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BENTELERY

Distribution

Oferujemy doskonatej jakosci wyroby ze stali rodzi-
mych i zagranicznych producentéw oraz szeroki zakres
ustug, od doradztwa technicznego, po pomoc
w rozwoju dziatalnosci.

www.benteler-distribution.pl

Bodycote

Ustugi w zakresie obrobki cieplnej i cieplno-chemiczne;.
Oferujemy réznorodne procesy obroébki cieplnej, tech-
nologii obrébek powierzchniowych oraz kompleksowe

badania materiatowe.

www.bodycote.pl

ca
G

Obstuga logistyczna przemystu motoryzacyjnego.
Swiadczymy kompleksowe ustugi logistyczne dla
producentéw samochodéw osobowych, ciezarowych,
autobusow i motocykli oraz dostawcéw komponentow
i czgéci zamiennych.

www.groupecat.pl

Producent jakosciowych czesci ttoczonych, gigtych i

gteboko-ciagnionych. Naszg specjalnoscig sg wyso-

kowytrzymate potaczenia gwintowe zintegrowane z
elementami wielokrotnie przettaczanymi.

www.schmittenberg.com

Strona gléwna Szukas)

Z SRUBENA UNIA S.A.

Producent szerokiego asortymentu specjalistycznych
$rub, nakretek i nitbw. Dostarczamy produkty do
wszystkich segmentéw rynkowych,

w tym motoryzacyjnego.

www.srubena.com.pl

SEGEPD REFA
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Producent komponentéw mechanicznych i narzedzi dla
przemystu elektrycznego, samochodowego, mecha-
nicznego, chifodniczego. Oferujemy ustugi w zakresie:
toczenia, obrobki mechanicznej, obrébki plastycznej
metali, przetworstwa tworzyw sztucznych, produkciji
form wtryskowych i narzedzi oraz montazu.

www.segepo.pl

OHOSIS SUSINESS SSLUTIOH

JestesSmy zespotem do$wiadczonych konsultantow
biznesowych. Oferujemy doradztwo, szkolenia i co-
aching w zakresie przywodztwa i zarzadzania, technik
doskonalenia proceséw lean i rentowno$ci finansowe;j.
Pomagamy zaréwno firmom miedzynarodowym, jak
i matym i $rednim przedsiebiorstwom.

www.gnosis.com.pl
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KONWERT
«

Oferujemy ustugowe nanoszenie powtok zabezpiecza-
jacych przed samoodkreceniem oraz uszczelniajgcych
potaczenia gwintowe. Stosujemy materiaty i techno-
logie wiodacych firm na rynku klejow i uszczelniaczy
przemystowych. Obstugujemy wszystkich kluczowych
producentéw elementéw ztgcznych
do motoryzacji w Polsce.

www.konwert.eu
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3 RAMPF

" discover the future

Wytaczny przedstawiciel RAMPF Group (RAMPF
Giessharze, RAMPF Dosiertechnik), na rynku polskim.
RAMPF Giessharze jest producentem dwusktadniko-
wych systemoéw poliuretanowych do uszczelniania,
odlewania, spajania. RAMPF Dosiertechnik oferuje
urzadzenia do mieszania i dozowania w: spajaniu,
uszczelnianiu, hermetyzacji.

www.dmc.biz.pl

Poisha Bp.zow.

Specjalizujemy sie w selekcjach i naprawach czesci
produkowanych przez producentéw branzy samo-
chodowej. Naszym celem jest pomoc w usuwaniu

problemow jakosciowych czeéci przeznaczonych do
produkgji, czyli zapewnianiu utrzymania stabilnego

i ciagtego procesu technologicznego.

WWWw.igs-group.com

OVAKO

Producent wyrobéw dtugich ze stali specjalnych dla
przemystu pojazdéw ciezkich, przemystu motory-
zacyjnego i maszynowego. Oferujemy m.in.: prety
gorgcowalcowane okragte i kwadratowe w stanie
surowym lub po obrobce cieplnej; prety tuszczone,

ciggnione, chromowane, ptaskowniki, rury bezszwowe,
chromowane, pierscienie, profile specjalne.
www.graform.pl

www.ovako.com

Ksriaftowaunie | obabla melalu
Krojfenie | szyclke materiafe

Producent kompletnych siedzert samochodowych,
czesci metalowych, malowaniem KTL (kataforeza).
Szyjemy réwniez pokrycia siedzen oraz produkujemy
zagtéwki metoda In-Mold. Wyroby te majg zastoso-
wanie nie tylko w réznych typach samochodéw oso-
bowych i dostawczych ale réwniez w réznego rodzaju
urzadzeniach i maszynach.

www.th-zts.com.pl

Szczegoty: 022 435-88-22, 022 215-05-05
www.autfomotivesuppliers.pl




Lekka korekta
czy drugie uderzenie kryzysu?

Przed rokiem pisaliSmy o nadchodzgacym motoryzacyjnym tsunami. Nikt chyba wtedy nie miat do koica

petnej swiadomosci, jak mocno i gwattownie kryzys uderzy w sektor samochodowy.

Jednak po fali zwolnien grupowych i ogtoszeniu licznych niewyptacalnosci
wsrod europejskich dostawcow, w wiekszos¢ krajow UE zaswiecito Swiatto
w postaci programéw doptat. Po gwattownym zatamaniu przyszedt wiosng tego

roku réwnie gwattowny wzrost. | znoéw trzeba byto najmowac pracownikéw.

Otwartym pozostaje pytanie, czy po okresie poprawy, sztucznie stymulowanym
doptatami, nastgpi lekkie ostabienie, a potem powolny wzrost, czy tez czeka

nas drugie po roku zatamanie.

Czes¢ reprezentantéw branzy jest optymistami. Prognozujg, ze w przysztym
roku ich firmy zanotujg kilkuprocentowy spadek obrotéw lub nawet nastapi
znaczacy wzrost. Nalezatoby sobie zyczy¢, aby taki scenariusz sie sprawdzit

i to dla wiekszosci dziatajacych firm.

Jeslijednak spojrze¢ na wyniki produkcji i sprzedazy samochodéw ciezarowych,
na jeden z wyznacznikdw koniunktury gospodarczej, to do rzeczywistych wzrostéw i stabilizacji jest

jeszcze daleko.

Rafat Ortowski
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Druga potowa roku
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Rozpoczat sie nowy

Wspélpraca: etap w Gliwicach

Ewa Jakubowska
Aleksander Kierecki
Karolina Klehr
Tomasz Konik
Prof. dr hab. inz. Jan Pilarczyk
Anna Strozek
Magdalena Smolinska

12

Produkcja i export autobusow

Opracowanie graficzne:
Maciej Korzeb, mkorzeb@hot.pl

Druk: Zaktady Graficzne Taurus Produkefa i eksport

autobusow po trzech
kwartatach 2009 r.

po trzech kwartatach 2009 r.

Redakcja nie zwraca materiatéw
niezamoéwionych. Zastrzega sobie
takze prawo do skracania i adjustacji
tekstow. Redakcja nie odpowiada za
tres¢ reklam

i artykutéw sponsorowanych. =

Przedrukowanie zamieszczonych o oczesne
materiatéw lub ich czesci wytacznie za .

pisemna zgoda redakcji.

nnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnn
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Volvo - nowoczesne

rozwigzania transportowe

Zapraszamy do wspotpracy

Jesli chcielibyscie Panstwo, aby na ta-
mach  AutomotiveSuppliers.pl  review
pojawity  si¢ interesujagce Panstwa Eksport branzy

motoryzacyjnej odrobit
czgsé strat

1

Eksport branzy motoryzacyjnej

odrobit cze$¢ strat

tematy, prosimy zgtasza¢ je dro-
ga mailowg pod adresem redakcji:
review@automotivesuppliers.pl

Zachecamy rowniez do przesytania infor- .

macji o wydarzeniach w Panstwa zakiadach e, 'O

(uzyskanie certyfikatow i nagréd, inwestycje,

zmiany personalne i in.). Wybrane materiaty Aures — Specjalista

zostang bezptatnie zamieszczone nie ty|k0 od tworzyw
sztucznych

specjalista nie tylko
od tworzyw sztucznych

w wydawnictwie oraz serwisie intemetowym:
www.automotivesuppliers.pl
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Przemyst motoryzacyjny w Polsce

Fiat Auto Poland S.A.

Druga potowa roku
nie bedzie taka zta

Kryzys w branzy motoryzacyjnej w roznym stopniu dotkngt poszczegolne
fabryki samochodoéw w Polsce — w zaleznosci od produkowanych pojazdow
i gtdwnych rynkow zbytu. VW, GMMP i FSO odnotowujg znaczne spadki. Dla
Fiat Auto Poland rok 2009 bedzie kolejnym rekordowym. W catym biezgcym
roku zostanie wyprodukowanych okoto 880 tys. aut.
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Produkcja pojazdow

Produkcja

W okresie trzech kwartatéw 2009 r. li-
nie produkcyjne opuscito 633,1 tys. samo-
chodow. Osiagnieta wartos¢ jest o 13,77
proc. nizsza od wyniku z analogicznego
okresu 2008 roku. Linie montazowe naj-
wiekszego od lat producenta pojazdow
w Polsce, FiatAuto Poland, opuscito ponad
438,7 tys. aut z logiem Fiata i Forda, czyli
o 19,7 proc. wiecej niz przed rokiem.
W ciggu 12 miesiecy udziat FAP w krajo-
wej produkcji samochoddéw wzrdst o bli-
sko 19,4 proc. do 69,30 proc.

W zwigzku z duzymi spadkami pro-
dukgciji
2009, drugim producentem w biezacym

GMMP w pierwszym poétroczu

roku jest VW Poznan. W okresie styczen
-wrzesien fabryka w Poznaniu wyprodu-
kowata 100,8 tys. pojazdow, to o 29,30
proc. mniej niz przed rokiem. Udziat w
rynku spadt do 15,92 proc. (-3,5 proc.).

General Motors Manufacturing Po-
land, wieloletni wicelider, po 9 miesig-
cach wyprodukowat mniej o 53,04 proc.
W tym czasie z linii produkcyjnych zje-
chato niespetna 67 tys. aut. W ciggu 12
miesiecy udziat GMMP w produkcji aut
w kraju spadt o 10,1 proc. do poziomu
10,58 proc.

Najtrudniejsza sytuacja panuje w war-
szawskiej FSO. W okresie 9 miesiecy br.
fabryka wyprodukowaé¢ ponad 26,6 tys.
Aveo i kilka tysiecy zestawéw montazo-
wych Lanosa. Osiggniety wynik jest az
0 63,72 proc. gorszy od zesziorocznego.
Udziat FSO spadt z 10 proc. do 4,2 proc.

Najbardziej masowo produkowanym
pojazdem w Polsce pozostaje Fiat Pan-
da, w pierwszych 3 kwartatach — 228,3

tys. egzemplarzy. Drugie miejsce przypa-
dto rowniez modelowi Fiata, 500 — niemal
125,9 tys. aut. Na trzecim znalazt sie VW
Caddy - 94,4 tys. sztuk. Czwartym pojaz-
dem byt Ford Ka — 80,5 tys. egzemplarzy.
Kolejne miejsca zajety modele: Opel Za-
fira (50 tys. szt.), Chevrolet Aveo (26,6
tys.), Opel Astra Ill sedan (9 tys.), VW T5
(8,1 tys.), i Fiat 600 (niespetna 8 tys.).
Liste wytwarzanych samochodéw zamy-
ka Abarth 500 w liczbie 6,2 wytworzonych
egzemplarzy.

Eksport

Niezmiennie gtéwnym rynkiem zbytu
produkowanych w Polsce samochodow
osobowych i dostawczych jest zagra-
nica. Funkcjonowanie lokalnych fabryk
uzaleznione jest od eksportu. W okresie
9 miesiecy br. zostalo wyeksportowa-
nych okoto 634,7 tys. pojazdow, czyli
96,8 proc. wszystkich wyprodukowanych
aut. Kolejnos¢ eksporterow pokrywa sie
z lista producentow. Pierwsze miejsce
nalezy do Fiat Auto Poland — ok. 427,2
tys. aut. VW Poznan wystat zagranice
niemal 99,1 tys. pojazdéw, natomiast GM

AUTOR
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Rafat Ortowski

Analityk
Przemystu Motoryzacyjnego
AutomotiveSuppliers.pl

Nie najgorszy ostatni kwartat
Chociaz doptaty w Niemczech, naj-
wiekszym rynku zbytu dla polskiego

przemystu motoryzacyjnego, juz zostaty

Produkcja samochodéw osobowych i dostawczych w Polsce po lll kwartatach 2009 r.
Production of cars and commercial vehicles in nine months of 2009

Producent/ Manufactures 1-1X.2009 % 1-1X.2008
Fiat Auto Poland 438 714 66,91% ok. 366 500
VW Poznan 100 800 15,92% 151 779
GM Manufacturing Poland 66 955 10,58% 142 573
FSO 26 610* 4,20% 73 346
RAZEM 633079 | 100,00% | ok.734 198

*bez zestawéw montazowych
Zrédto: Producenci, obliczenia AutomotiveSuppliers.pl

Manufacturing Poland ponad 64 tys. aut.
Ponadto na rynki zagraniczne trafito oko-
to 90 proc. wyprodukowanych przez FSO
aut i zestawow montazowych.

Eksport samochodéw osobowych i dostawczych w Polsce po lll kwartatach 2009 r.
Export of cars and commercial vehicles in nine months of 2009

Producent/ Manufactures 1-1X.2009 % 1-1X.2008
Fiat Auto Poland ok. 427 213 67,31% ok. 354 795
VW Poznan 99 115 15,62% 147592
GM Manufacturing Poland 64 035 10,09% 139 768
FSO ok. 25 280* 6,98% 71 100*
RAZEM ok. 615643 | 100,00% | ok.713 100

’lbez zestawéw montazowych
Zrodto: Producenci, obliczenia AutomotiveSuppliers.pl

oficjalnie zakonczone, czwarty kwartat
tego roku powinien by¢ stabilny. W dal-
szym ciagu funkcjonujg premie na innych
waznych dla polskich fabryk rynkach
(Wtochy, Francja, WIk. Brytania, Hiszpa-
nia). W tym roku padnie kolejny rekord
produkcji w Fiat Auto Poland (ponad 600
tys.). Zaden inny producent w Europie
nie moze poszczyci¢ sie tak duzym wzro-
stem produkcji.

Fabryka Opla w Gliwicach natomiast
przyspieszyta seryjng produkcje nowej
Astry. Do kohca roku, aby nasyci¢ sie-

pazdziernik-grudzien 2009 % 5



Przemyst motoryzacyjny w Polsce

Produkcja pojazdéw wedtug producentow
Vehicle production according to producers

1-1X.2008

17,47%

17,80%

|
18,95% I"

ci dealerskie, zmontowanych =zostanie
w GMMP m.in. okoto 12,5 tys. egzempla-
rzy tego pojazdu. Takze produkcja VW
Poznanh, cho¢ mniejsza niz przed rokiem,

A
7o |

45,77%

1-1X.2009

4,20%

15,92%

10,58%

bedzie stabilna w ostatnim kwartale.
W catym 2009 r. zostanie wyprodukowa-
nych okoto 880 tys. samochodéw oso-
bowych i dostawczych, co oznaczatoby

Gdy w pierwszych dniach roku spytano mnie o moje zdanie na temat kryzy-
su motoryzacyjnego — odpowiedziatem, ze zapas$¢ potrwa do potowy tego roku.
W swoim przekonaniu bytem osamotniony. Przewazaty opinie przewidujace, ze zta

sytuacja potrwa od roku, do trzech, a nawet pieciu lat. Mimo ze podobno $rednia

trwania kryzysu i odstep miedzy kryzysami sg policzone i przez niektérych przewi-

i

dywane wtasnie na poziomie trwania kilka miesigcy. Gdy w potowie roku musiatem

podejmowac decyzje — prowadzac duzy zaktad motoryzacyjny, nie da sie planowac

zasobdw z dnia na dzien — wiedziatem juz, ze o mate auta nie ma co si¢ martwié, ale prawdziwym prze-

fomem i wyznacznikiem na rok 2010 bedzie czwarty kwartat tego roku. Obecnie moge stwierdzi¢, ze we

wrzesniu nasz zaktad miat najwyzsza w swoich dziejach sprzedaz, ale rekord ten zostat pobity przez poziom

sprzedazy w pazdzierniku. W motoryzacji wiarygodne zamoéwienia widoczne sg na 2 do 3 miesigecy do

przodu — w listopadzie i w styczniu nie obawiamy sie drastycznych niespodzianek. Grudzien jest tradycyjnie

okresem spowolnienia produkcji. Wielko$¢ sprzedazy jest napedzana przez zaméwienia z Europy Zachod-

niej, nawet jesli klientem sg zaktady w Polsce. Paiistwowe doptaty stymulujace (czesto przez inercje) maja

wptyw na wielko$¢ sprzedazy. Sadze, ze sprzedaz samochoddéw w roku 2010 bedzie nizsza od tegorocznej

o 10 — 15%, jednak stabilna w segmencie aut $rednich i wigkszych. Spadek sprzedazy zwigzana bedzie

z autami matymi, ktérych poziom sprzedazy w tym roku poki co jest rekordowy. Samochody ciezarowe sg

i beda produkowane w bardzo matych ilosciach — ten rynek to prawdziwy barometr ekonomii i optymizmu

konsumentéw. Reasumujac: ostrozny optymizm. Ostrozny, bo oczekiwania producentéw aut matych i ich

odbiorcéw wzrosty i spadek produkcji moze rodzi¢ kolejne frustracje, ktére w mediach moga by¢ postrzega-

ne jako ,kryzys”, a optymizm, bo jest mniej ale troche stabilniej.

ENGLISH SUMMARY

Zbigniew Gorczynski
Prezes Zarzadu
Tedrive Poland Sp. z 0.0.

69,30%

[l Fiat Auto Poland

GM Manufacturing Poland
B VW Poznan
B Fso

spadek jedynie o 6 proc. do wyniku uzy-
skanego w zesztym roku. Do tego nalezy
doliczy¢ kilkanascie tysiecy zestawow
montazowych z FSO.

Nasze przewidywania
z konca ubiegtego roku jak na
razie sprawdzajg sie. Zakta-
dali$my spadek popytu na sa-
mochody uzytkowe oraz luk-
susowe i utrzymanie produkcji
samochodéw matych, tanich
i oszczednych. Duza dywersyfikacja klientow kon-
cowych pozwolita nam utrzymaé poziom sprzedazy
nieznacznie nizszy niz w roku ubieglym. Pierwsze
poétrocze charakteryzowato sie daleko idaca wstrze-
miezliwoscig producentéw samochodéw w nowych
projektach i uruchomieniach. Od lipca producenci
odblokowali sie i rozpoczynamy wdraza¢ nowe pro-
jekty. Niewstrzymane zostaty procesy inwestycyjne.
Najblizsze miesiace pokaza spadek produkcji, ale
jest to tradycyjny trend pod koniec roku w tej branzy
i nie wigzatbym tego z kryzysem. Produkcja samo-
chodéw w Polsce w roku przysztym ustabilizuje sig
w drugim kwartale, na poziomie z roku 2007. Produk-
cja komponentéw bedzie wzrastata ze wzgledu na

transfer z krajéw o wyzszym koszcie pracy.

Piotr Kubiak
Dyrektor Wykonawczy
Zakiady Metalowe Postep S.A.

produced vehicles is exported.

During the three quarters of 2009 633 thousands of vehicles have left the production lines. The obtained value is 13.77% higher than for
the same period of 2008. The leading position is still in possession of Fiat Auto Poland, which production has raised by 19.7% (over 438.7
thousands of vehicles). Other producers have experienced the reductions: VW Poznan (-29.30% — 100.8 thousands of vehicles), GMMP
(-55.89% — 69.9 thousands of vehicles) and FSO (-63.72% — 26.6 thousands of vehicles, excluding assembly kits). Approximately 97% of
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Produkcja pojazdow

GMMP: ruszyia produkcja Astry IV

3 listopada br. w fabryce General Motors Manufacturing Poland
w Gliwicach rozpoczeto produkcje seryjng nowej Astry. Uruchomie-
nie nastapito wczesniej niz poczatkowo zaktadano. Na koniec roku
produkcja ma osiggnaé poziom 25 aut na godzine.
Nowa Astra w wersji hatchback (5-drzwiowa) produkowana jest na
jednej linii produkcyjnej z pozostatymi modelami — Astra 11l sedan oraz
Zafirg. Uruchomienie produkcji pociagneta za soba nowe inwestycje.
Wydziat ttoczni zostat rozbudowany o ok. 4 000 m2. Zainstalowano
nowa linie pras oraz kompaktowg prase wielostopniowg — obydwie
catkowicie zrobotyzowane.
Znacznie rozbudowano réwniez linie produkcyjng wydziatu spawalni.
Powstata oddzielna, w petni zrobotyzowana, czesc linii gtéwnej dla
nowego modelu. W spawalni zostato zamontowanych 90 nowych ro-
botéw, a sam wydziat rozbudowano o ok. 6 000 m2.
W lakierni powstata nowa stacja 6 robotéw do uszczelnien karoserii wydtuzono réwniez piec zabezpieczenia antykorozyjnego (kataforezy).
Z kolei w wydziale Montazu Gtéwnego wprowadzono nowe rozwigzania z zakresu elektroniki stosowanej, zwigzane z wyzszy stopien infor-
matyzacji nowej Astry.
5 listopada auto produkowane w dwoch zaktadach, w Gliwicach i Ellesmere Port otrzymato pierwsze nagrody. Magazyn Auto Bild przyznat tytut
,Goldene Lenkrad” (Ztotg Kierownice) Astrze IV w kategorii samochodéw kompaktowych.

THE LEADING AUTOMOTIVE LOGISTICS COMPANY
www:groupecat.pl
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Przemyst motoryzacyjny w Polsce

NIE SPOCZYWAMY
NA LAURACH

Wywiad ze Zdzistawem Arletem, Dyrektorem zaktadu Fiat Auto Poland S.A. w Tychach

Producenci aut w Europie pomimo dopfat ogranicza-
ja produkcje. Zaktad w Tychach jest chyba jedyna fa-
bryka w Europie, ktora ja tak zdecydowanie zwieksza.
Co lezy u podstaw takiego sukcesu?

Ludzie majg mniej pieniedzy i wybierajg mniejsze i bar-
dziej ekonomiczne auta. W krajach Europy Zachodniej
powoli wyczerpujg sie doptaty do ztomowanych samo-
chodéw. Jednak wierze, ze sprzedaz samochoddw, takich

Na sukces zaktadu w Tychach sktada sie kilka czynni-

kéw. Jestesmy producentem samochoddéw popularnych
i oszczednych w eksploatacji, a na dodatek o wysokim
poziomie jakosci. Czynniki te szczegdlnie sg istotne
w czasach kryzysu. Ponadto produkujemy dwa nowe,
cieszgce sie duzag popularnoscia, szczegdlnie wsrdd
klientow na Zachodzie Europy, modele m.in. Fiata 500
oraz Panda. Fiat Panda jest fenomenem na rynku. Po-
mimo 7 lat produkcji zamdwienia na ten samochdd
ciagle rosng. Warto podkresli¢, ze ten samochdd
za rok 2008 zostat ogtoszonym liderem rankingu
niezawodnosci ADAC na rynku niemieckim. Kolej-
nym czynnikiem, ktéry przyczynit sie do naszego
sukcesu, jest ogromna elastycznos¢ w systemie
zarzadzania produkcja, oparta na modelu dosko-
nalonym przez nas od lat.

Dostawcy informuja o rekordowej pro-
dukcji fabryki. 590 tys.? 610 tys.? lle
w tym roku zostanie zmontowanych '
samochodow? ’ :
Do konca roku pozostato jeszcze potto-
ra miesigca pracy. Produkcja w tym roku
powinna przekroczy¢ liczbe 600 tys. sa-
mochodow. Wyglada na to, ze fabryka
w Tychach bedzie pod wzgledem liczby
wyprodukowanych samochodéw liderem
w Europie.

Jak diugo moze potrwac ten pozytyw-
ny trend?

W pewnym stopniu kryzys nam pomaga.

8 i& AutomotiveSuppliers.pl review



Produkcja pojazdow

jak Panda i podobnych modeli, bedzie nadal utrzymywata
sie na wysokim poziomie. Swiadczg o tym zaméwienia,
ktorych ilos¢ w naszym portfelu ciggle utrzymuje sie na
bardzo wysokim poziomie.

Przed dwoma laty Fiat Auto Poland zostaf wyrdznio-
ny brazowym poziomem World Class Manufacturing
(WCM). Teraz nastapit awans. Czy ,,plan” zostal wy-
konany?

Plan zostat wykonany. Jednak nie jest to powéd, by spo-
cza¢ na laurach. Srebrny poziom oznacza przekrocze-
nie 60 punktéw w drodze do ideatu ocenionego w tym
systemie na 100 punktéw. Takze przed nami jeszcze
dtuga droga ciezkiej i konsekwentnej pracy. Ale jestem
przekonany, ze z tak profesjonalng kadrg menedzerskg
i pracownikami jesteSmy na dobrej drodze doskonalenia
umiejetnosci na kazdym etapie procesu produkcyjnego.

Poprzednio FAP otrzymaft ,,bronze level”, teraz ,,silver
level”. Jakie sa plany zaktadane przy kolejnej edy-
cji?

Nie pracujemy dla medali. Srebrny poziom w zaawanso-
waniu wdrazania metodologii WCM to petne rozszerzenie
tego modelu na wszystkich szczeblach funkcjonowania
zaktadu. Obecnie koncentrujemy sie na tym, by w peni
utrwali¢ stosowanie tej metodologii szczegdlnie, co jest
niezmiernie wazne, bezposrednio na stanowiskach pracy.

Jakie korzysci przynosi w fabryce w Tychach stoso-
wanie zasad WCM?

WCM traktujemy jako nastepny etap w optymalizacji na-
Szego procesu zarzadzania, koncentrujacy sie na elimi-
nacji wszystkich typéw strat w zaktadzie. Pomaga nam
w sposéb bardziej systematyczny zarzadza¢ tak duzym
przedsiebiorstwem w kazdym jego obszarze. Kazdy osig-
gniety poziom doskonatosci pomaga ,uspokoi¢” prace,
czyli lepiej ja wykonywaé, co przektada sie bezposrednio
na jakos¢ produkowanych samochodéw. Nie mozna tego
osiggna¢ bez konsekwentnej pracy, i co niezmiernie waz-
ne, pracy z pasja.

Wracajac do najblizszej przysziosci, czego obawia
sie dyrektor fabryki najwiekszego producenta samo-
chodoéw w Polsce?

Osiggnieta niedawno dzienna produkcja na poziomie
2320 samochoddw, (co 33 sekundy z tasm produkcyj-

nych zjezdza jeden

AUTOR

samochoéd) wigze sie
z bardzo intensywny-
mi przeptywami logi-
stycznymi. Codziennie
do zaktadu przyjezdza

ponad 12 tys. pracow-
nikdw réznych spotek,

Ewa Jakubowska

7 pociggéw, ponad
350 tirow i 100 lawet.
Ponadto wokét zakta-
du powstaje duza ilos¢
hal
i centrow

produkcyjnych
logistycz-
nych, ktérych dziatal-
nos¢ nie tylko skon-
centrowana jest na
nasze potrzeby. Stwa-

rza to wielkie problemy

logistyczne. Ten wielki

park przemystowy ob-

stugiwany jest jedynie

przez waskg droge

oraz jeden tor kolejo-

wy potrzebujgcy natychmiastowego remontu. Obie te rze-
czy powstaty w latach 70 i nie sg adekwatne do naszych
obecnych potrzeb. Nawet nie chce mysle¢ o tym, co sie
stanie, gdy jedna z tych drég zostanie zablokowana.
Z przykroscig musze stwierdzi¢, ze bardziej dba sie o po-
zyskiwanie nowych inwestoréow niz o dalszy, zrownowa-
zony rozwdj juz istniejacych inwestycji.

Dziekuje za rozmowe.

Redaktor wspdtpracujacy
AutomotiveSuppliers.pl

Fiat Auto Poland S.A.
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Sylwetka dostawcy - wywiad

O ZAO CZATSST L
.\.()\‘\ \!

Wywiad

z Antonio Francauvillg,

Dyrektorem Generalnym

General Motors Poland oraz ‘
dyrektorem zaktadu General
Motors Manufacturing
Poland (GMMP)

w Gliwicach.

10 i% AutomotiveSuppliers.pl review



Produkcja pojazdow

GMMP jest obecnie jednym z dwéch
zakfadéw, w ktérym produkowany
jest nowy model Opla Astra. Jakie
zZnaczenie ma dla zakiadu nowe
uruchomienie?

Nowa Astra to najwazniejszy z mo-
deli Opla, wprowadzanych na rynek
w ostatnim czasie, a klasa kompakt
to najistotniejszy segment rynku dla
kazdego producenta samochoddw.
Dla Gliwic nowa Astra to krok milowy
w rozwoju zaktadu. Samochdd ten
jest najbardziej zaawansowany tech-
nologicznie, a tym samym najbardziej
wymagajacy ze wszystkich do tej pory
produkowanych modeli w Gliwicach.

