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Szanowni Cztonkowie Klastra SA&AM.

Jednym z celéw okreslonych w strategii rozwoju
Klastra  Silesia ~ Automotive @ &  Advanced
Manufacturing, jest zaciesnianie wspotpracy na polu
Biznes-Nauka. Kwestie te sg szczegdlnie wazine
w dobie rewolucji przemystowej, cyfrowej, a
w przypadku branzy automotive, takze w zwigzku
z transformacjg sektora motoryzacyjnego. Juz
w raporcie y4 roku 2013, Uniwersytet
w Oxfordzie szacowat, ze ponad 60% obecnych
ucznidw szkét podstawowych, pracowaé bedzie w
przysztosci w zawodach, ktére jeszcze nie powstaty,
a 47% obecnych dzisiaj profesji zniknie z rynku
pracy w ciggu nastepnych 20 lat. Dlatego tak wazna
jest dzisiaj wspotpraca przedsiebiorcéw ze szkotami
i uczelniami, ktdérg staramy sie inicjowaé
i moderowaé¢ w ramach projektu Sektorowa Rada
ds. kompetencji w sektorze motoryzacyjnym(z
uwzglednieniem elektromobilnosci). Aby wzmocnic
te wspotprace udato sie nam pozyska¢ do naszego
klastrowego grona dwdch nowych cztonkow
z obszaru nauki: Politechnike Czestochowska
i Politechnike Opolsk3. Mamy wiec dzisiaj w Klastrze
SA&AM wszystkie znaczgce uczelnie techniczne
naszego regionu, miedzy innymi Politechnike Slaska,
wspomniane powyzej: Politechniki Czestochowska
i Opolska, Akademie WSB z Dabrowy Godrniczej,
Akademie Techniczno-Humanistyczng z Bielska-
Biatej, oraz Uniwersytet Slaski i Wyiszg Szkote
Techniczng z Katowic. Pamietajmy rdéwniez, ze
wymienione powyzej uczelnie, dysponuja
zapleczem badawczo-rozwojowym i mogg by¢ dla
naszych  przedsiebiorcow  takze  partnerem

w projektach

badawczych i wdrozeniowych. Oferte zespotéw
badawczych uczelni zrzeszonych w Klastrze SA&AM,
znajdziecie Panstwo w dedykowanym do tego celu
narzedziu — ,Centrum Technik SA&AM”,
funkcjonujacym od wielu lat na stronie internetowej
Klastra SA&AM. Zapraszam naszych przedsiebiorcow
do korzystania z Centrum Technik SA&AM
w poszukiwaniu partnera do projektow badawczych,
oraz zacie$niania wspofpracy z potencjatem naukowym
zrzeszonym w Klastrze SA&AM.

Okazjg do =zacie$niania wspodtpracy i budowania
nowych relacji bedzie nasze coroczne Zgromadzenie
Cztonkéw Klastra SA&AM, ktére planujemy na dzier 28
kwietnia 2022. Prosze juz teraz zarezerwowac sobie
ten termin na spotkanie w gronie cztonkdéw Klastra
SA&AM. Serdecznie Panstwa zapraszam juz dzisiaj na
to wazne dla Klastra SA&AM wydarzenie.

Z powazaniem,

tukasz Gorecki
Dyrektor Klastra SA&AM

Centrum Technik SA&AM
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WYWIAD

Z MARKIEM SLIBODA, PREZESEM ZARZADU

MARCO SP. Z 0.0.

W naszym Klastrze Silesia SA&AM, Marco jest
stawiane za przykiad firmy przysztosci pod katem
wizji, misji i nowoczesnego zarzadzania. Jak mozna
opisa¢ kulture organizacyjng Marco? Czy jest
mozliwe, w praktyce, prowadzenie turkusowej
organizacji w polskich realiach?

Kultura organizacyjna Marco wraz z naszg filozofig
pracy jest integralng czescig naszych dziatan. To filary,
na ktérych opieramy wszystkie dziatania i cele naszej
organizacji. Naszg kulture organizacyjng mozna opisaé
jako drogowskaz i wyznacznik dla wszystkich procesow
zachodzacych w firmie, zardwno w obszarze

komunikacji, budowania relacji jak i realizowania
wizji i misji firmy.

Pojecie “turkusowej organizacji” wecigz pozostaje
obce w oOwczesnie spopularyzowanym polskim
modelu biznesowym. Z pewnoscig, pomysine
budowanie takiego modelu zarzadzania wymaga od
biznesu duzo wiekszego zaangazowania zaréwno
na poziomie ogolnofirmowym, jak
i indywidualnym.
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Wedtug naszego przekonania nie jesteSmy w petni

sturkusowg” firmga. JesteSmy na etapie dazenia do
ideatu i zdajemy sobie sprawe, ze cel jest bardzo
trudny do osiggniecia. Sama droga jednak niesie ze
sobg tak wiele pozytywnych aspektéw, ze warto nig
iS¢ pomimo trudnosci i przeszkdd. Tak naprawde to
nie samo osiggniecie ideafu jest najwazniejsze, a ta
wtasdnie droga, dzieki ktorej ciggle sie doskonalimy. W
polskich realiach stworzenie turkusowej organizacji
jest bardzo trudne, ale jesteSmy dobrym przyktadem
tego, ze prowadzenie dziatalnosci cechujacej sie
ideami takiego modelu jest mozliwe, a co wiecej
moze by¢ produktywne i przynosi¢ bardzo
zadowalajgce  efekty zarébwno w  obszarze
ekonomicznym jak i HRowym.

Czym Marco wyroznia sie jako firma i pracodawca?

Marco wyrdzniajg przede wszystkim sposéb
dziatania, idea przySwiecajgca pracy, przywigzanie do
najwyzszej jakosci i wyjatkowe srodowisko pracy.
JesteSmy organizacjg skupiong wokdét wspdlnych
wartosci i idei. Od lat dziatamy w sposdb
wyrdzniajagcy sie na rynku, oferujagc wyjatkowe
warunki pracy, ale tez zatrudniajgc osoby pasujgce do
naszego zespotu pod wzgledem wartosci i sposobu
komunikacji. Ten zgrany i wyjatkowy zespdt w jest
Swiadomy i ciggle samodoskonalacy sie. Marco to
miejsce, w ktérym obecnos¢ i zaangazowanie znacza
co$ wiecej niz udziat we wspdlnych procesach
produkcyjno-handlowych.

Czym dla Pana jest Marco? Nazywa Pan firme
eksperymentem biznesowym, co czasem wzbudza
kontrowersje.

Marco jest dla mnie uosobieniem wartosci i przestan,
ktorymi kieruje sie w zyciu. Jest czyms$ znacznie
wiecej niz produktem dziatah biznesowych i stuzy
jako narzedzie do zmieniania Swiata na lepszy.

Eksperymentem biznesowym nazywam caty proces
rozwoju i ekspansji firmy. Nie ulega watpliwosci, ze
pracujemy w bardzo innowacyjnym i nowoczesnym
modelu zarzadzania, co naturalnie niesie za soba
pewien rodzaj niepewnosci i relatywnego braku
przewidywalnosci. Dotychczas, eksperyment ten,
dowodzi jednak, ze mozliwe jest robienie wielu
dobrych rzeczy, w tak samo dobry sposdb.

Od czego firmy, zainspirowane stylem
funkcjonowania Marco, powinny zaczg¢?
Przede wszystkim, cieszymy sie z powodu

rosngcego zainteresowania stylem funkcjonowania
naszej firmy. Chcemy dac przyktad spoteczenstwu,
ze mozna zarzadzaé i dziataé w obrebie firmy
inaczej niz w wiekszosci polskich firm, ktore kieruja
sie  gtdwnie checig  osiggniecia  sukcesu
ekonomicznego. Dziatania, ktére podejmujemy w
Marco budzace niejednokrotnie zdziwienie Iub
watpliwosci majg gteboki sens i powodujg, ze
nasza firma preznie sie rozwija i osigga co roku
sukces ekonomiczny.

