszyny -
celem jest wykonanie podczas przezbrojen
tylko koniecznych prac, wszystkie inne kroki
wykonywane sa albo przed przezbrojeniem
albo po nim. Rozliczanie godzinowe wyni-
kow pozwala doktadnie okresli¢ czas prze-
zbrojenia;

® budowanie bazy danych z wynikami pro-
dukgiji, ktore za pomoca odpowiednich na-
rzedzi informatycznych mozna dowolnie
przetwarzaé.

Dla lidera lub brygadzisty na danym ob-
szarze dane uzyskane za pomocag haszego
systemu wizualizacji pomagajg w:
® skutecznym oraz szybkim podejmowaniu
decyzji w celu utrzymania produkcji np.
przez skierowanie zasobéw w miejsce, kto-
re wymagajg natychmiastowego wsparcia;

® dostarczaniu aktualnej informaciji o realiza-
cji zatozonych celéw;

® natychmiastowym powiadomieniu o wyste-
pujacym problemie lub zatrzymaniu produk-
cji - ANDON

® wygenerowaniu dodatkowego czasu, ktory
mozna przeznaczy¢ na realizacje innego
celu, np. na szkolenia;

® znaczacej poprawie organizacji pracy na
danym obszarze.

Jednak najwazniejsze jest przekazanie szyb-

kiej i doktadnej informacji do osoby, ktéra

znajduje sie najblizej procesu produkcyjnego,

13.08.2011

czyli operatora. Nasz system:

® natychmiastowo przedstawia pracownikom
dane o zatrzymaniu produkcji, a przez to
umozliwia eliminacje mikroprzestojow;

® w jasny i czytelny sposéb prezentuje status
realizacji celéw produkcyjnych;

¢ aktywizuje pracownikow;

¢ umozliwia podejmowanie natychmiasto-
wych dziatan.

Nie mniej istotne jest uzyskanie zadowole-
nia oraz spetnienie wymagan klientéw Nittan
Euro Tech. Nasz system wizualizacji spotkat
sie z uznaniem klientow pod wzgledem wy-
mogow zwigzanych z komunikacja, kontrolg
jak i statusem produkgiji.

Po uruchomieniu systemu wizualizacji
wynikéw produkcji pozytywne efekty przerosty
nasze oczekiwania. Zalety tego rozwigzania
staty sie widoczne juz w ciggu kilku dni.
Wskazniki jakosci i produktywnosci wzrosty
i utwierdzity nas w przekonaniu, ze inwestycja
byta trafiona. Implementacja nowoczesnych
technologii jest nieodzownym elementem
funkcjonowania przedsiebiorstw w XXI wieku.
W taki sposob przy wspétpracy firmy typowo
produkcyjnej, jaka jest Nittan Euro Tech,
produkujacej zawory silnikowe do samo-
chodéw osobowych oraz firmy Team Prevent
Poland, $wiadczacej miedzy innymi ustugi
z zakresu jakosci oraz informatyki, zostat
stworzony innowacyjny system wspomagania
produkcji, ktory w przysztosci moze by¢ ciggle
rozwijany i udoskonalany w zaleznosci od
potrzeb uzytkownika kohcowego.

19:48:53

PRASA

SZLIFY PAKOWANIE

89%
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Stosujac nasze rozwiazania, nigdy nie zwolnisz

Deloitte Polska jest jedna z wiodacych firm doradczych w kraju, $wiadczaca ustugi profesjonalne w obszarach audytu,
doradztwa podatkowego, doradztwa prawnego, konsultingu strategicznego oraz technologicznego, zarzadzania ryzykiem

i doradztwa finansowego. Od 20 lat inspirujemy naszych Klientéw i pomagamy im stawia¢ czota nowym wyzwaniom.
Dzieki temu nie zwalniaja tempa.

Sprawdz jak mozemy rozpedzi¢ Twoja firme: www.deloitte.com/pl
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Cztonek zarzadu -
uprawnienia

a odpowiedzialnosc
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Prawo

Zarzad spoitki to organ, ktérego dziatania
decyduja o biezacej dziatalnosci kazdej spot-
ki kapitatowej. Z jednej strony uprawnienia
zarzadu sg niezmiernie szerokie - dotycza
wszystkich dziatan i decyzji, ktérych wyraznie
nie przekazano wspoélnikom czy akcjonariu-
szom badz radzie nadzorczej. Z drugiej strony
zajmowanie stanowiska cztonka zarzadu - czy
to petnigcego funkcje prezesa, wiceprezesa
czy dyrektora sprzedazy lub finansoéw - wig-
ze sie z rygorystyczng odpowiedzialnoscig za
skutki, jakie ich dziatania, mogg wywota¢ wo-
bec spoétki w imieniu, ktorej dziataja.

Najczesciej btedne decyzje cztonkéw za-
rzadu badz nieprawidtowosci w ich postepowa-
niu skutkujg odwotaniem ich z petnionej funkcji.
W niektorych przypadkach spétka moze pojsé
jednak dalej, chcac takze ,rozliczy¢” zarzad
za ewentualne niekorzystne kontrakty, zbycie
nieruchomosci za ,bezcen”, natozone na spot-
ke sankcje finansowe czy tez nieudang inwe-
stycje. Tego rodzaju zarzuty mogq okazac sie
brzemienne w skutkach dla cztonkéw zarzadu,
gdyz na gruncie obowigzujacych przepisow,
moga zostaé¢ oni pozwani o odszkodowanie
za szkody wyrzadzone spotce w wyniku ich
bezprawnych i zawinionych dziatan, a spétka
- po uzyskaniu stosownego wyroku - moze eg-
zekwowac swoje roszczenia z nalezacego do
nich majatku prywatnego.

Pojawia sie jednak pytanie czy mozliwe
jest domaganie sie od cztonkéw zarzadu od-
szkodowania za szkody wywotane sama juz
,hiekompetencjg” czy ,brakiem profesjonali-
zmu” danego menedzera, choc¢by nie doszto
réwnoczesnie do naruszenia konkretnego
przepisu prawa badz umowy spoétki. Podobne
watpliwosci budzi¢ moze pocigganie do od-
powiedzialnosci za dziatania podjete na pod-
stawie uchwaty wspolnikéw lub akcjonariuszy,
a w szczegolnosci polecen spotki matki w ra-
mach holdingu. Tutaj pojawia sie wiec pytanie
czy czionek zarzadu moze ponosi¢ odpowie-
dzialno$¢ za konsekwencje strategii realizo-
wanej w zwigzku z przynaleznoscig jego spotki
do struktury holdingowej. Pewne watpliwosci
moze takze budzi¢ sytuacja, gdy spoétka pozy-
wa czionka zarzadu, za dziatania, co do kté-
rych uprzednio wspdlnicy czy akcjonariusze

udzielili mu juz pokwitowania w uchwale o ab-

solutorium z wykonywanych przez niego obo-
wigzkow. Odpowiedz na wskazane pytania nie
jest jednoznaczna, a zagadnienia te nadal sg
przedmiotem rozbieznych ocen sadéw i dok-
tryny prawnicze;.

Czy sam brak kompetencji lub
niegospodarnosé¢ moga by¢
podstawa zarzutu dziatania na
szkode spotki?

Oczywistym jest, ze wyboru czionkéw
zarzadu dokonuje sama spotka, najczesciej
zgromadzenie wspolnikow lub walne zgroma-
dzenie akcjonariuszy. To spotka wiec dobiera
osoby na to stanowisko, oceniajgc uprzednio
ich profesjonalizm, znajomos¢ branzy, kompe-
tencje czy doswiadczenie. Nie zawsze jednak
decyzje te okazujg sie stuszne z perspekty-
wy interesow spotki czy samych wspolnikow.
Czy jest jednak wéwczas mozliwos¢ stawia-
nia cztonkowi zarzgdu zarzutu, iz na skutek
jego nieprofesjonalnego dziatania spotka po-
niosta szkode? Moze to budzi¢ watpliwosci
w szczegolnosci w razie braku dodatkowych
umow precyzujgcych zasady odpowiedzialno-
$ci menedzeréw. Na gruncie Kodeksu spoétek
handlowych odpowiedzialno$¢ odszkodowaw-
cza cztonkéw zarzadu wigzana jest bowiem
w zasadzie wylgcznie z dziataniem lub zanie-
chaniem sprzecznym z prawem badz umowg
spotki. Przepisy zaktadajg wiec, ze nie wystar-
czy, aby dziatanie menedzera byto dla spotki
niekorzystne, lecz musi ono jeszcze mie¢ cha-
rakter bezprawny.

Analizujac przepisy prawa mozna
zidentyfikowac¢ réznego rodzaju
obowiazki, zakazy

i ograniczenia ustawowe naktadane na
osoby kierujgce spotka, w tym o charakterze
administracyjnym, rejestrowym, korporacyjnym
czy tez rachunkowym. Wiekszych watpliwosci
nie bedzie wiec budzi¢ odpowiedzialnos¢ za
szkode wyrzadzong na skutek naruszenia
konkretnego zakazu lub nakazu, przykfado-
wo obowigzku powstrzymania sie od udziatu
w czynnosci rodzacej konflikt intereséw spofki
z interesami cztonkow rodziny cztonka zarzgdu
czy tez na skutek zawarcia umowy, ktdra jako
naruszajaca przepisy o ochronie konkurencji,
okazata sie niewazna i skutkowata natozeniem
kary finansowej na spotke. Niewatpliwie odpo-
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wiedzialnos¢ czionka zarzagdu moze powstaé
przyktadowo takze na skutek obrazen ponie-
sionych przez pracownikow spotki w rezulta-
cie nie zapewnienia przestrzegania przepisow
bezpieczenstwa i higieny pracy, ktory to obo-
wigzek spoczywat na cztonku zarzadu.
Pojawia sie jednak pytanie czy mozna po-
zywac cztonkéw zarzadu, jesli naruszyli jedy-
nie ogolnie sformutowany w przepisach nakaz
dochowania profesjonalnej starannosci. Z ta-
kimi budzacymi watpliwosci przypadkami mo-
zemy mie¢ do czynienia np. w razie nabycia
dla spdtki ustug doradczych czy ksiegowych
po nadmiernie wygorowanej cenie, w razie ry-

zykownego zainwestowania srodkéw pieniez-
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Odpowiedzialnos¢ cywilna zarzadu

nych spotki czy tez w razie zawarcia umowy
nie zabezpieczajgcej dostatecznie jej intere-
séw. Z jednej strony oczywistym jest, ze pro-
fesjonalnie dziatajacy menedzer nie powinien
dopuszczaé sie tego rodzaju nieprawidtowo-
Sci, lecz z drugiej strony moga powstaé kon-
trowersje czy tego rodzaju brak starannosci
jest réwnoznaczny z dziataniem sprzecznym

z prawem.