Jakie inwestycje zostaly poczynio-
ne w Gliwicach w zwiazku z urucho-
mieniem produkcji tego modelu?
Wydziat Ttoczni powiekszono o ok.
4.000 m2 i zainstalowano catkowicie
zrobotyzowane — nowa linie pras oraz
kompaktowg prase wielostopniowa.
Ze wzgledu na bardzo zaawansowa-
ng strukture karoserii znacznie rozbu-
dowana zostata linia produkcyjna wy-
dziatu Spawalni — oddzielna czes¢ linii
gtéwnej dla nowego modelu jest w pet-
ni zrobotyzowana i zapewnia zaréwno
petng elastycznos$¢ jak i najwyzszg
jakos¢. W sumie w spawalni zostato
zamontowanych 90 nowych robotdw,
a sam wydziat zostat rozbudowany
o ok. 6.000 m2. W lakierni powstata
nowa stacja 6 robotow do uszczelnien
karoserii, ponadto wydtuzono piec za-
bezpieczenia antykorozyjnego, nie-
zbedny do zapewnienia zwiekszonych
wymagan technicznychijakosciowych.
W wydziale montazu gtéwnego wpro-
wadzono nowe rozwigzania z zakresu
elektroniki stosowanej, wynikajace
z wyzszej informatyzacji samochodu.
Bardzo waznym elementem przygo-
towania zaktadu do produkcji nowej
Astry byt szeroko zakrojony program
szkolen, w ktdrym uczestniczyli prak-
tycznie wszyscy pracownicy zaktadu.

Czym technologicznie nowa Astra
rézni sie od dotychczas wytwarza-
nych w GMMP samochodéw?

Astra to model, ktéry skonstruowano
z wykorzystaniem innowacyjnej tech-

nologii i wyposazono w ekonomiczne
silniki. Wnosi ona do klasy kompakt
wiele elementéw, zapewniajgcych
komfort i bezpieczenhstwo, znanych
z pojazdoéw klasy wyzszej, a po raz
pierwszy zastosowanych w modelu
Insignia. Technologie, takie jak zupet-
nie nowe mechatroniczne podwozie,
najbardziej zaawansowany system
oswietlenia, przednia kamera roz-
poznajgca znaki drogowe oraz tech-
nologia gwarantujgca maksymalng
ergonomie siedzen, czynig ja jednym
z liderow segmentu kompaktowego.
Nowa Astra wchodzi na rynek z kom-
pletng gamg o$miu silnikéw o mocy od
70 kW/95 KM do 132 kW/180 KM, kto-
ra zapewnia doskonate osiggi i ograni-
czenie emisji CO2 o ponad 12 procent
w poréwnaniu do obecnej generaciji.
Srednie zuzycie paliwa w silnikach
wysokopreznych wynosi 4,6 1/100 km
i zaledwie 6,1 1/100 km w przypadku
silnikbw benzynowych. Tego modelu
nie mozna wiec poréwnac z dotych-
czas produkowanymi w Gliwicach.
Jest to absolutny skok technologiczny
i jakosciowy.

Czy nowe uruchomienie wplynefo
na rozpoczecie wspotpracy z nowy-
mi dostawcami w Polsce?

Przede wszystkim znaczaco rozsze-
rzono wspétprace z dotychczasowymi
dostawcami. Wielu z nich, na potrzeby
produkcji nowej Astry, rozbudowato
istniejace lub wybudowato nowe za-
ktady. Z Polski do nowego kompaktu
Opla trafia¢ bedg m. in. komponenty
i czesci takie jak: pasy bezpieczen-
stwa, siedzenia, uktady wydechowe,
chtodnice, ogrzewanie, klimatyzacja,
potosie napedowe oraz wiele, wiele
innych.

Jak z perspektywy czasu spedzo-
nego w Polsce ocenia Pan polskich
pracownikow?

Pracownicy gliwickiego zaktadu to
bardzo profesjonalna i zmotywowa-
na zatoga. Dzieki ich wysitkowi oraz
nieustannej checi zwiekszania swoich
umiejetnosci, udato sie osiagna¢ naj-
wyzsze standardy jakosci, wydajnosci
oraz elastycznosci. Przyznanie pro-

AUTOR

Ewa Jakubowska

Redaktor wspotpracujacy
AutomotiveSuppliers.pl

dukcji tak kluczowego dla koncernu
modelu, jakim jest nowa Astra, jest
tego najlepszym dowodem.

Sytuacja w przemysle motoryzacyj-
nym jest w tym roku bardzo dyna-
miczna. Jak Pan sadzi, jak bedzie
ksztaltowal sie europejski rynek
motoryzacyjny w nadchodzacych
miesigcach?

Przysztoroczny rynek powinien ksztat-
towac sie na poziomie tegorocznym.
My z niecierpliwo$cig oczekujemy na
zwiekszenie sprzedazy w segmen-
cie kompaktowym. Dotychczasowe
reakcje prasy specjalistycznej oraz
klientéw dajg wszelkie podstawy, zeby
sgdzic¢, iz nowa Astra bedzie prawdzi-
wym hitem rynkowym.

Dziekuje za rozmowe.
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Przemyst motoryzacyjny w Polsce

Produkcja i eksport
autobusow po trzech
kwartatach 2009 r.

W pierwszych trzech kwartatach 2009 r. produkcja autobuséw w Polsce wzrosta
o ponad 10 proc. To najlepszy wynik w historii tego sektora. W tym samym
czasie fabryki wyeksportowaty az o 709 pojazdow wiecej niz rok temu!
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Produkcja

W ciggu pierwszych 9 miesiecy 2009 r. pro-
dukcja autobuséw w Polsce osiggneta poziom
3506 szt., 0 327 szt. (+ 10,28%) wiecej niz przed
rokiem. Dobry wynik zawdzigczamy rosngce-
mu eksportowi, przy bardzo stabej koniunkturze
na krajowym rynku. Najwyzsze miejsca zajmujg
gtéwni eksporterzy, czyli: MAN, Solaris, Volvo
i Scania, a osiggniety wynik to w zasadzie wytacz-
na zastuga zagranicznych kontraktéw (na 3045
wyprodukowanych autobuséw tylko 461 szt. —
15% — trafito do polskich przewoznikdw).

Miejskie caty czas gora

W 2008 r. wyprodukowano facznie 4648 auto-
buséw, w tym az 3254 autobuséw miejskich. Na-
dal notujemy wzrost w tym segmencie, w ciagu 9
miesiecy br. wytworzono tacznie 2574 autobuséw
miejskich, o 302 wigcej niz rok temu (+ 13,29%).
Liderem jest MAN (1177 szt.). Za nim uplasowat
sie Solaris z doskonatym wynikiem 764 szt. i Sca-
nia (549 szt.).

Takze w segmencie autobuséw miedzymia-
stowych zanotowalismy wzrosty. Wyprodukowa-
no tacznie 783 pojazdéw — az o 112 szt. wiecej
niz przed rokiem (+ 16,71%). Zawdzieczamy
to gtéwnie norweskiemu zamowieniu Volvo na
ponad 200 autobuséw miedzymiastowych typu
8700.

Zdecydowanie

.pod kreskg” znalazt

sie segment autobuséw turystycznych.

WyprodukowaliSmy tgcznie 149 szt. pojazdéw —
0 88 egz. mniej niz przed rokiem (- 37,13%). To
wynik ustanowiony w zasadzie tylko przez jedng
fabryke — Volvo we Wroctawiu.

Eksport

W omawianym okresie polskie fabryki wy-
eksportowaty tacznie 3045 autobuséw o dopusz-
czalnej masie catkowitej powyzej 3,5 tony. To
az o 709 szt. wiecej niz rok temu (+ 30,35%).
Polski
6 lat notuje coraz lepsze wyniki (rekord w 2008 r.
-3 321 szt.).

Najwazniejszym kierunkiem naszego eks-

eksport autobuséw nieprzerwanie od

portu sa Niemcy (583 autobuséw). Drugie miej-
sce zajmuje Norwegia — przede wszystkim dzieki
duzym kontraktom firmy Volvo oraz Solaris (338
szt.). Trzecie miejsce nalezy do Szwecji, swoje
autobusy wysytaty tam gtéwnie firmy MAN, Scania
i Autosan. A czwartg pozycje ,sezonowo” zajmuje
Grecja (324 szt.) — dzieki realizacji kontraktu Sola-
risa dla atenskiego przewoznika E.THE.L. Stawke
najwazniejszych odbiorcéw autobuséw z Polski
zamyka Wielka Brytania (313 szt.).

Dobre wyniki to efekt zwigkszonej liczby zamé-
wien—MAN (wzrost 0 21,05% w poréwnaniu z ana-
logicznym okresem 2008 r.), Solaris (+ 43,63%),
Volvo (+ 15,69%) i Scania (+57,55%). Pierwszy z
nich od trzech lat nieprzerwanie zajmuje pozycje
lidera polskiego eksportu. W 2008 r. MAN wyeks-
portowat az 1347 autobusow, natomiast w ciagu

Produkcja autobuséw w Polsce po lll kwartale 2009 r.

Produkcja autobuséw w Polsce po Il kwartale 2009 r.

AUTOR

Aleksander Kierecki

Redaktor Naczelny
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trzech kwartatéw br. — 1150 szt. Warto dodac, ze
MAN jest takze eksporterem kompletnych podwozi
(tegoroczny wynik to 300 szt.).

Eksportowym wiceliderem 2009 r. jest polski
Solaris Bus&Coach z wynikiem 632 autobusow,
czyli 0 192 szt. wigcej niz przed rokiem (+ 43,65%).
Ten rekordowy wynik to przede wszystkim efekt
realizacji kontraktu dla atenskiego przewoznika
E.THE.L (320 szt.). Drugim, gtéwnym kierunkiem
eksportu sg Niemcy, a konkretnie berlinskie przed-
siebiorstwo BVG, a trzecim — Norwegia (m.in. kon-
trakt dla miasta Lillestroem koto Oslo).

Na trzecim miejscu uplasowato sie Volvo
z wynikiem 575 wyeksportowanych autobusoéw,
czyli o 78 szt. wigcej niz przed rokiem (+ 15,69%).
Gtéwne kierunki eksportu producenta to Norwegia
(duzy kontrakt na dostawe autobusdw miedzymia-
stowych V8700) oraz Niemcy i Francja.

Czwarte miejsce — Scania Bus Production
Stupsk, ktoéra odnotowata zdecydowanie lepszy
wynik niz w analogicznym okresie 2008 r. (542 au-

Lp. Producent / Manufacturer 01-09. 2009 % 01-09. 2008 % tobusy, 0 198 szt. wiecej niz rok temu, + 57,55%).

1 MAN Bus Sp. z 0. 0. 1177 33,57% 956 29,76% Trafity one w wiekszosci do Wielkiej Brytanii oraz

2 | Solaris Bus &Coach 766 21,85% 702 21,86% do Szweciji i Danii. Podstawa eksportu Scanii sg

3 | Volvo Polska 575 16,40% 504 15,69% pietrowe, niskopodtogowe autobusy miejskie,

4 Scania Production Stupsk 549 15,66% 404 12,58% ktore seriami zamawiajg brytyjscy przewoznicy.

5 AUTOSAN - Polskie Autobusy 143 4,08% 201 6,26% Stupska fabryka eksportuje podwozia i nadwozia

6 Inni / Others 439 12,52 %. 646 20,1% do przemystowego montazu (CKD), w tym m.in.

> Razem /Razem 3 506 100,00% 3212 100,00% na rynek rosyjski. To obecnie jedyny autobusowy

zrédio: JMK analizy rynku transportowego producent z Polski, ktéry wysyta w tym kierunku
swoje produkty.

Eksport autobustw z Polski po l kwartalach 2009 Wice] o rynku autobusow nasroni

Lp  Producent/ Manufacturer  01-09. 2009 % 01-09. 2008 % www.infobus pl

1 | MAN Bus Sp. z 0. 0. 1150 37,77% 950 40,67% ENGLISH SUMMARY

2 | Solaris Bus &Coach 632 20,76% 440 18,84% (- _\

3 | Volvo Polska 575 18,88% 497 21,28% During the 9 months of 2009 the buses

4 | Scania Production Stupsk 542 17,80% 344 14,73% production in Poland has reached the

5 | Inni /others 146 6,48% 105 4.49% record level of 3,506, 10.28% more

5 | Razem / Total 3045 100,00% 2336 100,00% than one year earlier. Export amounted

2rédio: JMK analizy rynku transportowego kto 3,045 buses (+30.35%). Y.
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VOLVO
FISBRID MM

Volvo Polska

Volvo
- nowoczesne
rozwigzania transportowe

Volvo Polska to czes¢ Grupy Volvo — swiatowego koncernu zajmujgcego sie
tworzeniem produktow i ustug zwigzanych z transportem oraz dostarczajgcego
kompletne rozwigzania informatyczne i finansowe. Volvo powstato ponad 80
lat temu i w ciggu minionych dziesiecioleci zdobyto mocng pozycje i uznanie
na catym swiecie.
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W Polsce Volvo obecne jest od lat 70-tych
ubiegtego stulecia, kiedy to firma ugruntowata
Swojg pozycje w sprzedazy samochodow ciezaro-
wych. Inwestycje Volvo w obszarze produkcyjnym
rozpoczely sie na poczatku lat 90-tych we Wrocta-
wiu. O wyborze Wroctawia na inwestycje zdecy-
dowaty miedzy innymi takie czynniki jak: centralne
potozenie miasta w Europie, silne zaplecze uni-
wersyteckie, z takg uczelnig jak Politechnika Wro-
ctawska oraz wsparcie ze strony wtadz lokalnych.

W 1996 roku zostata otwarta we Wroctawiu
fabryka autobuséw Volvo. Kolejne lata zaowo-
cowaly dalszym rozwojem firmy i rozszerzeniem
zakresu jej dziatalnosci. Obecnie Volvo Polska za-
trudnia ponad 2700 pracownikéw, a w skfad firmy
wchodza;:

* obszary produkcyjne — dwie fabryki: autobu-
sOw i koparkotadowarek

® obszary wspierajace produkcje — centrum
logistyczne Volvo Logistics i magazyn czesci
zamiennych Volvo Parts

® obszary ustugowe — centrum informatycz-
ne Volvo IT Polska i centrum administracyj-
nych rozwigzan biznesowych Volvo Business
Services

® organizacje sprzedazy autobuséw, samo-
chodéw ciezarowych, maszyn budowlanych
i silnikdw do todzi motorowych.

Europejskie Centrum Produkgcji
Autobusoéw Volvo

Na poczatku fabryka autobuséw obejmowa-
ta jedng linie montazowa, na ktérej w 1996 roku
wyprodukowano pierwszy we Wroctawiu autobus
Volvo. Byt to miejski autobus przegubowy Volvo
B10 MA. Przy jego produkcji pracowato 35 osob.
Pod koniec 1996 roku oddana zostata nowa, zbu-
dowana od podstaw fabryka autobuséw, w ktérej
znajdowaty sie dwie linie produkcyjne. Dwa lata
pozniej firma podjeta decyzje o rozbudowie fabry-
ki i utworzeniu we Wroctawiu europejskiego cen-
trum produkgcji autobuséw Volvo. W konsekwencii,
w 2000 roku uruchomiono kolejne dwie linie pro-
dukcji autobusow.

Na przestrzeni lat Volvo sukcesywnie in-
westowato we Wroctawiu w nowe technologie,
w park maszynowy, w unowocze$nianie bazy
produkcyjnej. Dzisiaj wroctawska fabryka autobu-
sOw jest najwiekszg i najnowoczesniejsza fabryka
autobuséw Volvo w Europie. Produkcja obejmuje
zintegrowane procesy montazu podwozia i nad-
wozia. Na czterech liniach produkcyjnych powsta-

ja kompletne autobusy miejskie, miedzymiasto-
we i turystyczne. W 2008 roku wyprodukowano
tu 767 autobusow.

Pod koniec 2008 roku z linii produkcyjnej
zjechat 5-tysieczny autobus wyprodukowany we
Wroctawiu, ktory zostat przekazany operatorowi
transportu publicznego z Niemiec. W tym samym
roku autobus turystyczny Volvo 9700 z wroctaw-
skiej fabryki otrzymat prestizowy tytut Coach
of the Year 2008. Migdzynarodowe jury ztozone
z dziennikarzy prasy branzowej docenito jego wta-
$ciwosci techniczne oraz wysoki komfort podrézy
oferowany pasazerom.

- Marka Volvo jest synonimem nowocze-
snosci | jako$ci — mowi Detmar Kampmann,
Prezes Volvo Polska Centrum Przemystowe
Autobusy. — Motywem przewodnim naszej dzia-
falnoSci, poczawszy od rozwoju produktu i pro-
dukcji, az po dostawy i wsparcie po sprzedazy,
jest ukierunkowanie na klientow. Zgodnie z klu-
czowymi wartosciami Volvo, jakimi sq Jako$c,
Bezpieczenstwo i Troska o Srodowisko Naturalne
dostarczamy im konkurencyjne pojazdy, tgczace
zaawansowang technologie i ekonomike jazdy ze
standardami najwyzszej jakosci. Podejmujemy tez
istotne dziatania w zakresie ochrony $rodowiska,
wprowadzajgc na rynek autobusy wyposazone
w nowoczesng technologie hybrydowg Volvo.

Volvo Polska Centrum Przemystowe Autobu-
sy posiada certyfikowany System Zarzadzania Ja-
koscig zgodny z wymaganiami normy 1SO 9001:
2000 oraz System Zarzadzania Srodowiskiem

zgodny z wymaganiami normy ISO 14001: 2004.
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Nowoczesne i efektywne
rozwigzania transportowe

Autobusy Volvo to nowoczesne wzornictwo,
wysoki komfort podrézowania, najnowsze rozwia-
zania w zakresie bezpieczenstwa, a takze dosko-
nate osiggi, wydajnos¢ i mniejsze zuzycie paliwa.

Autobusy miejskie

Wszystkie oferowane przez Volvo autobusy
to pojazdy niskopodtogowe. Dzigki temu utatwio-
ne jest wsiadanie i wysiadanie z autobusu, co
przyczynia sie do ptynnej wymiany pasazeréw na
przystankach. Niska podtoga to rowniez znaczne
utatwienie dla os6b niepetnosprawnych — dzieki
specjalnej rampie mogg oni samodzielnie wjecha¢
do autobusu. Przewoznikom miejskim proponuje-
my dwa gtéwne modele: Volvo 7700 — 12-metrowy
autobus solo oraz 18-metrowy autobus przegubo-
wy — Volvo 7700A.

Volvo Polska
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Przemyst motoryzacyjny w Polsce

Autobusy miedzymiastowe

W tym segmencie Volvo oferuje na polskim
rynku autobus Volvo 8700 — pojazd zaprojekto-
wany z my$lg o potrzebach pasazeréw i prze-
woznikéw. Autobusy przeznaczone na trasy
miedzymiastowe sg czesto stosowane takze do
obstugi krotkich tras turystycznych. Musza wiec
odznaczac sie komfortem, duzg pojemnoscig lu-
kéw bagazowych, bezpieczenstwem i odpowied-
nig moca silnika. Autobus miedzymiastowy Volvo
8700 wyposazony jest w najnowszej generacji,
elektronicznie sterowany system hamulcéw tar-
czowych EBS, ktéry moze zostaé uzupetniony
o elektroniczny program stabilizacji toru jazdy
pojazdu — EPS. Autobus moze by¢ tez wypo-
sazony w automatyczng skrzynie biegéw Volvo
I-Shift, gwarantujaca ptynniejsza jazde i mniejsze
zuzycie paliwa. Silnik Volvo, stworzony z myslg
o jak najmniejszej emisji spalin, spetnia rygory-
styczne normy Euro 5.

Autobusy turystyczne
Autobusy turystyczne znajdujace si¢ w ofer-

| Whil
Volvo Polska

cie Volvo Polska zostaly zaprojektowane z mysla

0 bezpiecznym i efektywnym transporcie. Charak-
teryzuje je duzy stopien niezawodnosci i wysoki
komfort podrézowania oferowany pasazerom.
Ponadto zapewniajg wygodng i bezpieczng prace
kierowcy.

Nasz flagowy model — Volvo 9700 to autobus
turystyczny najnowszej generacji, 0 nowoczesnej
linii, charakteryzujacy sie niewielkim zuzyciem pa-
liwa oraz niskim poziomem emisji spalin. Pojazd
spetnia wymogi normy Euro 5 Incentive. Volvo
9700 wyposazone tez jest w system FUPS zapo-
biegajacy wjechaniu pojazdu pod autobus. Firma
Volvo, jako pierwszy producent w branzy, wpro-
wadzita tego typu system w autobusach. Autobus
posiada automatyczng skrzyni¢ biegéw I-Shift
oraz systemy EBS i EPS.

Autobusy Volvo sg doceniane przez klientow
na rynkach wielu krajow Europy. Pojazdy z wro-
clawskiej fabryki jezdzg po drogach catej Europy,
m.in. Holandii, Szwajcarii, Niemiec, Danii, Norwe-
gii, Szwecji, Finlandii, Wielkiej Brytanii, Francji,
Belgii, Luksemburga, Austrii, Wtoch, Wegier, Litwy
i Lotwy. Ich uzytkownikami sg przedsiebiorstwa
komunikacji miejskiej, przewoznicy na trasach
migdzymiastowych i miedzynarodowych oraz
biura turystyczne. W Polsce Volvo jest jednym
z dostawcow autobuséw o masie powyzej 12 ton.
Autobusy miejskie Volvo wozg pasazerow w wielu
miastach naszego kraju. Do najwiekszych klien-
tow w Polsce, posiadajacych ponad 100 autobu-
sow Volvo, nalezg MPK £6dz i MPK Wroctaw.

Sprzedazg autobuséw Volvo na polskim ryn-
ku zajmuije si¢ organizacja handlowa Volvo Polska
Autobusy, majaca siedzibe we Wroctawiu. Firma
pomaga tez w doborze dostosowanej do potrzeb
i mozliwosci klienta opcji finansowania, udziela
wsparcia technicznego przed zakupem i w trakcie

eksploatacji autobusu oraz zapewnia profesjonal-
na obstuge serwisowa,.

Technologia hybrydowa
dla srodowiska miejskiego

Fabryka Volvo we Wroctawiu stawia na nowo-
czesnos¢. To wiasnie tutaj powstat innowacyjny
autobus hybrydowy — Volvo 7700 Hybrid, zapre-
zentowany po raz pierwszy jesienig 2008 roku na
targach IAAw Hanowerze. W 2009 roku rozpoczat
sie we wroctawskiej fabryce etap przedseryjnej
produkcji tych nowoczesnych autobuséw. Pierw-
sze modele opuscity juz fabryke i jezdza po ulicach
Geteborga w Szwecji, natomiast 6 pazdziernika
2009 kolejny autobus Volvo 7700 Hybrid zostat
przekazany do Luksemburga. W tym samym dniu
firma dokonata oficjalnej prezentacji tego innowa-
cyjnego autobusu we Wroctawiu. Przez kilka dni
pojazd wozit wroctawian, jezdzac we flocie Miej-
skiego Przedsigbiorstwa Komunikacyjnego.

Technologia hybrydowa Volvo to optymalne
rozwigzanie dla komunikacji miejskiej i podmiej-
skiej, ktore wnosi ogromny wktad w ochrong $ro-
dowiska i odzwierciedla dazenie firmy Volvo do
lepszego wykorzystania energii i innych zasobdw.
Autobus zostat wyposazony w silnik diesla Euro V
spetniajacy rygorystyczne wymagania norm EEV.
Nizsze zuzycie paliwa redukuje emisje gazéw cie-
plarnianych o 30%, a emisja czastek statych oraz
tlenkéw azotu jest nizsza 0 40-50% w poréwnaniu
z autobusami zasilanymi silnikami diesla.

Technologia hybrydowa Volvo nazywa sie
I-SAM i zawiera potgczenie rozrusznika, silnika
elektrycznego, generatora i elektrycznej jednostki
sterujacej. I-SAM wspodipracuje z silnikiem diesla
i skrzynig biegéw Volvo I-Shift. Wykorzystano tez
litowo-jonowe baterie, fadowane za pomoca ge-
neratora podczas hamowania. Dostarczajg one
energie do silnika elektrycznego, zapewniajac od-
powiednig moc.

Ogromny potencjat
i ochrona srodowiska

Volvo zdecydowato sie na rozwéj technologii
rownolegtego potaczenia silnika elektrycznego
z tradycyjnym silnikiem diesla. Technologia ta zo-
stata zastosowana zaréwno w autobusach, samo-
chodach cigzarowych, jak i w maszynach budow-
lanych Volvo.

Jako réwnolegta hybryda, autobus moze byé
napedzany zaréwno silnikiem elektrycznym, jak
i silnikiem diesla niezaleznie lub obydwoma silni-
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kami w tym samym czasie. Dzieki takiemu rozwig-
zaniu autobus mégt zosta¢ wyposazony w mniej-
szy, 5-litrowy silnik, w poréwnaniu z 9-litrowym
silnikiem w tradycyjnej wersji Volvo 7700. Osiggi
autobusu pozostaty bez zmian przy znacznym ob-
nizeniu zuzycia paliwa.

Ogromng korzyscia z zastosowania przez
Volvo technologii hybrydowej jest wytaczanie
silnika diesla na przystankach autobusowych
i Swiattach. Pojazd rusza z wykorzystaniem
silnika elektrycznego, a po osiggnigciu predkosci
15-20 km/h automatycznie przetacza sig na silnik
diesla. Rozwiazanie to powoduje, ze pasazerowie,
przechodnie oraz inni uzytkownicy drogi sa w duzo
mniejszym stopniu narazeni na hatas i wdychanie
spalin.

Wiadystaw Smyk, Dyrektor ds. Sprzedazy
Volvo Polska Autobusy, powiedziat: — Biorgc pod

Volvo Polska

uwage rosngce wymagania dotyczgce obnizenia
emisji COg, a takze redukcji szkodliwych czynni-
koéw oddziatujgcych bezposrednio na pasazeréw,
takich jak np. hatas, Volvo podjetfo decyzje o prze-
znaczeniu istotnych naktadéw badawczo-rozwo-
Jowych na nowoczesne technologie. Réwnolegta
hybryda Volvo to przetomowe rozwigzanie, skut-
kujgce obnizeniem negatywnego wptywu autobu-
su na Srodowisko w mieScie. Jest to jednoczes$nie
odpowiedz na wartosci Grupy Volvo, wsrod kto-
rych gtéwne miejsce zajmuje troska o Srodowi-
sko naturalne. Wierzymy, ze autobus hybrydowy
Volvo 7700 Hybrid spetni oczekiwania wielu no-
woczesnych aglomeracji.

Komponenty Volvo

Znaczacym powodem obnizenia zuzycia
paliwa w autobusach hybrydowych Volvo az
o 30% i optymalizacji wykorzystania energii

jest zastosowanie komponentéw stworzonych
przez Volvo, takich jak: silnik spalinowy, silnik
elektryczny, skrzynia  biegéw, elektronika
i oprogramowanie. Rozwigzanie to pozwolito na
zintegrowanie obu silnikéw, a dodatkowo stanowi

gwarancje najwyzszej jakosci i niezawodnosci.

Komfort pasazerow

Volvo nie zmniejszyto przestrzeni pasazer-
skiej, aby uzyska¢ dodatkowe miejsce na kompo-
nenty napedu hybrydowego. Autobus wazy tylko
100 kg wiecej niz wersja diesel. Baterie zostaty
umieszczone w przedniej czesci, na dachu, w wy-
niku czego roztozenie wagi jest bardziej proporcjo-
nalne, a autobus zabiera o 7 pasazeréw wigcej niz
jego tradycyjny poprzednik. Rowniez uktad nape-
dowy nie wymaga wiekszej przestrzeni od uktadu

standardowego i umieszczony jest w tym samym

miejscu. Oznacza to te sama ilo$¢ miejsc siedza-
cych dla pasazerow. Ptynny przeptyw pasazeréow
zapewnia centralne umieszczenie przejscia, niska
podtoga oraz szerokie drzwi.

Seryjna produkcja autobuséw hybrydowych
Volvo 7700 Hybrid rozpocznie sie we wroctawskiej
fabryce Volvo z poczatkiem 2010 roku.

VOLVO

-

Volvo Polska Sp. z o.0.
ul. Mydlana 2

51-502 Wroctaw
www.autobusyvolvo.pl
www.volvogroup.pl
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Przemyst motoryzacyjny w Polsce

Eksport branzy
motoryzacyjnej odrobit
czesc strat

Eksport przemystu motoryzacyjnego z Polski w | pétroczu br. zakonhczyt sie,
uwzgledniajgc niestabilne warunki, w jakich dziata sektor samochodowy,
wzglednie dobrymi wynikami. Chociaz eksport samochodow, czesci i silnikéw
wysokopreznych byt nizszy niz przed rokiem, to w przypadku dwoch ostatnich
wyniki byty zdecydowanie lepsze od uzyskanych w poprzednich kilku

miesigcach.
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Eksport

Czerwiec 2009

W czerwcu br. eksport przemystu motoryza-
cyjnego z Polski wyniost 1,49 mid euro. Warto$¢é
ta jest o 15,03 proc. nizsza od uzyskanej przed
rokiem, ale jednoczesnie o 10,52 proc. nizsza niz
w maju. Na rynki unijne trafito 90,69 proc. cato-
Sci eksportu a dynamika byta wyzsza niz miesigc
wczesniej (90,63 proc.).

Najwigkszym odbiorcg pozostaty Niemcy.
— 32,02 proc. wartosci eksportu branzy (dynami-
ka wzrosta do 110,30 proc.). Drugim rynkiem byty
Wiochy (17,18 proc. catosci). Dynamika spadta
z 98 proc. w maju do 91,48 proc. w czerwcu. Na
trzecie miejsce awansowata WIk. Brytania. Eksport
na ten rynek stanowit w czerwcu 7,50 proc. catosci
i charakteryzowat sie 102,43 proc. dynamika.

Eksport samochodéw osobowych i towarowo-
osobowych wynidst 611,8 min euro. To 5,34 proc.
mniej niz przed rokiem. Udziat tej grupy w catosci
eksportu branzy wyniost 41,63 proc.

Dobre wyniki zanotowano w krajach, ktére
wprowadzity systemy doptat do zakupu nowych
aut. Eksport do Niemiec (2. pozycja - 29,11 proc.
catosci) pozostat na wysokim poziomie (dynamika
174,84 proc.). W pierwszej ,dziesigtce” rynkow
zbytu wzrosty zanotowano réwniez w eksporcie
do: Hiszpanii i Grecji.