Najwazniejszg cecha, wyrdzniajgca sposdb
dziatania Marco jest, jak juz wczesniej
wspomniatem, kultura organizacyjna Marco. Jest
ona zrodtem wszystkich dziatan, ktore
podejmujemy w firmie. Filozofia, ktorg sie
kierujemy, dziata jak oprogramowanie, zgodnie z
ktérym wszyscy dziatamy. Kluczowymi aspektami,
ktore definiujg styl funkcjonowania Marco sg
zaangazowanie intelektualne i emocjonalne
i fizyczne.

Najwigkszym kapitatem firmy s3 ludzie,

ktérzy potrafia marzy¢ i konsekwentnie
realizowac swoje marzenia
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Czego Was nauczyta pandemia? Jakie wyciagneliscie
whioski z tego czasu?

Trwajgca dalej pandemia utwierdzita nas w
przekonaniu o tym, jak duzg wartos¢ majg interakcje
miedzyludzkie i prawidtowa komunikacja.
W poszczegolnych momentach ograniczen
zwigzanych z bezpieczenstwem, odczuwalismy jak
wielka wage ma otwarta wewnetrzna wspotpraca
i jak wiele jesteSmy w stanie osiggac pracujgc razem.
Niestety tyle z pluséw. Pandemia ukazata wszystkie
stabosci wtadzy i spoteczenstwa zarowno na
poziomie lokalnym jak i globalnym. Mam wrazenie,
ze ludzie zatracili zdolno$¢ samodzielnego myslenia
i poddali sie panice i manipulacji mediéw. Bardzo
negatywnie oceniam paraliz gospodarczy, ktéry
spowodowata pandemia, bo uwazam, ze dato sie go
unikngé. Nasza firma nie odczuta negatywnych
skutkdéw tego paralizu, ale wiele firm musiato
zakonczy¢ swojg dziatalnos¢, a ekonomiczno—
spoteczne skutki decyzji ostatnich dwdch lat mozemy
odczué bardzo bolesnie juz dzis.

Dlaczego warto pracowa¢ w Marco? Na jakie
wyzwania moga liczy¢ pracownicy firmy?

Marco tworzy miejsce pracy, w ktorym duze
znaczenie ma nastawienie i podejscie do pracy.
Tworzymy miejsce, ktére cechuje sie ambicja,
samodoskonaleniem sie i pasja. Jest idealnym
miejscem dla ludzi, ktérzy przez swojg prace
rozumiejg nie tylko obowigzek, a okazje do
samorozwoju i realnego wptywu zarédwno na
srodowisko lokalne jak i swiatowe. Praca w Marco
wymaga duzej samodzielnosci i odpowiedzialnosci za
swaoj obszar. Oferujemy naszym pracownikom przede
wszystkim rozwdj, wiedze i doswiadczenie. Poza tym
atrakcyjne warunki finansowe, szereg roznych
benefitow, wsparcie w trudnych momentach i zgrany,
wspoélnie patrzacy w przyszto$é zespdt bardzo
cenigcych sie wzajemnie ludzi.

Plany na przysztos¢? W jakim kierunku zmierza
teraz Marco?

Nasz  kierunek jest niezmienny. Chcemy
kontynuowaé i dalej kultywowa¢ model naszej
organizacji, robigc przy tym dobre dla s$wiata
rzeczy. Stale pracujemy nad ciggtym rozwojem, co
wida¢ m.in. w realizowanych przez nas
inwestycjach, takich jak nowopowstate Marco
Football Center. Wiele uwagi poswiecamy na
doskonalenie obecnych proceséw, ale swiadomie
szukamy rowniez nowych obszaréw do dziatania,
w ktérych widzimy potencjat. Myslimy patrzac
w przysztosc¢ i chcemy dalej sie rozwijac.

Marek Sliboda,
Prezes Zarzadu Marco sp. z 0.0.
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FACYLITACJA - NOWA
NIENOWA KOMPETENCJA

Facylitacja to metoda pracy z grupy poprzez
zastosowanie wsparcia oraz narzedzi, ktére pozwolg
w optymalnym czasie wykorzysta¢ potencjat grupy.
Facylitator z =zatoienia jest osobg neutralng
i bezstronng, ktéra jest odpowiedzialna za przebieg
spotkania. Rola facylitatora obejmuje gtownie
koordynowanie procesu: pracy grupy przy uzyciu

odpowiednich technik i narzedzi, dbanie
0 zaangazowanie catej grupy oraz przebieg
spotkania (dbanie o zatozenia i cel).

Facylitacja to kompetencja potrzebna zaréwno

osobom na stanowiskach kierowniczych, dziatom HR
jak i trenerom wewnetrznym w organizacjach.
Co najwazniejsze - facylitator jest neutralny wobec
ludzi oraz celu, odpowiada za przebieg spotkania.
Facylitator w swojej pracy réwnoczesnie koordynuje
3 obszary, zapewniajgc rownowage i harmonie, ze
Swiadomoscig dynamiki procesu, takie jak: relacje w
grupie, proces oraz cel spotkania. W facylitacji
kluczowe jest rozumienie mechanizmow i proceséw
zachodzacych w grupie.

Facylitacje mozemy wykorzystywac w
nastepujacych sytuacjach:

* sesje strategiczne,

* planowanie przedsiewziec,

* wdrazanie zmian,

* rozwigzywanie problemow,

* tworzenie innowacyjnych rozwigzan,

* budowanie zespotdw,

* rozwigzywanie konfliktow,

* wzmacnianie wspoéfpracy miedzy grupami,
dziatami, filiami, organizacjami,

* wymiana doswiadczen i wspdlne uczenie sie,

* diagnoza potrzeb rozwojowych.

Gtéwnym  celem pracy facylitatora  jest
przeprowadzenie  grupy przez proces do
uzgodnionego celu przy wykorzystaniu narzedzi
takich jak:

e. |silesia .
.o automotive
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* Techniki stuzace porzadkowaniu pracy grupy:
podsumowywanie, klaryfikowanie,
koordynowanie dyskusji, podazanie za celem.
Techniki majg na celu budowanie porozumienia
wokét celu, porzagdkowanie pracy i nadawanie jej
struktury i sensu.

* Techniki stuzace zarzagdzaniu procesem:
pilnowanie programu, ustalenie kontraktu i zasad
pracy, techniki warsztatowe, koordynowanie
udzielania informacji zwrotnej, angazowanie
grupy i wcigganie w zadania. Techniki majg na
celu budowanie zaufania i komunikacji w grupie.
Modelujg zachowania i emocje.

* Techniki skupione na potrzebach ludzi, budujace:
komunikacje zaufanie, zrozumienie, potrzeb,
zaangazowanie.

Niezaleznie od zastosowanych technik, nalezy
ustali¢ i zakontraktowac zasady wspotpracy poprzez
ustalony kontrakt obejmujacy: zasady komunikacji,
udzielania  informacji  zwrotnej, wzajemnego
szacunku, zaangazowania, wspotodpowiedzialnosci

* grupa nie realizuje celdw - interwencja
specyficzna: otwarta reakcja, nazwanie tego
co sie dzieje

* grupa skupia sie na watkach nie
merytorycznych - interwencja gteboka: "stop
klatka", przepracowanie na forum grupy.