Najlepszy dowdd na brak jednoznacznej
oceny w tym zakresie stanowig rozbiezne
orzeczenia zapadajgce w postepowaniach
sadowych wytaczanych przeciwko czionkom
zarzadu. Przykladowo w sprawie wytoczonej
przeciwko menedzerowi z Wroctawia w 2010
roku, podnoszono, iz narazit on spétke na do-
tkliwg strate poprzez nabycie nieruchomosci
za cene trzykrotnie wyzszg niz jej rzeczywi-
sta wartos¢ rynkowa. Rozpatrujac te sprawe
sad uwolnit menedzera od odpowiedzialno$ci
stwierdzajac, ze w sytuacji, gdy ani z samej
umowy spétki, ani z przepiséw prawa, nie wy-
nika obowigzek nabywania majatku po cenach
rynkowych, zgoda na cene wygorowang nie
moze by¢ traktowana jako naduzycie upraw-
nien lub niedopetnienie cigzacych na cztonku
zarzadu obowigzkow. Podobnie w sprawie wy-
toczonej przeciwko cztonkowi zarzadu z War-
szawy w 2006 roku, sad apelacyjny orzekt,
iz dokonywanie rozliczen za drobne ustugi
poprzez zaptate ztomem o znacznej wartosci,
bez dokonywania jakiegokolwiek protokotowa-
nia, nadzorowania i wyceniania oddawanego
ztomu, nie rodzi jako takie odpowiedzialnosci
odszkodowawczej na podstawie ustawy. Zda-
niem sadu dla dochodzenia naprawienia szko-
dy na podstawie Kodeksu spoétek handlowych
nie wystarczy bowiem wykazanie, ze zarzad
dopuscit sie naruszenia generalnego obowigz-
ku starannego dziatania.

Roéwnoczesnie jednak w orzecznictwie
Sadu Najwyzszego zaprezentowano poglad
zgota odmienny. W sprawie dotyczacej przy-
znania pracownikowi spotki znacznie zawy-
zonego wynagrodzenia, sad ten orzeki, ze
w takiej sytuacji to cztonek zarzadu a nie pra-
cownik bedzie odpowiadat odszkodowawczo
wobec spotki. Dziatania osoby reprezentujacej
spotke nie mogg by¢ bowiem dowolne i mu-
szg w kazdym przypadku uwzglednia¢ interes

spotki. Podobnie w sprawie sprzedazy maszyn
spotki za cene zanizong niemalze siedmiokrot-
nie w stosunku do jej wartosci rynkowej roz-
strzygnieto, ze takie dziatania stanowig niena-
lezyte wykonanie obowigzkéw naktadanych
na czlonka zarzadu w ramach stosunku or-
ganizacyjnego z reprezentowang przez niego
spotkg i rodza odpowiedzialno$¢ za szkode.
Rowniez w literaturze prawniczej podkresla
sie, ze czlonka zarzadu nie powinno zwalnia¢
z odpowiedzialnosci wskazanie, ze nie mogt
przewidzie¢ skutkow swojej decyzji z uwa-
gi na brak pewnych kwalifikacji czy fachowej
wiedzy, gdyz jako menedzer i profesjonalista
ma on obowigzek zna¢ procesy zachodzgce
w spoétce, jak i na rynku, na ktérym jego spotka
dziata.

W zwigzku z istniejgcymi rozbieznosciami,
w praktyce to w umowie spétki badz w kontr-
akcie menedzerskim doprecyzowuje sie zasa-
dy odpowiedzialnosci menedzeréw, takze za
dziatania nadmiernie ryzykowne lub niegospo-
darne.

Czy polecenia wspoélnikow
i strategia holdingu narzucona przez
spotke matke usprawiedliwiaja
dzialanie na szkode spo6tki?
Watpliwosci mogg pojawic sie takze w sy-
tuacji, gdy cztonek zarzadu zostat zobowigza-
ny uchwatg wspolnikdow lub akcjonariuszy do
konkretnego dziatania, ktére okazato sie dla
spotki szkodliwe. Szczegdlne kontrowersje
w tym kontekscie budzi mozliwo$¢ pociggania
do odpowiedzialno$ci za dziatania realizuja-
ce strategie narzucong przez spoétke matke,
kontrolujaca spotki wchodzace w sktad danej
struktury holdingowe;j. Nierzadko spotka zalez-
na zobowigzuje sie wyraznie do realizowania
takiej strategii w umowie holdingowej lub nawet
dodaje takie postanowienie do wtasnej umowy
spotki. Wéwczas czionek zarzadu postawiony
zostaje w niezwykle trudnej sytuacji - czy re-
alizowa¢ decyzje narzucone przez wiasciciela
reprezentowanej przez niego spoétki, co moze
by¢ faktycznie sprzeczne z interesem danej
spotki zaleznej, czy sprzeciwi¢ sie takiemu
dziataniu i narazi¢ sie na sankcje organizacyj-
ne, z odwotaniem z petnionej funkcji wtacznie.
Takie przypadki mogq dotyczy¢ przykiadowo
przenoszenia zyskéw do spétki dominujacej,

udzielania poreczen czy innych zabezpieczen
dla zacigganych przez takg spotke kredytow
(bez stosownego wynagrodzenia) badz wyzby-
wania sie na jej rzecz niektorych skfadnikéw
majatkowych lub praw. W takich przypadkach
interes spotki dominujacej lub catej grupy kapi-
tatowej nie bedzie sie co do zasady pokrywaé
sie z interesem poszczegoinych spétek funk-
cjonujacych w ramach takiej struktury. Z dru-
giej strony moze by¢ rowniez tak, ze oceniajac
takie pojedyncze czynnosci z perspektywy
dtugofalowej strategii handlowej, moze okaza¢
sie, ze uczestnictwo w holdingu jest dla dane;j
spotki per saldo korzystne.

Niestety aktualnie obowigzujace przepisy
prawa nie rozstrzygaja jak oceniaé tego rodza-
ju sytuacje. Zawarcie umowy holdingowej czy
zaciggniecie zobowigzania do przestrzegania
strategii holdingu w umowie spéiki, nie gwaran-
tujg zarzadowi bezpieczenstwa prawnego. Na
gruncie Kodeksu spétek handlowych, przyjmuje
sie, ze spdtka dominujgca petnigca w tym wy-
padku funkcje zgromadzenia wspdlnikéw czy
walnego zgromadzenia akcjonariuszy (zwtasz-
cza, gdy posiada 100% udziatéw czy akcji),
nie jest uprawniona do wydawania zarzadowi
spotki zaleznej wigzacych polecen, a gdyby je
wydata to nie moga by¢ one dla zarzadu wigza-
ce. Co wiecej w orzecznictwie podkresla sie, ze
w razie gdyby czionek zarzadu odmowit wyko-
nania uchwaty niezgodnej z prawem lub umowg
spotki, to nie tylko ma on prawo podwazac jg
w postepowaniu sagdowym, ale takze nie moz-
na pozywac go o odszkodowanie za taka. Brak
jednak przepisu, ktory legalizowatby dziatanie
podjete w wykonaniu takiego polecenia.

Proba wprowadzenia nowelizacji przepi-
sow w tym zakresie (w postaci tzw. projektu
prawa holdingowego) nie zostata wprowadzo-
na w zycie. Jednakze regulacja zaproponowa-
na w projekcie ustawy nowelizujacej rowniez
obecnie moze stanowi¢ grunt pod budowe ar-
gumentacji co do legalnosci dziatania cztonkéw
zarzadu w sytuacji, gdy wprawdzie dane dziata-
nie zarzadu podejmowane jest nie w interesie
wiasnej spotki, a w interesie catego holdingu,
lecz rdwnoczesnie dochodzi do zréwnowaze-
nia intereséw tej spotki i intereséw grupy kapi-
tatowej. W sytuacji bowiem, gdy istnieje trwate
powigzanie pomiedzy spotkami, pozwalajgce na
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Prawo

przyjecie diugoterminowej, wspdinej strategii,
a rownoczesnie udziat w danej grupie - pomimo
pewnych strat - jest w diuzszym okresie czasu
korzystny, to dziatania podejmowane w intere-
sie grupy wydaja sie uzasadnione. Tego rodzaju
argumentacja prawna ma swoje poczatki w pre-
cedensowych wyrokach sadéw francuskich,
ale nie ma przeszkod, aby podejmowaé préby
wdrazania takiej argumentacji procesowej takze
przed polskimi sagdami.