Najwigkszym odbiorcg aut z Polski pozostajg
Wiochy (32,04 proc. catosci), minimalnym spad-
kiem (dynamika 99,39 proc.). Wigksze spadki od-
notowano w eksporcie do WIk. Brytanii (3. pozycja
— 7,94 proc. udziat) i Francji (4. pozycja) — dyna-
mika odpowiednio: dynamika 93,08 proc. i 80,58
proc.

Eksport czesci i akcesoriow zanotowat wynik
469,8 min euro — najlepszy od listopada 2008 r. Na
czesci i akcesoria przypadio 31,97 proc. eksportu

Eksport przemyshu motoryzacyinego styczen - lipiec 2008 r.

vagrdhug produkioe

15,74%
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catego sektora.

U najwiekszego odbiorcy, w Niemczech w dal-
szym ciggu dynamika byta malejaca (98,23 proc.)
ale wyzsza niz w maju (81,32 proc.). Rosnaca dy-
namika miata miejsce do trzech kolejnych rynkow:
Francji (2. pozycja — 8,73 proc. udziatu), Czech
(3. pozycja — 7,78 proc.) i Hiszpanii (4. pozycja —
7,64 proc.) i wyniosta odpowiednio: 117,84 proc.,
105,83 proc. i 131,06 proc.

Uzyskana warto$¢ 193,07 min euro (dynami-
ka 86,81 proc.) w eksporcie silnikdw wysokoprez-
nych byfa najlepsza od grudnia 2008 r.

W  pozostatych siedmiu grupach produk-
téw motoryzacyjnych, zanotowano wzrosty tylko
w przypadku autobuséw (dynamika 102,8 proc.)
i podwozi z silnikami (dynamika 178,17 proc.).

| pétrocze 2009 r.

W pierwszych szesciu miesigcach biezacego
roku eksport przemystu motoryzacyjnego z Polski
wynidst 7,76 mld euro. Warto$c¢ ta jest 0 24,35 proc.
nizsza od uzyskanej przed rokiem. W okresie sty-
czen-czerwiec eksport byt mniejszy o niespetna 2,5
mld euro niz rok wczesniej.

Do krajéow Unii Europejskiej trafito 90,31 proc.
catosci. To 0 8,66 proc. wiecej niz rok wczesniej.

Najwiekszym odbiorcg niezmiennie pozostajg
Niemcy. Udziat rynku niemieckiego w | pdiroczu
br. wyniost 31,73 proc. catosci eksportu bran-
zy. Dynamika eksportu do Niemiec po szesciu
miesigcach miata tendencje minimalnie rosnaca
(100,56 proc.). Drugim rynkiem pozostajg takze
niezmiennie Wiochy (20,11 proc.). W tym przy-
padku dynamika byla malejaca (90,43 proc.).
Trzecim rynkiem zbytu pozostaje Francja. Na ten
rynek trafito 6,97 proc. catego eksportu branzy —
a dynamika byta rowniez malejaca (94,20 proc.).
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Czwartg pozycje utrzymuje WIk. Brytania. Na Wy-
spy Brytyjskie trafito 6,23 proc. eksportu branzy
a dynamika wyniosta 66,81 proc. Pierwsza ,piatke”
zamykajg Czechy. Eksport do Czech stanowit po
| pétroczu br. 5,82 proc. a dynamika wyniosta
104,99 proc.

Eksport samochodéw osobowych i towarowo-
osobowych wyniést 3,44 mid euro, o 5,75 proc.
mniej niz rok wczesniej. Udziat tej grupy w catosci
eksportu branzy wzrést do 44,36 proc.

Na rynki unijne trafito az 95,08 proc. eksporto-
wanych aut, z rosnacg dynamika (101,89 proc.).

Najwiekszym odbiorcg pozostajg Wiochy. Na
ten rynek trafito 35,37 proc. wszystkich aut. Dyna-
mika w tym przypadku pozostata rosngca i wyniosta
103,62 proc. Bardzo pozytywny trend odnotowywa-
ny jest w dalszym ciaggu w eksporcie do Niemiec
(29,14 proc.). Dynamika eksportu na ten rynek wy-
niosta 208,57 proc. W przypadku Franc;ji (3. pozy-
cja, 7,69 proc.), stabe czerwcowe wyniki spowodo-
waty, ze nie udato si¢ zachowaé rosnacej dynamiki
(96,81 proc.). Na pozostatych najwazniejszych ryn-
kach eksport miat tendencje malejace: WIk. Bryta-
nia (6,06 proc. udziatu i dynamika 64,43 proc.) oraz
Wegry (2,75 proc. i dynamika 45,58 proc.).

Eksport przemystu motoryzacyjnego styczen - lipiec 2008 r.
weerdbug produkting
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Przemyst motoryzacyjny w Polsce

Eksport przemystu motoryzacyjnego | pétrocze 2009 r.
Export in the Automotive Industry from Poland after six months of 2009

w min euro dynamika udziat w %
Unia Europejska 7 019,63 83,80% 90,40%
Eksport poza UE 745,27 39,47% 9,60%
Razem 7 764,90 75,65% 100%

Zrédio: AutomotiveSuppliers.pl

Eksport samochodéw osobowych i towarowo-osobowych | pétrocze 2009 r.

Export of cars after six months of 2009

w min euro dynamika udziat w %
Unia Europejska 327513 101,89% 95,08%
Eksport poza UE 169,49 38,48% 4,92%
Razem 3 444,62 94,25% 100%
zrédto: AutomotiveSuppliers.pl
Eksport czesci i akcesoriow | potrocze 2009 r.
Export of parts and accessories after six months of 2009

w min euro dynamika udziat w %
Unia Europejska 2 072,95 78,65% 91,69%
Eksport poza UE 187,81 43,02% 8,31%
Razem 2 260,76 73,58% 100%
Zrédito: AutomotiveSuppliers.pl
Eksport silnikéw wysokopreznych | potrocze 2009 r.
Export of diesel engines after six months of 2009

w min euro dynamika udziat w %
Unia Europejska 834,43 55,36% 88,67%
Eksport poza UE 106,62 67,13% 11,33%
Razem 941,05 56,48% 100%

zrédto: AutomotiveSuppliers.pl

Wartos¢ eksportu czesci i akcesoriow wynio-
sta 2,26 mld euro, 0 26,42 proc. mniej niz przed
rokiem. Na te grupe przypadto 29,12 proc. eks-
portu sektora motoryzacyjnego. W poréwnaniu do
analogicznego okresu 2008 r. udziat czesci spadt
0 0,82 proc.

Eksport do zadnego z najwazniejszych od-
biorcdéw nie miat wartosci rosnacej. Najwiekszym
rynkiem pozostaty Niemcy (39,40 proc. i dynamika
85,01 proc.). Na drugie miejsce awansowat rynek
francuski, z 8,5 proc. udziatem (dynamika 92,90
proc.). Na trzecie miejsce spadty Czechy (8,37
proc. i dynamika 86,92 proc.). Czwartym odbiorca
byly Wiochy (7,69 proc. i dynamika 71,65 proc.)
a pierwsza ,pigtke” zamkneta Hiszpania (7,05
proc. i dynamika 80,06 proc.).

Eksport trzeciej najwazniejszej grupy produk-
towej, silnikow wysokopreznych wyniost 941,05
min euro, co daje dynamike na poziomie 56,48

proc. Udziat tego typu jednostek napedowych w
catosci eksportu spadt w ciggu 12 miesiecy o0 4,11
proc. do 12,12 proc.

W  pozostatych siedmiu grupach produk-
téw motoryzacyjnych, zanotowano wzrost eks-
portu tylko w przypadku autobuséw (dynamika
114,18 proc.) i podwozi z silnikami (dynamika
355,09 proc.).

Lipiec 2009

W lipcu br. eksport wynidst 1,29 mid euro,
0 21,48 proc. mniej niz rok wczesniej. Na rynki
unijne trafito 88,80 proc. catosci. Dynamika eks-
portu wyniosta 87,02 proc. W lipcu br. najwiek-
szym odbiorca byty Niemcy (27,69 proc. catosci).
Dynamika eksportu spadta do 92,01 proc. Na dru-
gim miejscu utrzymaty sie Wiochy (19,61 proc.),
z dynamikg 94,95 proc. Trzecim rynkiem zbytu
byta WIk. Brytania z 86,90 proc. dynamika (8,73

proc. catosci). Kolejne cztery miejsca zajmujg
kraje, do ktérych nastgpit wzrost eksportu: Fran-
cja (dynamika 107,86 proc.), Czechy (dynamika
103,63 proc.), Hiszpania (103,09 proc.) i Turcja
(152,91 proc.).

Eksport samochoddw osobowych i towarowo-
osobowych wynidst 582,49 min euro, 0 9,10 proc.
mniej niz przed rokiem.

Niemcy pomimo 135,24 proc. dynamiki, spa-
dty na 2. pozycje (22,86 proc. catosci). Pierwsze
miejsce przypadio Wiochom (33,18 proc. catosci
i dynamika 99,35 proc.). Eksport do WIk. Brytanii
(3. pozycja, 11,11 proc. catosci) charakteryzowat
sie malejaca dynamika (88,83 proc.). W przypad-
ku kolejnych dwaéch rynkéw: Francji i Hiszpanii na-
stapity wzrosty (dynamika: 104,20 proc. i 230,29
proc.). Warto$é eksportu czesci i akcesoriéw
osiggneta poziom 374,58 min euro, o 20,81 proc.
mniej niz przed rokiem. Na te grupe przypadto
28,84 proc. eksportu sektora motoryzacyjnego.
Najwigkszym odbiorcg komponentow byly Niem-
cy (35,68 proc.). Wzrosty zanotowano w przypad-
ku Francji (2. pozycja, dynamika 112,16 proc.)
i Hiszpanii (5. pozycja, dynamika 105,69 proc.).

Wartos¢ eksportu silnikéw wysokopreznych
wyniosta 173,06 min euro (13,32 proc. catosci),
0 17,69 proc. mniej niz rok wczesnie;.

W pozostatych siedmiu grupach produktow
motoryzacyjnych, tylko w dwéch przypadkach
odnotowano wzrosty — podwozi z silnikami (dyna-
mika 117,12 proc.) i pojazdy specjalne (dynamika
159,10 proc.).

Podsumowanie

Zahamowanie eksportu na rynki wschodnie
oraz uruchomienie dopfat pogtebity po siedmiu
miesigcach 2009 r. uzaleznienie Polski od unij-
nych rynkéw zbytéw (ponad 90 proc. eksportu).
Szczegdlinie za$ od dwoch najwiekszych odbior-
cow - Niemiec i Wioch. W okresie styczen-lipiec
br. stanowity one 51,18 proc. catosci, o ponad
11 proc. wiecej niz przed rokiem.

AutomotiveSuppliers.pl podtrzymuje progno-
ze, ze w catym 2009 r. eksport przemystu mo-
toryzacyjnego z Polski moze osiggng¢ poziom
15 mid euro.

Materiat przygotowany na podstawie danych Eurostat.

ENGLISH SUMMARY

Thanks to the European Union solutions the automotive industry export has recovered its losses during the last months of the first half-
year. In April the reduction has reached 28.40%, in May — 18.45%, and in June — 15.03%.
In the first half-year export amounted to 7.76 milliards of Euro, 24.35% less than one year earlier.

In July export has dropped to 1.29 millions of Euro, and was 21.48% lower than 12 months earlier.
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Frezarskie centra obrobkowe
Serii H1000/ H3000 H2000 / H4000 H5000 / H6000

Dane techniczne:
Przestrzen robocza:
X=630/800/1000 mm, Y= 630/800/1000 mm, Z=630/800/1000 mm

Wielkos¢ palet: HELLER
400x500 mm / 500x630 mm / 630x630 mm Machines

Wysokos¢ przedmiotu obrabianego:
850/1000/1290 mm

Masa przedmiotu obrabianego:
500/800/1400 kg

Posuw przyspieszony:
50/60/90 m/min

System narzedzi:
SK40/SK50/HSKAG3/HSKA100/BT40/BTS50

Dostepne wrzeciona do wyboru:

Obroty [1000/min]
6, 8, 10, 12.5, 16, 24

Moment obrotowy [Nm]
2292, 822, 81, 242, 166, 500, 95, 40

Moc [kW]

60, 43, 17, 38, 52, 40, 25

Do zalet serii HELLER H zaliczane s3:
* kompaktowa konstrukcja ograniczajaca zapotrzebowanie na miejsce posadowienia

* przestrzen robocza zapewniajgca swobodny spadek wiéréw, oraz dobry odptyw ciepta
* wrzeciono produkowane kompletnie we wiasnym zaktadzie przez HELLER

Galika Sp. z o.o0. 00-592 Warszawa, ul. Spacerowa 12/4 galika-wars@galika.pl
Technologie i Urzgdzenia Przemysiowe tel. 022 848 24 46, fax 022 849 87 57 www.galika.pl
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Aures
specjalista nie tylko
od tworzyw sztucznych

Pojawienie sie w Polsce miedzynarodowych dostawcow pierwszego rzedu,
poza stworzeniem nowych miejsc pracy, wptyneto na rozwdj rodzimych
producentow czesci i komponentéw. Wspdtpraca ze swiatowymi koncernami
oznaczata dla nich przede wszystkim sprostanie wysokim wymogom
jakosciowym. W ciggu kilkunastu lat istnienia nowoczesnego przemystu
motoryzacyjnego pojawito sie wiele srednich i matych firm, ktére z sukcesem
znalazty swoje miejsce w sektorze motoryzacyjnym jako dostawcy drugiego
rzedu. Jednym z takich dostawcéw jest Aures Sp. z o.0.
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Dostawcy

Dzisiejszy Aures rozpoczat dziatalnos¢
w 1996 r. w Sosnowcu pod nazwa, Krespol. Za-
czynat jako firma przetwoérstwa tworzyw sztucz-
nych zatrudniajgca 5 pracownikdéw. To sektor
motoryzacyjny byt pierwszym odbiorcg produk-
tow firmy. Poczatkowo produkowane byly detale
0 wadze do 50 gram dla Automotive Lighting Po-
land. Pdzniej nastapito rozszerzenie oferty o wigz-
ki elektryczne takze dla branzy motoryzacyjnej.
W 1999 r. nawigzana zostata wspotpraca z sekto-
rem AGD. Dla Bitron Poland, ktéry juz wczesniej
byt odbiorcg komponentéw motoryzacyjnych,
rozpoczeto produkcje programatorow dla pralek.
W tym samym roku pozyskano kolejnego klien-
ta motoryzacyjnego — Gestind Poland. Dla tego
dostawcy uruchomiono produkcje wigzek elek-
trycznych. W ostatnich kilku latach zakres pro-
dukgji zostat poszerzony o pokrywy lamp tylnych
zespolonych (2001 r.) oraz lampy i reflektory sa-
mochodowe (2004 r.). W tym czasie nawigzano
wspotprace m.in. z takimi firmami motoryzacyjny-
mi jak: Ersi Poland (obecnie Plastic Components
and Modules Poland S.A.), Ficomirrors Polska,
Denso Polska czy Lys Fusion Poland.

Kolejne uruchomienia i dynamiczny roz-
woj spowodowat, ze dotychczasowa lokalizacja
przestata by¢ wystarczajgca i producent z So-
snowca zmuszony byt wynajmowa¢ dodatkowe
powierzchnie. Brak mozliwosci rozwoju na prze-
tomie 2005 i 2006 r. spowodowat podjecie decyzji
0 przenosinach do obecnej siedziby w Sosnow-
cu, przy ulicy Mikotajczyka. W nowej siedzibie sa
Zlokalizowane wszystkie wydziaty produkcyjne,
co wplywa pozytywnie na zarzadzanie przed-
siebiorstwem. Zaktad produkcyjny to 24.000 m2,
przy czym hale produkcyjne i magazyny zajmujg
powierzchnie ponad 7.000 m2. — Potencjat nowej
lokalizacji nie zostat jeszcze w petni wykorzysta-
ny, wiec istnieje mozliwo$¢ dalszego naszego
rozwoju — moéwi prezes firmy Tomasz Kajmowicz.
Ostatni czas to takze okres zmian wtascicielskich,
ktéry spowodowat, ze w listopadzie 2008 r. firma

zmienita nazwe na Aures Sp. z 0.0.
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Réwnoczesnie z rozwojem firmy i z nawigzy-
waniem wspotpracy z nowymi klientami, dostaw-
ca z Sosnowca nhieustannie stawiat na podnosze-
nie jako$ci swoich ustug i produktow. Od 2000
roku firma posiada certyfikat 1ISO 9002:1996,
(w trakcie dziatalnosci firma uzyskiwata nastepne
certyfikaty: PN-EN 1SO 9001:2001 — uzyskany
w roku 2003 i odnowiony w roku 2006). W po-
towie 2009 roku Aures przeszedt pozytywnie
audit potwierdzajacy zgodnos¢ funkcjonujacego
Systemu Zarzadzania Jakoscia z wymagania-
mi norm: ISO 9001:2008 i ISO/TS16949:2002.
W tym samym czasie dotgczyt do grupy ponad
400 producentéw motoryzacyjnych, ktérzy posia-
dajg certyfikat ISO/TS .

Doswiadczenie — nasz atut

— To, co uwazamy za jeden z naszych naj-
wazniejszych atutéw, to doswiadczanie w produk-
¢ji dla branzy motoryzacyjnej, jakie zdobylismy
w ciggu 13 lat dziatalno$ci — mowi Tomasz Kaj-
mowicz. — Naszym najwazniejszym celem, do
ktérego zawsze dazymy, jest zadowolenie na-
szych klientow.

Ptaska struktura zarzadzania powoduje, ze
firma generuje nizsze koszty, przez co moze
by¢ bardziej konkurencyjna. — Ponadto szybko
reagujemy i rozwigzujemy problemy razem z na-
szymi klientami — dodaje prezes Auresu. Pomaga
w tym takze bezposrednie usytuowanie przy naj-
wazniejszych arteriach komunikacyjnych pétnoc-
potudnie oraz wschdd-zachdd, a takze bliskos¢
gtéwnych klientow. W odlegtosci niespetna 30 ki-
lometréw znajdujg sie zaktady produkcyjne Fiata
w Tychach i Opla w Gliwicach.

Paleta mozliwosci

Dzisiejszy Aures to spotka ze 100 proc. pol-
skim kapitatem, ktora specjalizuje sie w produkgji
zaawansowanych technologicznie elementow
z tworzyw termoplastycznych i montazu kompo-
nentow. Dziatalno$¢ produkcyjno-ustugowa po-
dzielona jest na trzy wydziaty.

Przetwérstwo Tworzyw Sztucznych
Park maszynowy tej czesci produkcyjnej to
23 maszyny o sile zwarcia od 30 do 1 050 ton
(w tym 4 wiryskarki o sile zwarcia powyzej 800
ton i 7 wtryskarek w przedziale 250 — 650 ton).
Fabryka przetwarza tworzywa z grup: PA, PP,
PC, ABS, POM, PBT - réwniez modyfikowane
witoknem szklanym oraz talkiem. Mozliwosci pro-

AUTOR

Ewa Jakubowska

Redaktor wspotpracujacy
AutomotiveSuppliers.pl
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dukcyjne obejmujg detale o ciezarze od kilku gra-
mow do 4,9 kg, wytwarzane w technologii wirysku
i obtrysku.

Sztandarowe” wyroby firmy Aures to este-
tyczne elementy wykonczenia wnetrz samocho-
déw, kratki wlotow powietrza, a takze korpusy
oraz klosze lamp samochodowych czy obudowy
elektrozawordw.

Montaz Lamp i Reflektorow

Poza produkcja dostawca z Sosnowca
Swiadczy ustugi w zakresie montazu modutéw
lub kompletnych wyrobdw. — Specjalizujemy sie
w montazu lamp tylnych, reflektoréw, kierunkow-
Skazow oraz lamp przeciwmgielnych — mowi
Tomasz Kajmowicz. — Wykorzystuje przy tym de-
tale wiasnej produkcji oraz elementy dostarczone
przez zleceniodawcow — dodaje. Podczas monta-
zu komponenty poddawane sg m.in. zgrzewaniu
termicznemu ultradzwiekami czy wibracyjnemu.
Gotowe wyroby trafiajg na pierwszym ,montaz”,
jak i na rynek aftermarketowy.

Od 2008 r. Aures stosuje technologie alumi-
niowania elementéw z tworzyw sztucznych za

pomoca napylarki prézniowej, co umozliwia pro-
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dukcje takze takich elementow jak np. odbtysniki
lamp i reflektorow.

Wiazki elektryczne

Dostawca ma takze kilkunastoletnie doswiad-
czenie w produkcji wigzek elektrycznych m.in. dla
motoryzacji. Przewody i kable sg mechanicznie
obrabiane, odizolowane oraz znakowane. Moga
by¢ réwniez na nich zaciskane styki i ztacza
kablowe roéznych typdw przy uzyciu pras i apli-
katoréw. Do ciecia i odizolowywania kabli o po-
jedynczej lub podwdjnej zyle i szerokim zakresie
przekrojow, uzywane sg maszyny firmy Komax.

Aures $wiadczy réwniez ustugi w zakresie
montazu takich podzespotow, jak: przetgczniki
wielopozycyjne, elektrozawory, podzespoty silni-
kow wycieraczek samochodowych.

Obecnie gtéwnymi klientami na produkowa-
ne i montowane czesci oraz komponenty sa tacy
dostawcy, jak:

* Automotive Lighting Polska Sp. z o.0.

® Ergom Poland Sp. z o.0.

® Plastic Components and Modules
Poland S.A.

FRES

® Trelleborg Sealing Solutions Sp. z 0.0.
¢ Bitron Poland.

Wytwarzane przez Aures elementy ostatecz-
nie sg montowane w autach takich marek jak:
Fiat, Opel, Hyundai, Kia, Volkswagen, Audi, Mer-
cedes.

Produkowane i montowane komponenty sg
pod statym nadzorem w ramach dziatajgcego
w dziale jakosci laboratorium, ktére wyposazone
jestm.in. we wspotrzednosciowg maszyne pomia-
rowg Mitutoyo Crysta — Plus 574, spektrofotometr
X-Rite SP60, wagi elektroniczne i wagosuszarke,
suwmiarki elektroniczne i inne.

Najblizsza przysztosé

Obecna zlozona sytuacja, jaka wytworzyta sie
w europejskiej branzy motoryzacyjnej jest wedtug
zarzadu Auresa czasem, ktéry moze przynies¢
pozytywne rezultaty. — W momencie pojawienia
sie kryzysu, jednym z celdéw strategicznych, ja-
kie sobie postawilismy, stata sie modernizacja
potencjatu produkcyjnego — powiedziat Tomasz
Kajmowicz. W wyniku spowolnienia zakup no-
wym urzadzen stat sie mozliwy na bardzo atrak-

Aures Sp z 0.0.

ul. Mikofajczyka 50 41-200 Sosnowiec
tel: +48 32 750-08-42 faks: +48 32 297-63-21
e-mail: biuro@aures.pl, www.aures.pl

Certyfikaty: ISO/TS 16949:2002, EN ISO 9001:2008
Zatrudnienie: ponad 130 os6b (pazdziernik 2009)

Mozliwosci produkcyjne i ustugowe:

* wytwarzanie elementow z tworzywa sztucznego,

* wykonanie wigzek przewodoéw elektrycznych,

* montaz podzespotéw elektrotechnicznych.

Produkcja i ustugi wykonane by¢ moga z materiatdbw i komponentéw wtasnych,

jak i powierzonych.
Park maszynowy:

23 wtryskarki o sile zwarcia 30-1 050 t, w tym: 7 wtryskarek 250-650 t
(Battenfeld, Sandretto, Windsor), 4 wtryskarki pow. 800 t (Battenfeld)

ENGLISH SUMMARY

cyjnych warunkach. Plan inwestycyjny zakiada
ponadto pozyskanie funduszy unijnych na zakup
nowoczesnych wiryskarek hybrydowych, bardziej
przyjaznych srodowisku oraz znacznie bardziej
energooszczednych. Pierwsze wnioski o dotacje
zostaty juz zZtozone natomiast kolejne sg w trakcie
przygotowania.

Ponadto Aures jest w trakcie nowych urucho-
mien, w tym zwigzanych z produkcjg elementéw
z tworzyw sztucznych do foteli samochoddéw dla
nowych klientdw oraz montazem elementéw wia-
zek elektrycznych. Po uzyskaniu certyfikatu 1ISO/
TS 16949:2002, kolejne zaplanowane wdrozenie
zwigzane jest z systemem zarzadzania Srodowi-
skowego ISO 14000:2004. Wkroétce takze stan-
dardem w komunikacji z klientami bedzie wdra-
zany system EDI.

Jednak najwazniejszym, zdaniem prezesa fir-
my, niezmiennie zostaje ciagte podnoszenie kwa-
lifikacji pracownikéw. — Mamy mfody dynamiczny
zespot, ktory jest naszg przysztoscig — méwi To-
masz Kajmowicz.

@ RINA
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CERTIFICATE No.

AURES $P LOO

BOTSE 165 2000

Moreover Aures produces and installs:
- electric bundles,

vehicle wipers motors.

\

The Aures company from Sosnowiec is a specialist is the plastics processing. The stock of machines includes 23 machines
with the clamping force from 30 to 1,050 tons (for processing of PA, PP, PC, ABS, POM, PBT). The company produces, among
other things, vehicles aesthetic elements, lamps bodies, lamps fittings, solenoid valves housings.

« installation of subassemblies — complete lamps and head-lights; subassemblies: multi-position switches, solenoid valves and

Aures cooperates, among others, with: Automotive Lighting Polska, Ergom Poland, Plastic Components and Modules Poland.

J

24 i% AutomotiveSuppliers.pl review



francocovizzi.it

L

since 1861..;.-"'

v

4

... day after day, in every single activity, through each one
of its professionals, RINA knowingly operates to improve
the quality and safety of human life and to protect the
environment for future generations.

info@rina.org www.rina.org

RINA Poland Sp. z 0.0., ul. Mickiewicza 29 p.A.12.26, 40-085 Katowice tel. 032 205 89 68, faks. 032 205 89 69, e-mail: mph@srina.org
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Kongsberg Automotive

Pruszkowskie komponenty
do aut luksusowych
z Kongsberg Automotive

Pomimo istnienia fabryki FSO w Warszawie, Mazowsze w ostatnich dwudziestu
latach nie bylo terenem zainteresowania inwestoréw motoryzacyjnych.
Zdecydowanie wiecej pojawito sie ich na Gérnym i Dolnym Slasku czy tez
na Podkarpaciu. Jednak, jesli juz pojawili sie dostawcy zagraniczni, to byty to
zazwyczaj firmy, ktére wytwarzajg zaawansowane technologicznie produkty.
Jednym z nich jest norweska grupa Kongsberg Automotive.

26 % AutomotiveSuppliers.pl review



Dostawcy

Kierunek: Pruszkéw

Norwegowie zainteresowali sie Polskg
pod koniec XX wieku, na fali inwestyciji
i przeje¢, jakie w tym czasie rozpoczeta
grupa. W Polsce wybér padt na Prusz-
kéw i na teren Millennium Logistics Park.
—Jednym z elementow decydujgcych, poza
kosztami pracy — moéwi dyrektor zaktadu
Antoni Kropiewnicki — byfa obecnosc¢ in-
nych inwestoréw zagranicznych. W Prusz-
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kowie dziatat juz zaktad amerykanskiego
koncernu TRW.

W czerwcu 2000 r. zostata zarejestro-
wana spoétka Kongsberg Automotive Sp.
z 0.0. W tym samym roku uruchomiono
produkcje w wynajmowanej hali o pow.
2,3 tys. m2. Pierwszymi produkowanymi
komponentami byty maty ogrzewania foteli
samochodowych. W roku 2002 rozpocze-
to produkcje oston, a w roku 2003 gatek
drazkéw do skrzyn biegoéw. Ich produkcja
utrzymata sie az do 2008 r., wtedy zostata
przetransferowana do stowackiego zaktadu
grupy w miescie Vrable. Do samego konca
galki i ostony byly produkowane wytgcz-
nie na eksport, gtéwnie do Szwecji, gdzie
byly wytwarzane przekfadnie, montowane
nastepnie w pojazdach takich marek jak
Renault, Saab, Volvo, Chevrolet Corvette
i Opel Astra T3000.

Produkcje mat ogrzewania foteli sa-
mochodowych uruchomiono w koopera-
cji ze szwedzkim zaktadem w Amotfors.
W Szwecji uktadano drut grzejny na nos$ni-
ku, gabce lub filcu, natomiast pruszkowski

zaktad produkowat wigzki elektryczne oraz
wykonywat ostateczny montaz produktu.

Szybki wzrost produkcji spowodowat,
ze w 2002 r. wynajmowana powierzch-
nia zostata powiekszona o nowg hale
(4,7 tys. m2).

W 2005 r. uruchomiono produkcje sys-
temoéw masazy oraz pneumatycznych sys-
teméw podparcia ledzwiowego do foteli
samochodowych. Rozwigzania tego typu

AutomotiveSuppliers.pl
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sg stosowane obecnie w modelach takich
koncernéw jak BMW, Toyota, Land Rover,
Porsche.

W tym samym roku w Pruszkowie na-
stapito kolejne poszerzenie asortymentu
produkcyjnego, o kompletne zagtowki.
W pazdzierniku tego roku ruszyta seryjna
produkcja zagtéwkow do modelu Audi Q7.
W niespetna dwa lata p6zniej przeniesiono
ze Szwecji produkcje zagtdéwkow (zaréwno
przednich jak i tylnych) do projektu Volvo
o nazwie P1X (seria V50/S40).

Takze w 2007 r. z zamykanego zakfa-
du w Amotfors w Szwecji przeniesiono do
Pruszkowa proces uktadania drutéw w ma-
tach grzewczych.