Niezaleznie od zastosowanych technik, nalezy
ustali¢ i zakontraktowal zasady wspodtpracy
poprzez ustalony kontrakt obejmujacy: zasady

komunikacji, udzielania informacji zwrotnej,
wzajemnego szacunku, zaangazowania,
wspotodpowiedzialnosci i kultury.  Rolg

facylitatora jest czuwanie nad celem i procesem
oraz interweniowanie w sytuacji, ktéra tego
wymaga.

Facylitacja moze by¢ narzedziem
wykorzystywanym do budowania zaangazowania
W organizacji poprzez wiaczenie pracownikow
w podejmowanie waznych decyzji. To jedna
z metod wtaczajacych pracownikow
w budowanie organizacji i proces zarzadzania.
Ma ogromne znaczenie w budowaniu poczucia

i kultury. Rolg facylitatora jest czuwanie nad celem wptywu, co przektada sie na motywacje
i procesem oraz interweniowanie w sytuacji, ktéra i zaangazowanie  pracownikow i  kadry
tego wymaga. Wyrdzniamy 4 typy interwencji menedzerskiej.
w zaleznosci od potrzeby grupy:
* grupa skupiona na celu - obserwacja, aktywne

stuchanie, monitoring
* grupa skupia sie na procesie nie celu, zachowania

dysfunkcyjne - interwencja niespecyficzna:

zmiana struktury, przerwa, przekierowanie uwagi

Magdalena Siwinska
Menedzer Klastra SA&AM ds. HR
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CYFROWE DECYZJE Z
CYFROWYM BLIZNIAKIEM

Zrozumienie tego, co dzieje sie w czasie rzeczywistym w obszarze produkcji oraz przewidywanie tego, co
wydarzy sie w przysztosci jest kluczem do dobrego zarzgdzania organizacja. Celem kazdej organizacji jest
maksymalizacja wskaznika OEE, maksymalizacja produktywnosci i tym samym poprawa rentownosci
przedsiebiorstwa - to wszystko mozesz osiggna¢ dzieki zastosowaniu technologii cyfrowych blizniakéw.

Co to jest ‘cyfrowy blizniak’ (Digital twin)?

To w duzym skrdcie odwzorowanie procesu, systemu,
ustugi, obiektu fizycznego, a nawet kompletnego
ekosystemu biznesowego.  Cyfrowy  blizniak
wykorzystuje wirtualng i rozszerzong rzeczywistosé,
a takze grafike 3D i modelowanie danych
do zbudowania wirtualnego modelu procesu,
systemu, ustugi, produktu lub innego obiektu
fizycznego. Ten cyfrowy odpowiednik jest dokfadng
replika Swiata fizycznego a jego stan jest
utrzymywany dzieki uzyciu danych pochodzgcych z
technologii czujnikdw Internetu rzeczy (loT).

Jest to technologia, ktéra ma zastosowanie
w  szerokim  zakresie  Srodowisk, w  tym
w  monitorowaniu  produktéw  podczas ich
uzytkowania i przez caty cykl zycia produktu.

W  produkcji mozna wykorzysta¢ technologie Dotyczy to réwniez dystrybucji i wykorzystania

cyfrowego blizniaka na réznych poziomach: gotowego produktu przez klientow w catym cyklu
zycia, a takze rozwoju przysztych produktow.

- poziom komponentu - skoncentrowany na

pojedynczym, bardzo krytycznym elemencie Czy cyfrowy bliZniak to po prostu symulacja?

w procesie produkcyjnym,

- poziom zasobdw — stworzenie cyfrowego blizniaka Nie do korica. Cyfrowy blizniak rozpoczyna swoje

pojedynczego urzadzenia w ramach linii produkcyjnej, istnienie jako symulacja, ale podstawowa rdznicy

- poziom systemu — wykorzystanie cyfrowego blizniaka miedzy symulacjg cyfrowg a cyfrowym blizniakiem

do monitorowania i ulepszania catej linii produkcyjnej, jest aktualizacja w czasie rzeczywistym.

- poziom procesu - dotyczy catego procesu Symulacja cyfrowa to statyczny uktad, na bazie
produkcyjnego, od projektowania i rozwoju produktu ktérego mozemy dokonywaé zmian, ale nie nadaza
do procesu produkcji. on za zasobem fizycznym, a wprowadzane zmiany

nastepuje manualnie.
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Jak dziata cyfrowy blizniak?

Cyfrowy blizniak skfada sie z 3 gtdwnych sktadowych:
dane z przesztosci - historyczne dane na temat
wydajnos$ci maszyn, linii i proceséw, dane biezgce —
dane w czasie rzeczywistym ,,sptywajgce” z czujnikow
maszyn, systemow produkcyjnych czy platform
komunikacyjnych w catym tahcuchu wartosci,
przyszte dane — uczenie maszynowe, a takze dane
wejsciowe od inzynierow.

Do najwazniejszych zastosowan cyfrowego blizniaka
nalezy zaliczy¢ ponizsze obszary.

Projektowanie produktu

Cyfrowe blizniaki moga by¢ wirtualnymi prototypami
w fazie projektowania i mogg by¢ zastosowane
do testowania réznych projektéw przed powstaniem
fizycznego prototypu. Oszczedza to czas i koszty,
zmniejszajac liczbe zmian wymaganych
do wprowadzenia produktu do produkcji. Cyfrowego
blizniaka mozna wykorzysta¢ rowniez do stworzenie
wirtualnego procesu montazu lub wirtualnych prac
np. serwisowych.

Optymalizacja proceséw

Odwzorowanie procesu produkcji w srodowisku
wirtualnym oraz potgczenie go z sensorami na
maszynach pozwoli na analize najwazniejszych
wskaznikow produkcyjnych w czasie rzeczywistym.
Stworzenie cyfrowego blizniaka procesu moze
spowodowa¢ zmiane sposobu  optymalizacji
produkcji oraz poprawe szybkosci podejmowania
decyzji optymalizacyjnych. Dodatkowym aspektem
jest mozliwos¢ podejmowania niepopularnych,
a wrecz ryzykownym zmian w procesie przy uzyciu
cyfrowego blizniaka - bez ryzyka zatrzymania linii
w przypadku popetnienia pomytki w zyciu realnym.

Zarzadzanie jako$cia

Monitorowanie i reagowanie na dane z czujnikow
loT podczas produkcji jest niezbedne do utrzymania
najwyzszej jakosci. Cyfrowy blizniak moze
modelowaé kazdg czes¢ procesu produkcyjnego,
aby okresli¢ odchylania od normy.

Zarzadzanie fanncuchem dostaw

W obszarze logistyki/dystrybucji firmy moga
wykorzysta¢ cyfrowego blizniaka do sledzenia
i analizowania kluczowych wskaznikéw wydajnosci
proceséw, takich jak wydajnos¢ systemu
sktadowania, zarzadzanie flotg i wydajnos¢ tras.

Predykcyjne utrzymanie ruchu

Cyfrowe blizniaki dla poszczegdlnych urzadzen lub
proceséw produkcyjnych mogg identyfikowad
réznice, ktore wskazujg na potrzebe napraw
zapobiegawczych lub konserwacji przed

wystgpieniem powaznego problemu.
Moga réwniez pomdc w optymalizacji poziomow
obcigzenia, kalibracji narzedzi i czaséw cykli.
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Cyfrowe blizniaki a przyszto$¢ produkgcji

Badanie przeprowadzone w 2020 r. przez Research and
Markets wskazuje:

Do 2025 roku, az do 89% wszystkich platform loT bedzie
zawierac cyfrowe blizniaki,

Do 2027 roku partnerstwo cyfrowe bedzie standardowg
funkcja loT,.