Dopoki jednak nie dojdzie do wyraznej zmia-
ny przepiséw, wskazana powyzej argumentacja
moze nie spotkac sie z aprobatg kazdego sadu.
Potrzeba nowelizacji w tym zakresie wydaje sie
wiec naglaca, zwtaszcza ze prowadzenie dzia-
talnosci w ramach holdingu nie nalezy obec-
nie do rzadkosci. Cztonkowie zarzadow takich
spotek moga stawaé przed trudnymi wybora-
mi, zwlaszcza ze zaden przepis nie reguluje
takze wyraznie odpowiedzialnosci spotki matki
za szkody wyrzgdzone narzucong przez nig
strategia, przerzucajgc w pewnym stopniu jej
ciezar na zarzad spotki zaleznej. Dochodzenie
odszkodowania od spotki dominujgcej za szko-
dy wyrzadzone jej zawinionym, bezprawnym
dziataniem moze by¢ utrudnione. Zwtaszcza,
ze z formalnego punktu widzenia zarzad sp&tki
zaleznej nie byt przeciez prawnie zobowigzany
do realizowania jej polecen, cho¢by nawet spot-
ka dominujaca byta jedynym wspolnikiem spotki
zaleznej.

Czy absolutorium udzielone przez
wspolnikéw gwarantuje cztonkom
zarzadu bezpieczenstwo przed
roszczeniami?

Kolejng mogaca budzi¢ watpliwosci kwestig
na linii relacji cztonek zarzadu - wspdlnicy, jest

ENGLISH SUMMARY

tzw. pokwitowanie udzielane menedzerom z pet-
nionych przez nich obowigzkéw. Tzw. uchwata
0 absolutorium jest wyrazem zaaprobowania
caloksztattu dziatalnosci czlonkéw zarzadu
w danym roku obrotowym spotki i co do zasady
zwalnia ich z odpowiedzialnosci odszkodowaw-
czej. Uchwata ta jest uznawana za rbwnowazng,
ze zrzeczeniem sie dochodzenia ewentualnych

roszczen przez spotke na przysztose.

Udzielone absolutorium nie zawsze jednak
gwarantuje bezpieczenstwo przed ewentualny-
mi zarzutami dziatania na szkode spdtki. Naj-
czesciej podnoszonym przez spétke argumen-
tem kwestionujacym udzielone w przeszitosci
absolutorium jest okoliczno$¢, ze chociaz spot-
ka wyrazita aprobate wobec dziatalnosci czton-
ka zarzadu, to byto to oparte na faktach lub do-
kumentach, ktére okazaty sie nieprawdziwe lub
wprowadzajace w btad. W takim wypadku de-
cydujaca moze sie okazac¢ faktyczna zawarto$é
dokumentéw zgromadzonych w dostepnych
dla wspolnikéw aktach spotki. Jesli bowiem
uzyskanie petnej wiedzy o danym dziataniu lub
zaniechaniu byto utrudnione, to wydaje sie, ze
absolutorium moze nie by¢ wystarczajagcym na-
rzedziem obrony cztonka zarzadu.

Ponadto absolutorium nie ochroni przed od-
powiedzialnoscig odszkodowawczg w sytuadcii,
gdy z powddztwem przeciwko cztonkowi zarzg-
du wystapi pojedynczy wspdlnik. Taka sytuacja
moze mie¢ miejsce w razie bezczynno$ci spot-
ki przez co najmniej rok od chwili, gdy zostato
ujawnione dziatanie powodujace szkode. Wow-
czas kazdy wspodlnik moze pozwac¢ cztonkdéw
zarzadu, takze jesli gtosowat on za udzieleniem
absolutorium i jak sie wydaje réwniez gdyby
wiedziat on juz uprzednio o dziataniu na szkode

spotki.

Podobnie, powotanie sie na absolutorium
nie bedzie juz mozliwe, gdyby doszto do ogto-
szenia upadiosci spotki. Wowczas nawet, gdy-
by wspdlnicy wiedzieli o szkodzie wyrzadzonej
przez zarzad i zrzekli sie wyraznie wszelkich
roszczen z tego tytutu, syndyk masy upadtosci
bedzie mogt skutecznie wytoczy¢ powddztwo
0 naprawienie wyrzgdzonej szkody.

Rygoryzm odpowiedzialnosci
czlonkéw zarzadu

Jak wskazujg przytoczone wyzej przyktady,
odpowiedzialno$¢ cztonkéw zarzadu spotek ka-
pitatowych za dziatanie na szkode spotki jest ry-
gorystyczna, a niektére jej zasady wcigz moga
budzi¢ pewne watpliwosci w praktyce. Dotyczy
to w szczegolnosci relacji pomiedzy tg odpowie-
dzialnoscia a trescig decyzji wtascicielskich po-
dejmowanych w spotce - decyzji o wyborze i po-
wotaniu cztonka zarzadu, polecen wydawanych
przez wspolnikdw lub akcjonariuszy (zwlaszcza
spotke dominujaca) oraz udzielanego przez
nich absolutorium. Swiadomo$é probleméw
zwigzanych z tymi kwestiami moze okazac sie
przydatna zaréwno dla wspolnikéw - celem za-
bezpieczenia ich intereséw przed skutkami nie-
prawidtowych dziatan menedzeréw spétki (np.
w drodze dodatkowych uméw z zarzadem), jak
i dla samych cztonkéw zarzadu - pozwalajac im
nie tylko uswiadomi¢ sobie istniejace ryzyka, ale
takze przygotowac linie obrony w razie kierowa-
nia przeciwko nim ewentualnych roszczen ze
strony spotki.

The liability of the members of the management board

The members of the management boards hold wide competencies. However they have to be prepared also for the possibility of bearing
liability for damages caused towards the company as a result of their activities. The terms of such liability rise in practice some concerns. The
courts rule discrepantly regarding liability for actions that do not violate any specific provision of law, but may be deemed as unprofessional or
wasteful. In such case the doubts may be avoided by the content of additional contracts concluded between the members of the MB and the
company. It often happens that the shareholders give the instructions to the management board. Following such orders may however impose
a risk on the corporate officers, especially in case they represent the subsidiary companies. Polish law does not answer the question whether
the representatives of such companies may be hold liable for performance of the holding’s strategy in case it includes some decisions that
are detrimental towards the company they represent. Controversies arise also in the light of adopting the decision on exempting the members
of the MB from their liability (so called “vote of acceptance”), that in practice does not always guarantee the safety against the future claims.
The awareness of these concerns may be therefore useful for both members of the management board and shareholders.
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Wyzwania
Zrownowazonego rozwoju
w branzy motoryzacyjnej
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Innowacje

Branza motoryzacyjna znajduje  sie

obecnie w trakcie znaczacych zmian.
Wyzwania zwigzane z rozwojem technologii,
globalizacja i ruchami konsolidacyjnymi wsrod
firm branzy stajg sie coraz bardziej ztozone.

Wiekszg role, wraz z rosngcg swiadomoscig

i wymaganiami konsumentéw, zaczynajg
odgrywaé kwestie odpowiedzialnosci
Ssrodowiskowej i spotecznej koncernéw

samochodowych. W badaniu IBM Automotive
2020 Global Study, badani dyrektorzy firm
branzy motoryzacyjnej z catego Swiata
wskazali, ze w 2020 roku kwestie zwigzane
ze zrbwnowazonym rozwojem beda druga, po
postepie technologicznym, najwazniejszg sitq
zewnetrzng, wptywajaca na branze.

Dlatego juz dzi§ koncerny przescigajg
sie W rozwijaniu nowych, zréwnowazonych
rozwigzan biznesowych, ktére pozwolg im
zachowac

staty, odpowiedzialny wzrost

i stanowigcych odpowiedz na cztery
gtébwne wyzwania dla branzy — zarzadzanie
Srodowiskowe, bezpieczenstwo produktu,

zarzadzanie zasobami ludzkimi i relacje

z dostawcami.

Zarzadzanie srodowiskowe
Samochody osobowe sg znaczacym
zrodtem emisji CO2 — odpowiadajg za ok.
12% europejskiej emisji tego gazu wywotanej
W celu
negatywnego wptywu na srodowisko, Unia

przez cziowieka. ograniczenia
Europejska (UE) wprowadza limity emisji.
Do 2020 roku producenci samochodoéw bedg
musieli ograniczy¢ emisje CO2 w autach
dostawczych i poiciezarowkach do 147 g/
km oraz w samochodach osobowych do 95
g/km, a za kazdy dodatkowy gram czekajg
ich kary finansowe. UE reguluje tez kwestie
zanieczyszczania powietrza, wprowadzajac
co klika lat coraz to bardziej rygorystyczne
EURO. Dotyczg
one wysokosci emisji tlenkéw azotu (NOXx),

normy, zwane normami
weglowodoréw (HC), tlenkéw wegla (CO)
i czastek stalych. Obecnie, od stycznia
2011
z koncem roku 2013 zostanie zastgpiona
normami EUROG6 i EURO VI. Nowe pojazdy
przekraczajace

obowigzuje norma EUROS5, ktéra

ograniczenia emisji nie
mogg by¢ sprzedawane na terenie UE. Na

europejskich standardach wzorowane sg

regulacje w innych panstwach, np. Australii,
Chinach czy Indiach.

Trendy  legislacyjne, jak  rowniez
wyczerpywanie sie zasobow ropy naftowej,
kierujg producentéw w strone przyjaznych
Srodowisku technologii — bardziej wydajnych
silnikdéw, wykorzystania paliw alternatywnych
oraz wprowadzania napedow hybrydowych,
elektrycznych czy wodorowych. Pod koniec
zesztego roku Nissan ogtosit Zielony Program
Nissan 2016, ktory zaktada osiagniecie przez
firme pozycji lidera w segmencie samochoddéw
zeroemisyjnych oraz w dziedzinach niskiego
zuzycia paliwa, niewielkiej emisji zwigzkow
wegla i produkcji w obiegu zamknietym.
Podobne strategie rozwijaja inne koncerny.
W badaniu kadry zarzadzajacej z 4000 firm
zréznych regionéw swiata ,2011 Sustainability
Global Study”
wykazano, ze 41% firm branzy motoryzacyjnej

& Innovation Executive
prowadzito badz prowadzi projekty biznesowe
zwigzane ze zréwnowazonym rozwojem, co
stanowi najwyzszy odsetek we wszystkich
branzach.