Po raz kolejny Kongsberg powiekszyt
swojg obecnos¢ w Pruszkowie. W 2007
r. poza dotychczasowymi dwiema hala-
mi, dostawca wynajat nowa o powierzchni
5,4 tys. m2.

Produkcja ,,luksusowa”
Obecnie firma dziata w dwdch zintegro-
wanych halach na terenie Millennium Lo-

Ewa Jakubowska

Redaktor wspotpracujacy
AutomotiveSuppliers.pl

gistics Park, o tacznej powierzchni niemal
11 tys. m2. (w pierwszej wynajmowanej
hali produkcja byta prowadzona do jesieni
2008 r.)

— Grupa Kongsberg Automotive jest
jedng z trzech firm w Europie, ktére pro-
dukujg maty grzewcze — mowi dyrektor
Kropiewnicki. — Globalnie jestesmy No 2.
Natomiast w systemach masazy holding
jest pierwszy — dodaje.

Jednoczesnie zakitad w Pruszkowie
jest jedynym zaktadem norweskiej grupy,
w ktorym wytwarzane sg witasnie systemy
masazy. Jeszcze niedawno takg produkcje
prowadzit zaktad w Burton w WIk. Brytanii,
ale zostata ona skonsolidowana witasnie
w polskiej fabryce.

— W 2008 r. miat migjsce transfer pro-
dukcji pompek do tych systemow z Anglii —
mowi Antoni Kropiewnicki — Teraz jestesmy
w trakcie transferu solenoidéw i systemoéw
sterowania.

Wiekszos$¢ wytwarzanych komponen-
téw trafia do dostawcéw produkujacych
kompletne fotele i siedzenia samocho-
dowe: Faurecia, Lear Co. czy Johnson
Controls. Czes$¢ jest takze dostarczana
bezposrednio do koncernéw (np. BMW).
Ostatecznie komponenty produkowane
w Pruszkowie mozna znalez¢é w autach

Kongsberg Automotive
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takich marek jak: Saab, Toyota, Ford, Audi,
Rolls-Royce, Porsche, Bentley, Maseratti,
Corvette czy Jaguar.

Zaktad w Pruszkowie ma wdrozone
i certyfikowane systemy:

* ISO/TS 16949:2009

®* 1SO 14001:2004.
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Na przekoér kryzysowi

Kryzys na europejskim rynku motoryza-
cyjnym nie dotknat zbyt mocno segmentu
samochodéw z wyzszej potki. Jakkolwiek
nizsza sprzedaz pociggnefta za sobg niz-
sze zamoéwienia dla dostawcow. — Juz we
wrzesniu ubiegtego roku nastgpity pierwsze

Kongsberg Automotive (KA) to norweski
w sektorze motoryzacyjnym.

Kongsberg Automotive

nerwowe ruchy naszych klientéw — mowi
dyrektor zaktadu w Pruszkowie. — Zamo-
wienia zmieniaty sie, raz rosty, aby zaraz
zaczgc spadac. Dlatego pierwsze redukcje
zatrudnienia nastgpity w ostatnim miesigcu
trzeciego kwartatu 2008 r. — Nie chcielisSmy
zwalniac grupowo, gdyz nie byto wiadome
czy i kiedy nastgpi koniec spadkéw zamo-
wien — dodaje Antoni Kropiewnicki. - Liczy-
lismy poczatkowo na szybki kres zahamo-
wania spadkow.

Tak sie jednak nie stato — do marca
b.r. roku stopniowo stan zatogi Kongsberg
spadt z blisko 900 do okoto 460 oséb.

Jednoczesnie firma wprowadzita liczne
programy, ktérych celem byta optymaliza-

E
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cja procesow produkcyjnych i obnizenie
kosztéw funkcjonowania firmy. Poczatek
kryzysu w branzy motoryzacyjnej zbiegt sie
z pierwszym ukonczonym projektem Six
Sigma (listopad 2008 r.). Kaizen, 5S czy
TPM powoduja, ze zaktad poprawia orga-
nizacje i jest gotow przyja¢ nowg produk-

holding, ktéry od ponad 50 lat dziata

Wyprodukowane przez grupe komponenty sg montowane w wiekszosci pojazdoéw na

Swiecie.

W wyniku silnej ekspansji prowadzonej od 1996 r. obecnie KA zatrudnia ponad 8 tys.

pracownikow w 19 krajach i 47 lokalizacjach.

Dziat badawczo-rozwojowy liczy okoto 400 inzynierow.

Kongsberg Automotive dzieli sie na trzy dywizje: Automotive Systems (ok. 56 proc.

obrotéw), Commercial Vehicle Systems (ok. 28 proc.),

(ok. 16 proc.)

Power Product Systems

AutomotiveSup.)iners.pl

cje. Na skutek trwajgcej optymalizacji pro-
dukcji, cze$¢ maszyn zostata zatrzymana,
poniewaz przeniesiono z nich produkcje na
inne, zwiekszajac ich wykorzystanie.

Na poczatku tego roku zostat wdrozo-
ny w Pruszkowie program motywacyjny,
nazywany potocznie systemem sugestii,
ktory zdaniem szefa zakladu zadziatat fe-
nomenalnie. Kazdy z pracownikbw moze
ztozy¢ wniosek racjonalizatorski dotyczacy
funkcjonowania zaktadu. W tym krétkim
czasie zostato juz wdrozonych 40 sugestii.
Oszczednosci z ich tytulu sg realnie — na
poziomie 250 tys. euro rocznie. Zgodnie
z regulaminem osoby zgtaszajgce wniosek
moga uzyskac wynagrodzenia z tego tytutu
nawet do 30 tys. zt (obecnie najwyzsze to
kilka tysiecy ztotych).

Jednoczesnie Kongsberg coraz bar-
dziej stawia na promowanie wiasnych
pracownikow w projektach szkoleniowych,
ktérzy moga przekazac swojg wiedze i do-
Swiadczenie.

Wszystkie powyzsze dziatania przynio-
sty w sumie oszczednosci o okoto 10 proc.
dotychczas ponoszonych kosztéw statych.

Poprawa na europejskim rynku motory-
zacyjnym, stymulowanym w wielu krajach
doptatami, spowodowata, ze w czerwcu
miata miejsce rekrutacja, pierwsza po okre-
sie spadkow. W okresie czerwiec — potowa
listopada 2009 r. KA przyjat w sumie okoto
70 pracownikéw. Obecnie w Pruszkowie
pracuje okoto 530 oséb, z ktérych zdecy-
dowang wiekszos¢ stanowig kobiety.

Jednak pomimo ozywienia na rynkach
motoryzacyjnych dla dostawcéw kompo-
nentéw do aut luksusowych ten rok nie
bedzie nalezat w zadnej mierze do rewe-
lacyjnych. — Nasze obroty w 2009 r. bedg
0 okoto 20 proc. nizsze od zesztorocznych
— mowi dyrektor Kropiewnicki.

Najblizsza przysztosé

Pomimo niestabilnej sytuacji w prze-
mysle motoryzacyjnym Kongsberg Auto-
motive stara sie z optymizmem patrze¢
w przysztos¢é. W pierwszej potowie 2010
r. uruchomiona zostanie produkcja nowej
generacji pompek do systeméw masazy.
Zaktad zamierza skorzysta¢ z funduszy
unijnych na wdrozenie nowych innowacyj-
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Dostawcy

nych produktow.

— Jeszcze wazniejszym celem jest
utrzymanie miejsc pracy — Chcemy ustabi-
lizowac¢ naszq zatoge zapewniajgc jej trwa-
te miejsca pracy — mowi dyrektor zaktadu
w Pruszkowie. — Tych na umowy na czas
okre$lony chcielibysmy zatrudni¢ na czas
nieokres$lony.

Trudno jednak powiedzie¢, w jaki spo-
sOb europejski rynek motoryzacyjny bedzie
sie odbudowywat. Dyrektor Kropiewnic-
ki z optymizmem, ale tez i obawa, patrzy
w przyszty rok. — Popyt jest sztucznie pod-
trzymywany poprzez doptaty do nowych
aut, ale to nie moze trwac wiecznie — moéwi.
— Doptaty spowodujg nasycenie rynku.

W przysztym roku moze przyjs¢ drugie
uderzenie kryzysu — zastanawia sie.
Podsumowujac przeprowadzone dzia-
fania w ostatnich kilkunastu miesigcach,
firma odniosta réwniez pewne korzysci.
Optymalizacja i wprowadzone roz-

wigzania daty realne oszczedno-
Sci. Zaktad zostat odchudzony i jesz-
cze bardziej nastawiony na produkcje.
Mozna powiedzie¢, ze czasu kryzysu

w Pruszkowie nie zmarnowano.

ENGLISH SUMMARY

&

KONGSBERG

AUTOMDTI VE

KONGSBERG
AUTOMOTIVE Sp. z o.0.
ul. 3 Maja 8
05-800 Pruszkow
tel. 22 738-35-00

Kongsberg Automotive Pruszkoéw is the only supplier in the world currently delivering
the full range of seat comfort products: seat heating, seat support - massage, ventila-
tion systems and head restraints. We supply every major vehicle manufacturer in the
world. Pruszkéw plant, with the turnover of 40 MEUR, has 530 employees.

faks 22 738-35-09
antoni.kropiewnicki@ka-group.com
www.kongsbergautomotive.com

Witrochem Sp. z o.0.

ul. Cisowa 16 — Skorzewo
60-185 Poznan
tel. 061 634-05-05
faks 061 654-05-15
e-mail: galwanika@witrochem pl
www wilrochem.pl

Posiadamy certyfikaty
IS0 9001:2008, 1SO 140012004,
OHSAS 18001:2007

Makladamy powloki galwaniczne na tworzywa
selucene typu ABS oraz ABSHPC. w polysku
lub macie (satvna) we. specylikacii dla
elementéw wewnetrznveh jak zewnetrznych
w lechnologii do 3 nikli (semibnght, MPS).

W clectroplate plastics - ABS and ABS<PC,
bright and matt (satin) in aceordance with
specifications [or inlernal and external parts
mn technology up to 3 nickels (semi-bnght, MPS).
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Delphi Poland

Centra R&D
w przemysle motoryzacyjnym
w Polsce (cz.1)

Wraz z przemianami, jakie nastgpity w potowie lat 90 XX w. po okresie
inwestowania miedzynarodowych koncernéw w dziatalno$¢ produkcyjna,
nastgpit kolejny etap, ktory wigzat sie z uruchamianiem osrodkéw R&D.
Pierwsze centra uruchomity koncerny Delphi i Faurecia.
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Delphi Poland
Delphi jako pierwszy dostawca motory-
zacyjny podjat decyzje o budowie centrum
badawczo-rozwojowego w naszym kraju.
Decyzja o jego utworzeniu zapadta w 1997
roku. Uroczyste otwarcie Centrum Technicz-
nego w krakowskich Podgorkach Tynieckich
odbyto sie w lipcu 2000 roku. W tym samym
roku zbudowane zostaty pierwsze prototypy
amortyzatoréw oraz przeprowadzono pierw-
sze testy.
Gtéwnym obszarem dziatalnosci
Centrum Technicznego jest zaawansowana
elektronika samochodowa. Prace podzielo-
ne sg na kilka grup tematycznych.
® Centrum Rozwoju Oprogramowania (od
listopada 2000 r.). Najwieksza grupa in-
zynieréw (blisko 400) projektuje i testuje:
systemy nawigacji samochodowej, syste-
my multimedialne, radioodbiorniki, tunery
telewizyjne, moduty sterujgce, komponenty
systemow alarmowych oraz czujniki obec-
nosci pasazera montowane w fotelach sa-
mochodowych.

P
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® Projektowanie architektury elektryczno-
elektronicznej samochodoéw. Dziat inzynier-
ski obejmujacy wigzki elektryczne, systemy
potaczen oraz centralki elektryczne. Kom-
petencje dotyczg przygotowania koncepciji
produktu, projektu szczegdtowego, walida-
cji gotowego wyrobu, jak i przygotowania
procesu produkcji wigzek.

® Systemy redukgji

emisji weglowodoréw

lotnych. Kolejna grupa inzynieréw zajmuje
sie badaniami, projektowaniem, rozwojem
i wdrazaniem tego typu systeméw w samo-
chodach.

Dziat zwiazany z projektowaniem i roz-
wojem amortyzatoréw od 1 listopada stat
sie witasnoscig BeijingWest Industries Co.
Chinski inwestor w ramach zawartej umo-
wy przejat od Delphi caly dziat zawieszen
ze wszystkimi zaktadami na $wiecie (w tym
fabryke w Krosnie). Grupa okoto 200 inzy-
nierébw pozostaje w Krakowie jako odrebny
zesp6t badawczo-rozwojowy BWI Poland
Technologies.

Krakowski osrodek Delphi zatrudnia za-
trudnia w sumie ponad 500 pracownikow.
Centrum Techniczne posiada certyfikaty ja-
kosci przemystu motoryzacyjnego ISO/TS
16949:2002 i ISO 14001:2004.

Drugi osrodek Delphi dziata od kilku lat
w ostrowskim zaktadzie. Centrum Rozwoju,
w ktérym pracuje kilkudziesieciu inzynierow,
zajmujgcych sie projektowaniem i testowa-
niem wymiennikéw ciepta.

Wiecej o dziatalnoSci polskich osrodkow
badawczo-rozwojowych  Delphi  pisalismy
w poprzednim wydaniu kwartalnika —
03/2009.

Faurecia

Pod koniec 1998 roku, wkrétce po rozpo-
czeciu dziatalnosci produkcyjnej przez swdj
pierwszy zaktad w Polsce w Grojcu, francuski

Delphi Poland

Rafat Ortowski

Analityk
Przemystu Motoryzacyjnego
AutomotiveSuppliers.pl

koncern Faurecia podjat decyzje o stworzeniu
Biura Konstrukcyjnego. Woéwczas rozpoczety
sie w prace nad pierwszym projektem dla Da-
cia/Renault. Projektowanie dotyczyto koncep-
cji i rozwigzan, jakie przedstawia sie klientowi
w fazie RFQ (Request for Quotation).

W roku 2000 Biuro Konstrukcyjne zosta-
fo wtgczone w struktury SDS (Shared Deve-
lopment Services). Wowczas takze powstat
zespo6t majacy zajmowac sie analizami roz-
wigzan konstrukcyjnych przy wykorzystaniu
metody elementéw skonczonych (FEA).
Od 2001 roku wykonywane sg w Grojcu
symulacje wytrzymatosci i funkcjonalnosci
produktéow jeszcze na etapie projektowa-
nia — przed fazg prototypdéw. Z poczatkiem
2003 roku gréjeckie Biuro Konstrukcyjne
rozpoczeto wspotprace z Faurecia-Troy
w Stanach Zjednoczonych oraz biurami
CDC (Customer Design Centre) we Francji.
Scista wspotpraca zostata takze nawigzana
z osrodkami Faurecii w Niemczech. Dwa
lata pdzniej powstat Dzial Rozwoju Pro-
duktu, ktory zajat sie projektowaniem struk-
tur metalowych foteli w $cistej wspotpracy
z osrodkami we Francji.

Dziat ADC Poland pracuje nad rozwo-
jem konstrukcji siedzen i mechanizmow,
przy wykorzystaniu miedzy innymi syste-
méw typu CAD, takich jak CatiaV4 i V5 oraz
Unigraphics.

Od wrzesnia 2009 roku Zespot Biura
Konstrukcyjnego dziata jako samodzielny
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z 0.0 i jest usytuowany w nowym budynku
potozonym w poblizu grojeckiego zaktadu
produkcyjnego.

W skifad nowopowotanej spotki wcho-
dza: Biuro Konstrukcyjne — ADC Poland,
Dziat Obliczen — FEA, Inzynieria Produkc;ji,
Prototypownia oraz Dziat Testow.

Obecnie w gréjeckim Centrum R&D za-
trudnionych jest ponad 100 inzynierow.

Jak podkresla Prezes Spoétki Faurecia
Gréjec R&D Center Sp z 0.0. — Krzysztof
Muskata — Naszg ambicjg jest by¢ nie tyl-
ko podwykonawcg do zadan zlecanych nam
przez inne osrodki, lecz wykonywac pro-
jekty konstrukcyjne od poczgtku do konca.
Posiadamy wystarczajgco wykwalifikowa-
ny zespol inzynieréw oraz kompetentnych
i kreatywnych manageréw, co umozliwia
nam takie kompleksowe dziatanie.

Tenneco

Amerykanski koncern posiada w Polsce
dwa os$rodki, w Rybniku i Gliwicach, prowa-
dzace oddzielng i rézng dziatalnos¢.

REMY ZLIKWIDOWALO CENTRUM R&D

T

EEEY L

Faurecia R&D

Poczatki rozwoju Biura Konstrukcyjne-
go i Dzialu Badan Podzespotéw uktadow
wydechowych w Rybniku siegajg 2000 r.,
kiedy zostali zatrudnieni pierwsi inzyniero-
wie zajmujacy sie konstrukcjg i technologig
elementéw uktadow wydechowych dostar-
czanych zaréwno na rynek OEM jak rowniez
na aftermarket (sprzedawane pod marka
WALKER).

Do gtéwnych zadan zatrudnionych in-
zynierbw nalezy m. in. konstruowanie,
obliczenia MES, symulacje, standaryzacja
produktéw i materiatdw oraz projektowa-
nie oparte na wiedzy (Knowledge Based
Engeneering).

Waznym wydarzeniem bylo otwarcie
dziatu badan podzespotéw uktadéw wyde-
chowych w maju 2006 roku. Nowe labora-
toria pozwalajg na przyspieszone badania
trwatosciowe podzespotow, jak réwniez
kompletnych uktadéw wydechowych w wa-
runkach odpowiadajgcych dtugotrwatej eks-
ploatacji (wysoka temperatura, obcigzenia
mechaniczne, agresywne $rodowisko). Ba-

dania przeprowadzane sg na stanowiskach

Z koncem lipca br. zakonczyto dziatalnos¢ Remy European Technical Center we Wroctawiu.

To pierwszy przypadek zlikwidowania w Polsce motoryzacyjnego centrum badawczo-

rozwojowego.

Na poczatku listopada 2008 r. dostawca poinformowat o likwidacji produkcji w zaktadzie

w Swidnicy, ale deklarowali utrzymanie czesci sprzedazowe,j a takze wroctawskiego

centrum. Jednak z czasem decyzja zostata zmieniona.

Centrum R&D amerykanskiego koncernu Remy Automotive dziatato przez 4 lata.

Ponad 30-osobowy zespét zajmowat sie rozwojem rozrusznikéw i alternatoréw. Czesc

dotychczasowej dziatalno$ci z Wroctawia trafita do Korei Pid. (rozruszniki) a czes¢ do

Stanéw Zjednoczonych.

wymuszajacych naprezenia mechaniczne
(test zmiennego zginania), drgan o wysokiej
czestotliwosci i wysokich przyspieszeniach,
obcigzen termicznych lub tez wzajemnych
ich kombinacji. W ramach badan przepro-
wadzana jest weryfikacja konstrukcji oraz
zastosowanych technik wytwarzania kolek-
toréw wydechowych, katalizatoréow, filtréw
czastek statych, ttumikéw a takze ich ztozenh
konstrukcyjnych. Osrodek zlokalizowany
przy fabryce uktadéw wydechowych, znaj-
dujacej sie w Rybniku, pracuje na potrzeby
catej firmy Tenneco. Powstajace konstrukcje
oraz badane elementy sg nastepnie produ-
kowane w poszczegdlnych fabrykach na ca-
tym Swiecie.

Osrodek rybnicki jest jednym z czterech
najwazniejszych centrow konstrukcyjno-
badawczych Tenneco (pozostate znajdujg
sie w Niemczech, USA i Chinach). Oprécz
konstrukcji i badan zostata tez rozbudowana
grupa zajmujgca sie materialoznawstwem
i zagadnieniami korozji materiatow (réwniez
w podwyzszonych temperaturach i agresyw-
nym srodowisku).

Kolejnymi etapami rozwoju o$rodka byto
powotanie zespotu akustykéw oraz inzy-
nierow zajmujacych sie dokumentowaniem
i analizowaniem uszkodzen uktadow wy-
dechowych w czasie badan i eksploataciji.
Rozbudowywana prototypownia $wiadczy
swoje ustugi nie tylko odbiorcom wewnetrz-
nym, ale tez dostarcza prototypy na potrze-
by innych klientow. Powstajace konstruk-
cje sg stosowane gtéwnie w samochodach
osobowych, ale dynamicznie rozwija sie tez
dziat uktadéw wydechowych do motocykli,
maszyn samobieznych oraz ciezkich ma-
szyn roboczych. Rybnicki o$rodek w koncu
2008 r. zatrudniat blisko 100 osob.

Drugi osrodek koncernu Tenneco zwia-
zany jest z zaktadem w Gliwicach i projek-
towaniem oraz rozwojem amortyzatoréw.
Centrum inzynieryjne EEEC (Eastern Euro-
pean Engineering Center) to miodsza ,sio-
stra” centrum zlokalizowanego w St. Truiden
w Belgii nazywanego METC (Monroe Engi-
neering Technical Center). Polski o$rodek
prowadzi projekty realizowane w zaktadach
rozmieszczonych na terenie catej Europy jak
réwniez w Afryce i Ameryce Potudniowe;j.

Od uruchomienia centrum, w roku 2001,
w ciggu kilku lat dokonany zostat znaczacy
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R&D

postep w zakresie odpowiedzialnosci za
produkt, rozwoju bazy pomiarowo-testowej,
jak rowniez zdobytego doswiadczenia w wir-
tualnym prototypowaniu podczas wstepnych
faz projektowych. W chwili obecnej struk-
tura organizacyjna os$rodka obejmuje dwa
gtobwne dziaty obejmujace rynek OEM oraz
aftermarket.

Tenneco Rybnik

Tenneco Rybnik

W ramach OE istniejagce komorki zajmu-
ja sie prowadzeniem programoéw klientow
zgodnie z zatozonymi harmonogramami (PM
Program Management). W dalszej kolejno-
Sci istniejg komarki wspotpracujace bezpo-
Srednio z klientami w zakresie uzgodnien
technicznych oraz aspektéw zwigzanych
z odbiorem i testami produktu zgodnie z wy-
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maganiami tychze Klientéw. Centrum posia-
da réwniez komoérki zajmujace sie tworze-
niem dokumentacji wykonawczej produktéw
w systemach graficznych (np. Catia, Uni-
graphics) w zaleznosci od preferencji klien-
téw. Od roku 2001 znaczne rozbudowaty
sie komorki zajmujace sie wspomaganiem
procesu projektowania. W tym obszarze
stosowane sg zaawansowane systemy ob-
liczeniowe (Abacus, Adams), pozwalajace
tworzy¢ wirtualne modele produktéw, pa-
rametryzowane na podstawie wspotpracy
z klientami i walidowanie z wykorzystaniem
zaawansowanych pomiaréw laboratoryjnych
oraz najlepszej wiedzy kadry inzynierskie;j.
60 zatrudnionych w inzynierow w Gliwicach
rozwija réwniez zaawansowane oprogra-
mowanie pomiarowe stuzgce do rozpozna-
wania obrazéw z mikronowg doktadnoscia,
z wykorzystaniem urzadzenia do pomiaréw
Swiattem biatym (WLI — White Light Inter-
ferometer). Pomiary takie sg niezbedne do
utrzymania wysokiej jakosci produkcji kom-
ponentéw amortyzatorow.

Silng strong gliwickiego centrum jest
dobrze zorganizowany, zgodnie z filozofig
Lean, dziat testéw i budowy prototypow.
Z sukcesem zostat réwniez zaszczepiony
proces projektowania wspartego metoda-
mi statystycznymi i planowaniem ekspery-
mentow (DFSS — Design For Six Sigma).
Inzynierowie w swojej codziennej pracy wy-
korzystujg podejscie DFSS do poprawnego
zrozumienia i analizy wynikow eksperymen-
téw i testéw przy jednoczesnym zmniejsze-
niu zapotrzebowania na kosztowne testy
laboratoryjne oraz, co najwazniejsze, od-
rzucajagc podejscie polegajgce na metodzie
préb i btedow.

Kolejne centra przedstawimy nastepnym
wydaniu kwartalnika

( ENGLISH SUMMARY _\

Decisions about opening the first
research and development centres
in the automotive industry in Poland
have been taken in the late nineties of
20th century. Currently there are such
centres of companies like Delphi,
TRW, Tenneco or Faurecia, which
employ 1.5 thousands of engineers.
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Rozwiazania dla przemystu motoryzacyjnego

Wybralismy Teamcenter

Wywiad z Tadeuszem Malinowskim, wspétwiascicielem biura projektowego DOT3D

DOT3D to biuro projektowe, ktore specjalizu-
je sie w pracach konstrukcyjnych zwigzanych
z projektowaniem pojazdéw, w szczegélno-
$ci autobusoéw. Czy istniejq réznice pomiedzy
pracami konstrukcyjnymi nad autobusami
i samochodami osobowymi?

Oczywiscie roznice sa. Wynikajg one gtéwnie ze
specyfikii masowosci produkcji, ale obie grupy pro-
ducentéw oczekujg tego samego — petnej i kom-
pleksowej ustugi. Dlatego od samego poczatku na-
szejdziatalno$ci zdecydowalismy sie na wdrozenie
w firmie systemu PLM do zarzadzania pracami
projektowymi.

Wybér ten byt podyktowany dwoma wzgledami
— kompleksowym charakterem naszej oferty oraz
roznorodnoscig klientow.

Doswiadczenie pokazato, ze byta to trafna decyzja.
Z jednej strony pozwolito to nam na podejmowa-
nie projektow dla klientéw produkujacych pojazdy
wg ich wiasnych, wdrozonych wczesniej procedur
i systeméw dokumentacji, poniewaz ocze-
kiwaniem kazdego byto otrzymanie danych
w formie pozwalajacej na szybkie i nie wyma-
gajace dodatkowej pracy wdrozenie nowego
produktu do produkcji seryjnej. Z drugiej zas
strony system PLM zdjgt nam z gtowy cza-
sochtonne i podatne na btedy zarzadzanie
i archiwizowanie danych projektowych.

W sposdb usystematyzowany mamy zapisane
dane inzynierskie z réznych faz projektéw, ma-
teriaty stylistyczne, modele przestrzenne, modele
obliczeniowe oraz dokumentacje wykonawcza.

Coami ISR R

 Solbus SM12

W zwigzku z tym, ze system oparty jest o pro-
fesjonalng baze danych, dostep do wymaganej
informacji jest natychmiastowy, niezaleznie od
tego czy jest to biezacy, czy dawno zakorczony
projekt. Narzedzia wyszukiwania pozwalajg, inzy-
nierom skupi¢ sie na wiasciwej, tworczej pracy
eliminujac frustrujgcg czynno$¢ sprawdzania ak-
tualnosci modeli przestrzennych i dokumentacii
wykonawcze;.

Uporzadkowane systemowo dane dajg mozliwos¢
zespotowego projektowania zaréwno w zakresie
projektu dla jednego klienta, jak i jednoczesne
prowadzenie kilku niezaleznych przedsiewzigé.
W dzisiejszych czasach taka wszechstronno$¢
i elastycznosc¢ dla niezaleznego biura konstrukcyj-
nego jest praktycznie wymogiem. Kalkulacja kosz-
towa projektow zaktada wydajng prace twérczg in-
zyniera i praktycznie pomija dodatkowy czas jaki
potrzebny jest na reczne zarzadzanie danymi.

Kompatybilnos$¢ systemoéw z klientem to

w dzisiejszych czasach podtawa dziatania?
Wydajno$¢ komunikacji znacznie wzrasta, gdy
po stronie klienta mamy wdrozony taki sam sys-
tem zarzadzania danymi jak ten wykorzystywany
przez nas. Daje nam to mozliwo$é skorzystania
z systemowego narzedzia wymiany danych po-
miedzy instalacjami. Odpowiednia konfiguracja
systemu PLM pozwala na biezacq synchronizacije
zawartosci bazy danych klienta i zewnetrznego
biura konstrukcyjnego, a to z kolei stwarza szereg
dodatkowych mozliwos$ci.

Klient moze zleci¢ nam wykonanie kompletnego

o
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projektu catego pojazdu lub ograniczy¢ sie do
wydzielenia fragmentu konstrukcji i przekazac go
nam do opracowania. Nie stanowi tez problemu
Zlecenie opracowania koncepcji, wykonania mo-
deli przestrzennych konstrukcji lub ograniczenie
projektu do wykonania obliczen inzynierskich czy
dokumentacji produkcyjnej. Dane, ktére powstaja
w wyniku naszej dziatalno$ci, zostaja przekazane
klientowi i po synchronizacji bazy PLM wypenia-
ja w niej puste miejsca jak pojedyncze pasujace
puzzle w catej uktadance. Systemowe zarzadza-
nie danymi pozwala tez na ,wypozyczenie zaso-
bow” do pracy w zespole klienta — z tg roznica, ze
praca jest wykonywana w dwoch lokalizacjach, in-
formacja o powstajacych konstrukcjach jest prze-
kazywana na biezaco w obie strony, co przy wyko-
rzystaniu mozliwosci konferencji on-line niewiele
rozni sie od pracy przy sgsiadujacych biurkach.
Po skompletowaniuinformacjiidanych zzakonczo-
nego projektu w systemie PLM mozna przej$¢ do
kolejnej waznej fazy przedsiewziecia i skorzystac
z pozostatych modutéw systemu zarzadzania da-
nymi. Pozwalajg one na ostateczne urzeczywist-
nienie projektu.

Systemy PLM daja mozliwos¢ integracji zadan
wielu dziatéw. Naszym zadaniem jest gtéwnie pra-
ca inzynierska, ale dzieki innym modutom mozli-
we jest réwniez planowanie projektow, ukfadanie
ich harmonogramdw, zarzadzanie inng dokumen-
tacjg zwigzang z wyrobem czy np. konfigurowa-
nie wyrobu dla konkretnego zastosowania. Dzieki
potaczeniu z baza danych pracownik dziatu zaku-
pow ma w kazdej chwili dostep do np. tréjwymia-
rowej wizualizacji elementu, innymi stfowy moze
mie¢ duzo wiecej informacji na temat zamawianej
czesci, produktu czy podzespotu.