Do 2028 roku 36% kadry kierowniczej w rdznych
branzach bedzie $wiadoma korzysci ptynacych =z
partnerstwa cyfrowego, a okoto potowa z nich juz teraz
planuje wykorzysta¢ je w swojej dziatalnosci firma
Deloitte natomiast szacuje, ze globalny rynek cyfrowych
blizniakéw bedzie rést w tempie 38% skumulowanej
rocznej stopy wazrostu, aby osiggna¢ 16 miliardéw
dolaréw do 2023 roku.

Michat Hat
Menedzer Klastra SA&AM ds. Cyfryzacji

Zrédta:

https://www.prnewswire.com/news-releases/the-future-of-the-digital-twins-industry-to-2025-in-
manufacturing-smart-cities-automotive-healthcare-and-transport-301028858.html

https://www.asme.org/topics-resources/content/7-digital-twin-applications-for-manufacturing

https://www2.deloitte.com/content/dam/insights/us/articles/3773 Expecting-digital-twins/DIl Expecting-
digital-twins.pdf

http://www.progressivepolicy.org/wp-content/uploads/2018/08/Internetofqgoods-reportPPI-2018.pdf
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KONTROLUJESZ WYROBY
ATRYBUTOWO? WYBIERZ
WEASCIWY WSKAZNIK , KAPPA”

Kontrolowanie wyrobdéw to czynno$é wykonywana w
trakcie i po procesie wytwarzania wyrobéw. Same
procesy kontrolowania maja zwolennikow oraz
przeciwnikéw. Przeciwnicy argumentujg swojg racje
faktem, ie dobrze zaplanowane i realizowane
procesy powinny dostarczaé dobre wyroby, a
odpowiedni proces nadzoru nad produkcja ma
eliminowa¢ moiliwosci powstawania wyrobow
niezgodnych.

Faktycznie jednak, pomimo iz kontrolowanie wyrobéw
kojarzone jest z czynnosciami niedodajacymi do
wyrobu wymiernej wartosci finansowej, kontrole
odbywajg sie i wyroby poddawane sg weryfikacji,
ocenie i innym badaniom. Ograniczone zaufanie do
technologii, a takze niedoskonate systemy wczesnego
ostrzegania wptywajg na podjecie decyzji przez
kierownictwo o wdrazaniu, a takze utrzymywaniu
kontroli wyrobéw?!. Produkowane wyroby mogg by¢
oceniane w rézny sposéb, zalezny od ich konstrukcji,
przeznaczenia oraz istotnych cech.

Wyroby mogg zatem byé poddawane procedurze
pomiaru  wielkosci geometrycznych, kontroli
potaczen i badania wnetrz obiektow (np.
przeswietlanie), ocenie jakosci ptaszczyzn (np.
kolor, potysk, gradient koloru), ocenie zapachu itp.

W  branzy samochodowej konieczne jest
zapewnienie, ze wszystkie kontrole realizowane
w ramach ustandaryzowanego procesu

wytwarzania, muszg by¢ przedstawione w Planie
Kontroli>. Dodatkowe wymaganie dla metod
kontrolnych ~ zawartych w  Planie  Kontroli?
zdefiniowane jest w punkcie ,7.1.5.1.1 Analiza
systemu pomiarowego” standardu IATF 16949. W
punkcie tym wskazano, ze ,Nalezy przeprowadzac
badania statystyczne w celu wykonania analizy
zmiennosci uzyskanych wynikow dla kazdego typu
kontroli, pomiarédw oraz systemu wyposazenia
testowego, okreslonego w Planie Kontroli.” Oznacza
to, ze bez wzgledu na to, jaki rodzaj kontroli jest
wykonywany w ramach ustandaryzowanego
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procesu wytwarzania, metoda ta musi zostaé
poddana obiektywnej ocenie w celu okreslenia jej
adekwatnosci i zdolnosci wykrywania anomalii.
Tres¢ punktu 7.1.5.1.1 zawiera dodatkowe
wymaganie, ktére odpowiada na pytanie ,Jaka
metodg wykonaé badanie zmiennosci wynikow?”.
Zgodnie z wymaganiem, metody majg odpowiadac

»tym przywofanym w podrecznikach
referencyjnych, dotyczacych analizy systemow
pomiarowych.” Autorzy  standardu IATF
16949:2016 wskazali w tresci podrecznika —
»Zatgcznik B: Bibliografia — uzupetnienie dla
przemystu motoryzacyjnego” - nazwy
standardow, ktére nalezy stosowac. Znajduja sie
tam nastepujgce pozycje:

Wydawca Tytut Rok wydania
AIAG Measurement System Analysis Wersja 4: 2010
Errata: 2010
ANFIA AQ024 Measurement System Analysis Wydanie 1: 2004
Errata: 2005
Aktualizacja: 2010
VDA Volume 5 Capability of Measuring Systems? Wydanie 3: 2021

Tabela 1 Zestawienie podrecznikéw referencyjnych do MSA zgodnie z IATF16949:2016 — Opracowanie wfasne

Kontrole atrybutowe w branzy samochodowej

Kontrole atrybutowe to jedna z metod
wskazywanych przez podreczniki referencyjne.
Zastosowanie majg wszedzie tam, gdzie dla
ostatecznego wyniku nie jest istotna wartos¢
liczbowa a sam fakt zaklasyfikowania wyrobu do
kategorii ,wyréb spefniajacy wymagania” lub
SWyréb nie spetniajagcy wymagan”. Istotne dla
kontroli atrybutowych jest sam fakt obecnosci wad
lub cech, a nie ich natezenie (np. podczas kontroli
dziatania zaréwek na testerze istotne jest, czy
$wiecy, a nie jak jasno).

Poza kontrolami atrybutowymi w praktyce
wytwarzania stosowane sg réwniez oceny
atrybutowe. W ramach takich ocen nie wskazuje
sie wyrobow niezgodnych, a jedynie klasyfikuje sie
wyroby  podobieAstwami  lub  cechami je
réznicujgcymi  (np.  dobieranie  elementéw
wyposazenia wnetrza odpowiadajgcymi
odcieniami). W kazdym jednak przypadku -
kontroli czy ocenie atrybutowej — istotng role
odgrywaja kontrolerzy.

Osoby te postugujac sie zmystami (wzrok, dotyk,
zapach) dokonujg interpretacji, polegajacej na
zestawieniu tego, co widza lub czujg,
z wymaganiami stawianymi wyrobom. Proces ten
jest jednak bardziej ztozony niz moze sie to
wydawaé. Praktyka pokazuje, ze kontrole
wzrokowe trwajg zaledwie kilka sekund, jednak w
tym czasie realizowanych jest kilka etapéw
kontroli:
,screening” — poszukiwanie btedu / ocena
catego wyrobu;
* znalezienie wady;
* klasyfikacja wady;
* decyzja ,dobre” / ,nie dobre”.