Dodatkowg szansa, zwigzang

z  wprowadzeniem energooszczednych
proceséw produkcji jest obnizenie kosztow
dziatalnosci.

prowadzenia Przyktadowo,

koszty zostaly ograniczone w zaktadach

FIGURE 1.
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MAN Truck & Bus w Steyr w Austrii, gdzie
do ogrzewania hal produkcyjnych zaczeto
wykorzystywaé energie cieplng odzyskiwang
na stanowiskach badawczych silnikdw.

Z jednej

strony istnieje wiec ryzyko

Anticipated change in external forces impacting the industry, 2008-2020.
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kar czy braku dostepu do poszczegdinych
rynkéw w przypadku braku dtugoterminowego
planowania $rodowiskowego, z drugiej
coraz wyrazniejszy jest trend konkurowania
zielonymi technologiami. Gdy firma osiagnie
sukces w odpowiedzialnym  rozwijaniu
i komercjalizowaniu nowych, przyjaznych
Srodowisku sposobow produkcji, powstajg

szanse na  zréznicowanie produkgciji
i osiggniecie trwatej przewagi konkurencyjne;j.
Firmy, ktére decydujg sie na wyjscie poza
zakres minimalnej zgodno$ci z przepisami
i ciggle doskonalg efekty swojej dziatalnosci
moga
Wspdlnotowego Systemu Ekozarzadzania
i Audytu (EMAS) i

z nim swoje fabryki. Warto doda¢, ze 5

Srodowiskowej przystapi¢ do

certyfikowa¢ zgodnie

z 9 laureatéw OkoGlobe Awards, konkursu na
lideréw zréwnowazonego rozwoju w branzy
motoryzacyjnej, przystgpito do tego systemu.
Z pomocg w budowaniu dlugoterminowej
strategii Srodowiskowej, przychodzi réwniez
nowy standard 1ISO 50001, zgodnie z ktérym
w pazdzierniku 2011 roku jako pierwsza firma
z branzy zostat certyfikowany Lamborghini.

Bezpieczenstwo produktu
Wedtug  WHO,
Swiatowych drogach ginie ok. 1,2 min ludzi.

kazdego roku na
Blisko potowa z nich to piesi, rowerzysci
i uzytkownicy skuteréw. Przed firmami branzy
motoryzacyjnej stoi wiec odpowiedzialnos¢
bedg
bezpieczne nie tylko dla ich uzytkownikéw, ale

projektowania  produktow,  ktore
réwniez innych, korzystajacych z drég oraz
przyczynia sie do obnizenia liczby wypadkow.

Branza motoryzacyjna, wg badania
Edelman Trust Barometer 2012, znajduje
sie na drugim miejscu wsréd branz
najbardziej godnych zaufania - ufa jej 66%
badanych. Zaufanie to jednak w ostatnich
latach nieco spadto, do czego przyczyniajg
sie coraz czestsze akcje serwisowe. Jak
bardzo niebezpieczne dla zycia ludzkiego
i szkodliwe dla producenta samochodow
moga by¢ niedopatrzenia w kwestiach

bezpieczenstwa pokazuje przypadek

Toyoty, w ktérej samochodach blokujacy
sie pedat gazu sprawiat niebezpieczenstwo
niekontrolowanego przyspieszenia i mogt by¢
przyczyng nawet kilkudziesieciu $miertelnych

wypadkow. W konsekwenciji, koncern w latach

2009-10 musiat wycofa¢ do serwisu 5,3 min
samochodowiponidstznacznestratyfinansowe
i reputacyjne. Tymczasem, jesli firma dobrze
zarzadza innowacjami i wprowadza systemy
zwiekszajace bezpieczenstwo, moze na tym
budowaé swojg przewage konkurencyjna,
jak np. Michelin, ktérego motto brzmi , Twoje
bezpieczenstwo jest naszym priorytetem”,
a potwierdza to faktem, ze jego opony oferujg
krotsza droge hamowania niz produkty
konkurencji.

Réwniez w tym obszarze Unia Europejska
wprowadza regulacje, ktére majg na celu
poprawienie  bezpieczenstwa w  ruchu
drogowym. Od 1 listopada 2011 roku wszystkie
nowe samochody osobowe i lekkie pojazdy
uzytkowe, ktére otrzymaly $wiadectwo
homologacji po tej dacie i sg sprzedawane
na terenie Unii Europejskiej, muszg byc¢
wyposazone w uktad stabilizacji toru jazdy
ESP. W 2013 roku natomiast wszystkie nowe
samochody osobowe bedg musiaty zostac
wyposazone w system kontroli ci$nienia
w ogumieniu (TPMS), a wprowadzane modele
pojazdéw uzytkowych bedg standardowo
wyposazone we wspomaganie hamowania
awaryjnego (AEB) oraz system ostrzegania
0 niekontrolowanej zmianie pasa ruchu
(LDW). Mozna sig spodziewaé, ze w kolejnych
pojawig  sie
podwyzszajace standardy, wyzwaniem wiec

latach kolejne regulacje

pozostaje rozwijanie unikalnych systemow

bezpieczenstwa, umozliwiajacych osiggniecie
pozyciji lidera w tej dziedzinie.

Ciekawe podejscie do kwestii podnoszenia
bezpieczenstwa prezentuje Renault. Obecnie
trwa 12. edycja miedzynarodowego programu
edukacyjnego dla szkét  podstawowych
.Bezpieczenstwo i mobilnos¢ dla wszystkich”,
ktérego celem jest edukowanie dzieci na
rzecz bezpieczenstwa w ruchu drogowym
i przyjaznej dla $rodowiska motoryzaciji.
Swoim zasiegiem program obejmuje juz 35
krajow na swiecie, a udziat w nim wzieto do tej
pory ponad 12 milionéw dzieci, w tym prawie

710 tys. z Polski.

Zarzadzanie zasobami ludzkimi
Firmy z branzy motoryzacyjnej sg czesto

kilku

do kilkuset tysiecy pracownikoéw. Struktura

pracodawcami  zatrudniajgcymi od

pracownikbw ulega obecnie znacznym
przeobrazeniom—pracownikom bardziej nizna
statym zatrudnieniu zalezy na mozliwosciach
rozwoju, elastycznosci pracy i rownowadze
miedzy zyciem zawodowym i prywatnym.
Jednoczesnie branza motoryzacyjna ma
najwyzszy ze wszystkich branz odsetek
(od 10-30%,

w zaleznosci od aktualnego stanu produkcji).

pracownikéw tymczasowych

Zwigzana z tym wysoka fluktuacja i brak
ciagtosci w przekazywaniu umiejetnosci moze
wplywaé na jakos¢ produktow i zdolnosé firmy
do generowania warto$ci. Aby przyciagnac

/

15000001 &=

Eaery manaqemeil

ISO 50001 to norma wydana przez Miedzynarodowg Organizacje Normali-
zacyjna, ktéra okresla wymagania w zakresie tworzenia, wdrazania, utrzy-
mywania i doskonalenia systemu zarzadzania energig, ktérej celem jest
umozliwienie organizacji, poprzez przyjecie systematycznego podejscia,
osiggania ciggtego doskonalenia w zuzyciu energii, efektywnosci energe-
tycznej oraz bezpieczenstwie energetycznym.

ISO 50001 okresla wymagania odnoszace sie do pomiaru, dokumento-
wania i raportowania zuzycia energii, a takze praktyk dotyczacych wypo-
sazenia, personelu, systemow oraz proceséw, ktére przyczyniajg sie do
wyzszej efektywnosci energetycznej.

N
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Innowacje

najlepszych  pracownikébw i  zapewnic
odpowiedni stopien ich zaangazowania, firmy
z branzy motoryzacyjnej powinny oferowaé
komfortowe i bezpieczne Srodowisko pracy
i w sposob ciagty inwestowaé w szkolenia dla

pracownikow.

Przyktadowo, w 2008 roku, w celu zbudo
-wania wyrdézniajgcej sie kultury korporacyjnej,
Kia zainicjowata kampanie Nowa Kia, opartg
na szeregu programow i dziataniach w czterech
obszarach — kreowania dobrej komunikacji
i zaufania pomiedzy pracownikami, budowania
sprzyjajacego
kreatywnosci, wspierania umiejetnosci pracy

dobrego samopoczucia

zespotowej oraz zwiekszania osobistej
wydajnosci pracy i kompetencji. Na inng
bardzo wazng kwestie w kontaktach
z pracownikami zwrocit uwage duzy dostawca
czesci dla koncerndw samochodowych, firma
Plastic Omium, ktéra posiada zaktady takze
w Polsce. Aby poprawi¢ bezpieczenstwo
pracy, w 2005 roku wprowadzita program , Top
Safety”, ktérego gtéwnym elementem jest
ciggte podnoszenie kompetencji menedzeréw
w zakresie zarzadzania bezpieczenstwem
i wkomponowanie kwestii bezpieczenstwa
we wskazniki oceny ich pracy, co pozwolito
zredukowaé w ciggu 5 lat liczbe ciezkich
wypadkoéw w swoich fabrykach o 63%. Dzieki
takim dziataniom firma nie tylko poprawita
bezpieczenstwo i komfort pracy pracownikéw,
ale réwniez ograniczyta koszty zwigzane

z absencjg poszkodowanych.

Relacje z dostawcami

Wspotpraca z dostawcami jest waznym
zagadnieniem dla kazdej firmy. W branzy
motoryzacyjnej ogrywa wrecz kluczowa role —
wartos¢ i bezpieczenstwo produkiow sg Scisle
zwigzane z jakoscig czesci dostarczanych
przez dostawcow, a terminowos¢ dostaw
odbija sie bezposrednio na wielkosSci
Aby

produkcji, a takze maksymalizowac korzysci

sprzedazy. zapobiec  zaktéceniom
plynace ze wspodipracy, wazne jest dobre

poznanie dostawcow i staty kontakt z nimi.