Co zmienia si¢ w obecnych

systemach CAD i CAE?

Dzisiejsze systemy CAD cechujg sie przede
wszystkim coraz wiekszg efektywnoscig dziata-
nia. Dzieki rozwojowi hardware’u mozliwa jest
praca na skomplikowanych modelach geome-
trycznych bez koniecznosci ich upraszczania czy
wyswietlania w postaci linii. Poza tym producenci
dbaja o to aby ich oprogramowanie byto mozliwie
najbardziej przyjazne dla uzytkownika/konstrukto-
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Systemy PLM

ra, tak aby wdrozenie nowego pracownika byto jak
najkrétsze. Oczywiscie wiele tu zalezy od same-
go cztowieka, ale bez wiekszego ryzyka mozna
chyba powiedzie¢, ze obecnie czas szkolenia jest
duzo krétszy niz to byto jeszcze kilka lat temu.
Ewolucji podlegajag rowniez metody obliczeniowe.
Obserwujemy obecnie znaczne uproszczenie,
a przede wszystkim ,przyjaznos¢” procedur jakie
dotycza obliczen. Jeszcze kilka lat temu metody
obliczeniowe wykorzystywane byly gtéwnie przez
wyselekcjonowang i dobrze wyszkolong w tym za-
kresie grupe inzynierow. Ta sytuacja zaczyna sie
zmienia¢. Dzieki uproszczeniu procedur wiasci-
wie kazdy konstruktor moze pokusi¢ sie o podsta-
wowe — robocze — obliczenia swojej konstrukgji,
skracajac przy tym czas potrzebny do jej reali-
zacji. Naturalnie powazne procesy obliczeniowe
w dalszym ciggu wymagajg duzo wiekszej wiedzy
i umiejetnosci, ale pierwszy krok juz zostat zro-
biony i nalezy sie spodziewa¢ dalszego rozwoju
w tym zakresie. Nalezy tutaj doda¢, ze w sukurs
inzynierom ,,obliczeniowcom” przychodzi réwniez
rozwoj sprzetu. W tej dziedzinie wptyw rozwoju
sprzetu na efektywnos¢ jest chyba najwiekszy.
Kilka lat temu czas obliczen przyktadowego mo-
delu mogt zabrac¢ kilkanascie godzin (w praktyce
obliczenia wykonywato sie w nocy), dzisiaj jest
to kilkanascie minut. Miarg efektywnosci opro-
gramowania jest oczywiscie czas jaki potrzebny
jest do wykonania danego zadania. | wiasnie na
tym aspekcie zdajg sie skupia¢ dziatania roz-
wojowe producentéw oprogramowania. Dzieki
nowoczesnym systemom projektowym proces
konstrukcji coraz bardziej sie skraca i moze by¢
dzieki temu tanszy. Poniewaz w tym samym cza-
sie mozna wygenerowac wiecej danych istotng
sprawg zaczyna by¢ efektywne nimi zarzadzanie.
Obecnie wiasciwie kazdy producent oprogramo-
wania CAD stara sie wyposazyé swoj produkt
w chocby prosty system zarzadzania danymi.
Takie rozwigzania pozwalajg unikng¢ btedéw i po-
mytek jakie zdarzajg sie przy ,recznym” zarzadza-
niu danymi projektu. Specyfika naszej dziatalnosci
powoduije, ze wspotpracujemy z klientami majacy-
mi rézne systemy CAD. To z kolei powoduje ko-
nieczno$¢ korzystania z systemu PLM, ktory jest
w stanie obstugiwac rézne systemy CAD. Dlatego
wybralismy Teamcenter.

Z jakiego oprogramowania korzystacie
obecnie? Jakie s3 jego mozliwosci?
Naszym podstawowym oprogramowaniem robo-

Solaris Urbino 89LE

czym jest NX |-deas — obecnie w wersji 5, wraz
z Teamcenterem 2007. W latach dziewiecdziesia-
tych na rynku byly dostepne wiasciwie trzy rozbu-
dowane systemy CAD. W firmie, w ktdrej wowczas
pracowalismy, wybor padt na |-deasa. W miare
uptywu czasu losy |-deasa byly dos¢ burzliwe.
Po szeregu zmian wiascicielskich w koncu trafit
pod skrzydta Siemens PLM Software (wéwczas
UGS), ktéry miat juz swdj produkt — Unigraphics.
Poniewaz bezcelowym wydawato sie rozwijanie
dwoch platform CAD, firma zdecydowata sie na
unifikacje tych produktéw — tak powstata plat-
forma NX. Dzisiaj oznaczenie NX odnosi sie do
sukcesora Unigraphicsa, a NX I-deas — I-deasa.
Z tego co wiemy celem jest pozostawienie na
rynku jednego produktu, ktéry bedzie integrowat
najlepsze cechy obu systemoéw. Pierwsze kroki
w tym kierunku na pewno zostaty juz wykonane,
a efekty sg z calg pewnoscig dobre.

Docelowa, jednorodna platforma NX bedzie za-
pewne bardziej zblizona do dzisiejszego NX-a,
wiec naturalng koleja rzeczy bedziemy sie powoli
Jprzenosi¢” do NX-a.

Zalety NX-a trudno wymieni¢ w kilku stowach.
Z calg pewnoscig to co nas w nim ujmuje to duza
intuicyjnos¢ oraz stabilno$¢. Ogromna jego zaleta
jest réwniez doskonata integracja z Teamcente-
rem. Teamcenter jako produkt z tej samej ,stajni”
jest niejako wewnetrznie zintegrowany z NX-em.
Do innych systeméw CAD potrzebne sg dodat-
kowe integracje (interfejsy), ktére nie zawsze
dajg mozliwos¢ petnego wykorzystania atrybutow
oprogramowania.

Z naszego punktu widzenia przejScie na NX-a

to dobry krok. Z drugiej jednak strony posiada-
my ogromne iloéci danych pochodzacych z NX
I-deasa, wiec proces migracji bedzie na pewno
dtugi.

Co wyréznia NX-a na tle innego
oprogramowania?

Obecnie z punktu widzenia CAD-u, ktéry stanowi
podstawe pracy inzyniera, wigkszo$¢ producen-
tow oferuje bardzo podobny zestaw funkcji. Tutaj
wiele wigcej wymysli¢ sie nie da. Pytanie zatem
jak utatwi¢ (zwiekszy¢ efektywnosc¢) prace. Sie-
mens PLM Software w tym zakresie wykazat sie
nowatorskim podejsciem. Opracowana zostata
Synchronous Technology, dzieki ktérej modelo-
wanie obiektéw geometrycznych staje sie proste
niczym rzezbienie palcami. To oczywiscie duze
uproszczenie, ale na tle dostepnych dotychczas
metod wrazenie jakie dajg mozliwosci Synchro-
nous Technology jest naprawde ogromne. Trud-
no w sposob opisowy (bez prezentacji na moni-
torze) przedstawi¢ to co mozna wykona¢ w ten
sposob. Tutaj osoby zainteresowane prositbym
o kontakt z polskim oddziatem Siemens PLM So-
ftware. Jestem pewien, ze chetnie zaprezentujg
te mozliwosci.

Rozmawiata Ewa Jakubowska

Biuro DOT3D wykorzystuje w swoich pracach NX

I-deas oraz Teamcenter.
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Zasoby ludzkie

Wynagrodzenia
w branzy motoryzacyjnej
w Il kwartale 2009 r.

W Il kwartale 2009 roku srednie wynagrodzenie w branzy motoryzacyjnej
pozostato bez zmian w poréwnaniu z poprzednim kwartatem i wyniosto
4 716 PLN. Wobec Ill kwartatu ubiegtego roku byto natomiast nizsze o0 5,4%.
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Wynagrodzenia

Co drugi inzynier zarobit ponad 4 150 zt
Byli to gtéwnie automatycy (SRD 4 181 zb), in-
zynierowie jakosci (SRD 5 275 zt), inzynierowie
procesu (SRD 5 030 zt), inzynierowie produktu
(SRD 4 633 zt), kierownicy dziatu (SRD 7112 z),
kierownicy projektu (SRD 7 833 zt), kierownicy
serwisu (SRD 5 278 zt). Tylko 10% inzynieréw
zarobito ponad 8 000 zt. Do tej grupy naleza
m.in.: kierownicy produkcji (SRD 8 380 zt) oraz
dyrektorzy (SRD 8 391 zt).

Najwyzsze wynagrodzenie otrzymaty osoby
z woj. opolskiego. Srednia w tym wojewodz-
twie wyniosta 6 025 zt (spadek o 15,1% w skali
kwartatu). Co czwarty inzynier zarobit ponad
9 100 zt. Na drugim miejscu znalazto sie woj.
mazowieckie, gdzie $rednie wynagrodzenie wy-
niosto 5 631 zt i wzrosto 0 5,5% w ciggu ostat-
niego kwartatu. 25% specjalistow w tym woje-
wodztwie zarobito ponad 6 500 zt. Najnizsze
ptace odnotowato woj. zachodniopomorskie.
Srednie wynagrodzenia spadty tu o 12,2% do
poziomu 3 160 zt. Co drugi inzynier w tym wo-
jewodztwie nie przekroczyt progu 3 295, a co
czwarty zarabia ponizej 2 550 zt.

Najlepiej optacanymi stanowiskami pracy
w branzy motoryzacyjnej, na ktérych wynagro-
dzenia uksztattowaty sie powyzej ogdinej sred-
niej (>4 716 zt), byly: Inzynier Jakosci (Srednia
5 275 1), Inzynier Procesu ($rednia 5 030 zt),

Kierownik Dziatu (Srednia 7 112 zi), Kierow-
nik Produkcji (Srednia 8 380 z), Kierownik
Projektu ($rednia 7 833 zt), Kierownik Ser-
wisu (Srednia 5 278 zt), Kierownik Wydziatu
(Srednia 6 871 zt) oraz Mistrz (Srednia 5 440 zt).
Biorgc pod uwage kryterium, jakim jest re-
gion pracy, wynagrodzenia na tych stanowi-
skach byty bardzo zréznicowane. | tak Inzy-
nier Jakosci na najwieksze zarobki mogt liczy¢
w woj. $laskim (najwyzsza zadeklarowana kwo-
ta w naszej grupie badawczej to 9 500 zt), na
drugim miejscu pojawito sie woj. pomorskie
(6 000 zt), pozostate wojewoddztwa to kwoty rze-
du od 3 000 do 5 000 zt Najbardziej zréznicowa-
ne ptace otrzymujg z kolei Inzynierowie Proce-
su w wojewddztwie dolnoslgskim (od 1 250 do
9500 zt). Wysokie ptace na tym stanowisku odno-
towali réwniez zatrudnieni w woj. mazowieckim
(9 500 zt), wielkopolskim (8 000 zt) i $laskim
(7 200 zt). W pozostatych wojewddztwach Inzy-
nieréw Procesu wynagradza sie przewaznie na
poziomie od 3 500 (lubuskie) do 4 800 zt (ma-
topolskie). Kierownicy Dziatdw/Wydziatéw naj-
wiecej zarobili w wojewodztwie mazowieckim
(15 000 zi), wielkopolskim (10 800 zl) oraz
dolnoslaskim i slaskim, gdzie przedziat wyna-
grodzen wahat sie od 4 000 do 10 000 zt Naj-
nizsze place otrzymali zatrudnieni w woj. ku-
jawsko-pomorskim (najnizsza zadeklarowana

Wynagrodzenie inzynieréw z branzy motoryzacyjnej w zaleznosci od regionu

zatrudnienia

wzrost/spadek wyna-

L. srednie grodzenia w poréw- | srednia wieku
wojewodztwo
wynagrodzenie naniu z ubiegtym inzynierow
kwartatem

dolnoslaskie 5534 PLN +2,0% 30 lat
kujawsko-pomorskie 3 379 PLN -1,2% 29 lat
lubelskie 4 547 PLN +0,3% 31 lat
lubuskie 3834 PLN -71,7% 30 lat
todzkie 3717 PLN +2,9% 30 lat
matopolskie 4 123 PLN -5,1% 28 lat
mazowieckie 5631 PLN +5,5% 33 lat
opolskie 6 025 PLN -15,1% 30 lat
podkarpackie 4 233 PLN +4,4% 30 lat
podlaskie 3313 PLN -1,5% 28 lat
pomorskie 5613 PLN +9,1% 30 lat
Slaskie 4 676 PLN -3,0% 29 lat
Swietokrzyskie 4 836 PLN +6,5% 33 lat
warminsko-mazurskie 4 030 PLN -18,6% 30 lat
wielkopolskie 4 734 PLN +2,5% 30 lat
zachodniopomorskie 3 160 PLN -12,2% 28 lat

*dane pochodza z BDI
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Starszy Specjalista ds. Analiz
Bank Danych o Inzynierach

kwota w naszej grupie badawczej to 2 810 z).
Kierownicy Produkcji mogli liczy¢ na wynagro-
dzenie siegajace nawet 13 000 zt (woj. dolno-
Slaskie). Nieco mniej ptacono w woj. $laskim (8
900 - 10 500 zt) oraz matopolskim (8 500 zt).
Kierownicy Projektu otrzymali wynagrodzenia
na poziomie 7 000 zt (mazowieckie) lub 9 500
zt (dolnoslaskie). Najmniejsze zréznicowanie
w ptacach wystapito na stanowisku Kierowni-
ka Serwisu. Tutaj wynagrodzenia wahaty sie
od 4 510 zt (woj. matopolskie), poprzez 5 000
zt (lubuskie), 5 650 zt (pomorskie) do 6 300 zt
(wielkopolskie). Podobnie Mistrzowie: 4 600
zt w woj. mazowieckim, od 4 000 do 6 500 zt
w $lgskim i nawet 7 000 zt w Swietokrzyskim. Je-
$li chodzi o stanowiska dyrektorskie, tutaj row-
niez wynagrodzenia byty zdeterminowane regio-
nem. Najnizsze zarobki odnotowali Dyrektorzy
w woj. tédzkim (najnizsza zadeklarowana kwota
w naszej grupie badawczej to 3 500 zt), nastep-
nie w Swigtokrzyskim (6 040 z}). W woj. mazo-
wieckim przedziat zarobkéw wahat sie od 6 000
do 14 000 zt, w $laskim mozna byto zarobi¢ 7 000
zt, w lubelskim 7 900 zt, w podlaskim 9 100 z,
w pomorskim 10 000 zt, w podkarpackim 14 000.
Najwieksze wynagrodzenie w Il kwartale 2009
roku w branzy motoryzacyjnej otrzymat 41-letni
Dyrektor ds. Jakosci i Zarzadzania Ryzykiem
z woj. dolnoslaskiego, zarzadzajacy grupa
26-100 oséb w firmie pow. 250 oséb: 19 500 zt.

Srednia wieku w przypadku wiekszosci
stanowisk oscylowata wokot 26-30 lat. Jest to
niezmiennie najliczniejsza grupa wiekowa pra-
cujacych inzynierow na rynku. W $wietle naj-
nowszego Branzowego Raportu Ptacowego BDI
dla branzy motoryzacyjnej, grupa ta stanowita
46,1% populacji inzynieréw bioracych udziat
w ostatniej analizie wynagrodzen (lll kwartat
2009). Srednie wynagrodzenie w tej grupie spa-
dto o0 1,4% i wyniosto 4 363 zt. Co czwarty 26-
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Zasoby ludzkie

Wynagrodzenie inzynieréw na wybranych stanowiskach

srednie mediar:na' srednia wieku
wynagrodzenie '(wartosc inzynierow
srodkowa)

automatyk 4181 PLN 4 150 PLN 29 lat
dyrektor 8 391 PLN 7 080 PLN 37 lat
elektronik 3218 PLN 3 235PLN 29 lat
inzynier jakosci 5275 PLN 4 625 PLN 28 lat
inzynier procesu 5030 PLN 4 600 PLN 28 lat
inzynier produkgji 3867 PLN 3 600 PLN 29 lat
inzynier produktu 4 633 PLN 3900 PLN 28 lat
inzynier utrzymania ruchu 4 025 PLN 4 000 PLN 26 lat
kierownik dziatu 7 112 PLN 7 050 PLN 31 lat
kierownik produkgiji 8 380 PLN 8 900 PLN 37 lat
kierownik projektu 7 833 PLN 7 000 PLN 31 lat
kierownik serwisu 5278 PLN 5000 PLN 33 lat
kierownik wydziatu 6 871 PLN 6 015 PLN 40 lat
konstruktor 3830 PLN 3200 PLN 30 lat
mistrz 5440 PLN 5100 PLN 35 lat
operator 2 120 PLN 2 430 PLN 24 |at
programista 3067 PLN 3200 PLN 27 lat
projektant 3325 PLN 3100 PLN 29 lat
przedstawiciel techniczno- 2 847 PLN 3 000 PLN 26 lat
handlowy
specjalista ds. jakosci 3 050 PLN 3 050 PLN 29 lat
specjalista ds. zapewnienia 3500 PLN 3300 PLN 31 lat
jakosci
specjalista metrolog 3167 PLN 3 500 PLN 34 lat
stazysta 2 850 PLN 3600 PLN 25 lat
technik 3332 PLN 3 163 PLN 28 lat
technolog 4 083 PLN 3800 PLN 31 lat

*dane pochodza z BDI

30-latek zarobit ponad 5 000 zt Natomiast poto-
wa nie przekroczyta progu 4 000 zt
Inzynierowie, biorgcy udziat w analizie wy-
nagrodzen, to gtéwnie specjalisci w okreslone;j
dziedzinie. Stanowili oni 71,1% badanej po-
pulacji. 21,8% inzynieréw zajmuje stanowiska
kierownicze, za$ 3,4% zasiada w zarzadzie/dy-

rekcji. Pozostate 3,7% to pracownicy szeregowi/
stazysci. Srednie wynagrodzenie na stanowisku
specjalistycznym wyniosto w ostatnim kwartale
3887 zt.25% specjalistdw zarobitoponad4 750 zt,
a potowa ponizej 3 740 zt Kierownicy zarobili
$rednio 6 587 zl, jedynie co czwarty przekroczyt
prog 8 250 zt, zas co drugi otrzymat wynagro-

Wynagrodzenie inzynierow w zaleznosci od wielkosci firmy

liczba Srednie

zatrudnionych

wynagrodzenie

wzrost/spadek wyna-

. 5 . Srednia wieku
grodzenia w poréwnaniu e
: inzynierow
z ubiegtym kwartatem

<10 osob 3263 PLN +11,0% 27 lat
10 - 49 4 456 PLN -10,5% 32 lat
50 — 249 osob 4411 PLN +2,0% 30 lat
>= 250 oso6b 4920 PLN +0,9% 30 lat

*dane pochodza z BDI

dzenie ponizej 6 000 zt Tym samym dziat za-
rzgdzania w branzy motoryzacyjnej uchodzi za
najlepiej ptatny. Na drugim miejscu znalazt sie
dziat logistyki i zaopatrzenia (Srednia 6 535 zt),
na trzecim dziat inwestycji i wdrozen ($rednia
5 351 zi). Wszystkie trzy dzialy odnotowatly
wzrost wynagrodzen na przestrzeni ostatniego
kwartatu, odpowiednio: +2,5%, + 18,1%, +6,9%.
Najnizsze pface otrzymali pracownicy dziatu
transportu (Srednia 2 130 zt) oraz analiz, plano-
wania i dokumentacji (Srednia 3 487 zi).

Na poziom wynagrodzen ma tez wptyw
wielkos¢ firmy, w ktorej inzynier pracuje. | tak
najwieksze ptace odnotowali pracownicy du-
zych firm, zatrudniajacych ponad 250 oséb oraz
matych, zatrudniajgcych od 10 do 49 pracow-
nikéw. Duze firmy daty mozliwo$¢ zarobkéw na
poziomie 4 920 z}, za$§ w matych Srednie wyna-
grodzenie wyniosto 4 456 zt Co czwarty inzynier
zarobit tu ponad 6 000 zt

Mate firmy to zwykle miejsce do rozpocze-
cia kariery w branzy motoryzacyjnej dla wielu
inzynierow. Tutaj zdobywajg pierwsze szlify,
najpierw jako stazysci, nastepnie jako inzynie-
rowie serwisu, inzynierowie jakosci, kierowni-
cy serwisu, montazysci, specjalisci ds. obstugi
klienta, przedstawiciele handlowi, specjalisci ds.
oprogramowania, elektromechanicy lub elektro-
nicy. Wraz z nabywaniem do$wiadczenia awan-
sujq lub przenoszg sig do wigkszych firm. Wiek-
szos$¢ takich firm prowadzi swg dziatalno$¢ na
rynku miedzynarodowym lub dla zagranicznych
kontrahentéw. Kluczowa jest zatem znajomos¢
jezykow obcych. W Il kwartale wtadanie dobrze
lub biegle jednym jezykiem obcym pozwolito in-
zynierom pracujgcym w branzy motoryzacyjnej
uzyska¢ wynagrodzenie $rednio o 1 400 zt wyz-
sze od 0séb nie znajgcych lub stabo znajacych
jezyki. Co czwarty inzynier, znajacy przynaj-
mniej jeden jezyk obcy na poziomie dobrym lub
biegtym, mégt liczy¢ na wynagrodzenie powyzej
6 015 zt Wtadajacy dobrze lub biegle wiecej niz
jednym jezykiem obcym uzyskali $rednie wy-
nagrodzenie na poziomie 5 778 zt 25% z nich
zarobito ponad 6 500 zt W Il kwartale 2009
roku 14% inzynieréw z branzy motoryzacyjnej
deklarowato dobrg lub biegta znajomos¢ wiecej
niz jednego jezyka obcego. Najwiekszg popu-
larnosciag cieszyt sie¢ niezmiennie angielski, na
drugim byt niemiecki, a na trzecim rosyjski.

Na poziom wynagrodzen majg tez wptyw studia.
Ukonczenie dodatkowego kierunku na studiach
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podyplomowych umozliwito uzyskanie wynagro-
dzenia wyzszego $rednio o 800 zt Co czwarty
inzynier, ktory skonczyt studia podyplomowe,
zarobit w ostatnim kwartale ponad 6 500 zt Na-
tomiast wynagrodzenie poftowy sposréd tych,
ktorzy ukonczyli jedne studia nie przekroczyto
progu 4 000 zt Studia podyplomowe zadeklaro-
wato 24,6% inzynieréw bioracych udziat w anali-
zie wynagrodzen w branzy motoryzacyjnej.
Najlepiej optacane byty osoby po uczelniach
zagranicznych (Srednia 9 267 zt), Politechnice
Szczecinskiej (Srednia 6 380 zt) i Uniwersytecie
Ekonomicznym w Krakowie ($rednia 6 313 zt).
Najgorzej wypadty: Politechnika Opolska ($red-
nia 3 100 zt) oraz Uniwersytet Technologiczno-

ENGLISH SUMMARY

Przyrodniczy w Bydgoszczy ($rednia 3 588 zt).

Wiecej informacji dotyczacych wynagro-
dzen inzynierbw w poszczegdlnych branzach
mozna znalez¢ w petnych opracowaniach ,Ra-
portéw branzowych — Il kwartat 2009” oraz
W miesiecznym raporcie ptacowym ,Wynagro-
dzenia Inzynieréw — wrzesien 2009” dostepnych
w Banku Danych o Inzynierach

Bank Danych o Inzynierach powstat w 1992
roku. Dzi$ jest jedna z najstarszych firm doradz-
twa personalnego w Polsce. Firmom oferuje pet-
ny zakres specjalistycznych ustug doradczych,
wsrod ktorych znajdujg sie m.in. rekrutacja
i selekcja, wartosciowanie stanowisk pracy, ana-

lizy rynku pracy, raporty ptacowe, outplacement

Wynagrodzenia

oraz serwis ogtoszen pracy. Jego dziatalnos¢
docenito juz ponad 100 tys. inzynieréw, ktérzy
zdecydowali sie na budowanie swoich karier
zawodowych w $cistej wspotpracy z Bankiem
Danych o Inzynierach.

Na pytania dotyczace rynku
pracy inzynieréw chetnie
odpowiedzg specjalisci BDI.
Anna Strozek

Starszy Specjalista ds. Analiz
ast@bdi.com.pl

In the third quarter of 2009 the average payment in the automotive sector has not changed in relation to the previous quarter,
5.4%.
In regions which are most connected with the automotive industry the average payments have amounted to: slgskie — 4,676 PLN

and amounted to 4,716 PLN. In relation to the third quarter of the last year it has been lower by

(-3.0%), dolnoslaskie — 5,534 PLN (+2.0%). Raises have been noticed in 8 regions — the highest raise took place in pomorskie
region (+9.1%).
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Zasoby ludzkie

Sytuacja na rynku pracy
w branzy motoryzacyjnej
w dobie kryzysu
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Rynek pracy

Branza motoryzacyjna jest jedna z kluczo-
wych w gospodarce, tylko w 2008 roku data
az 10% wartosci catej produkcji sprzedanej
przemystu. W Polsce to ponad 900 przed-
siebiorstw, zatrudniajgcych okoto 190 tysiecy
pracownikow. Dla przemystu samochodowe-
go pracuje duza czes$¢ przemystu stalowego,
przemystu produkujgcego tworzywa sztuczne
a takze przemystu oponiarskiego. Branza mo-
troryzacyjna to réwniez ludzie, ktérzy w niej
pracujg. Ich sytuacja zmienia sie, kiedy zmie-
nia sie sytuacja na rynku.

Sytuacja narynku pracy w Polsce, a szcze-
golnie w branzy motoryzacyjnej, zmienia sie
bardzo dynamicznie. Lata 2006-2008 okresla-
lismy mianem ,rynku pracownika”. Kandydaci
byli rozchwytywani przez Pracodawcéw, a ich
wynagrodzenia czesto przewyzszaty nawet
ich oczekiwania. Wynikato to z szybkiego
rozwoju naszej gospodarki, duzego naptywu
nowych inwestycji do Polski, powstawania
nowych zaktadéw produkcyjnych, a co za tym
idzie, z tworzeniem sie nowych miejsc pracy.

Sytuacja zaczeta zmienia¢ sie w ostatnim
kwartale 2008 roku, kiedy nastgpito znaczne
zatamanie gospodarcze oraz ostabienie klima-
tu inwestycyjnego. Efekty zatamania branza
motoryzacyjna odczuta bardzo mocno, znacz-
nie spadta sprzedaz nowych samochoddw,
co przetozylo sie na zmniejszenie produkcji
nowych aut i komponentow. Taka sytuacja po-
ciggnetfa za sobg réwniez redukcje zatrudnie-
nia w zaktadach produkcyjnych, a czes$¢ z firm
zostata zamknieta. Na rynku pracy pojawito
sie wielu kandydatéw poszukujacych pracy.
W jednej chwili ,rynek pracownika” przeksztat-
cit sie w ,rynek pracodawcy”.

Pracodawcy przestali godzi¢ sie na pod-
wyzki, a wielu pracownikéw zostato zmu-
szonych do obnizenia swoich wynagrodzen.
Pracodawcy przy rekrutacjach nowych pra-
cownikow zaczeli by¢ bardziej ostrozni i mniej
skfonni do ryzyka niz w latach ubiegtych.
Najwieksze zwolnienia pracownikéw miaty
miejsce pod koniec 2008 roku i w pierwszych
dwoch kwartatach 2009 roku. Trzeci kwartat
wygladat juz bardziej stabilnie, wiekszos$¢ pra-
codawcow przestata zwalnia¢, a prognozy na
czwarty kwartat oraz poczatek 2010 roku, jesli

chodzi o rynek pracy, wygladajg do$¢ optymi-
stycznie.

Zwolnienia w branzy motoryzacyjnej
w najwiekszym stopniu dotknety pracownikéw
najnizszego szczebla, pracownicy srednie-
go i wyzszego szczebla nie ucierpieli az tak
bardzo. Sytuacja spowodowana kryzysem
gospodarczym data sie rowniez we znaki in-
zynierom, mimo ze przez ostatnie lata byli
najczesciej poszukiwani przez pracodawcow.
Skala zwolnien w ich przypadku nie byta jed-
nak az tak duza, gdyz pracodawcy majq $wia-
domos¢ tego, ze na rynku, nie tylko Polskim,
istnieje deficyt dobrze wykwalifikowanej kadry
technicznej, starali sie wiec zatrzymac¢ naj-
lepszych. Wigksze problemy z rozpoczeciem
kariery zawodowej w branzy motoryzacyjnej
bedg mieli miodzi inzynierowie, absolwenci
kierunkéw technicznych. Niestety czasy, kiedy
zaktady produkcyjne czy centra inzynieryjne
przejmowaty cate wydziaty absolwentow tych
kierunkéw, mamy na razie za soba. Sytuacja
na rynku, spowodowata réwniez duze zmiany
w postawach pracownikow. Kandydaci zaczeli
wyzej ceni¢ bezpieczenstwo zatrudnienia i nie
sg juz tak chetni i otwarci na zmiane pracy jak
w latach ubiegtych.

Jakie sg prognozy na rok 2010, jesli cho-
dzi o branze motoryzacyjng i rynek pracy w
tym sektorze w Polsce — ciezko jest w tym mo-
mencie wydawac jednoznaczne opinie. Pesy-
misci twierdza, ze ozywienie w polskiej branzy
motoryzacyjnej bedzie, niestety, krotkotrwate.
Jezeli nic sie nie zmieni, produkcja przemy-
stu motoryzacyjnego w Polsce w przyszlym
roku moze wcigz spadaé. Gtéwnym powodem
spodziewanego zatamania jest zakonczenie
niemieckiego programu doptat do zakupu no-
wych samochodéw za ziomowanie starych,
minimum 9-letnich i catkowite wygaszenie po-
dobnych zachet w pozostatych krajach Euro-
py do konca tego roku.