Kontrolerzy pracujacy swoimi zmystami maja
naturalng ceche réznienia sie od siebie, tak jak
naturalnie wszyscy ludzie troche sie od siebie
réznig. Roznice te — subtelne lub bardziej widoczne
— wptywaja na sposdb odbioru widzianego wyrobu
i powodujg naturalne rdéznice w jego ocenie.
Dodatkowo istotny fakt zaostrzajagcy mozliwosc¢
uzyskiwania réznych wynikdw ocen tego samego
detalu to skionnos¢ do akceptacji ryzyka,
rzetelno$¢ i wrazliwos¢ na nieprawidtowosci.

e®e.. |Silesia .
® o |automotive

aaaaaaaaaa

1



NEWSLETTER KLASTRA SILESIA AUTOMOTIVE & ADVANCED MANUFACTURING

Cecha

Wplyw na realizacje kontroli / oceny atrybutowej

Sktonnos¢ do akceptacji ryzyka

Wysoka: akceptacje wyrobéw w granicznym zakresie lub
nawet poza, dopuszczanie wyrobéw z Dbardziej
widocznymi wadami

Niska: zatrzymywanie wyrobéw z nawet niewielkimi
wadami, zatrzymywanie wyrobéw w granicach akceptacji

Rzetelnosé

Wysoka: gruntowna kontrola catego wyrobu na wady
znane i mozliwe nowe

Niska: kontrola w obszarach i pod katem wystepowania
znanych wad wyrobu

Wysoka: zatrzymywanie wyrobéw z objawami wad i
niezgodnosci, poszukiwanie wad znanych i nieznanych,

Wrazliwo$¢ na
nieprawidtowosci

duza doktadnosé, dtugi czas kontroli
2. Niska: akceptacja wad w ramach progéw akceptacji,
niedostrzeganie wad innych niz zdefiniowane

Tabela 2 Wybrane cechy wplywajgce na realizacje kontroli / oceny atrybutowej — na podstawie: Khan F., Human factors
special issue. Journal of Loss Prevention in the Process Industries, 2008

Jak wida¢ w tabeli 2, kontrolerzy beda mogli
wydawac¢ rozine opinie, a w efekcie rdéznie
klasyfikowaé¢ wyroby. Powoduje to problem oceny
skutecznosci takich kontroli, zwtaszcza gdy mamy do
czynienia z produkcjg cechujacg sie pewng
zmiennoscig. Zapewnienie, ze wyroby niezgodne
beda zawsze zatrzymane przed wysytkg do klienta
stawia sie jako priorytet. Zatem konieczne
jest potwierdzenie, ze mozna to 0siggnac poprzez
kontrole atrybutowe. Rozwigzaniem jest zbadanie
stopnia zgodnoSci ocen.

Wskaznik Kappa i jego zastosowanie

Badanie zgodnosci ocen dwéch lub wiecej
oceniajagcych nazwane jest w statystyce badaniem
Kappa. Do powszechnego stosowania w przemysle
sposéb ten wszedt dzieki popularyzacji wskaznika
Kappa Scott'a (1955) oraz jego podzniejszej
modyfikacji w 1960 roku przez Cohena (Kappa
Cohen‘a)’. Istniejg jeszcze inne wskazniki Kappa:
Fleiss, ICC i inne. Wskaznik Kappa Cohen'a wszedt
do standardu oceny zgodnosci kontroleréw dzieki
wprowadzeniu go do tresci podrecznikow
referencyjnych AIAG (2010) oraz VDA (2021).
W podrecznikach tych wskazany jest rodzaj tej
kontroli jako zalecany i jest w zasadzie
najpowszechniej stosowanym wskaznikiem dla ocen

atrybutowych. Podstawg oceny Kappa Cohena
jest zatozenie, ze:
* Kontrolerzy mogg miec rézne opinie ogladajac
ten sam wyrdb
* Kontroler moze mieé¢ rdézne opinie ogladajac
ten sam wyrdb wielokrotnie.
Oznacza to w praktyce, ze rézne osoby ogladajac
ten sam wyréb moga réznie go zaklasyfikowad.
Daje to az dwie mozliwosci pomyitki: btedne
zaklasyfikowanie wyrobu dobrego jako zty;
zaklasyfikowanie wyrobu ztego jako dobry
i dopuszczenie do wysytki. Oznacza to réwniez, ze
oceniajac wielokrotnie ten sam wyrdb, kontroler
moze nie kierowa¢ sie  obiektywnymi
przestankami, a ,wiarg ze jest ok” i poréwnywac
kontrolowany wyrdb nie z wzorcem odniesienia a
z innymi, podobnie niezgodnymi wyrobami. Tu
znéw wystepuja takie same dwa mozliwe
scenariusze pomytkowej oceny. W ramach
badania zgodnos$ci Kappa Cohen’a istotny jest
réowniez referencyjny wyrdob odniesienia lub
referencyjna ocena tego wyrobu podana przez
eksperta. Liczba wyrobow poddanych ekspertyzie
w ramach standardu AIAG MSA 2010 nie jest
wskazany liczcbowo. Podaje sie, ze liczba powinna
by¢ wystarczajgca do oceny zgodnosci (przyjete
arbitralnie, np. 50 sztuk) lub w oparciu o wyniki
Cp / Cpk procesu.
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Nowy standard VDA 5 2021 podaje, ze najlepszych
rezultatbw mozna oczekiwa¢ od tej metody
oceniajgc  kilkukrotnie przynajmniej 100 czesci.
Podane jest jednak, ze organizacja powinna sama
oceni¢ ryzyko i na tej podstawie okresli¢ liczbe
wyrobdéw do kontroli oraz uzgodnié to z klientem?.

Metoda oceny zgodnosci Cohena polega na tym,
aby kontrolerzy oceniali wyroby reprezentujgce
petng zgodnos¢ z wymaganiami, wyroby
ewidentnie niezgodne 2z wymaganiami oraz
bedace w strefie akceptacji granicznej (w tym

zgodne i niezgodne).

S ~ Zakres
e zgodnosci
\>\- - -
o granicznej

S
=g
\‘\—,\\
Obszar
niezgodnosci

Rysunek 1 Obszary z jakich powinny by¢ pobrane probki do badania zgodnosci Kappa Cohen’a

Kontrolerzy oceniajgc wyroby nie powinni miec
wiekszych problemdw z interpretacjg wyrobdw z
obszaru zielonego, a takize czerwonego.
Potencjalne rozbieznosci zdan moga sie pojawiac
w obszarze strefy granicznej zgodnosci wyrobu.
Stad wiasnie koniecznos¢ arbitralnej oceny przez
Eksperta, osoby, ktdrej ocena jest ostateczna
i stanowi punkt odniesienia. Metoda moéwi
réwniez, ze oceniajacych powinno by¢ kilku,
czestg praktyka jest badanie w oparciu o trzech

-

kontroleréw. Kazdy kontroler ocenia prébki
w quasi — losowych ocenach wyrobu. Losowos¢
polega na tym, Zze kontroler nie powinien
wiedzie¢, ktdorg probke aktualnie ocenia i jaka
byta jego wczesniejsza ocena tej samej prébki.
W efekcie ocen indywidualnych kontrolerdw,
mozna  dokona¢ poréwnania  uzyskanych
wynikéw, zestawiajgc je parami (tzw. cross — tab).
Przyktad ilustruje tabela 3.

N7
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Kontroler A - OK Kontroler A - NOK Suma
Kontroler B - OK 60 10 70
Kontroler B - NOK 15 15 30
Suma T 25 100

Tabela 3 Cross - tab Kontroler A i Kontroler B

Powyzszy przyktad pokazuje, ze kontroler A i B
oceniali 100 wyrobéw. W wyniku tej oceny 60
wyrobdéw oboje ocenili jako OK, a 15 oboje ocenili
jako NOK. Jak wida¢, az w 25 przypadkach
kontrolerzy mieli inne zdania (B ocenia OK a A ocenia
NOK — 10 razy; A ocenia OK a B ocenia NOK - 15
razy).

_ 60+15

Po = o0 = 75%

Warto$¢ 75% nie odpowiada jednak na pytanie,
z jaka zgodnoscig oboje kontrolerzy odpowiadali,
gdyz wartos¢ ta obarczona jest pewng statystyczng
niepewnoscia. Niepewnos¢ ta wynika z faktu, ze
kontrolerzy mogli w kazdej sytuacji w losowych
kontrolach uzyska¢ wspdlne oceny dla wyrobdw.
Wskaznik Kappa zatem musi wartos¢ osiggnieta
w kontrolowanych warunkach badania pomniejszyé
o tg, ktdérg udatoby sie uzyska¢ podczas testu
losowego bez starania sie o jak najwiekszg zgodnos¢
wynikéw.