Dobrym przyktadem zarzadzania tymi
relacjami jest firma Volkswagen Poznan
Sp.zo.0., ktérawramach programuwspétpracy

z dostawcami wspiera swoich partneréw

biznesowych. Do programu nominowani
sg strategicznie wazni dostawcy dla firmy
VW Poznan, ktérzy nie spetniajg wymagan
koncernowych dla uzyskania najwyzszej
noty jakosciowej A. Firmy takie otrzymujg
wsparcie ze strony fabryki VW Poznan celem
optymalizaciji

wewnetrznych  procesow.

Program cieszy sie zainteresowaniem
i dotychczas wszystkie nominowane firmy
wyrazity gotowos¢ do wspotpracy. Wojciech
Meihsner — Kierownik Dziatu Zapewnienia
Jakosci, odpowiedzialny za czesci zakupowe,
podkresla, ze ,korzysci bezposrednie dla
wspieranych dostawcéw to przede wszystkim
wsparcie ze strony specjalistow VW oraz
implementacja know how koncernu. Po
ponownie przeprowadzonym audycie oraz
otrzymaniu noty A zwigkszajg sie rowniez
szanse dostawcy na otrzymanie nowych

zlecen.”

Strategiczna wspétpraca z dostawcamijest
niezbedna réwniez w osigganiu omawianych
wczesniej celéow srodowiskowych i z dziedziny
bezpieczenstwa. Na przyktad, koncern
CITROEN po podjeciu decyzji o stworzeniu
ekologicznego modelu samochodu C4
nawigzat $cistg wspotprace z Michelin
w opracowaniu opon MICHELIN ENERGY
Saver, ktore pozwolity obnizy¢ zuzycie
paliwa o 6%. Natomiast Faurecia, globalny
dostawca czesci samochodowych, ktérego
uktady wydechowe zainstalowane sg w co
czwartym samochodzie na $wiecie, w celu
zmniejszenia zuzycia paliwa w samochodach
produkowanych przez swoich klientow,
w ciggu ostatnich 5 lat obnizyt wage uktadéw

0 20%.

Strategiczne zarzadzanie

CSR - dostosowanie do

miedzynarodowych standardéw
Prawidtowe

zidentyfikowanie przez

firme wyzwan zréwnowazonego rozwoju
i rozwiniecie sposobow odpowiadania na
nie moze by¢ trudne. Z pomoca jednak
przychodzg miedzynarodowe standardy.
W opublikowanej w pazdzierniku 2011 roku
CSR  Unii

Europejska

strategii Europejskiej, Komisja

zacheca  wszystkie  duze
europejskie przedsigbiorstwa do zobowigzania

sie do 2014 roku do uwzglednienia co najmniej

jednego z nastepujacych zestawdéw zasad
i wytycznych przy opracowywaniu podejscia

do CSR: inicjatywy odpowiedzialnosci
spotecznej ONz ,Global Compact”,
wytycznych OECD dla przedsiebiorstw

wielonarodowych, odnoszacych sie do
odpowiedzialnego prowadzenia dziatalnosci,
przez przedsiebiorstwa ponadnarodowe,
prowadzace dziatalnos¢ na terenie badz
z terendw panstw stosujgcych wytyczne oraz
wytycznych zawartych w niecertyfikowanej
normie spotecznej ISO

26000.

odpowiedzialnosci

Firmy z branzy motoryzacyjnej dostrzegaja
korzysci z tego ptynace i coraz szersze grono
dostosowuje sie do powyzszych standardéw.
W 2011 roku przybyto 51 sygnatariuszy Global
Compact (jest ich obecnie 173), a takze
56 raportow CSR w najpopularniejszym,
spojnym z normg ISO 26000, standardzie
raportowania opracowanym przez organizacje
Global (GRY;
pory opublikowano ich w branzy 228). GRI

Reporting Initiative do tej
juz w 2004 roku wydat pilotazowg wersje
suplementu do wytycznych raportowania dla
branzy motoryzacyjnej. Raportujg nie tylko
koncerny z rynku B2C, ale réwniez B2B, np.
globalny dostawca szyb - NSG Group czy
tez wspomniany wyzej Plastic Omnium. Aby
umozliwi¢ szerszy dostep do wiedzy i zachecic
do przejrzystosci w zakresie uwzgledniania
szans i ryzyk pozafinansowych, skupiajaca
ponad 850
Automotive Industry Action Group (AIAG)

firm z branzy organizacja

zostata w kwietniu 2012 roku oficjalnym
GRI.
Majace siedzibe w Polsce firmy branzy

Interesariuszem Organizacyjnym
motoryzacyjnej zdajq sie nie dostrzegac¢ tych
trendow - zaledwie 5 przystgpito do Global
Compact i zadna nie opublikowata raportu
CSR w standardzie GRI, co z jednej strony
martwi, z drugiej jednak moze by¢ szansg na
wyréznienie sie na rynku przez firmy, ktére
wpiszg sie¢ w miedzynarodowe trendy jako

pierwsze.
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Zasoby ludzkie

Czy jestescie gotowi na sukces?

Spotkanie to miato miejsce kilka lat temu. RozmawialiSmy z Panig Dyrektor na temat
planowanego szkolenia dla pracujacych w jej firmie Handlowcow. Handlowcy to
wdzieczna, cho¢ wymagajgca grupa zawodowa, czesto bedgca wyzwaniem w pracy
trenera. Relatywnie tatwo jest oceni¢ efektywnos¢ procesu szkoleniowego - efekty
ich pracy wida¢ dos¢ szybko, cho¢ oczywiscie zalezne jest to od branzy.
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Szkolenia

W tym przypadku dziatalno$¢ firmy skupiata
sie na ustugach transportowych i logistyce. Po-
myst na szkolenie dla Handlowcow wydawat sie
bardzo dobrym rozwigzaniem, efektem miafo by¢
zwiekszenie ilosci zamowien, czyli z punktu widze-
nia firmy- znakomity wskaznik oceny efektywno-
Sci. Podczas ustalania szczegbtow dotyczacych
sytuaciji firmy, specyfiki rynku, kultury organizacyj-
nej doszlismy do kwestii definiowania czynnikow
sukcesu - czyli okre$lenia jakich efektow spodzie-
wamy sie po zakonczeniu procesu szkoleniowe-
go. Taki system pracy pozwala nam z jednej stro-
ny doktadnie poznac specyfike organizacji klienta
(KAZDY kiient jest specyficzny) i sprecyzowaé
oczekiwania, po to, aby zaplanowac proces szko-
leniowy. Jednym z pytan, ktére do$¢ czesto pro-
ponuje swoim Klientom podczas sesji coachingo-
wych jest pytanie "czy jestes gotowy na sukces?”.
Podobne zadatem i w tym przypadku - ,,szkolenie
przyniesie spodziewane efekty, bedzie wiecej
zamowien, czy jestescie, jako Organizacja przy-
gotowani na to?” Moja rozméwczyni na chwilke
zamilkta, zamyslita sie i stwierdzita ,ksiegowos¢
ledwo daje rade, punkty przetadunkowe przy ta-
kim systemie jaki mamy w tej chwili na pewno
nie dadzg rady- bedg opOznienia, a logistyka...
chyba nie.” Doszlismy do wniosku, ze potrzebu-
Jemy troche czasu na to, aby cato$¢ Organizacji
przygotowata ,miejsce na zmiany”, tak, aby caty
projekt mogt faktycznie sta¢ sie dla firmy dobrg
inwestycjq. Ustalilismy w jakich obszarach trzeba
szczegolnie przygotowaé grunt pod zmiany, okre-
Slilismy tez czas o jaki musimy przefozy¢ termin
szkolenia, po to, aby obie strony byty zadowolone
Z jego efektéw. Do rozmowy o programie, migj-
scu i innych technicznych kwestiach wrdcilismy
po dtuzszym czasie.

Czasami spotykam sie ze stwierdzeniem, ze
,Szkolenia nie dziataja”. Na ogét pojawiajq sie tu-
taj przyktady szkolen, ktdre ,nie wyszty”. Czasami
jest tak, ze samo szkolenie nie byto odpowiednio
przygotowane, lub poprowadzone, czasami za-
brakfo wktadu pracy ze strony przetozonych oséb,
ktére byly na szkoleniu, czasami dziatu HR - czyli
strategicznych partneréw w procesie zmiany- pro-
cesie szkoleniowym. Dos¢ czesto, juz na etapie
analizy potrzeb szkoleniowych, ktéra w praktyce
przypomina sesje coachingowg, zadaje pytanie
- czego potrzebujemy (poza wiasciwie przygoto-
wanym i przeprowadzonym szkoleniem), aby od-
nie$¢ sukces i moc cieszy¢ sie realizacjg w co-

dziennej pracy zmian wynikajgcych ze szkolenia.
Oprécz wszystkich opisanych w poprzednim arty-
kule dziatan ze strony firmy szkoleniowej, trenera,
czy tez dziatu HR, lub szerzej- zamawiajgcego,
istotnym elementem jest to, czy w samej Orga-
nizacji jest przestrzen na te zmiane. W opisanym
powyzej przyktadzie musielisSmy takg przestrzen
wypracowac- przygotowac firme na to, ze po
szkoleniu Handlowcy moga przynosi¢ wiecej zle-
cen, co wigze sie z wiekszym obcigzeniem dziatu
realizacji i dziatu finansowego, a zatem, w tym
przypadku koniecznoscig przygotowania zmiany
catego procesu realizacji zlecen, aby zachowac¢
odpowiednio wysokie standardy. W przypadku
pracy z Handlowcami sytuacja jest relatywnie
prosta, natomiast nieco bardziej skomplikowana
rzecz dzieje sie w przypadku realizacji szkolen lub
catych cykli szkoleniowych dla manageréw. Jezeli
w efekcie takiego procesu kadra zarzadzajaca (za-
t6zmy- Sredniego szczebla) ma zmieni¢ sposdb
zarzadzania, komunikaciji, czy tez motywowania
swoich podwiadnych, to w jaki sposdb wptynie to
na cato$é funkcjonowania firmy? Jak zmieni sie
kultura organizacji? Czy ten nowy sposéb bedzie
przystawat do realidw biznesowych, lub tez kultu-
ry organizacyjnej kreowanej przez Zarzad? Na te
pytania czgsto musimy znalez¢ odpowiedz wraz
z pracownikami dziatu HR. Podobnie rzecz sie
przedstawia, gdy przygotowujemy cykl szkolenio-
wy obejmujacy rézne szczeble kadry zarzadza-
jacej i de facto wspierajacy ksztattowanie zmian
w zakresie kultury organizacyjnej. Swiadomo$é
kierunku zmian, oczekiwan stojacych przed catg
Organizacjg, wreszcie catosciowe postrzeganie
Organizacji jako systemu wzajemnych powigzan
i oddziatywan, to kompetencje, ktére w codzien-
nym dziataniu zblizajg pracownikow dziatow HR
do petnienia roli ,partnera biznesowego wewnatrz
Organizacji”. Firmy szkoleniowe, czy tez trenerzy,
podazajac za tym kierunkiem rozwoju dziatdw
HR powinni posiada¢ wysoki poziom powyzszych
kompetencii, po to, aby wspdtuczestniczy¢, jako
zewnetrzny partner w przygotowywaniu i wspie-
raniu zmian Organizacji.