Z drugiej strony optymisci twierdza, ze
sytuacja w branzy motoryzacyjnej bedzie sie
poprawiata. Juz teraz obserwujemy wzrost
sprzedazy nowych samochodow. Wrzesien
byt rekordowym miesiagcem sprzedazy od kil-
ku lat. Zaktady produkujace komponenty do

samochodéw réwniez otrzymujg wiecej za-
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méwien i znowu myslg o zatrudnieniu nowych
pracownikéw. Miejmy nadzieje, ze pozytywne
prognozy sprawdzg sie, a na kolejne lata przy-
padnie okres rozwoju branzy.

Jesli chodzi o rynek pracy, to z catg pew-
noscig branza motoryzacyjna bedzie stawata
sie Srodowiskiem pracy dla ludzi aktywnych
i bardzo wysoko wykwalifikownych. Prze-
myst motoryzacyjny nie bedzie kojarzyt sie z
ciemnym i brudnym miejscem pracy, bedzie
stawat sie rynkiem zaawansowanych techno-
logii i otworzy sie na ludzi o coraz wiekszych
kwalifikacjach. Walka o do$wiadczonych pra-
cownikow stanie sie coraz bardziej zacieta,
a sukcesy beda odnosity te firmy, ktére bedg
realizowa¢ wszechstronne podejscie do ela-
stycznego zatrudnienia.
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Trendy w materiatach

| technikach spawalniczych
dla przemystu
samochodowego
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Spawalnictwo

Materiaty dla przemystu samochodowego

State dgzenie do zmniejszania masy pojazdéw samochodo-
wych i do ograniczania zuzycia paliwa spowodowato wprowa-
dzenie do powszechnego uzytku w przemysle samochodowym
stali o duzej wytrzymatosci przy zachowaniu ich dobrych wta-
snosci plastycznych. Sa to stale o strukturze wielofazowej, kto-
re zastepujg konwencjonalne stale mikrostopowe, w tym takze
stale do ulepszania cieplnego. Ws$réd nowoczesnych stali na
karoserie samochodow mozna wymienic¢: stale niestarzejgce
sie typu IF (Interstitial Free), stale umacniane przez starzenie
zgniotowe (Bake Hardening Effect (BH)), a zwlaszcza dwufa-
zowe stale typu DP (Dual Phase) o strukturze ferrytyczno-mar-
tenzytycznej. Stosowane sg tez stale ferrytyczno-bainityczne
z austenitem resztkowym, ktéry podczas odksztatcenia pla-

sowane w samochodach
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ale coraz czesciej row- Instytutu Spawalnictwa Gliwice

niez spawanie laserowe
i zgrzewanie tarciowe
metode FSW (Friction Stir Welding).

Rys. 1. Stale stosowane w przemysle samochodowym (MILD - stale ferrytyczne, C-Mn — stale weglowo-manganowe,
HSLA - wysoko-wytrzymate stale niskostopowe, pozostate oznaczenia w tekscie)
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stycznego ulega przemianie martenzytycznej (TRIP — Transfor-
mation Induced Plasticity). Dalsze zwigkszenie wytrzymatosci
zapewniajg stale o strukturze wielofazowej przy odpowiednim
udziale poszczegolnych faz (CP — Complex Phase), stale fer-
rytyczno-martenzytyczne z udziatem martenzytu do 50% oraz
stali martenzytyczne. Zestawienie stosowanych obecnie oraz
przewidywanych w przysztosci stali na blachy samochodowe
przedstawia rys.1.

Dostepne stale DP majg strukture zawierajgcg miekkg osno-
we ferrytyczng oraz od 20 do 70% martenzytu. Charakteryzu-
ja sie bardzo wysokg wytrzymatoscig i dobrg plastycznoscia,
dobrg odksztatcalnoscig oraz doskonatg absorpcjg energii me-
chanicznej w trakcie odksztatcenia z duzg predkosciag. W za-
lezno$ci od udziatu martenzytu w strukturze, wytrzymatos¢ na
rozcigganie wynosi od 500 do 1100 MPa, a wydtuzenie catko-
wite — od 12 do 34%. Miegkki ferryt utatwia rozpoczecie procesu
odksztatcenia plastycznego, natomiast twardy martenzyt zwiek-
sza wtasnosci wytrzymatosciowe stali. Stale DP sg szeroko sto-

W Instytucie Spawalnictwa prowadzono badania technolo-
gii spawania laserowego blach o grubosci 2,4 mm ze stali DP
w gatunku HDT580X (wg PN-EN 10336) z pokryciem cynkowym.
Spawano na stanowisku zrobotyzowanym, laserem Nd:YAG
o mocy wigzki 2 kW z uzyciem gtowicy ogniskujgcej umozliwia-
jacej uzyskanie plamki ogniska wigzki o $rednicy d=600 pm.
Proces spawania laserowego prowadzono technikg z gtebokim
przetopieniem bez udziatu materiatu dodatkowego. Badania
wykazaty, ze wytrzymatos¢ otrzymanych ztgczy spawanych nie
byta nizsza od wytrzymatosci materiatu tagczonego (630 MPa).

Spawanie laserowe w przemysle motoryzacyjnym

W przemysle motoryzacyjnym wykorzystuje sie technologie
spawania laserowego w produkcji: elementéw podzespotow
uktadow napedowych, nadwozi na liniach montazowych oraz
blach karoseryjnych typu tailored blanks.

Elementy podzespotéw uktadéw napedowych sg obrabiane
mechanicznie lub spawane elektronowo. Spawanie laserowe
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Instytut Spawalnictwa

dachu do wyttoczek bokéw nadwo-
zia. W niektérych firmach laserowo
spawa sie wiekszo$¢ elementéow
karoserii, zastepujgc tg metodg
metode TIG i punktowe zgrzewanie
oporowe. Spoiny laserowe sg ciggte
i szczelne i nie wymagajg zadnej ob-
robki. Natomiast karoseria uzyskuje
wysokg doktadno$é wymiarowsg. La-
serowo mogg by¢ spawane blachy
ktore

ocynkowane, powszechnie

Instytut Spawalnictwa

stosuje sie na karoserie.
W budowie karoserii samocho-

Rys. 2. Elementy o symetrii obrotowej uktadow napedowych spawane laserem

wypiera tradycyjne metody wytwarzania. Staly postep w dzie-
dzinie budowy laseréw duzej mocy spowodowat, ze dostepne
dzisiaj lasery spawalnicze sg bardzo wydajne i tatwe do za-
stosowania w zautomatyzowanych liniach produkcyjnych. Spa-
wanie laserowe daje spoiny bardzo matych wymiaréw i bardzo
waskie strefy wptywu ciepta. Dzieki temu odksztatcenia sg po-
mijalne, a spawane elementy sg wykonywane na gotowo, bez
zadnej obrobki mechanicznej. Mozliwe sg uproszczenia rozwig-
zan konstrukcyjnych elementéw i ograniczenie ich skompliko-
wanej obrobki wiérowej lub plastycznej. Przyktady elementéw
samochodowych spawanych laserowo (rys.2) to: kota zebate
skrzyh biegoéw tgczone z pierscieniami synchronizatoréw (gte-
boko$¢ wtopienia 2,5 mm, moc wiazki 1,5 kW), hydrauliczne
tlumiki drgan skretnych (gtebokos$¢ wtopienia 2,5 do 5.5 mm),
hydrauliczne popychacze zaworowe (gtebokos¢ wtopienia 1,7
mm, moc wigzki 1,5 kW), wstepne komory spalania w silnikach
Diesla (gtebokos¢ wtopienia 2,5 do 3 mm, moc wigzki 1,5 do
2,5 kW), pokrywy popychaczy (moc wigzki 5 kW), zmienniki
momentu obrotowego (moc wigzki 5 kW), waly przegubowe
(moc wigzki 3 do 5 kW).

W produkcji nadwozi na liniach montazowych spawanie
laserowe wykorzystuje sie do tgczenia stupkéw tylnych btotni-
koéw nadwozia z dachem lub spawania bocznych brzegéw ptyty

dowych korzystne jest stosowanie
wielkogabarytowych wyttoczek poszyciowych o niejednolitych
grubosciach. W miejscach decydujacych o pasywnym bezpie-
czenstwie i wytrzymatosci konstrukcji celowe jest stosowanie
blach pogrubionych lub o znacznej wytrzymatosci, natomiast w
miejscach, gdzie blacha jest jedynie fragmentem poszycia, celo-
we jest stosowanie blach pocienionych. Takie wymagania spet-
niajg wsady do ttoczenia, okreslane z angielska ,tailored blanks”.
Koncepcja tworzenia takich wsadow zaktada wykonywanie po-
taczen metoda spawania laserowego réznych blach, ktérych
cechy geometryczne oraz fizyczne dobierane sg na podstawie
konstrukcyjno-ekonomicznej analizy ttoczonych elementéw. Do
tworzenia wykrojéw wsadowych stosowane sg blachy o réznych
grubosciach (rys.3), gatunki stali o réznych wytrzymatosciach
i kategoriach ttocznosci, a takze blachy zréznicowane pod
wzgledem rodzaju pokrycia. Mozliwe jest tworzenie, z odpo-
wiednio dobranych paséw, wsadu o wymiarach przekraczaja-
cych maksymalny wymiar blachy arkuszowej, jak rowniez wy-
twarzanie wykrojow z otworami technologicznymi.

Stosowanie wyttoczek ,tailored blanks” obniza znacznie
mase samochodoéw, poprawia jakos¢ i parametry uzytkowe oraz
zwieksza bezpieczenstwo bierne i czynne. Rownoczesnie, pro-
wadzi do redukcji kosztéw wytwarzania. Stanowisko badawcze
pracujgce w Instytucie Spawalnictwa (rys.4) wykorzystywane

Rys. 3. Przyktad wykorzystania blach o réznych grubosciach (0,65 do 2,0 mm) spawanych laserowo, w konstrukcji nadwozia samochodu

Instytut Spawalnictwa
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e

jest do spawania arkuszy ,tailored blanks” oraz do wykrawania
wyttoczek (rys.5).

Wykorzystanie materiatow polimerowych
w przemysle motoryzacyjnym

Udziat materiatow oraz kompozytéw polimerowych w budo-
wie wspotczesnych samochodéw wynosi obecnie blisko 12%.
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Rys. 5. Wykroje typu tailored blanks spawane w Instytucie Spawalnictwa
a) pospawane czesci skladowe wsadu do tloczenia

b) wytloczka po przemystowych testach ttoczenia

c) wyttoczka po przemystowych testach wykrawania

Tak duze wykorzystanie tej grupy materiatdw wynika z cech,
jakie posiadaja: tatwos¢ i dowolnos¢ ksztattowania, niski ciezar
wtasciwy, odpornosé na dziatanie czynnikéw atmosferycznych
oraz wielu substancji chemicznych, dobre ttumienie drgan. Naj-
czesciej wykorzystywane sa: poliuretan, polichlorek winylu, po-
lipropylen, akrylonitryl/butadien/styren, poliamidy, poliweglan,

Rys. 4. Spawanie blach typu tailored blanks na stanowisko Badawczym w Instytucie Spawalnictwa

Instytut Spawalnictwa

polietylen. Produkowane sg nastepujace czesci samochodowe:
deski rozdzielcze, zbiorniki paliwa, obudowy lusterek, pokrywy
komory silnika, obudowy reflektoréw, spojlery i wiele innych.
Do taczenia materiatow polimerowych wykorzystuje sie roz-
ne metody tgczenia, zgrzewanie: ultradzwigkowe, wibracyjne
i goraca ptyta oraz spawanie laserowe.
Przy zgrzewaniu ultradzwiekowym ciepto w obszarze fia3-

Instytut Spawalnictwa

czenia wydzielane jest w wyniku tarcia tgczonych powierzchni.
Proces charakteryzuje sie bardzo duzg precyzjg, czystoscig
i wydajnoscia. Czas zgrzewania wynosi od 1 ms do kilku s, cze-
stotliwos¢ drgan od 20 do 40 kHz. Metoda moze by¢ stosowana
do zgrzewania zaréwno drobnych elementow, jak i przedmiotéw
wielkogabarytowych, czesto o skomplikowanych ksztattach.

pazdziernik-grudzien 2009 # 45



Rozwiazania dla przemystu motoryzacyjnego

Rys.6. Przyktady elementéow zgrzewanych wibracyjnie:
a) przewo6d wlotowy rozgateziony,
b) element deski rozdzielczej

taczenie mozna wykonywac¢ w trudno dostepnych miejscach.

Do tgczenia elementéw wielkogabarytowych, o duzej ma-
sie, takich jak: zderzaki samochodowe, obudowy reflektoréw,
zbiorniki, wykorzystuje sie zgrzewanie wibracyjne. Metoda po-

Instytut Spawalnictwa

Rys.7. Przyktad obudowy tylniego reflektora samochodu
spajanego laserem

zwala uzyskiwac ztacza o wysokiej wytrzymatosci i szczelnosci
w bardzo krotkim czasie. Proces zgrzewania wynosi od 2 do
15 s (czestotliwo$é drgan jednego z elementéw zgrzewanych
wynosi od 80 do 300 Hz). Przyktad zastosowania zgrzewania
wibracyjnego przedstawiono na rys.6.

Do taczenia tworzyw sztucznych w przemys$le motoryzacyj-
nym stosowana jest bardzo szybko rozwijajgca sie technologia
spajania laserowego. Spajanie polega na uplastycznieniu ob-
szaru spawania energig promieniowania laserowego, ktora jest
intensywnie absorbowana przez ten obszar, a po zakrzepnieciu
zostaje utworzone trwate potaczenie. Do spawania stosowane
sq najczesciej lasery state Nd:YAG (dtugos¢ wigzki promienio-
wania laserowego wynosi 1,06 ym) oraz lasery diodowe duzej
mocy HPDL (dtugos¢ wigzki promieniowania laserowego wyno-
si od 880 do 940 ym). Potaczenia charakteryzujag sie duzg pre-
cyzja, doktadnoscig wykonania i brakiem odpryskéw. Zaletami

Instytut Spawalnictwa

Instytut Spawalnictwa

spajania laserowego sg: krotki czas potrzebny na wykonanie
ztacza (kilka s), oraz brak jakichkolwiek odciskow lub sladow
na produkcie kohcowym (spawanie laserem przebiega bezdo-
tykowo). Przyktad zastosowania spajania laserowego tworzyw
sztucznych przedstawia rys.7.

Lutospawanie elementéw samochodowych

Zamiast tradycyjnego spawania metodg MAG obecnie w bu-
dowie samochodoéw stosowana jest technologia lutospawania
(rys.8). Wynika to z dwéch zasadniczych powodéw. Pierwszym
jest koniecznos$¢ ograniczenia odksztatcen taczonych elemen-
tow. W czasie spawania metodg MAG elementy odksztalcajg
sie i wymagajg prostowania. Zastosowanie zabiegu prostowa-
nia na prasach nie zawsze daje odpowiednie efekty, méwiac
inaczej nie zapewnia jakosci i doktadnosci wykonania. Drugim
czynnikiem decydujgcym o zastosowaniu technologii lutospa-

wania to brak rozpryskow, ktére sg nieuniknione podczas spa-

Instytut Spawalnictwa
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Rys. 8. Lutospawane elementy karose-rii samochodowych
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Rys.9. Widok gotowej belki po lutospawaniu i jej umiejscowienie w VW Caddy

wania metodg MAG. Obecnos$¢ rozpryskéw uniemozliwia
podjecie kolejnego procesu jakim jest malowanie.

W Instytucie Spawalnictwa przeprowadzono préby tech-
nologiczne zrobotyzowanego i potautomatycznego lutospa-
wania tukowego MAG na zlecenie firmy Kirchhoff Polska
Sp. z 0.0. w Mielcu. Préby te umozliwity opracowanie i wdro-
zenie technologii potautomatycznego lutospawania metoda
MAG wspornikow do belki poprzecznej ,Traversa” samocho-
du Volkswagen Caddy (rys.9). W oparciu o opracowang tech-
nologie podjeta zostata przez firme Kirchhoff Polska, produk-
cja podzespotéw dla firmy Volkswagen.

Wdrozona technologia lutospawania drutem elektrodo-
wym typu CuSi3Mn1 wg PN EN 13347: 2003 z zastosowa-
niem mieszanki M12 wg PN — EN 439, zapewnia uzyskanie
ztaczy o wymaganym ksztalcie i jakosci wg normy zaktadowej
VW 011 44.

ENGLISH SUMMARY

Continuous pursuitof vehicles mass and fuel consumption
reduction cause implementation of high resistance steel to
the common use in automotive industry, with maintaining
its good plasticity properties. The article presents an
overview of steel types and welding techniques, used in
the automotive industry.
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Koncepcje nowych poliamidow dla
systemow poduszek powietrznych

Systemy poduszek powietrznych zwykle ztozone sa z wytwornicy gazu
z zapalnikiem, ztacza, poduszki powietrznej, pokrywy oraz obudowy z punk-
tami mocowania do kierownicy (Rysunek 1) lub belki poprzecznej pojazdu.
W przestrzeni zamknietej, tworzonej przez obudowe i pokrywe, ztozona jest
pusta poduszka powietrzna, ktéra przymocowana jest do obudowy. (Rysu-

w czasie rozwijania poduszki w temperaturach ekstremalnych, przy typo-
wym zakresie temperatur zastosowania od -35°C do 85°C.

Dlatego optymalny materiat przeznaczony na obudowy poduszek powietrz-
nych powinien by¢ tak dobrany, aby spetnia¢ wymagania ekstremalnych wa-
runkow szybkodziatajgcych obcigzen i temperatury. Materiat taki musi po-

Rysunek 1: Schematyczny przebieg réznych etapéw rozwiniecia poduszki powietrznej: (a) stan poczatkowy, (b) narastanie cisnienia,
(c) przerywanie ztacza rozrywanego pokrywy i poczatkowe otwieranie poduszki oraz ad) poduszka catkowicie napetniona

nek 1a). W momencie aktywacji w systemie poduszek powietrznych wyste-
puje powazne obcigzenie, szczegdlnie w obudowie, w ktérej zamontowa-
ny jest napetiacz i sama poduszka. Te powazne obcigzenia powstajg w
czasie narastania ci$nienia wymaganego do inicjacji nadmuchania poduszki
(Rysunek 1b, 1c) oraz w momencie, kiedy jest ona catkowicie napetniona, w
zwigzku z sitami bezwtadnosci spowodowanymi gwattownym zatrzymaniem
poduszki powietrznej. (Rysunek 1d).

Ciénienie (pi) dziata jako impuls dynamiczny i oddziatuje na otaczajace ele-
menty $cianek obudowy i pokrywy. Cisnienie pi osigga wartos¢ maksymal-
ng podczas przerywania ztacza (ztaczy) rozrywanego pokrywy. W punktach
mocowania poduszki do obudowy oraz punktach mocowania taczacych
obudowe z otaczajacymi elementami kierownicy i/lub belki poprzecznej po-
jazdu zaczynajg oddziatywac sity bezwtadnosci. Sity te moga powodowaé
maksymalne obcigzenia i naprezenia w kazdym z miejsc, zaleznie od kon-
strukciji.

Sekwencja obcigzania zachodzi w bardzo krotkim czasie. W przypadku
przedniej poduszki powietrznej kierowcy, typowy czas rozwiniecia to 30 do
50 milisekund. Typowe czasy rozwiniecia poduszek powietrznych pasaze-
réw to od 40 do 60 milisekund. Czas narastania ci$nienia i wystepowania sit
reakcji w obudowie i pokrywie sg nawet krotsze.

Oprocz posiadania odpowiedniej charakterystyki w czasie wystepowania
tego typu szybkodziatajgcych obcigzen, odpowiedni materiat na obudowy

poduszek musi rowniez zapewni¢ odpowiednie wtasnosci mechaniczne

siada¢ wyjatkowo dobra odporno$é na uderzenia w niskich temperaturach,
gwarantujaca, ze w przypadku bardzo niskiej temperatury (-35°C) nie bedzie
dochodzi¢ do pekania lub rozszczepiania, a takze musi oferowac wystarcza-
jaca sztywnos¢ i wytrzymato$¢ w wysokich temperaturach (+85°C) celem
zapobiezenia odksztatceniom lub usterkom w miejscach mocowania.

Wiodacym na rynku materiatem, ktdry udowodnit, ze speinia te wymaga-
nia, jest wzmacniany witéknem szklanym modyfikowany udarowo poliamid
6 Akulon (PA 6). Polimer ten zostat wzmocniony widknem szklanym celem
zapewnienia wytrzymatosci na duze sity powstajace w wyniku bezwtadno-
$ci poduszki w czasie napetniania. Jednak, uwzgledniajac plastyczno$¢

Rysunek 2: Dlugos¢ przeplywu spiralnego przy temperaturze
stopu 270°C dla 3 réznych gatunkéw PA6

Klasy tworzywa Akulon na obudowy poduszek powietrznych
Dlugosé ptyniecia
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Tworzywa sztuczne

Tabela 1: Wlasnosci mechaniczne poliamidu 6 z 40%
wypetnieniem wiéknem szklanym

()
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o
° 1<%
2 2
= © —
8 o o 5
§ £ %
. ©
“E’ suchy/kondycjonowany 2 -]
c 2
3 3 s BRI
2 o e |5 . 2
g §= | s= | §= @
2 2 | 58 | &8
@ i @
5 Q §9 | 89
S © S © S©
g | =& | =&
” kg/
Gestosc 1430 1410 | 1320
m3
Wypetnienie 40 40 30| wi%
widknem szklanym
Typ polimeru PA6 PAG6 PAG6
Modyfikowany udarowo tak tak tak
Modut sprezystosci 11500 | 11500 | 8500 Py
przy rozciaganiu /7000 | /7300 | /5500 | MPa | 1SO527-1/-2
- . 170 175 145
Naprezenie przy zerwaniu /115 /110 | 7100 MPa | ISO 527-1/-2
Wydtuzenie przy zerwaniu 45/7 | 35/7 | 45/9 % | 1SO 527-1/-2
Udarnosé 105 90 95 kJ/
Charpy'ego (+23°C) /110 | 100 | 10| ma | 'SO179/MeU
Udarnos¢ 110 90 100 kJ/
Charpy’ego (-30°C) /10| /95| oo | ma | 'SO179/1eU
Udarnos$¢ Charpy’ego na kJ/
probkach z karbem (+23°C) 25/35| 20/20 | 25/45 m2 ISO 179/1eA
Udarnos$¢ Charpy’ego na KJ/
prébkach 18/18 | 13/13 | 17/17 m2 1ISO 179/1eA
z karbem (-30°C)

w niskich temperaturach, nalezy réwniez wzia¢ pod uwage modyfikacje
udarnosci. Modyfikacja udarnosci zwykle z jednej strony redukuje sztyw-
no$¢ i wytrzymatos¢, ale z drugiej zwieksza odpornos¢ na uderzenia w ni-
skich temperaturach.

Nowym krokiem rozwojowym w tym obszarze jest Akulon Ultraflow, rodzi-
na produktéw poliamidu 6 wzmacnianych wtéknem szklanym, z wiéknem
szklanym/i modyfikowana udarnoscia i ze szktem/dodatkami mineralnymi,
oferujaca ptynnos¢ wigkszg w poréwnaniu do innych poliamidéw. Produkty
Akulon Ultraflow oparte sg na zastrzezonej technologii DSM. Ta rodzina po-
liamidu 6 o niskiej lepkosci oferuje nawet do 50% poprawe w przeptywie spi-
ralnym w stosunku do gatunkéw standardowych, szersze okno przetworcze,
znaczaca redukcje czasu chtodzenia przy wiryskiwaniu i, co za tym idzie,
czasu cyklu, oraz wtasnosci mechaniczne poréwnywalne z wiasnosciami
standardowych gatunkéw poliamidu 6.

Charakterystyka procesowa materiatow
Jako miernik charakterystyki ptynigcia wykorzystuje sie dtugo$¢ przeptywu

spiralnego. Na Rysunku 2 zaprezentowano poréwnanie gatunkéw stosowa-
nych do wykonywania obudowy poduszek powietrznych Akulon K224-PG8
(jako odniesienie) i Akulon K224-PG6 z Akulon Ultraflow. Przy skutecznym
cisnieniu formowania 1000 bar, materiat odniesienia ma dtugos¢ przeptywu
okoto 150 mm, podczas gdy odmiana Ultraflow (K-F PG8) charakteryzuje
sie dtugoscig przeptywu 230 mm, co oznacza poprawe przeptywu o 50%
przy tym samym wypetnieniu widknem szklanym.

Mimo, ze kompound z wypetnieniem 40% widknem szklanym ma gorsze
ptyniecie niz przy wypetnieniu 30%, nowa technologia Ultraflow wykazuje
znaczna poprawe ptyniecia polimeru.

Istniejg rézne sposoby wykorzystania mniejszej lepkos$ci materiatéw z rodzi-

Rysunek 3: Dlugosé przeptywu spiralnego przy 2 temperaturach
stopu Akulon Ultraflow, demonstrujgca okno procesowe.

WhptywTmelt: Akulon Ultraflow 40% GF na obudowy poduszek powietrznych
Diugos$¢ przeptywu spiralnego w funkcji skutecznego ci$nienia formowania w formie

spiralnej 2 mm
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ny Akulon Ultraflow (patrz rysunek 3). Krancowym przypadkiem jest uzyska-
nie mniejszego cisnienia wtrysku w czasie formowania przy tej samej tempe-
raturze stopu jak dla materiatu odniesienia K224-PG8 w 270°C. Umozliwia
to zastosowanie wiekszej ilosci gniazd formy lub uzycie mniejszej wiryskarki
0 mniejszym zuzyciu energii. Dzieki zwiekszonej ptynnosci Ultraflow, czas
chtodzenia mozna skrdci¢ o maksymalnie 10%.

Innym szczegdlnym przypadkiem jest obnizenie temperatury stopu do 245°C
-250°C i dopasowanie do wyzszej lepkosci materiatu odniesienia, co zapew-
nia uzyskanie réwnego cisnienia wirysku przy takiej samej liczbie gniazd
i takiej samej maszynie. W takim przypadku mozna uzyska¢ co najmniej
10% skrocenie czasu cyklu. Zaleznie od doswiadczenia projektowego i na-
rzedziowego, mozna uzyska¢ maksymalnie do 25% skrécenia czasu cyklu,
co prowadzi do znacznych oszczednosci kosztow w produkcji obudowy.

Charakterystyka mechaniczna materiatéw

W tabeli 1 przedstawiono niektore z wkasnosci mechanicznych materiatow,
ktére zwykle prezentowane sg na kartach katalogowych produktéw. Zasto-
sowanie SRS wymaga jednak danych bezposrednio zwigzanych z szyb-
kodziatajgcymi obcigzeniami w skrajnych temperaturach. Dlatego osiagi
materiatdbw SRS nie moga by¢ klasyfikowane jedynie w oparciu o proste
dane z kart katalogowych, lecz wymagajg uwzglednienia innych danych
0 wiasnosciach materiatowych.

Wiasciwym miernikiem do oceny charakterystyki materiatéw w zastosowa-
niach takich jak systemy poduszek powietrznych jest dynamiczne cisnienie
rozerwania. Firma DSM Engineering Plastics opracowata test, specjal-
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nie dostosowany do systeméw poduszek powietrznych, ktéry umozliwia
stworzenie charakterystyki tworzyw sztucznych przy duzych szybkosciach
i w skrajnych temperaturach. Przyrzad do préb uwzglednia szczegdlng geo-
metrie czesci, podobng do typowej geometrii obudéw poduszek powietrz-
nych, jako norme przy tworzeniu charakterystyki zachowania materiatu.
Zasada proby polega na napetnieniu komory zamknietej obudowy po-
duszki powietrznej o statej grubosci $cianki 2 mm mieszaning gazéw wy-
buchowych, ktéra podlega zaptonowi, celem uzyskania bardzo szybkiego
przyrostu ci$nienia w systemie (Rysunek 4). Ci$nienia przed zaptonem oraz
mieszanina gaz/powietrze zostaly uznane za takie elementy, dla ktérych
pomiar za pomocg przetwornika rzeczywistej charakterystyki cisnienie-czas
odpowiada typowym obcigzeniom, ktére wystepuje przy faktycznym rozwi-
nieciu poduszki powietrzne;.

Rysunek 4: Podstawowe ustawienia proby DSM dla dynamicznego
cisnienia rozerwania obudowy poduszki powietrznej

R Przekré] pojemnika
Bt} poduszki powietrzne)
=3— Zacisk
F A +=— Plyta podstawy
Przetwornik cisnienia
Zapalmk

System zawordw

Badaniom poddano materiaty Akulon K224-PG8 (PA6-GF40 IM), Akulon
K224-PG6 (PA6-GF30 IM) oraz nowoopracowany Akulon Ultraflow o niskiej
lepkosci. Wyniki préb dynamicznego cisnienia rozrywania podsumowane
zostaty na Rysunku 5.

Materiat odniesienia Akulon K224-PG8 utrzymuije stosunkowo staty poziom
charakterystyki w stanie suchym po uformowaniu (DAM) — bez pobierania
wilgoci — we wszystkich temperaturach w badanym zakresie. Po kondycjo-
nowaniu w $rodowisku wilgotnym do stanu réwnowagi (COND), wzrasta
charakterystyka dynamicznego ci$nienia rozerwania w niskich tempera-
turach (-35°C), podczas gdy charakterystyka w wysokich temperaturach
(+85°C) spada do poziomu okoto 75% wartosci odniesienia. Poziom 100%
definiowany jest tutaj jako dynamiczne cisnienie rozerwania kondycjonowa-
nego Akulonu K224-PG8 w temperaturze pokojowej t.j. 23°C. Zastosowanie
odmiany z 30% zbrojeniem z wiékna szklanego daje bardzo podobne wyni-
ki, wskazujac, ze charakterystyka materiatu w takich udarowych zastosowa-
niach zdominowana jest przez pochfonietg energie lub potaczenie zaréwno
wytrzymatosci, jak i naprezenia zrywajacego przy duzych szybkosciach od-
ksztatcenia. Dynamiczne cisnienie rozerwania dynamicznego Akulonu Ultra-
flow wykazuje podobne zachowanie, jednak z wzglednym spadkiem 5-10%
przy 85°C.