Pe = [(%+17—0°0) + (13—000 + %)] — 0,525 +

0,075=10,6

Warto$¢ oczekiwanej zgodnosci w warunkach

losowych wynosi 0,6.
Wartos¢ Kappa, moze teraz zosta¢ wyliczona zgodnie

Zwzorem:

Po—Pe 0,75-0,6
=T —Pe  T1-06
Warto$¢ Kappa dla pary Kontroler A i Kontroler B
wynosi 0,375.
Interpretacje wartosci wskaznika Kappa podaje VDA
5.

= 0,375

Zgodnie z wymaganiami, wynik ponizej 0,75 jest
nieakceptowalny, wynik z przedziatu 0,75 — 0,9
moze by¢ zaakceptowany po uzgodnieniu
z klientem, a wynik 0,9 i wiecej mozna uzna¢ za
akceptowalny’®. Niestety nie jest to jedyne
kryterium akceptacji takiej kontroli, gdyz sam
wskaznik nie pokazuje, czy wiecej razy kontrolerzy
akceptowali wyroby niezgodne, czy wiecej razy
odrzucali zgodne. Potrzebne beda zatem wskazniki
pomocnicze, ktére pozwolg na kompleksowa
interpretacje badania atrybutowego:

skutecznos¢;

* poziom niewykrycia wady;

* poziom fatszywego alarmu.
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Podrecznik referencyjny MSA 2010 podaje

wymagania dla  akceptacji  wskaznikow
pomocniczych:
e Skutecznosé Poziom niewykrycia wady Poziom falszywego alarmu
System pomiarowy i
Akceptowalne dla eksperta 290% <2% <5%
Marginalnie akcept Ine dla eksperta - z
arginainie akcep ov'la ne ac-e s'pe a - moze >80% <5% <10%
wymagac usprawnien
Nieakcpet Ine dla eksperta -
leakcpetowalne ae's?e a - Wymaga 5% >10%
usprawnien 80%

Tabela 4 Interpretacja wskaznikéw pomocniczych dla kontroli atrybutowych. Zrédio: Measurement System Analysis, AIAG,

2010, s. 140

Istniejg rdwniez inne wskazniki Kappa. Programy
kalkulacyjne oferuja rézne opcje
i mozliwos$¢ wyliczania réznych wariantéw Kappa.
Powszechnie spotykanym jest Kappa Fleissa.
Kappa ta umozliwia poréwnanie trzech i wiecej
kontroleréw na raz. Uzyskane wyniki rowniez
mozna zinterpretowa¢ podobnie do wartosci
Kappa Cohena, pod warunkiem jednak, ze
zostanie  wykonane poréwnanie miedzy
kontrolerem a ekspertem wedtug Kohena. Kappa
Fleissa traktuje w swojej

1Arif M., Inooka H., Iterative manual control model of human operator. Biological

Cybernetics, 1999

procedurze wszystkich kontrolujgcych jednakowo,
wiec nie daje odpowiedszi, jak ksztattujg sie wyniki
w odniesieniu do oceny referencyjnej eksperta.
Stanowi to potencjalny problem, gdyz zgodnosc
ocen moze by¢ wysoka miedzy kontrolerami
a niewielka miedzy kontrolerami a ekspertem.
Przyczyng moze by¢ btedna ocena przez wszystkich
kontroleréw. Jesli uznajg wszyscy wyréb ,,OK” za
»NOK”, zgodnos¢ ich ocen bedzie wysoka, cho¢
naprawde wszyscy sie mylg. Zatem wykonujac
analize Kappa w programach analitycznych, nalezy
zwroci¢ uwage, aby zaznaczy¢ w opcjach witasciwg
metode obliczania.

Michat Szafirski

Trener / Auditor SQD Alliance Sp. z

0.0.

2Definicja Planu Kontroli zgodnie z IATF16949:2016: Plan Kontroli jest to udokumentowany opis systemoéw i proceséw wymagany do nadzorowania

wytwarzania wyrobu

3Nazwa zacytowana z IATF16949:2016. Aktualna nazwa standardu: VDA 5 Measurement and Inspection Process. Capability, planning and management,

lipiec 2021

4Cepin M., Importance of human contribution within the human reliability analysis, Journal of Loss Prevention in the Process Industries, 2007, 21, 268-276
5Vogt K, Kujawinska A., Analiza wptywu rodzaju niezgodnosci na skuteczno$¢ kontroli wzrokowej, Politechnika Poznarska 2014

6Khan F., Human factors special issue. Journal of Loss Prevention in the Process Industries, 2008

7Diering M., Dyczkowski K., Hamrol A., Szacowanie poziomu zgodnosci ocen w kontroli wizualnej — problemy w wyznaczaniu wspdtczynnika typu Kappa,

Politechnika Poznariska 2015
8Measurement System Analysys, AIAG, wyd. 4, 2010, S. 140 — 141

9VDA 5 Measurement and Inspection Process. Capability, planning and management, lipiec 2021, s. 252
10VDA 5 Measurement and Inspection Process. Capability, planning and management, lipiec 2021, s. 253
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GO NAS NIE ZABIJE TO WZMOCGNI...
CZEGO NAUCZYEA NAS
PANDEMIA?

Wyzwania pracy ostatnich dwoch lat spowodowaty,
ze nasze firmy musialy sie zaadaptowaé do zmian
w niewyobrazalny wczesniej sposob.

MusieliSmy zrozumie¢, ze Swiat nadal trwa i musi i$¢
do przodu, pomimo kolejnej fali pandemii. Miniony
czas sprawit, ze w odmienny sposob spojrzelismy
na wiele spraw, organizacje pracy, ale przede
wszystkim wartos¢ zdrowia i zycia ludzkiego.

Przeszlismy mentalng i cyfrowg transformacje.
Dziatania zwigzane z dopasowaniem sie do istniejgcej
rzeczywistosci oraz utrzymaniem pracownikéw stato
sie dla wielu firm realnym wyzwaniem.

A HR? Coz, wydaje sie, ze to jeden z najbardziej
ekscytujgcych, ale i najwazniejszych obecnie obszarow
biznesu. Rola specjalistow HR zyskata uznanie w
swoich firmach. Pracodawcy zrozumieli w koncu, ze
HR jest potrzebny, by nadawaé rytm adaptacji nowej
rzeczywistosci i budowac¢ kulture wiarygodnego
pracodawcy.

Aby sprosta¢ wysokim oczekiwaniom rynku,
rozwineliSmy nowe kompetencje, ktére $miato
mozemy nazwaé¢ trendami HR w nowej
rzeczywistosci biznesowej.

Nauczyli$my sie by¢ bardziej elastyczni

Potrafimy dostosowa¢ sie do kazdej sytuacji.

Dziatanie w niejednej sytuacji kryzysowej nauczyto
nas opanowania i trzezwej oceny. W konsekwenciji
wypracowalismy standardy postepowania dajgce
nam poczucie bezpieczenstwa. Jednoczes$nie
dopuszczamy zmiane, jesli sytuacja bedzie tego
wymagaé, a nowy pomyst bedzie bardziej
adekwatny do sytuacji. Jeszcze pare lat temu wielu
z nas nie uwierzytoby, ze w taki sposdb mozemy
mysleé. ZrozumieliSmy, ze nowa rzeczywistosc
wymaga zwinnosci i kreatywnosci.
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Nauczylismy sie by¢ bardziej elastyczni

Potrafimy dostosowac¢ sie do kazdej sytuacji.
Dziatanie w niejednej sytuacji kryzysowej nauczyto
nas opanowania i trzezwej oceny. W konsekwenciji
wypracowalismy standardy postepowania dajace
nam poczucie bezpieczenstwa. Jednoczesnie
dopuszczamy zmiane, jesli sytuacja bedzie tego
wymaga¢, a nowy pomyst bedzie bardziej
adekwatny do sytuacji. Jeszcze pare lat temu wielu
z nas nie uwierzytoby, ze w taki sposob mozemy
mysle¢. ZrozumieliSmy, ze nowa rzeczywistos¢
wymaga zwinnosci i kreatywnosci.