W dynamicznie zmieniajgcym sie otoczeniu
biznesowym co jakis czas pojawiaja sie projekty
zmieniajace i dopasowujace funkcjonowanie ca-
tych dziatéw do nowych realiéw, lub oczekiwan ze
strony Zarzadu, lub oddalonej od Polski ,Kwatery
Gtéwnej”. Na pozor zmiana standardéw, dopra-
cowanie nowej metody pracy, czy tez realizacji

Marek Sosnowski

Trener, coach, zatozyciel
Konsorcjum Szkoleniowo -
Doradczego Kogemus.

wspoipracy z Klientem (zaréwno zewnetrznym,
jak i wewnetrznym) nie powinna nastreczac
szczegolnych trudnosci. | jest to znakomity ob-
szar do wykazania efektywnosci szkolen. O ile
tylko Organizacja i sam zainteresowany chocby
w minimalnym stopniu dopuszcza mozliwosé re-
alizacji zmiany. Aby tak sie zadziato konieczna
wydaje sie bliska wspdipraca wszystkich stron,
zrozumienie i petne zaangazowanie w catos¢ pro-
cesu. Kluczowym jednak jest otwarto$¢ na zmia-
ne - wypracowana przez kadre zarzadzajaca, lub
przygotowana przez skoordynowane dziatania
firmy szkoleniowej i klienta. A to niesie za sobg
koniecznos¢ zmiany postrzegania zaréwno roli
i znaczenia dziatéw HR wewnatrz Organizacji, jak
i firmy szkoleniowej jako partnera wspierajacego
proces zmian.

Coz, zmiana ta dotyczy nas wszystkich, na-
ktada koniecznosc¢ statego rozwoju umiejetnosci
i kompetencji, bo bez tego, zaréwno dziaty HR,
jak trenerzy nie bedg mogli wspdinie $wietowac
kolejnego, udanego szkolenia. Osobng rzeczg
jest stopniowa zmiana postrzegania roli dziatu
HR wewnatrz Organizacji - wtasnie jako dziatu
bedacego swiadomym partnerem, wspierajagcym
i kreujgcym kulture organizacyjng i efektywnie
dziatajgcym w obszarze najcenniejszego zasobu
kazdej Organizacii, jakim sg ludzie. Mam wraze-
nie, ze ta zmiana, cho¢ powolna, dzieje sie wia-
$nie teraz w wielu firmach...
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Zasoby ludzkie

Porownanie wynagrodzen
w branzy motoryzacyjnej
z rynkiem

Motoryzacja jest jedng z kluczowych branz polskiego przemystu. Jednak po raz
kolejny, wiasnie ten sektor musi borykac sie ze skutkami kryzysu.
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Wynagrodzenia

Motoryzacja jest jedng z kluczowych branz pol-
skiego przemystu. Jednak po raz kolejny, wiasnie
ten sektor musi borykac sie ze skutkami kryzysu.

W zwiazku z silnym ukierunkowaniem na eks-
port, szczegolnie niepokojace mogg wydawac sie
ostatnie raporty na temat spadku wywozu zagranicz-
nego produktéw motoryzacyjnych (w kwietniu 2012
odnotowano ponad 10% spadek eksportu, najwyz-
szy od poczatku roku). Jednak pomimo pogarszaja-
cych sie wynikéw, firmy motoryzacyjne dalej oferujg.
swym pracownikom atrakcyjne zarobki powyzej

Jak pokazuje ponizszy wykres (wykres 1), dy-
rektorzy w firmach motoryzacyjnych mogg liczy¢
na wynagrodzenie wyzsze od rynkowego $rednio
0 8%. Pensja dyrektora personalnego w branzy
motoryzacyjnej siega 17 656 PLN, natomiast rynek
oferuje az o 1862 zt mniej. Podobna sytuacja ma
miejsce w przypadku dyrektora ds. logistyki. Branza
motoryzacyjna proponuje wynagrodzenie S$rednie
w wysokosci 15 620 PLN, dla wszystkich firm jest
to 14 676 PLN brutto. Niewielka r6znica w zarob-
kach dotyczy dyrektorow inzynierii, Srednia pensja

Wykres 1: Wynagrodzenia na szczeblu dyrektorow
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Dyrektor ds. Dyrektor ds. Dyrektor inzynierii Dyrektor ds. Dyrektor ds.
personalnych logistyki jakosci produkcji
M Branza motoryzacyjna B Wszystkie firmy

$redniej rynkowej, a wysoko$¢ podwyzek planowa-
nych na przyszty rok nie pozostawia ztudzen, ze jest
to jedna z lepiej optacanych branz w Polsce.

w branzy to 13 874 zt i jest ona 0 4,5% nizsza od
ogolnobranzowej (14 520 PLN).
Zdecydowana rozbiezno$¢ dotyczy wynagro-

Wykres 2: Wynagrodzenia na szczeblu kierownikow
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m Branza motoryzacyjna m Wszystkie firmy

AUTOR

Katarzyna Gromek

Konsultant w Dziale

Analiz i Raportéw Ptacowych
Advisory Group TEST
Human Resources

dzen wéréd dyrektoréw ds. jakosci. Srednie wyna-
grodzenie na tym stanowisku wynosi 15 043PLN,
natomiast w branzy motoryzacyjnej jest to 17 618
PLN (réznica 15%). Dyrektorzy ds. produkcji moga
liczy¢ na nieco ponad 16 tys. zt, czyli pensje réwng
Sredniej rynkowej w Polsce.

Wykres 2 pokazuije, ze stanowiska kierownicze
rowniez s atrakcyjnie optacane. Menedzerowie
odpowiedzialni za planowanie i przygotowanie pro-
dukcji moga liczy¢ na 8828 zI, czyli 6% wigcej od
pozostatych firm (8320 zt). Kierownik ds. utrzymania
ruchu otrzyma wynagrodzenie rzedu 8444 zt (o 3%
wyzsze od $redniej ogdlnobranzowej).Wysokie wy-
nagrodzenia ofrzymajg réwniez gtéwni ksiegowi,
sektor motoryzacyjny oferuje 12 010 PLN brutto,
(rynek 11 313 zt).

Managerowie ds. personalnych moga liczyé
na pensje wyzsza o prawie 300ztotych od Sredniej
krajowej. Stanowiska kierownicze zwigzane z pro-
cesami produkcji czy projektowaniem optacane sg
na poziomie rynku.

Wynagrodzenia zblizone do rynkowych otrzy-
mujg prawie wszyscy specjalisci, jednak po raz ko-
lejny dane pokazuja, ze powyzej Sredniej zarabiajg
osoby zatrudnione w dziale finansowym czy perso-
nalnym. Specjalista ds. finansowych moze liczy¢ na
15% wyzsze wynagrodzenie od rynkowego (7430
zt), o ponad 1000 ztotych wyzsze zarobki otrzymujg.
specjalisci ds. kadr i ptac.

W przypadku specjalisty ds. kontroli jakosci
réznica miedzy ptacami wynosi 12%. Powyzej $red-
niej rynkowej wynagradzani sg réwniez automatycy
(odpowiednio 5648 i 5315 zt). Na wynagrodzenie
wyzsze od $redniego moze liczyé tez specjalista
ds. planowania produkcji, jego pensja w branzy jest
wyzsza 0 5,5 % od rynkowej. Podobna sytuacja ma
miejsce w przypadku specjalisty ds. zakup6w. Bran-
za oferuje mu $rednie zarobki w wysokos$ci 4875 zt,

lipiec - wrzesien 2012 % 49



Zasoby ludzkie

Wykres 3: Wynagrodzenia na szczeblu specjalistow
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M Branza motoryzacyjna W Wszystkie firmy

podczas gdy srednia krajowa to 4624 zt. O niecate
4% wyzsza pensje w stosunku do rynku otrzymu-
je ksiegowy. Jego $rednie wynagrodzenie wynosi
4432 PLN, natomiast rynek oferuje mu 4262 PLN
brutto. Projektanci mogg liczy¢ na wynagrodzenie
rowne Sredniemu wynagrodzeniu na rynku.