W oparciu o te samag geometrie obudowy poduszki powietrznej dokonano
oceny charakterystyki réznych materiatéw (patrz Rysunek 5), w tym polipro-
pylenu zbrojonego krétkimi i dtugimi widéknami szklanymi (SGF-PP i LGF-
PP). Widoczna jest wyrazna réznica migdzy tymi materiatami a poliamidami
Akulon w postaci spadku dynamicznego cisnienia rozerwania o warto$¢ do
50% przy 85°C. Materiat zbrojony krétkimi widknami szklanymi wykazuje
w szczegolnosci brak wytrzymatosci na dynamiczne ci$nienie rozerwania
przy krancowych wartosciach zakresu temperatur zastosowania materiatu.
Istota roznicy w zachowaniu poliamidéw Akulon i GF-PP lezy w wymaganej

Rgsunek 5: Wyniki proby DSM dla dynamicznego cisnienia rozrywania
obudowy poduszki powietrznej
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ogolnej grubosci $cianek obudowy. Obudowy z Akulon mozna zaprojek-
towac z cienszymi $ciankami przy tych samych osiggach. Zwykle spadek
wartosci dynamicznego cisnienia rozerwania o 30-50% — w stosunku do
materiatu odniesienia Akulon K224-PG8 o grubosci $cianek 2 mm — pro-
wadzi do zwiekszenia ogdlnej grubosci Scianek od 3,0 do 3,5 mm. Chociaz
poliamid 6 ma wyzsza gesto$¢ w poréwnaniu z polipropylenem, catkowita
masa obudowy poduszki powietrznej wykonanej z Akulonu lub Poliamidu
Akulon Ultraflow Polyamide 6 moze by¢ mniejsza ze wzgledu na stosowanie
cienkich Scianek.

Wplyw zachowania materiatu na koszt systemu

Optymalizacja poliamidu 6 Akulon K224-PG8 doprowadzita od uzyskania
materiatu o najlepszych wtasnosciach w przypadku obuddéw poduszek po-
wietrznych, z bardzo zréwnowazonymi wtasnosciami w zakresie temperatur
rozwinigcia. Zrownowazona charakterystyka w zakresie temperatur eliminu-
je koniecznos¢ stosowania zabezpieczen projektowych majacych skompen-
sowac gorsze whasnosci przy niskich lub wysokich temperaturach.
Charakterystyka procesowa Akulonu Ultraflow, wraz z charakterystyka dy-
namicznego ci$nienia rozerwania, oferuje elastyczno$¢ projektowa i proce-
sowg, jak réwniez mozliwosci redukcji kosztow systemu. Redukcja masy
czesci oraz skrocenie czasu cyklu wplywa na bardziej efektywne wykorzy-
stanie energii i materiatéw. Szczegdlnie w obecnym dazeniu do stworzenia
platform globalnych o zwiekszonej wielkosci produkcji wiecej czesci bedzie
mozna wykona¢ na tym samym narzedziu. Akulon Ultraflow oferuje wspania-
te mozliwosci wykorzystania takich wymagan do zwiekszenia wydajnosci.
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Sprawdzony, najlepszy materiat
dla zapewnienia ezpieczne| jazay

Akulon® Swiatowy standard w dziedzinie obudowy poduszek powietrznych

Akulon® to zarejestrowany znak towarowy Royal DSM N.V.

W przemysle motoryzacyjnym bezpieczenstwo jest
zdecydowanym priorytetem. Dlatego tez zespdt DSM
Knowledge przekazat materiat Akulon do szczegotowych
testow. Wedtug wykorzystanych manekinéw testowych,
nasz zespot potraktowat ten sprawdzian az

zbyt powaznie. Ostatecznie jednak stworzyliSmy materiat
Akulon PA6 na obudowy poduszek powietrznych o
nieporéwnywalnej sile, gwarantujgcy niezrownane
bezpieczenstwo i niezawodnosc. Wtasciwosci materiatu
Akulon sg doskonale zrownowazone w szerokim zakre-
sie temperatur (-35° do +85°), a sam materiat doskonale
radzi sobie w sytuacji, gdy poddany zostaje specjalnie

DSM Engineering Plastics

stworzonym testowi z wykorzystaniem dynamicznego
cisnienia rozerwania.. Zastosowanie materiatu Akulon
umozliwia wysmakowane, spdjne projektowanie przy
uzyciu lekkiej, w poréwnaniu z metalowg, konstrukciji, co
prowadzi do zmniejszenia zuzycia paliwa, a tym samym
redukcji emisji CO» do atmosfery.

Wszystko to sprawia, ze Akulon staje sie czescig boga-
tego wachlarza produktéw ,Living Solutions”, unikalnej
gamy sprawdzonych, innowacyjnych rozwigzan dla
przysztych pokolen.

Wiecej informaciji: www.akulon-proven-safety.com

Unlimited. D S M




Propozycja Bodycote na przetrwanie kryzysu:

Outsourcing obrobki cieplnej

W Swietle aktualnego kryzy-

e M

su i zwigzanym z tym spad-
Karol A. Forycki kjem produkgji, wzrasta-
Sales Director ja automatycznie jej koszty.

Eastern European Group

Bodycote Thermal Processing Europe
karol.forycki@bodycote .com

Tel. +48 696 587 604;

+49 170 734 2130
www.bodycote.com

www.bodycote.pl

W zakfadach posiadajacych wia-
sng obrébke cieplng wzrost tych
kosztéw staje sie dramatyczny w
przypadku koniecznosci reduko-
wania wielkosci wsadoéw, czescio-
wych postojow hartowni czy tez
koniecznosci podtrzymywania temperatury na pustych piecach.

Bodycote ze swojq siecig hartowni ustugowych pomaga aktual-
nie tym firmom. Nie tylko poprzez obnizenie tychze kosztéw, ale
réowniez przy rozwigzywaniu innych probleméw, m.in. takich jak
usprawnieniu technologii czy tez skroceniu czasu realizacji obréb-
ki. Firmy, ktére w czasach kryzysu potrafig dopasowac sie do no-
wych warunkéw i innych wymagan rynku, majg znacznie silniejsza
pozycje w czasach ponownego wzrostu rynku gospodarczego.

Hartownia, ktéra nie dziata non-stop przez 24 godziny na dobe
przez siedem dni w tygodniu, pozostanie zawsze hartownig nie-
ekonomiczng i nieefektywng lub nawet generujaca straty.

Outsourcing obroébki cieplnej jest jedynym wyjsciem dla firm, w

ktoérych nie jest ona technologia wiodacg. Nad powierzeniem ta-

kiej obrobki firmie zewnetrznej powinny dodatkowo zastanowic sie

takze zaktady, ktore borykaja sie z nastepujagcymi problemami:

®* wysoki koszt energii, gazéw technicznych i urzadzen har-
towniczych,

Bodycote — najwiekszy i jednoczesnie najszybciej rozwijajgcy sie dostawca
ustug obrobki cieplnej, proponuje aktualnym i potencjalnym klientom
outsourcing obrébki cieplnej na zasadach strategicznego partnerstwa lub
umow dtugoterminowych

® konieczno$¢ redukcji kosztéw produkciji,

®* konieczno$¢ optymalizacji i zwiekszenia wydajnosci produk-
cji,

® brak srodkoéw na inwestycje lub koniecznos¢ zainwestowa-
nia w pierwszej kolejnosci w innych, wazniejszych i wioda-
cych wydziatach produkcyjnych,

® zabezpieczenie sie przed dalszym wzrostem kosztow
w przysztosci,

* ciagty dostep do najnowoczesniejszych i najaktualniejszych
technologii bez koniecznosci modernizacji urzagdzen czy no-
wych inwestycji,

®* brak wystarczajgcego doswiadczenia w dziedzinie obrébki
cieplnej u wkasnych pracownikéw,

®* brak rozwigzan alternatywnych dla zabezpieczenia witasnej
produkgciji.

Kazdy klient moze skorzysta¢ z ponad 30-letniego doswiadcze-
nia fachowcow koncernu Bodycote i z ustug obrébki cieplnej na
najwyzszym poziomie.

Poza odpowiednimi kompetencjami i niezawodnoscig ustug, Bo-
dycote dysponuje rowniez:

®* niezbednymi systemami zapewnienia jakosci,

® wiarygodnoscig we wszystkich branzach przemystu na ca-
tym Swiecie,

®* duza europejskg siecig zaktadéw (aktualnie ponad 130)

® npajnowszymi technologiami,

®* wysokg wydajnoscig ustug,

® szerokimi mozliwosciami redukcji kosztow.

'I'J.i'i" \

Warszawa Kozerki
ul. Wélczynska 133

01-919 Warszawa

tel.: +48 (22) 83497 17

fax: +48 (22) 83491 17 wew. 107

e-mail: warszawa@bodycote.com

05-825 Grodzisk Maz.
tel.: +48 (22) 792 05 84

Kozerki, ul. Merkurego 48

tel./fax: +48 (22) 724 16 77
e-mail: kozerki@bodycote.com

-Odycote [l Obrobka cieplna w prozni Bl Wymrazanie [l Lutowanie prozniowe [l Azotowanie gazowe

Czestochowa

Al. Armii Krajowej 19 C

42-200 Czestochowa

tel.: +48 (34) 365 50 35

fax: +48 (34) 365 47 48

e-mail: czestochowa@bodycote.com



Detale i komponenty. obrabiane przez Bodycote dla przemystu  Oferowane technologie obrébki cieplnej:

motoryzacyjnego, trafiajg do wszystkich producentéw samocho- 1.
dow na sSwiecie a czesci z polskich hartowni sg montowane w 2.
samochodach takich marek jak Audi, BMW, Mercedes, Opel,
VW, Toyota, Skoda, Ford, Citroen, Fiat, Renault, jak i przez kilku
producentéw ciezarowek, czy tez w maszynach roboczych i po-
jazdach firmy Caterpillar.

© ® N

15.
16.
17.
18.

19.
20.
21.

Instalacja do niskoci$nieniowego naweglania prézniowego LPC
(Low Pressure Carburizing) w hartowni Bodycote w Warszawie

Hartowanie i odpuszczanie w atmosferze ochronnej
Naweglanie, wegloazotowanie i ulepszanie cieplne
w atmosferze ochronnej

Hartowanie i odpuszczanie w prézni
(wysokoci$nieniowe chtodzenie w azocie)
Wyzarzanie prézniowe

Azotowanie gazowe

Azotowanie gazowe antykorozyjne
Azotonaweglanie gazowe niskotemperaturowe
Azotowanie plazmowe (jonowe)

Naweglanie prozniowe z chtodzeniem

w oleju lub sprezonym gazie

. Wyzarzanie prézniowe

Wymrazanie

Hartowanie na prasach hartowniczych przy
zastosowaniu piecéw obrotowych

Obrébka bainityczna

LPC: Niskoci$nieniowe naweglanie rézniowe (szybkie i wydajne
naweglanie z wysokocisnieniowym hartowaniem w gazie,
w celu znacznej redukcji odksztatcen obrabianych detali)
Lutowanie prozniowe

Lutowanie w atmosferze ochronnej

Spawanie elktronowe w prézni

Corr-I-Dur: azotowanie gazowe

z polerowaniem wykanczajgcym

Tenifer QPQ: azotowanie w kapielach solnych
Kolsterizing: hartowanie stali austenitycznych
Sheradizing / Sheracote: cynkowanie dyfuzyjne

Bodycote jest brytyjskim koncernem o wysokich swiatowych standardach, szczycaca sie zaufaniem kilkunastu tysiecy klientéw ze wszystkich

branz przemystu.

Koncern notowany na gietdzie londynskiej, zajmuje sie nie tylko obrobkg cieplng metali ale rowniez lutowaniem prézniowym, spawaniem elek-

tronowym, wykonywaniem pokryé ochronnych jak i metalurgig proszkowg (HIP= hot isostatic pressing /spiekanie izostatyczne). Specjalnoscig

Bodycote jest rowniez DENSAL (homogenizacja odlewéw aluminiowych / likwidacja pustych przestrzeni w strukturze odlewu). Firma posiada

ponad 180 zaktadéw w 27 krajach na swiecie. Az 130 z nich zlokalizowanych jest w Europie, natomiast 53 znajduje sie w Ameryce Pdinocnej

i Potudniowej (w tym 43 w USA) i 7 w Azji. Z 20 zaktadéw w Europie Wschodniej az 6 znajduje sie w Polsce (Zabrze, Czestochowa, Warszawa,

Kozerki, Chetmno i Swiebodzin).

Aktualnie najwieksza grupa klientéw Bodycote wywodzi sie z przemystu samochodowego (24%) oraz lotniczego i zbrojeniowego (20%). Pozostate

obroty generuje przemyst maszynowy (15%), gornictwo i wydobycie ropy naftowej (8%) a dalej przemyst narzedziowy (w tym dalsze 16% narzedzia

dla sektora samochodowego), medyczny, spozywczy, AGD, papierniczy, nuklearny, energetyke i elektronike.

Aktualna wartos¢ gietdowa firmy to miliard Euro a roczny obroét € 600 milionow.

Chetmno Zabrze
ul. Stowackiego 3a ul. Handlowa 2
86-200 Chetmno 41-807 Zabrze
tel.: +48 (56) 676 28 67 tel.: +48 (32) 273 82 74,273 82 75
tel./fax: +48 (56) 676 29 33 fax: +48 (32) 273 83 00
e-mail: chelmno@bodycote.com e-mail: zabrze@bodycote.com
[l Naweglanie prézniowe [l Naweglanie/ [l Azotoutlenianie gazowe

wegloazotowanie gazowe

Swiebodzin

ul. Swierczewskiego 76

66-200 Swiebodzin

tel.: +48 (68) 383 85 10

fax: +48 (68) 381 98 94

e-mail: swiebodzin@bodycote.com

[l Obrdbka cieplna [l Azotonaweglanie gazowe
w atmosferze ochronnej niskotemperaturowe



Rozwiazania dla przemystu motoryzacyjnego

Nowa edycja specyfikacji

technicznej ISO/TS 16949:2009

,»,Nic nie ma bardziej statego... oprécz zmiany”

Specyfikacja Techniczna ISO/TS 16949:2002 zostata poddana rewizji
po raz kolejny.

Tytut i obszar zastosowania ISO/TS 16949:2009 ,Systemy zarza-
dzania jakoscia — Szczegétowe wymagania do stosowania ISO

9001:2008 w przemysle motoryzacyjnym w produkcji seryjnej oraz
w produkcji czesci zamiennych”

Co to jest i kogo dotyczy?

INNYMI SLOWY — ISO/TS 16949:2009 jest zbiorem wymagan systemu
jakosci dla przedsigbiorcéw — dostawcdw na rynek motoryzacyjny.
Wiascicielem dokumentu — Specyfikacji Technicznej jest IATF (Zespot
Roboczy — Miedzynarodowa Grupa Zadaniowa Sektora Motoryzacii,
dziatajgca w porozumieniu z Komitetem Technicznym ISO/TC 176 ,Za-
rzadzanie jakoscig i zapewnienie jakosci”).

Kto kryje sie za IATF?

IATF tworzy miedzynarodowa grupa producentéw pojazdéw: BMW Gro-
up, Daimler, Fiat, Ford Motor Company, General Motors Corporation,
PSA Peugeot-Citroen, Renault i Volkswagen, oraz krajowe stowarzy-
szenia handlowe AIAG (Ameryka), VDA (Niemcy), SMMT (Wielka Bry-
tania), ANFIA (Wiochy) i FIEV (Francja).

Jakie zmiany?

Nie wprowadzono zadnych zasadniczych zmian i wymagan technicz-
nych. Wiele z nich polegata jedynie na uzyciu nieco innych sformuto-
wan, ktére w zasadzie nie wnosity nic nowego.

Jesli tak, to dlaczego warto zwréci¢ uwage na te nowelizacje?
Odpowiedz — poniewaz w szerokim kregu uzytkownikéw brak wiedzy i
istnieje przekonanie o gtebokich i zasadniczych zmianach.

Jesli cos jest dobre, to dlaczego to zmienia¢?

Gtéwnymi zadaniami IATF — autora specyfikacji — jest zarzadza-
nie standardem i utrzymywaniem zgodnosci z kolejnymi wersjami
ISO 9001 (ewentualnie przeglady co 3 lata)

Realizujac te postanowienia, IATF poinformowat w pofowie roku
(15 czerwca 2009 roku) o przeprowadzeniu przegladu Specyfikacji ISO
/TS 16949:2002. Bezposrednim powodem wydania trzeciej edycji ISO/
TS (TS3) byto wydanie nowej normy ISO 9001:2008.

Czy motywem zmiany byt chwyt marketingowy?

Z przekonaniem moge stwierdzié, ze nie chodzito o chwyt marketingowy,
majacy na celu zwiekszenie liczby certyfikatow ISO/TS. Zdecydowano
sie wprowadzi¢ tylko takie modyfikacje w tresci danego wymagania, kto-
re zapewnig duzo korzysci obecnym i przysztym uzytkownikom ISO/TS i
jednoczesnie beda wigzaty sie z wprowadzeniem jak najmniejsze;j liczby
niezbednych zmian do juz istniejacego systemu zarzadzania jakoscia.

Krétka historia ISO/TS

®* | edycja ISO/TS 16949:1999 (TS1) — Specyfikacja zostata usta-
nowiona na podstawie czterech zatozonych motoryzacyjnych
standardéw, QS-9000, VDAG.1 EAQF
i AVSQ (Wiochy),

®* |l edycja SO/TS 16949:2002 (TS2) — Drugie wydanie zwigzane
byto z ,duzg” nowelizacjg normy ISO 9001:2000 (przejscie na po-

(Niemcy), (Francja)

dejscie procesowe, zmiana struktury normy),
* |l edycja SO/TS 16949:2009 (TS3) — Trzecie wydanie byto nastep-
stwem nowelizacji (rewizji) normy 1ISO 9001:2008.

Struktura Specyfikacji Technicznej ISO/TS i opis zmian
ISO/TS 16949 zawiera tekst oryginalny zgodny z norma 1ISO 9001:2008
ujety w ramki.
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Tekst specyficzny dla przemystu motoryzacyjnego znajduje sie poza

ramkami. W zwigzku z deklaracjg i oméwieniem istotnych zmian — po-

nizej przedstawiam Panstwu kilka waznych wyjasnien i informac;ji.

Jak juz wspomniano na wstepie ISO/TS 16949:2009 nie wprowadza

zadnych nowych albo zmienionych wymagan. Jednak drobnych zmian,

ktore opisuje ponizej, nie nalezy traktowac lekkomysinie.

Jak do tej pory nie opublikowano zadnego oficjalnego komentarza do

tych zmian, zatem powstato zamieszanie oraz duza swoboda w nadin-

terpretacji przez dotychczasowych uzytkownikow.

W zwigzku z tym: réznice mogg byé analizowane poprzez:

1. ISO 9001:2008 w poréwnaniu z normg ISO 9001:2000 (wiecej
ponizej).

2. ISO/TS 16949:2009 w poréwnaniu do tych z ISO / TS 16949:2002
(uzupetnienia i wyjasnienia specyficzne dla branzy motoryzacyj-
nej — wiecej ponizej).

Ad 1.

1SO 9001:2008 w porownaniu z norma ISO 9001:2000
Nawiagzujac do ostatniej nowelizacji normy ISO 9001:2008 wprowadzo-
no jedynie wyjasnienia albo poprawki do istniejacych wymagan ISO
9001:2000, m.in. dla poprawy klarownosci i eliminacji nadinterpretacji,
powaznych probleméw przy ttumaczeniach na jezyki narodowe oraz
poprawe spodjnosci z normg 1ISO 14001:2004.

Tak ogodlnie — wprowadzane zmiany byty kosmetyczne — miaty na celu
poprawe spdéjnosci wymagan normy. Te postanowienia, ktére budzity
watpliwosci, wymagaty nowej interpretaciji i przedstawienia ich w spo-
séb bardziej przejrzysty i jednoznaczny.

Bardziej konkretnie...

Zmieniono sformutowania w tych miejscach, w ktérych istniata
mozliwo$¢ btednego ttumaczenia. Niektére zagadnienia przed-
stawiono w bardziej logiczny i przejrzysty sposob, np. wymagania
dotyczace nadzoru nad zapisami, auditow wewnetrznych, nadzoru
nad wyrobem niezgodnym. W wielu punktach dodano uwagi uta-
twiajgce zrozumienie lub wyjasnienie wymagan, ktérych dotycza,
np. procesow realizowanych na zewnatrz, nadzoru nad dokumen-
tami, percepcji klienta, co do tego, czy organizacja spetnita wy-
magania klienta. Nalezy przy tym pamietac¢, ze informacje podane
w uwagach nie stanowig wymagan. Stuzg one wytacznie do uta-
twienia zrozumienia lub wyjasnienia wymagan, ktérych dotycza.
W catej normie ujednolicono sformutowanie ,wymagania ustawo-
we i przepisow” (,statutory and regulatory requirements”), ktore
moga oznaczac¢ ogolnie ,wymagania prawne” (legal requirements),
a we wprowadzeniu do normy, w p. 01 Postanowienia ogdine,
okreslono, ze wymagania te majg zastosowanie do wyrobu. Zak-
tualizowano tez dokumenty powotane. W catej normie ,devices”
zastgpiono przez ,equipment. (W polskim ttumaczeniu normy
PN-EN ISO 9001:2001 stosowano jednolicie termin ,equipment”
(wyposazenie).

AUTOR

Ad 2.

ISO/TS 16949:2009 w po-
réwnaniu do tych z ISO/TS
16949:2002 — Najwazniej-

sze roznice:
a. Odniesienia do
.Przewodnika IATF”
zostaty  catkowicie Zbigniew Lazarz
wykreslone  (punkt Auditor
DEKRA Certification Sp. z 0.0.
0.3.1) oraz odnie-

sienia do ,ISO 9004”
w punkcie 8.5.1.1
réwniez wykreslone.
b. Zmiana z “product
quality” (jakosci wy-
robu) na “conformity
to product require-

ments”  (zgodnosé
wyrobu z wyma-
ganiami). Zapis

zmieniono w wielu

miejscach, zacho-
wujac spojnosé z ta sama zmiang dokonang w ISO 9001:2008.
(5.5.1.1,6.2.2.3,7.4.3.1,7.4.3.2).

c. Zmiana na “regulatory” (wymagania prawne) z niejasnego okre-
Slenia “statutory and regulatory” (wymagania ustawowe i przepi-
séw). Zapis zmieniono w wielu miejscach, zachowujac zgodnos¢
z tej samej zmiany dokonanej w ISO 9001:2008.

d. Modyfikacja tytutéw do punktéw 6.2.2 i 7.6 w zwigzku zmiang
w normie ISO 9001:2008.

e. Zamiana ,LISO 9001:2000" na
,ISO 9000:2000” na ,ISO 9000:2005”.

f.  Dodano nowelizacje odniesien w sekc;ji Bibliografia poprzez usu-

,ISO 9001:2008” oraz

niecie wycofanych norm i wpisaniu aktualnych.
Dla firm posiadajacych certyfikaty wystarcza minimalne lub marginalne
zmiany w dokumentac;ji, aby dostosowac istniejgcy system jakosci do
znowelizowanych wymagan.

Zakonczenie

Wymagania dla systemu zarzadzania jakoscig ISO/TS 16949:2009
w dalszym ciggu bedg stuzy¢ organizacji w jej dgzeniu do zadowo-
lenia klienta poprzez spetnienie wymagan klienta i innych wymagan,
przepiséw, majacych zastosowanie np. prawne oraz beda petic role
narzedzia, pozwalajgcego na ciggte monitorowanie i doskonalenie za-
chodzacych procesow.

Nowa edycja TS3 zacheca, aby potraktowac te sytuacje jako Swiet-
ng okazje do przyjrzenia sie z bliska swojemu systemowi zarzadzania
jakoscia i zastanowienia nad tym, w jaki sposéb moze on przyniesc
firmie jeszcze wiecej korzysci, niz dotychczas.
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Rozwiazania dla przemystu motoryzacyjnego

0 pakiecie antykryzysowym
raz jeszcze

W odpowiedzi na kryzys gospodarczy Rada Ministrow, we wspofpracy
z pracodawcami i zwigzkowcami, przygotowata tzw. pakiet antykryzysowy,
ktérego celem ma by¢ utatwienie przedsiebiorcom przetrwania okresu
dekoniunktury gospodarczej oraz unikniecie wzrostu poziomu bezrobocia.
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Pakiet antykryzysowy

Kluczowy element pakietu stanowi ustawa o fa-
godzeniu skutkéw kryzysu ekonomicznego dla
pracownikow i przedsiebiorcéw z dnia 1 lipca
2009 r. (dalej: ,ustawa antykryzysowa”).

Rozwigzania przewidziane w ustawie mozna
poki co stosowa¢ do konca 2011 r. Jednakze
z uwagi na ich atrakcyjnos$¢ dla przedsigbiorcow,
rozwazane jest wprowadzenie wybranych me-
chanizméw na state do Kodeksu Pracy.

Komu moze poméc ustawa?

Rozwigzania przyjete w ustawie antykryzysowej
dostepne sg zaréwno dla przedsigbiorcdw znajdu-
jacych sie w przejsciowych trudnosciach finanso-
wych, jak i —w czesci dotyczacej organizaciji czasu
pracy — wszystkich przedsiebiorcow.
Ustawodawca wprowadzit do$¢ surowe przestan-
ki zastosowania ustawy antykryzysowej przez
przedsiebiorcow znajdujacych sie w przejsciowych
trudnosciach finansowych. Okreslono bowiem, iz
0 pomoc panstwa bedg mogli ubiega¢ sie jedynie
przedsiebiorcy, ktorzy zanotowali spadek obrotow
(rozumianych jako sprzedaz) o co najmniej 25%
w ciggu trzech kolejnych miesigcy po dniu 1 lip-
ca 2008 r. w poréwnaniu z obrotami osiggany-
mi w ciggu trzech miesiecy w okresie od 1 lipca
2007 r. do 30 czerwca 2008 r. Jednoczesnie co
do zasady nie mogg oni zalega¢ w regulowaniu
naleznosci publicznoprawnych, nie zachodza wo-
bec nich przestanki do ogtoszenia upadtosci oraz
1 lipca 2008 r. nie znajdowali sie w trudnej sytuacii
ekonomicznej w rozumieniu Komunikatu Komisji.
Ponadto nie otrzymali pomocy publicznej na wy-
posazenie lub doposazenie stanowiska pracy dla
skierowanego bezrobotnego ze $rodkéw Fundu-
szu Pracy albo otrzymali te pomoc, ale od dnia
wydania decyzji o otrzymaniu pomocy publicznej
na ten cel uptyneto co najmniej 12 miesiecy. Do-
datkowo, dotkniety kryzysem przedsigbiorca obo-
wigzany jest do opracowania programu napraw-
czego, uprawdopodobniajacego poprawe jego
kondyciji finansowej, sporzadzonego na okres roku
oraz uzyskania zaswiadczenia potwierdzajgcego
spetnienie powyzszych warunkdéw.

PRZEDSIEBIORCY
W PRZEJSCIOWYCH
TRUDNOSCIACH FINANSOWYCH

Obnizenie czasu pracy
i wynagrodzenia a doptaty

Jednym z instrumentéw pomocy jest mozliwosé

ubiegania sie o doptaty do wynagrodzenia pra-
cownikéw, ktérym obnizono wymiar czasu pracy
z proporcjonalnym obnizeniem wynagrodzenia
(taka mozliwo$¢ zostata przewidziana przez
ustawe antykryzysowg — bez koniecznosci do-
konywania wypowiedzenia zmieniajgcego; przy
czym obnizenie wymiaru czasu pracy nie moze
by¢ stosowane przez dtuzej niz sze$¢ miesiecy,
a wymiar czasu pracy nie moze by¢ nizszy niz
potowa etatu). Réznica (do potowy wysokosci
dotychczasowego wynagrodzenia) przez okres
maksymalnie szesciu miesigcy moze byé po-
kryta doptatami z Funduszu Gwarantowanych
Swiadczen Pracowniczych (dalej: ,FGSP”), przy
czym cata kwota wyptacana pracownikowi nie

moze by¢ nizsza niz ptaca minimalna.

Przestoj ekonomiczny

Przestojem ekonomicznym w rozumieniu usta-
wy jest sytuacja, gdy pracownik pomimo pozo-
stawania w gotowos$ci do pracy nie wykonuje
jej. Przedsiebiorca, ktéry ogtasza przestoj,
moze ubiegaé sie na okres do szesciu miesiecy
o $wiadczenie na czesciowe zaspokojenie wy-
nagrodzen (maksymalnie réwnowartos¢ kwoty
zasitku dla bezrobotnych). Aby zastosowaé te
instytucje wymagana jest jednak zgoda kaz-
dego z pracownikéw, ktdéry ma zostaé objety
przestojem.

Czas kryzysu czasem podnoszenia
kwalifikacji pracownikow

Pod pewnymi warunkami, ustawa przewiduje
mozliwos¢ ubiegania sie o $rodki z Funduszu
Pracy na utworzenie funduszu szkoleniowe-
go w celu sfinansowania kosztéw szkolen oraz
studiow podyplomowych pracownikéw, uzasad-
nionych obecnymi lub przysztymi potrzebami
pracodawcy.

Ponadto pracodawcy przyznano mozliwos¢
zmiany czasu pracy pracownikow do poto-
wy etatu pofaczonej z udziatem pracownikéw

w szkoleniach.