Potrafimy odpuscic¢

Nadal uczymy sie odpuszczania tego, co powinnismy
dawno porzucié i zostawi¢ za sobg. Szkoda czasu na
rzeczy mato wazne, pozerajgce czas, szkoda czasu
na skomplikowane procedury, wielogodzinowe
dyskusje i spotkania. Szkoda brngé w zaparte, gdy
tyle innych waznych rzeczy jeszcze musimy zrobid.
Uczymy sie zatem rezygnowac, szczegdlnie
w sytuacji, gdy nie przynosi to pozgdanych efektow.

Jeste$my bardziej odwazni

Zaczynamy eksperymentowaé i ¢éwiczy¢ rézine
rozwigzania, o jakich wczesniej nie S$nilismy w
naszych firmach ze wzgledu na ograniczenia, utarte
schematy, kulture organizacyjng, przyzwyczajenia
zarzadu, itp. Coraz czesciej pozwalamy sobie na to,
na co nie pozwalaliémy sobie wczesnie;j.

StaliSmy sie bardziej kreatywni

Wymyslilismy nowe sposoby wykonywania pracy
i niestandardowe rozwigzania w wielu procesach
naszych

tyle lat.

Swiat sie zmienia, my razem z nim powinni$my
z wiekszg otwartoscia reagowaé na nowosci.
Wiemy juz, ze nowe oznacza szanse, a Swiat
cyfrowy otwiera nowe mozliwosci.

Szybciej podejmujemy decyzje

Limit czasu na podjecie decyzji w wielu firmach
znacznie sie skrdcit. Droga wyboru i przejscia
przez wszystkie decyzyjne osoby réwniez.
Wiemy juz, ze jesli chcemy byé czegos pewni na
100%, to na pewni bedziemy spdznieni. Podjecie
ryzyka jest wielkg odwagg i jednoczes$nie szansa.
Daje nam prawo do pomytki, ale tez zdobycia
nowego, czesto bezcennego doswiadczenia.

Nabywamy odpornosé

Wprawdzie ,tyle wiemy o sobie, ile nas
sprawdzono”, jednak kazde kolejne
doswiadczenie jest dla nas lekcja rozwoju

trzezwej oceny sytuacji, nabrania odpowiedniego
dystansu i doboru odpowiedniego zachowania.
Dziatanie w trudnych, nieprzewidywalnych
sytuacjach buduje naszg odporno$é psychiczng
w radzeniu sobie ze stresem i skutecznym
dziafaniu. Jest nieprzyjemne, dziatamy w koncu
poza strefg komfortu w nieznanej sytuacji, ale
Z pewnoscia nas rozwija.

Pomimo stresu i wyzwan jakie przezylismy
w ubiegtym roku nasze firmy zmienity sie
w pozytywny sposdb. Wiemy, ze musimy
zmieniac sie dalej, bo transformacja $wiata pracy
trwa. Umiejetnos¢ szybkiej adaptacji pokaze,
ktore z naszych firm przekuja te lekcje w szanse

firm. W koncu dopuscilismy nowe zbudowania silnej pozycji na rynku
rozwigzania, ktérych nie dato sie przeforsowaé przez i przyciggniecia najlepszych pracownikow.
Agnieszka Bednarska
Menedzer Klastra SA&AM ds. HR
e®o. |silesia 17
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WYPALENIE ZAWODOWE -
CZYJA TO SPRAWA?

Czujesz sie wyczerpany, zestresowany, w ciggtym
napieciu? Dystansujesz sie od wspotpracownikow i
klientow? Swojq kariere postrzegasz jako pasmo
niepowodzen? Jesli na powyisze pytania mozesz
odpowiedziec twierdzaco, moiliwe, ie zagraza ci
wypalenie zawodowe.

Kazdy z nas marzy o pracy przynoszacej satysfakcje,
odpowiednie wynagrodzenie i ogdlne zadowolenie.
Jesli jeszcze dodatkowo ta praca jest naszg pasjg
— sytuacja staje sie sytuacjg idealng. Ale nie zawsze
tak sie dzieje. Czasem praca moze stac sie zrédtem
wyfacznie stresu, frustracji i niskiej samooceny. | jest
to stan, w ktérym moze sie znalez¢ kazdy z nas.

Czym jest wypalenie zawodowe?

Wypalenie zawodowe to stan chronicznego
zmeczenia (fizycznego, umystowego
i emocjonalnego). Jest $cisle powigzane z negatywna

postawg wobec pracy (czesto do zycia w ogole),
poczuciem bezradnosci i obnizong samoocena.

Wedtug amerykanskiej psycholog Christiny Maslach
istniejg trzy sktadniki wypalenia zawodowego:

- wyczerpanie emocjonalne — poczucie nadmiernego
obcigzenia emocjonalnego, ktdre wigze sie réwniez z
objawami

- obnizone poczucie dokonan osobistych, czyli
obnizone poczucie wtasnej wartosci w obszarze
zawodowym.

Zazwyczaj wszystkie te trzy skfadniki powinny
wystepowaé réwnoczeénie, aczkolwiek pojawienie
sie ktéregokolwiek z nich powinno by¢ dla nas
sygnatem ostrzegawczym. S3 to rowniez sygnaty,
ktore mozemy dostrzec u naszych
wspotpracownikow. Pojawia sie pytanie — jaka jest
rola organizacji, w tym, zeby do wypalenia nie
doszto?

Czy to odpowiedzialnos¢
menedzerskiej czy dziatow HR?

kadry

A moze kazdy z nas powinien dba¢ o to, zeby do
wypalenia nie dopusci¢? To trudne i wazne pytania.
Najnowsze badania mdéwig o tym, ze wypalenie
wynika z miejsca pracy, a nie pracujacej w nim
osoby. To znaczy, ze spalajagce moze byc
srodowisko, kultura organizacyjna a pracownik jest
na to mniej lub bardziej odporny.

W ostatnich tygodniach, w prasie pojawito sie wiele
artykutéw o tym, ze od 1 stycznia 2022, pracownik
bedzie mogt otrzymaé L4 z powodu wypalenia

sychosomatycznymi (np. bdle gtowy, . i
bezsennoéépsgadek odpc?lrnozci) (np glowy, zawodowego. Chciatabym zdementowac
- depersonalizacja i dystansowanie sie, czyli te informacje.
przedmiotowe i bezduszne traktowanie ludzi, ktorzy
sg odbiorcami naszej pracy,

e®o. |silesia 18
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Faktycznie, 1 stycznia 2022 roku - Swiatowa
Organizacja Zdrowia (WHO) wprowadzita nowa
Migdzynarodowg Klasyfikacje Chorob, jej jedenasty
edycje, ICD-11 ,w ktdrej jest opisane wypalenie
zawodowe jako zespot chorobowy, ktory wynika
z przewlektego stresu w miejscu pracy. Po pierwsze
— ICD-11 jeszcze w naszym kraju nie obowigzuje.
W tej chwili trwajg prace nad wprowadzeniem tej
klasyfikacji, dalej obowigzuje ICD-10. Po drugie -
wypalenie zawodowe jest opisane jako zespot

chorobowy, ktdry moze objawiaé sie depresja,
problemami emocjonalnymi, nerwica, w zwigzku
z ktérymi lekarz moze wystawic¢ pracownikowi L4
juz teraz. Ostatnie lata to stopniowy wzrost
wystawianych L4 wifasnie z powyiszych
powoddw, w zwigzku z sytuacja zawodowa.
Dodatkowo pandemia i praca zdalna réwniez
przyczynity sie do  wzrostu problemow
zwigzanych ze zdrowiem psychicznym.