Na podstawie tabeli 4 mozna zauwazy¢, jak

Specjalista  Specjalista
ds. ds. zakupdw

planowania

produkcji

Ksiggowy  Projektant

sze 0 779 PLN brutto). W przypadku mechanika
roéznica w otrzymanym wynagrodzeniu nie jest juz
tak znaczna (wynosi tylko 300 ziotych). Branza mo-
toryzacyjna oferuje mu wynagrodzenie rzedu 4338
PLN. Powyzej $redniej rynkowej zarabia spawacz
(4606 PLN) i jest to wynagrodzenie wyzsze od ryn-
kowego o 16%. Brygadzista moze liczy¢ na pensje

Wykres 4: Wynagrodzenia na szczeblu robotnikow
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M Branza motoryzacyjna

ksztaltujg sie ptace wsréd pracownikéw fizycznych.
Kolejny raz potwierdza sie, ze na o wiele wyzsze
wynagrodzenia moga liczy¢ osoby zatrudnione
w sektorze motoryzacyjnym. Brygadzista utrzyma-
nia ruchu moze otrzyma¢ za swa prace Srednio
4850 PLN, jego pensja przekracza wynagrodzenie
rynkowe o prawie 12%. O wiele wieksza réznica wy-
stepuje w przypadku lakiernika, branza oferuje mu
wynagrodzenie wyzsze od rynkowego o 810 ztotych
(ponad 17%).

Monter otrzymuje o 649 ztotych wyzsze wyna-
grodzenie od $redniej, podobnie jak Slusarz (wyz-

B Wszystkie firmy

w wysokos$ci 4727 i jest ona wyzsza od rynkowej
0 429 PLN. Wynagrodzenia elekiryka, operatora
produkcji czy pracownika liniowego pokrywaja sie

z pensjq jakg oferuje osobom na tych stanowiskach
rynek.

Jak pokazujg powyzsze dane wynagrodzenia
w branzy motoryzacyjnej przedstawiajg sie o wiele
atrakcyjniej w stosunku do innych sektoréw rynko-
wych. Jednak czy na réwnie korzystne pensje be-
dzie mozna tez liczy¢ w 2013 roku? Jak pokazuje
tabela 1, podwyzki planowane na przyszty rok beda
0 nieco wyzsze - ich wysokos¢ waha sie miedzy 3,5
a4,3% (branza motoryzacyjna), podczas gdy rynko-
we oscylujg miedzy 2,5-3,5%.

Najwyzszy procent podwyzek otrzymajg pra-
cownicy fizyczni, ich wynagrodzenie wzrosnie
$rednio 0 4,29% (motoryzacja) i 3,55 % (rynek). Na
podobny wzrost wynagrodzen mogg liczy¢ kierow-
nicy(kolejno 4,28% i 3,46%) i specjalisci (4,26%,
3,50%).

Wynagrodzenia prezentowane w artykule po-
chodzg z ostatniej edycji Raportéw Ptacowych
opracowywanych przez AdvisoryGroup TEST Hu-
man Resources. Dane do raportow przekazywane
sg cyklicznie i bezposrednio przez dziaty personalne
z ponad 270 przedsiebiorstw, w tym 50 firm repre-
zentujgcych branze motoryzacyjng — w znakomitej
wigkszosci przedsigbiorstw o profilu produkcyjnym.
Uczestnicy Badania wynagrodzen mapujg kazde
stanowisko w swojej strukturze do stanowisk wyste-
pujacych w Raportach poprzez odpowiedzi na py-
tania zawierajace kluczowe kryteria decydujacych
0 wynagrodzeniach na poszczegdlnych stanowi-
skach pracy.

Wszystkie kwoty podawane w artykule sg mie-
siecznymi kwotami brutto tzw. wynagrodzenia catko-
witego, bedacego wynagrodzeniem podstawowym,
powigkszonym o wszystkie premie, prowizje i inne
dodatki zwigzane z wydajnoscia, efektywnoscig lub
wynikami pracy pracownika. Dane o wynagrodze-
niach prezentowane w artykule pochodza z pierw-
szej potowy 2012roku.

Zachecamy do zapoznania si¢ z najnowszym
opracowaniem wynagrodzen w branzy — Raport
Branzy Motoryzacyjnej edycja jesier 2012 dostgpny
bedzie na poczatku listopada.

Tabela 1. Srednie podwyzki planowane na 2012 rok

Wszystkie firmy Firmy motoryzacyjne

Zarzad 2.5% 4.2%
Dyrektorzy 3.3% 41%
Kierownicy 3.5% 4.3%
Specijalisci 3.5% 4.3%
Asystenci 3.1% 3.6%
Pracownicy fizyczni 3.6% 4.3%
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VIl FORUM WYMIANY DOSWIADCZEN
BRANZY MOTORYZACYJNEJ

TUV NORD Polska tradycyjnie jesienig, w dniach 4 -5.10.2012
w SPA Hotel JAWOR **** w Jaworzu k/Bielska Biatej
www.spahoteljawor.pl, zaprasza na VIIl Forum Wymiany
Doswiadczen Branzy Motoryzacyjne;.

Zesztorocznym przyktadem prelekcje potgczone bedg
zwarsztatami.

W tym roku skoncentrujemy sie miedzy innymi na nastepujgcych
tematach:

v branzowe zespoty projektowe jako sposéb na
specyficzne potrzeby branzy
v zarzgdzanie miedzynarodowymi projektami
motoryzacyjnymi
v projekty redukcji strat — zarzgdzanie energig
w motoryzacji
v zarzgdzanie celami firmy — wymagania, teoria, praktyka
v proces identyfikacji charakterystyk specjalnych
w oparciu o podrecznik VDA.

Dodatkowo 3.10.2012 planujemy zwiedzanie jednego z
zakfadow produkcyjnych.

Szczegotowy program dostepny na stronie www.tuv-nord.pl.

Do 04.09.2012 ceny promocyjne.

Szczegotly: Aneta Setkowska —Woéjcik
a.wojcik@tuv-nord.pl

Tel: 032 786 46 42
Tgl. kom: 695 301 031 TUVNORD

MobilityBusiness

|zb

CONNECTING CAR COMPETENCE.

Automotive business.

The leading trade fair for automotive competence.

International Suppliers Fair
10t - 12t October 2012 22 -
Wolfsburg | Germany 1

Partner countries: Argentina | Brazil

www.izb-online.com

Patrons:
Organiser:
mNiedersachsen VOLKSWAGEN &

Premium Sponsors: Media Partner: a;",__\

AETHRA LANXESS Automobilwoche
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Targi i konferencje - zapowiedzi

2012

17-18.09
Schloss Montfort
Niemcy

25-27.09
Kielce

25-27.09
Kielce

27-28.09
Bielsko-Biata

29.09-14.10
Paryz
Francja

02-04.10
Sosnowiec

02-04.10
Sosnowiec

04-05.10
Jaworze

International One-on-One Forum
Automotive Suppliers

Bayern Innovativ
http://bayern-innovativ.de

METAL

Miedzynarodowe Targi Technologii
dla Odlewnictwa

Targi Kielce

www.targikielce.pl

Aluminium & Nonfermet
Miedzynarodowe Targi Aluminium

i Technologii, Materiatéw i Produktow
Metali Niezelaznych

Targi Kielce www.targikielce.pl

Konferencja motoryzacyjna Deloitte
Deloitte Doradztwo Podatkowe

Mondial de I’Automobile 2012
http://www.mondial-automobile.com

TOOLEX

Miedzynarodowe Targi Obrabiarek,
Narzedzi i Technologii Obrébki
Kolporter Expo Sp. z o.0.
www.exposilesia.pl

WIRTOTECHNOLOGIA
Miedzynarodowe Targi Metod

i Narzedzi do Wirtualizacji Procesow
Kolporter Expo Sp. z 0.0.
www.exposilesia.pl

VIl Forum Wymiany Doswiadczen
Branzy Motoryzacyjnej

TUV Nord Polska Sp. z 0.0.
www.tuv-nord.pl

10-12.10
Wolfsburg
Niemcy

10-18.10
Sosnowiec

06-07.11
Sosnowiec

06-07.11
Sosnowiec

06-07.11
Sosnowiec

15-16.11
Jaworze

21-22.11
Wroctaw

International Suppliers Fair (1ZB)
Wolfsburg AG
http://www.izb-online.com

ExpoWELDING 2012
Miedzynarodowe Targi Spawalnicze
Kolporter Expo Sp. z 0.0.
www.exposilesia.pl

STeelMET

Miedzynarodowe Targi Stali, Metali
Niezelaznych, Technologii i Produktéw
Kolporter Expo Sp. z 0.0.
www.exposilesia.pl

Foundry EXPO 2012
Salon Odlewnictwa Metali
Kolporter Expo Sp. z 0.0.
www.exposilesia.pl

SURFPROTECT
Miedzynarodowe Targi
Zabezpieczen Powierzchni
Kolporter Expo Sp. z 0.0.
www.exposilesia.pl

3 Forum MotoSolutions

Best Practices w przemysle motoryzacyjnym

www.motosolutions.pl

IX Miedzynarodowy Kongres
GEMBA KAIZEN
www.pl.kaizen.com

52 i% AutomotiveSuppliers.pl review



AutomotiveSuppliers.pl

Adam Allen
i Doswiadczony Menedzer
NecNn i Ernst & Young

. Marian Antosik
Fﬁe{tm|k Supplier Development

Neapco Europe Sp. z 0.0.

Dawid Bak
Dyrektor Operacyjny

F r Automotive Assembly

O u I I l Systems Sp. z o.0.
Aleksander Czajka
Dyrektor Krajowy na Polske Zakfadu
Plastic Omnium Auto Sp. z o.0.

Best practices w przemysle motoryzacyjnym

Robert Dziedzic
Executive Director | Lean -

15-16 listopada 2012 r., SPA HOTEL JAWOR **** Performance Improvement

i H H Ernst & Y
w Jaworzu k. Bielska-Bialej mst & Young

Piotr Gaska
Prezes Zarzadu
.o . . L, . Cooper Standard Polska Sp. z o.0.
Zarzadzanie firmg w okresie zmiennosci popytu
Stanistaw Grygierczyk

* Rozwigzania IT a zarzadzanie zasobami, majgtkiem technicznym Infrastructure Coordinator

i ustugami TRW Steering Systems Poland Sp. z 0.0.
+ Ulgi i dotacje wptywajace na obnizanie kosztow dziatalnosci Zbigniew Huber
Engineering Support Specialist
+ Jak zwiekszyC konkurencyjnos¢ firmy? Fideltronik Imel Sp. z 0.0.