Korzysci podatkowe

Wprowadzono takze mozliwo$¢ zaliczania do
kosztow podatkowych wptat na zaktadowy fun-
dusz szkoleniowy, pod warunkiem wykorzysta-
nia srodkéw z funduszu w roku podatkowym,
w ktérym zostaly zgromadzone, najpozniegj
w roku nastepnym. Dotychczas pracodawca
tworzac fundusz szkoleniowy, mogt zalicza¢ do
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kosztéw uzyskania przychodéw dopiero wydat-
ki na szkolenie pracownikéw sfinansowane ze
$rodkow funduszu. Ustawa antykryzysowa prze-
widuje za$ takg mozliwos$¢ juz w momencie do-

konywania wptaty na fundusz.

WSZYSCY PRZEDSIEBIORCY

Przedtuzony okres rozliczeniowy

Na mocy ustawy antykryzysowej wszyscy przed-
siebiorcy moga przedtuzy¢ okres rozliczeniowy
czasu pracy z czterech miesiecy do okresu mak-
symalnie dwunastu miesiecy. Dzieki temu pra-
codawca ma mozliwosc¢ elastycznie ksztattowac
czas pracy w zaleznosci od potrzeb prowadzo-
nej dziatalnosci, bez koniecznosci wyptaty wy-
nagrodzenia za nadgodziny. Odpowiednie mo-
dyfikacje czasu pracy mogg byé wprowadzone
jedynie w ramach wymiaru czasu pracy zgodnie
z postanowieniami Kodeksu Pracy oraz podle-
gajg obligatoryjnemu uzgodnieniu w uktadzie

zbiorowym lub porozumieniu.

Elastyczny czas pracy

Pracodawcy majg takze mozliwo$¢ wprowa-
dzenia indywidualnych rozktadéw czasu pracy.
Rozktady moga przewidywac rézne godziny roz-
poczynania i konczenia pracy, a ponowna praca
w tej samej dobie nie bedzie traktowana jako
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Ustawa z 1 lipca 2009 r. o tagodzeniu skutkow
kryzysu ma jedng zasadnicza wade: date jej uch-
walenia. W dniu wejécia jej w zycie negatywne
skutki kryzysu juz dawno zostaty odczute przez
jego ofiary. W przypadku mojej firmy ostatni z 120
zwolnionych pracownikowi (1/4 zatogi) pozegnat
sie z praca w koncu marca. Nie skorzystatem za-
tem z tych jej rozwigzan, ktére wspomaga¢ miaty
utrzymanie pracownikéw w trudnych czasach.

Czyli

jak zwykle: ustawa pozyteczna ale

spozniona.

Dodajmy jednak, ze jej postanowienia w kwestii
uelastycznienia czasu pracy sa pozyteczne
i wykorzystywane. Dobrze by byto by nie zostaty

wycofane wraz z odtrgbieniem konca kryzysu.

Tadeusz Wojnowski
Dyrektor Zarzgdzajacy

Polytec Interior Polska Sp. z o.0.

praca w nadgodzinach. W szczegélnosci pra-
codawca moze wyznaczy¢ jedynie okres, w kto-
rym pracownik powinien rozpocza¢ i zakonczy¢
prace, a nie sztywne jej godziny. Zastosowanie
tego rozwigzania nie moze jednak naruszac pra-
wa do odpoczynku (dobowego oraz tygodniowe-
go). Rozktad ten moze by¢ wprowadzony tylko

w ukfadzie zbiorowym pracy lub w porozumieniu

z organizacjami zwigzkowymi, lub w porozumie-

niu z przedstawicielami pracownikow.

Umowa na czas nieokreslony

— modyfikacje

Okres zatrudnienia na podstawie umowy o prace
na czas okreslony i taczny okres zatrudnienia na
podstawie kolejnych umoéw o prace na czas okre-
Slony nie moze przekracza¢ 24 miesiecy. Ustawa
definiuje, ze kolejng umowg na czas okreslony
jest umowa zawarta przed uptywem 3 miesie-
cy od rozwigzania lub wygasniecia poprzedniej
umowy czasowej (wedtug Kodeksu Pracy prze-
rwa ta nie moze przekroczy¢ 1 miesigca). Usta-
wa antykryzysowa wprowadzita rowniez zmiane
w zakresie automatycznej transformaciji kolejnej
umowy na czas okreslony w umowe na czas hie-
okreslony. Zgodnie z regulacjg Kodeksu Pracy,
skutek ten zachodzi w razie podpisania trzeciej
umowy na czas okreslony. Zgodnie z regulacjg
ustawy antykryzysowej, aktualnie liczony bedzie
kumulatywnie okres przepracowany w ramach
uméw na czas okreslony — jesli przekroczy 24
miesigce, umowa na czas okreslony przeksztaici
sie w umowe na czas nieokreslony.

Ochrona pracownikéw

Ustawodawca uwzglednit réwniez interesy pra-
cownikéw, zmieniajac przepisy o ochronie rosz-
czen pracowniczych w razie niewyptacalnosci
pracodawcy. Pracownikom zostanie bowiem
wyptacona zaliczka z FGSP w wysokosci do
réwnowartosci minimalnego wynagrodzenia juz
po ztozeniu do sadu wniosku o ogtoszenie upa-
dtosci.

Szczegblna ochrona przyznana zostata pra-
cownikom w okresach pobierania przez nich
Swiadczen zwigzanych z obnizonym wymiarem
czasu pracy, przestojem ekonomicznym, w okre-
sie pobierania stypendium i odbywania szkolen.
Ochrona polegajaca na zakazie wypowiedzenia
pracownikowi umowy o prace z przyczyn niedo-
tyczacych pracownika obejmuje réwniez okres
przypadajacy bezposrednio po pobieraniu takich

Swiadczen lub stypendium — przez okres maksy-
malnie szesciu miesiecy.

Niewielka popularnos¢ pakietu

niepokoi...

Podsumowujgc, pomimo tego, ze rozwigzania
przewidziane w ustawie antykryzysowej wyda-
ja sie byé¢ trafne, przewidziane przestanki do-
puszczalno$ci pomocy mogg okazaé sie zbyt
trudne do spetnienia. W konsekwencji moze sie
okazad, iz relatywnie niewielka rzesza przedsie-
biorcéw zainteresowanych uzyskaniem pomocy
ostatecznie z niej skorzysta.

Postawiong teze wydaje sie potwierdza¢ skala
zastosowania przewidzianych w ustawie rozwia-
zan. Jak wskazata “Rzeczpospolita™ w ciggu
pottora miesigca od uchwalenia ustawy wnioski
0 pomoc ztozyto 29 pracodawcow, z czego tyl-
ko jeden przedsiebiorca dostat zgode na pomoc
w ramach pakietu.

Ponadto, przedsiebiorcy podnoszg, ze ustawa
weszta w zycie zbyt p6zno, jako ze najwigksza
fala zwolnien miata miejsce duzo wczesniej. Do-
datkowo jako bariery do skorzystania z przed-
miotowych rozwigzan wskazywane sg w szcze-
golnosci zbytnia biurokracja przy udzielaniu
pomocy oraz brak wymaganej zgody zatrudnio-
nych na wdrozenie pewnych rozwigzan.

* “Pakiet antykryzysowy zbyt skomplikowany dla firm”,
Aleksandra Fanderejewska, 21.10.2009 r.

ENGLISH SUMMARY
Anti-Crisis Packane A
The anti-crisis act from 1.07.2009, as the crisis fight method proposed by the Government, should facilitate the companies
surviving of contraction time and limit mass dismissals. We should however ask, if the conditions allowing for that act application
are not too restrictive, even impossible to fulfill for the companies in difficult financial situation. But yet it includes many interesting
and innovative solutions for that difficult time, which are worth to become known.
J

\
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Gwarancje panstwowe

Gwarantowana przez
Skarb Panstwa ochrona
ubezpieczeniowa rowniez
dla kontrahentow
polskich eksporterow

Co oferuje KUKE?

Korporacja Ubezpieczen Kredytow Eks-
portowych S.A. (dalej: ,KUKE”) stanowi
instytucje, ktérej zadaniem jest wspieranie
eksporterow oraz instytucji finansujacych
eksport, przy zastosowaniu instrumen-
tow takich jak ubezpieczenia i gwarancje
ubezpieczeniowe. W swej ofercie posiada
ubezpieczenia oraz gwarancje, realizowa-
ne w ramach dziatalnosci komercyjnej tej
spotki, czyli na rachunek wiasny zaktadu
ubezpieczen oraz ubezpieczenia i gwaran-
cje gwarantowane przez Skarb Panstwa.
W szczegdlnosci warto zwrdocié uwage na
gwarantowane przez Skarb Panstwa ubez-
pieczenia eksportowe. Szczegdétowe wa-
runki obejmowania tymze ubezpieczeniem
przewiduje ustawa z dnia 7 lipca 1994 r.
o gwarantowanych przez Skarb Panstwa
ubezpieczeniach eksportowych. Ustawa
ta powierza ponadto KUKE prowadzenie
dziatalnosci w zakresie ubezpieczen eks-
portowych.

Istota ubezpieczen eksportowych sprowa-
dza sie do tego, iz wyptata odszkodowan jest
zapewniona w drodze przekazywania zaktadowi
ubezpieczen przez Skarb Panstwa niezbednych
na ten cel srodkéw. Przy czym ubezpieczenie to
moze by¢ realizowane w formie ubezpieczenia
bezposredniego, ubezpieczenia posredniego
(reasekuracji) badz tez udzielenia gwarancji
ubezpieczeniowe;.

Co i kogo mozna aktualnie

ubezpieczy¢?

Ubezpieczenie eksportowe, na gruncie aktu
alnie obowigzujacego stanu prawnego, moze

dotyczy¢: kredytow eksportowych, kontraktow

eksportowych, inwestycji bezposrednich za gra-
nicg lub tez kosztow poszukiwania zagranicz-
nych rynkéw zbytu. Przy czym, co do zasady,
ochrona ubezpieczeniowa z tytutu ubezpieczen
eksportowych nie obejmuje utraconych korzy-
Sci ani innych szkod posrednich poniesionych
przez ubezpieczajgcego. W umowie ubezpie-
czenia eksportowego moga sie jednak znalez¢
odmienne postanowienia.

W Swietle aktualnie obowigzujacego stanu
prawnego, objeci gwarantowang przez Skarb
Panstwa ochrong ubezpieczeniowg moga

by¢ wytacznie przedsiebiorcy majacy
miejsce zamieszkania lub siedzibe na
terytorium Rzeczpospolitej Polskiej,
eksportujacy krajowe produkty i ustugi,
dokonujacy inwestycjibezposrednichza
granica lub poszukujgcy zagranicznych
rynkéw zbytu oraz jednostki finansujace
realizowane

kontrakty — eksportowe

przez tych przedsiebiorcow.

Idzie nowe, lepsze...

Wychodzac naprzeciw oczekiwaniom
podmiotéw gospodarczych, rzad wy-
stapit z projektem nowelizacji przywo-
tanej ustawy. 9 pazdziernika br. Sejm
uchwalit ustawe o zmianie ustawy
o gwarantowanych przez Skarb Pan-
stwa ubezpieczeniach eksportowych.
Ustawa przewiduje pewne mecha-
nizmy majgce w jeszcze wiekszym
stopniu przyczyni¢ sie do realizacji
celu ustawowego ubezpieczen gwa-
rantowanych przez Skarb Panstwa,
a mianowicie do umozliwienia krajo-
wym przedsiebiorcom zawarcia i realizacji kon-
traktow eksportowych.

Na etapie opracowywania niniejszego artykutu
nie zostato wydane ostateczne rozstrzygniecie
Senatu co do zakresu ewentualnych poprawek,
niemniej jednak juz teraz warto zwrdéci¢ uwage
na planowane zmiany, jako ze prawdopodo-
bienstwo ich wejscia w zycie oceni¢ mozna jako
relatywnie wysokie.

Przedsiebiorca zalezny — kto to taki?
Przede wszystkim wspomniana nowelizacja po-
szerza zakres podmiotowy i przedmiotowy za-
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stosowania ustawy, a przez to w szczegdlnosci
— krag potencjalnych beneficjentéw instrumentow
wspierania eksportu. Z zabezpieczonych przez
Skarb Panstwa ubezpieczen kredytéw eksporto-
wych beda mogty bowiem korzystaé nie tylko (jak
to ma miejsce do chwili obecnej) przedsiebiorcy
krajowi w powyzej przywotanym rozumieniu, ale
réwniez przedsiebiorcy zagraniczni, przy zatoze-
niu spefnienia przez nich dodatkowych przesta-
nek. Mianowicie, przedsigbiorcy zagraniczni mu-
szg kumulatywnie — (i) by¢ powigzani kapitatowo
z podmiotami polskimi oraz (i) posredniczyé
w eksporcie towaréw podmiotéw krajowych na
rynkach zagranicznych. Z ubezpieczenia ekspor-
towego gwarantowanego przez Skarb Panstwa
beda mogli oni bowiem korzystac jedynie w zakre-
sie, w jakim ubezpieczenie eksportowe dotyczyé
bedzie towaréw i ustug, ktére stanowity krajowe (t;.
polskie) towary i ustugi.

Zgodnie z zatozeniami nowelizacji, przedsiebior-
cy zagraniczni majg mie¢ charakter podmiotow
zaleznych wobec spoétek z siedzibg w Polsce,
a powigzania kapitatowe majg by¢ tego rodzaju,
ze wspolnikami, akcjonariuszami, udziatowcami,
zatozycielami, wspotwtascicielami lub wiascicie-
lami przedsiebiorcow zagranicznych sg przedsie-
biorcy majacy miejsce zamieszkania lub siedzibe
na terytorium Rzeczypospolitej Polskiej i posiada-
jacy bezposrednio wiecej niz 50% udziatéw albo
akciji u przedsiebiorcy zaleznego.

Z kolei w zakresie wymogu posredniczenia w eks-
porcie podmiotéw krajowych ustawa stanowi, iz
chodzi o umowy sprzedazy towaréw wysytanych
i ustug realizowanych poza terytorium Rzeczy-
pospolitej Polskiej zawartych przez niemajacych
siedziby na terytorium Rzeczypospolitej Polskiej
przedsiebiorcow. Tak wiec ochrona ubezpiecze-
niowa, gwarantowana przez Skarb Panstwa na
gruncie omawianej regulacji prawnej, obejmuje
posrednikéw czy tez agentéw przedsiebiorcow
krajowych w zakresie, w jakim towary czy ustugi
majq status krajowych.

Po co to wszystko?

Celem ubezpieczenia uméw sprzedazy zawar-

ENGLISH SUMMARY

tych przez przedsiebiorcow zaleznych ma by¢
ochrona przedsiebiorcow zaleznych na wypa-
dek strat poniesionych w zwigzku ze sprzedazg
poza terytorium Rzeczypospolitej Polskiej to-
wardw i ustug, ktére stanowity towary lub ustugi
krajowe.

Ubezpieczenie umoéw sprzedazy zawartych
przez przedsiebiorcéw zaleznych miatoby obej-
mowacé szkody poniesione przez ubezpiecza-
jacego wynikajace z niemoznosci wykonania
umowy sprzedazy badz z niewykonania lub
nienalezytego wykonania umowy przez kon-
trahenta, pod warunkiem ze szkody te bedg
nastepstwem zdarzen okreslonych jako ryzyko
handlowe, polityczne lub tez nierynkowe. Defi-
nicje ryzyk (handlowego, politycznego lub nie-
rynkowego) znalez¢ sie majg w rozporzadzeniu
Ministra wtasciwego do spraw finanséw.

Kto nie ryzykuije...

Znowelizowana ustawa miataby ponadto sta-
nowi¢, ze ubezpieczenie eksportowe dotyczyc
bedzie ryzyka handlowego i politycznego, je-
zeli kontrakt zawarto na okres kredytu powyzej
dwach lat. Natomiast w przypadku, gdy kontrakt
obejmuje okres ponizej dwdch lat, ubezpiecze-
nie eksportowe dotyczy¢ bedzie ryzyka nieryn-
kowego. Ponadto ubezpieczenie eksportowe
bedzie mogto dotyczy¢ réwniez ryzyka zwigza-
nego ze zmianami kurséw walutowych, zarow-
no w odniesieniu do kontraktow, jak i kredytow
krétko-, Srednio- i dtugoterminowych.

Co ma sie zmieni¢ — optymizm czy realizm?
Zdaniem rzadu, dzieki przyjetym zatozeniom
zwigkszy sie konkurencyjno$S¢ polskiego sys-
temu gwarantowanych przez Skarb Panstwa
ubezpieczen relacji do ofert zgtaszanych przez
zagranicznych ubezpieczycieli. Ponadto, dzieki
utatwieniu zagranicznym przedsiebiorcom do-
stepu do kredytéw finansujgcych zakup polskich
towarow i ustug, zakfadany jest wzrost polskie-
go eksportu. Zgodnie z zatozeniami kredyty
eksportowe beda objete ochrong przez KUKE

w ramach gwarantowanych przez Skarb Pan-
stwa ubezpieczen eksportowych. Wedtug sza-
cunkow rzgdowych, program umozliwi wzrost
naszego eksportu w najblizszych latach o okoto
6,6 mid zt.

Rozszerzenie zakresu zastosowania ustawy wy-
nika przede wszystkim z tego, ze przedsigbiorcy
krajowi coraz czesciej podejmuja i zapewne po-
dejmowac beda réwniez w przysztosci decyzje
0 umiedzynarodowieniu swej dziatalnosci. Gwa-
rantowana ochrona ubezpieczeniowa ma w za-
fozeniu poprawi¢ pozycje przedsiebiorcy krajo-
wego na rynku zagranicznym, a w konsekwenc;ji
takze rozwoj dziatalnosci prowadzonej na ob-
szarze Polski. Wydaje sie, ze zaktadana nowe-
lizacja bedzie szczegdlnie korzystna dla matych
i srednich przedsiebiorcow sprzedajacych swo-
je produkty i ustugi na rynki zagraniczne.

Mikro i makro skutki
W Swietle powyzszego wydaje sie, iz wejscie
w zycie przedmiotowej nowelizacji poprzez mi-
kroskale gospodarki bedzie miato wptyw takze
na jej kondycje w aspekcie makroekonomicz-
nym. Wywrze bowiem prawdopodobnie wptyw
na konkurencyjnos¢ polskiej gospodarki po-
przez wzmacnianie pozycji polskich eksporte-
réw na rynkach zagranicznych.
Jak jednak bedzie w rzeczywistosci zweryfiko-
wac bedzie mozna najwczesniej za ponad trzy
miesigce, bo taki wtasnie termin wejscia w zycie
ustawy nowelizujgacej od dnia jej ogtoszenia zo-
stat wstepnie zatozony.
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Insurance security, assured by the State Treasury, available also to the contractors of Polish exporters

In an answer to the expectations of the companies the Government has proposed the project of the amendment of the State
Treasury assured export insurance act. The proposed amendment includes some mechanisms aimed for even more effective
realization of the goal of insurance assured by the State Treasury, i.e. for allowing the Polish companies for export contracts
concluding and realization — first of all, it extends the range of its potential beneficiaries. Because the export credits, secured by
the State Treasury, will be available also to the foreign companies.
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Wydarzenia

Keiper otworzyt drugi zaktad w Polsce

2 wrzesnia br. dostawca motoryzacyjny Keiper GmbH & Co. KG otworzyt oficjalnie w Skarbimierzu,
na obrzezach Brzegu, swoj drugi w Polsce zaktad produkcyjny. Zaktad, o powierzchni 19 tys. metréw
kwadratowych powstat na 10 ha w podstrefie Specjalnej Strefy Ekonomicznej ,Invest-Park”.

W uroczystosci, poza dyrektorem zaktadu Bogustawem Dawiecem
oraz witascicielem firmy Keiper Recaro Group, Martinem Putsch’em,
wzieli udziat przedstawiciele wojewodzkich i powiatowych wladz sa-
morzgdowych.

Pod koniec sierpnia zaktad Keipera w Skarbimierzu zatrudniat okoto
180 oso6b. — Do konca wrzes$nia zatrudnienie wzrosto do kolejnych 100
pracownikow — powiedziata ostatnio Ewa Dzwierzynska-Kabat, kierow-
nik Dziatu Personalnego w Keiper Polska.

Za dwa lata produkcja zaktadu zostanie poszerzona o nowy produkt.
W 2011 r. zaplanowano pierwsze serie prébne foteli do samochodéw
ciezarowych. Ich odbiorcami bedg koncerny Volvo, Scania, Renault
i MAN. W zwigzku z rozszerzeniem produkcji do 2014 r. zatrudnienie

Budowa obiektu trwata 16 miesiecy. Po rozpoczeciu inwestycji w kwiet- W skarbimierskim zaktadzie wzrosnie do 600 osdb.
niu 2008 r. juz w listopadzie tego samego roku zainstalowano pierwsze
urzadzenia produkcyjne (aparatura spawalnicza). Na poczatku 2009 r.
stanety urzagdzenia lakiernicze oraz odebrano czes¢ biur oraz skrzydto
produkcyjne. Odebranie catego obiektu nastgpito, zgodnie z planem,
w sierpniu.

Automotiveéuppliers.pf

Decyzja o budowie zakladu zwigzana byta z uzyskaniem kontraktu od
General Motors Europe. Od poczatku trzeciego kwartatu br. w Skar-
bimierzu produkowane sg seryjnie szyny i stelaze przednich foteli do
samochodow GM - platformy Delta, ktérych produkcje seryjng rozpo-
czetly jesienig fabryki w Polsce i w Wielkiej Brytanii.

Dziatalno$¢ zaktadu w Skarbimierzu obejmuje montaz wstepny, pra-
ce spawalnicze, lakierowanie oraz montaz koncowy. Wyprodukowa-
ne szkielety foteli trafiajg do zakladéw Johnson Controls w Bieruniu
i w Ellesmere Port, skad gotowe fotele sg dostarczane do fabryki
GMMP w Gliwicach i Vauxhaull w Ellesmere Port.

Automotivesuppliers.pl

Kamienie milowe zakiadu w Skarbimierzu 2008

luty — zatrudnienie pierwszych pracownikow

maj — potozenie kamienia wegielnego

luty — wrzesien — pracownicy powstajacej fabryki szkolg sie w zaktadzie w Swiebodzinie
listopad — pracownicy zostaja przeniesieni ze Swiebodzina do tymczasowego biura w Brzegu
grudzien — transfer produkcji oraz pracownikéw do zaktadu w Skarbimierzu 2009

czerwiec — zakonczenie prac budowlanych

lipiec — transfer wszystkich pracownikéw do Skarbimierza

wrzesien — uruchomienie seryjnej produkcji szkieletow foteli
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Budowa fabryki TBAI rozpoczeta

11 wrzesniabr.w Nowogrodzcu-Wykrotach, naterenie Kamiennogorskiej Specjalnej Strefy Ekonomicznej
Matej Przedsiebiorczosci, uroczyscie rozpoczeto budowe fabryki TBAI Poland. To pierwsza wspdélna
inwestycja japonskich dostawcéw Toyota Boshoku Corporation oraz Aisin Seiki Co. Ltd na terenie Unii

Europejskiej.

Uroczysto$¢ przebiegata zgodnie z japonskim zwyczajem. Przedstawi-
ciele inwestorow oraz zaproszeni goscie, klaszczac i ktaniajac sie, od-
mowili tradycyjng japonska modlitwe. Teren budowy posypano ryzem
i solg oraz wylano nan sake, aby zapewni¢ powodzenie inwestycji.

Decyzja o wybudowaniu fabryki w Polsce zapadta pod koniec 2008 r.
W kwietniu biezacego roku firma Takenaka prowadzita przygotowania
pod budowe fabryki. Na ponad 8-hektarowej dziatce zostanie wybu-
dowany kompleks produkcyjny, obejmujacy miedzy innymi: ttocznie,
lakiernig, spawalnie, krajalnie oraz szwalnie.

Od czerwca 2011 roku spétka zamierza produkowac¢ rocznie 280 tys.
ram oraz pokry¢ siedzenn samochodowych. Bedzie je dostarcza¢ do
montowni nalezacych do grupy Toyota Boshoku w Europie. Prace

otrzyma ponad 420 oséb.

TBAI Poland

— To jeden z waznigjszych projektéw, realizowanych w strefie. Japon-
czycy zainwestujg u nas 120 min zt. Powstaje wizytowka nie tylko na-
szej strefy, ale catego regionu — powiedziata prezes kamiennogorskiej
strefy, lwona Krawczyk.

TBAI Poland

— Dzi$ mamy dopiero zalgzek naszych zamierzen. Potgczymy najno-
woczesniejsze technologie — powiedziat prezes zarzadu TBAI Poland
Masaki Suzuki. — Dostarczymy naszym klientom z catego $wiata pro-
dukty o najwyzszej jakosci, w dodatku w przystepnej cenie — dodat.

Zaktad w Polsce jest trzecig spotka joint venture Toyota Boshoku
Corporation i Aisin Seiki Co., Ltd. Dwa pierwsze zaktady znajduja si¢
w Chinach — w Guangzhou oraz Tianjin.

TBAI Poland
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V Forum Wymiany Doswiadczen

Branzy Automotive

W dniach 27 i 28 wrzes$nia br. w Wisle odbyto sie juz
Automotive, organizowane przez TUV Nord Polska.

W tegorocznej edycji znaczg czes¢ programu zajety prezentacje na
temat jak firmy radza sobie w aktualnych trudnych dla motoryzacji wa-
runkach.

Tegoroczna konferencja zgromadzita ponad 70 uczestnikéw (gtdwnie
prezesow i szefow jakosci). Wszystkich obecnych powitat Henryk War-
kocz, Prezes TUV Nord.

Jako pierwsza, zabrata gtos Dyrektor Biura Polskiej Izby Motoryzacji
Agnieszka Btoch, ktora zaprezentowata aktualng sytuacje w przemy-
Sle motoryzacyjnym w Polsce. Duze zainteresowanie wywotata takze
kolejna prezentacja.

Ryszard Czachor przedstawit jak polskie zaktady Kirchhoff Automotive
radzg sobie w czasie kryzysu w branzy.

Po lunchu panelisci: Ewa Szelag (Fiat Auto Poland), Maciej Gwo6zdz
(TRW Steering Systems), Ryszard Czachor (Kirchhoff Polska), Raj-
mund Gallert (TUV Nord) oraz pozostali uczestnicy forum dyskutowali
o aktualnych trendach w europejskim i polskim sektorze motoryzacyj-
nym, prébujac wskazaé najblizsze wyzwania i zagrozenia dla branzy.

Pierwszy dzien zakonczyto wystgpienie Marcina Kapus$cika z Toyoty
Motor Manufaturing Poland, ktéry méwit o zaangazowaniu pracowni-
kéw zaktadu w realizacje dziatan doskonalgcych (Kaizen).
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Wieczorem pierwszego dnia uczestnicy Forum wzigli udziat we wspol-
nej biesiadzie plenerowej przy ognisku i muzyce kapeli géralskiej.

Drugi dzien rozpoczat sie od przedstawienie przez Rajmunda Gal-
lerta (TUV Nord) nowosci w zasadach certyfikacji wedtug ISO/TS
16949:2008.

Nastepnie Dorota Bobik (Volkswagen Motor Polska) omoéwita zasady
uczestnictwa zaktadu w Polkowicach w EFQM.

Ostatni panel rozpoczat Tomasz Szczygiet z Elektobudowy S.A. ktéry
przedstawit zastosowanie EMAC — Business Intelligence w sektorze
motoryzacyjnym.

Konferencje zamkneta prezentacja Macieja Nowinskiego (Pronost).
W swoim wystgpieniu poruszyt problematyke specyficznych wymagan
klienta jako integralny i wazny element systemu zarzadzania jakoscig
w motoryzaciji.

W ankietach podsumowujacych, uczestnicy docenili tegoroczng edy-
cje, wskazujgc na réznorodnos$¢ tematéw oraz prezentacje praktycz-
nych przyktadéw odnoszacych sie do stosowanych narzedzi.

Organizatorzy zapowiadajg kolejng edycje forum na jesien przysztego
roku.
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Targi i konferencje

2009

18-20.11. | RubPlast 23-26.03 | SPAWALNICTWO
Sosnowiec | Kolporter Expo Sp. z 0.0. Kielce | Miedzynarodowe Targi Technologii
www.exposilesia.pl i Urzadzen dla Spawalnictwa
Targi Kielce,

www.targikielce.pl

2010

19-21. 01 | Euroguss 23-26.03 | Expo-Surfaceexpo-Surface
Norymberga | NirnbergMesse GmbH, Kielce | Targi Technologii Antykorozyjnych
Niemcy | www.euroguss.de oraz Ochrony Powierzchni

Targi Kielce, www.www.targikielce.pl

16-17.02 | Auto Invest Russia 13-15.04 | LOGISTEX
St. Petersburg | North-West Development and Investment Sosnowiec | Targi Logistyki, Magazynowania
Rosja | Promotion Agency i Transportu
www.autoinvest-russia.ru Kolporter Expo Sp. z 0.0.,

www.exposilesia.pl

02-04.02 | EPLA 10-14.04 | AMITEC

Poznan | Miedzynarodowe Targi Przetwérstwa Lipsk | Branzowe Targi: Cze$ci — Warsztaty — Serwis
Tworzyw Sztucznych i Gumy Niemcy | Targi Lipskie Polska Sp. z 0.0.,
Miedzynarodowe Targi Poznanskie www.amitec-leipzig.de

http://epla.pl/

04-.14,03 | Geneva International Motor Show 10-18.04 | AMI
Genewa | www.salon-auto.ch Lipsk | Miedzynarodowe Targi Samochodowe
Szwajcaria Niemcy | Targi Lipskie Polska Sp. z 0.0.,

www.ami-leipzig.de

23-26.03 | STOM
Kielce | Salon Technologii Obrobki Metali
Targi Kielce, www.www.targikielce.pl
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