* Just In Time w praktycznym zastosowaniu Andrzej Korpak
Dyrektor Zaktadu

» Oszczedzanie energii nie jest trudne CronaEl e e ARG
Poland Sp. z o.0.

* Ocena i wybor dostawcy jako wartos¢ w optymalnym tancuchu ) o
Mariusz Kosmider

dostaw Global Supplier Quality Leader
WABCO
Krzysztof Kubiak
Local Content
Partner Gtéwny: Volkswagen Poznan Sp. z 0.0.
- —— Bronistaw Pytel
— ————
I

Gtéwny Energetyk
General Motors Manufacuring
Poland Sp. z o.0.

Partnerzy Branzowi:

Bartosz Soroczynski

Ell ERNST & YOUNG AM Dyrektor w Swiatowym

Quality In Everything We Do Zespole Zarzadzania Ustugami

AUTOMOTIVE ASSEMBLY SYSTEMS

Prezes Zarzadu

IFMA Polska Sp. z 0.0.
Sponsorzy Wieczoru:

’ Iy CUSHMAN &
EMW 2 i) WAKEFIELD
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15 listopad 2012 - |1 dzien Forum

11.00-11.30

11.30-11.35

11.35-11.50

11.50-12.20

12.20-12.50

12.50-13.30

13.30-14.00

14.00-14.45

14.45-15.15

15.15-15.45

15.45-16.10

16.10-16.50

16.50-17.30

20.00-01.00

Rejestracja uczestnikow

Rozpoczecie Forum
Rafat Ortowski

AutomotiveSuppliers.pl

Co czeka przemyst motoryzacyjny w Polsce
Rafat Orfowski

AutomotiveSuppliers.pl

Praktyczne spojrzenie na zarzadzanie firma w okresie zmiennosci popytu
Andrzej Korpak, Dyrektor Zaktadu

General Motors Manufacuring Poland Sp. z o.o.

Innowacyjne zarzadzanie zasobami, majatkiem technicznym i ustugami
- rozwigzania IBM w branzy motoryzacyjnej
Bartosz Soroczyriski, Dyrektor w Swiatowym Zespole Zarzadzania Ustugami /

Prezes Zarzgdu IFMA Polska Sp. z o.o.

Cooper Standard Automotive w Polsce:
jedna marka - kilka zaktadow

Piotr Ggska, Prezes Zarzgdu

Cooper Standard Polska Sp. z o.o.

Ulgi i dotacje wplywajace na obnizanie kosztow dziatalnosci
Adam Allen, Doswiadczony Menedzer

Ernst & Young

Tradycyjna informacja zarzadcza

- pomoc czy przeszkoda w podejmowaniu decyzji biznesowych?
Robert Dziedzic, Executive Director | Lean - Performance Improvement

Ernst & Young
Lunch

Cyfrowe zarzadzanie produkcja

Siemens Industry Software Sp. z o.0.

Zarzadzanie procesowe + metoda SUPER = wzrost konkurencyjnosci firmy
Marian Antosik, Supplier Development

Neapco Europe Sp. z o.0.
Przerwa kawowa

Just In Time w praktycznym zastosowaniu dostawcy motoryzacyjnego
Aleksander Czajka, Dyrektor Krajowy na Polske

Zaktadu Plastic Omnium Auto Sp. z o.0.

System glebokiej wiedzy na przykladzie RCA (root cause analysis)
Zbigniew Huber, Engineering Support Specialist
Fideltronik Imel Sp. z o.o.

Wieczorny bankiet

www.motosolutions.pl
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10.00-10.30

10.30-11.10

11.10-11.40

11.40-12.20

12.20-12.50

12.50-13.20

13.20

Optymalizacja organizacyjno-kosztowa poprzez outsourcing
procesow produkcyjnych oraz logistycznych

Dawid Bak, Dyrektor Operacyjny

Automotive Assembly Systems Sp. z o.o.

Dziatania energoefektywne wspierajace zrownowazony rozwaoj
przedsiebiorstwa - na podstawie wdrozonych dziatan
Bronistaw Pytel, Gtowny Energetyk

General Motors Manufacuring Poland Sp. z o.0.

Oszczedzanie energii nie jest trudne! Przyktady z praktyki

Stanistaw Grygierczyk, Infrastructure Coordinator

(4}
4
TRW Steering Systems Poland Sp. z o.0. ‘@L

Przerwa kawowa

Ocena i wybor dostawcy jako wartos¢ w optymalnym fancuchu dostaw
Mariusz Ko$mider, Global Supplier Quality Leader
WABCO A

Procesy zakupowe Volkswagen Group
Krzysztof Kubiak. Local Content

Volkswagen Poznan Sp. z o.o. v

Zakonczenie Forum

Partner Gtéwny:

Partnerzy Branzowi:

Ell ERNST & YOUNG AAS

Quality In Everything We Do
AUTOMOTIVE ASSEMBLY SYSTEMS
Sponsorzy Wieczoru:

% i ly CUSHMAN &
& % WAKEFIELD

ETRRL ST

www.motosolutions.pl
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15-16 listopada 2012 r.

ZGLOSZENIOWY

FORMULARZ 3

ZGLASZAM UDZIAL:

D 940 PLN + 23 VAT do 28 wrzes$nia 2012 . SPA HOTEL JAWOR *kkk
[ 1 1080 PLN + 23 VAT do 26 pazdziemika 2012 r. w Jaworzu k. Bielska-Biate;j
D 1 200 PLN + 23 VAT po 26 pazdziernika 2012 r. Warunki uczestnictwa:
1. Cena obejmuje: udziat w Forum w dniach 15-
Imie 16 listopad 2012 r., materiaty konferencyjne,
przerwy kawowe, lunch i bankiet wieczorny
Nazwisko 15.11.

2. Warunkiem uczestnictwa jest dokonanie wptaty

Stanowisko w terminie 7 dni od wystania zgtoszenia, ale nie

po6zniej niz 5 listopada.
Nazwa firmy 3. Wptaty nalezy dokonaé na konto:

AutomotiveSuppliers.pl S.C. Matgorzata

Ulica Zborowska-Steplewska, Rafat Ortowski

mBank Bankowos¢ Detaliczna BRE Banku
Kod pocztowy SAPL 61 1140 2004 0000 3102 5293 0305
z dopiskiem, Forum MotoSolutions 2012

Miasto i nazwisko uczestnika

4. Rezygnacje z udziatu nalezy przesytac listem

Tel. faks poleconym na adres organizatora.

5. W przypadku rezygnaciji po 1 listopada 2012r.

e-mail obcigzymy Paristwa optatg administracyjng
w wysokosci 300 PLN + 23% VAT.
NIP 6. Organizator zastrzega sobie prawo do zmian

w programie oraz do odwotfania Forum

Oswiadczamy, ze jeste$my uprawnieni do otrzymywania faktur VAT i wyrazamy zgode na
wystawienie przez Organizatora faktury bez pisemnego potwierdzenia jej odbioru.

Wyrazamy zgode, na podstawie art. 23 ust. 1 i 3 ustawy z dnia 29.08.1997 r. o ochronie danych

osobowych (Dz. U. z 2002r. Nr 101, poz. 926 z pdzn. zm.) na przetwarzanie danych osobowych do Nocle

celoéw informacyjnych i marketingowych przez AutomotiveSuppliers.pl S.C. z siedzibg w Warszawie 9

oraz przez partneréw Forum MotoSolutions 2012 w sektorze motoryzacyjnym (edycja 2012). Ceny pokoi w Hotelu SPA Jawor dla uczestnikow
Forum

® 220 PLN brutto - pokoj 1-osobowy

® 270 PLN brutto - pokoj 2-osobowy

® 240 PLN brutto - pokoj 2-osobowy do
pojedynczego wykorzystania

Pieczatka, data i podpis osoby upowaznionej W cene noclegu wliczone jest $niadanie w formie

Uwaga' liczba miejsc ograniczona bufetu szwedzkiego, mozliwo$¢ korzystania
- z basenu, jacuzzi, sali fitness.

Jestesmy zainteresowani opcja dodatkowa;: Rezerwacje oraz ptatnosé za hotel

L] logo na materiatach [ insert do materiatow konferencyjnych uczestnicy forum dokonuja indywidualnie.

Wypetniony formularz nalezy przestaé¢ na adres:
faks: 22 435-88-23, review@automotivesuppliers.pl

AutomotiveSuppliers.pl s.c., ul. Staniewicka 14
03-310 Warszawa, tel. 22 435-88-22, 22 215-05-05




Wystawa dostawcow w Wolfsburgu
10-12 pazdziernika 2012

Wypromuj firme wsréd swiatowych dostawcow

ZDOBADZ NOWE MOZLIWOSCI KOOPERACYINE
Miedzynarodowe Targi Dostawcéw (IZB) w Wollsburgu to
doskonata okazja do zaprezentowania firmy dostawcom z catego

swiata.

Tegoroczna edycja odbedzie sie pod tytutem “Connecting Car
Competence” i zgromadzi m.in. takich dostawcéw, jak:
Continental, Denso, Magna Int., Sumitomo Electric Bordnetze,

ThyssenKrupp czy TRW Automotive.

Zapraszamy do kontaktu
w sprawie prezentacji Panstwa materiatéw

Matgorzata Zborowska Rafat Ortowski
tel. 600-00-32-39 tel. 666-863-863

zborowska@automotivesuppliers. pl orlowski@automotivesuppliers. pl

Stoisko AutomotiveSuppliers.pl
jest zaplanowane
z myslg o przedstawieniu sylwetek

polskich dostawcow

AutomotiveSuppliers.pl



Bo sg w zyciu sprawy
wazniejsze od problema!
jakosciowych...
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