Czestotliwo$é odczuwania objawéw wypalenia

zawodowego podczas pandemii

Zrédio: Indeed, 2021

w—— Styczen 2020 === |uty 2021
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Kiedy grozi wypalenie?

Wypaleniem zawodowym zagrozone sg osoby, ktére
bardzo mocno angazujg sig w prace — poswigcajq jej
duzo czasu i energii. Wypalenie, na poczatku, byto
taczone z zawodami zwigzanymi z pracg z ludzmi
i pod presjag — jak na przyktad: stuzba zdrowia
(lekarze, pielegniarki), nauczyciele, pracownicy
spoteczni, policjanci. Najnowsze badania pokazuja,
ze wypalanie moze dotkng¢ kazdego — niezaleznie
od wykonywanej pracy.

Pokolenie X

43%
i

Baby Boomers

Ogélnie

Co szczegdlnie wazne — baczng uwage
powinnismy poswieci¢ osobom o wysokim
potencjalne — tzw. Talentom. Jest to grupa
pracownikéw najbardziej zaangazowanych, dla
ktorych praca jest bardzo waznym aspektem
zycia. Takie osoby tatwo moga sie w pracy
zatraci¢, grozi im tez pracoholizm. Brak
umiejetnosci radzenia sobie z sytuacjami
stresowymi, brak wiedzy z obszaru odpornosci
psychicznej czy inteligencji emocjonalnej moze
by¢ powodem pojawienia sie u takich oséb
wypalenia zawodowo.
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Gtéwna przyczyng wypalenia zawodowego jest stres
W miejscu pracy. Przyjrzyjmy sie, jakie czynniki
wptywajg na poziom stresu pracownikow:

* nadmiar obowigzkow i nierealistyczne
oczekiwania,

* zbyt wysoka odpowiedzialno$é vs zbyt niskie
wynagrodzenie,

* niesprawiedliwe traktowanie i brak doceniania,

* brak czasu na odpoczynek, kultura organizacyjna
hie nastawiona na work life balance,

* zta atmosfera w pracy — brak relacji miedzy
pracownikami,  umiejetnosci  rozwigzywania
konfliktdw, napiecia,

* brak wsparcia lidera — rola kadry kierowniczej jest
tutaj nie do przecenienia. Lider bedacy blisko
swojego zespofu moze najszybciej zauwazyc
niepokojgce sygnaty i szybko zareagowac.

Lepiej zapobiegaé niz leczyé, czyli co moziemy
zrobié?

Z wypaleniem zawodowym jest jak w starym
powiedzeniu — lepiej zapobiegaé niz leczyt.
Kluczowe s3 tutaj systemowe dziatania edukacyjne i
profilaktyczne. Zwykle pierwszym krokiem powinno
by¢ przyjrzenie sie kulturze organizacyjnej, poniewaz
to witasnie srodowisko pracy wptywa najbardziej na
postawy pracownikdw, prowadzace (lub nie) do
wypalenia zawodowego. Co jeszcze mozemy zrobic,
aby zapobiegac wypaleniu zawodowemu
pracownikdéw? Kolejny krok to employee experience
— pojecie rowniez w centrum uwagi dziatébw HR w
ostatnim czasie.

Naszym zadaniem powinno by¢ sprawdzenie
wynikdw badania satysfakcji i zaangazowania,
analiza systemu wynagrodzen i benefitow, audyt
procesow HR pod katem sprawiedliwego
traktowania. Pracownicy, ktérzy czujg, ze ich
organizacja to stabilne i bezpieczne miejsce
pracy, wspierajgce work life balance rzadziej
s3 narazeni na wypalenie zawodowe. Edukacja
przede wszystkim — kluczem do sukcesu moga
by¢ dziatania systemowe majace na celu
wsparcie zdrowia psychicznego, takie jak:
szkolenia z zakresu radzenia sobie ze stresem
zarzgdzania sobg w czasie i asertywnosci,
kampanie tematyczne w obszarze well-beingu,
czy dostep do pomocy psychologicznej (jako
benefit). Wainym obszarem do pracy jest
rowniez edukacja kadry menedzerskiej pod
katem umiejetnosci zarzadzania czasem pracy,
doceniania (udzielania informacji zwrotnej),
uwaznosci, inteligencji emocjonalnej czy wiedzy
z zakresu wypalenia zawodowego. Kadra
kierownicza jest najblizej ludzi/ zespotéw, wiec
powinna mieé¢ podstawowg wiedze z tego
zakresu, aby wychwytywac niepokojace sygnaty
i szybko podejmowac dziatania naprawcze.
Perspektywa organizacji to jedno, jest jeszcze
perspektywa indywidualna kazdego pracownika.
Edukacja i profilaktyka s3 potrzebne, ale rownie
wazne jest, aby te wiedze stosowac¢ w praktyce.
Tutaj duza rola kadry menedzerskiej, w mysl
zasady, ze przyktad zwykle idzie z gory. ...
Podsumowujac - ztoty srodek przede wszystkim.
Warto pamieta¢, ze do wypalenia zawodowego
mozemy sami tatwo doprowadzi¢, ale tez przy
zachowaniu odpowiedniej rownowagi zyciowej

(i Srodowiska pracy) mozemy go unikngé.

Magdalena Siwinska
Menedzer Klastra SA&AM ds. HR
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SYSTEM CMMS -

CZY MOZE BYG

CZYMS WIECE) NIZ TYLKO
NARZEDZIEM DO ZARZADZANIA
UTRZYMANIEM RUCHU?

5
AN

Najczesciej postrzegamy system CMMS jako
samodzielne narzedzie, ktdre wspiera prace Dziatu
Utrzymania Ruchu. Przypomnijmy, ze giownym
celem systeméw klasy CMMS (ang. Computerised

Maintenance Management Systems) jest poprawa
produktywnosci poprzez lepsze zarzadzanie zasobami

przedsiebiorstwa, w szczegOllnosci poprzez

niezbednym

‘\"\\ .

g v CEOnul
‘ "“‘(‘((( "™
e

Patrzac na procesy produkcyjne w sposéb
catosciowy, powinnismy uwzglednia¢ poszczegdlne
narzedzia do zarzadzania przedsiebiorstwem
produkcyjnym (w tym system CMMS) jako
elementy  kompleksowego  systemu  MOM
(Manufacturing Operations Management). W
szczegblnosci  system CMMS stuzy nie tylko

zwiekszenie jego dostepnosci. By ten cel zrealizowa¢ usprawnianiu  procesbw w ramach  stuzb
jest wprowadzenie usprawnien utrzymania ruchu, ale réwniez jest jednym

w obszarze utrzymania ruchu.
silesia 21
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z elementéw umozliwiajacych wymiane informacji

i podnoszenie produktywnosci procesow
produkcyjnych.

System CMMS to nie samotna wyspa
Funkcjonowanie systemu CMMS w ramach

platformy do operacyjnego zarzadzania produkcjg
(MOM) pozwala wykorzysta¢ informacje ptynace z
systemu CMMS zarowno na poziomie
planistycznym, przy planowaniu
i harmonogramowaniu produkcji, jak i na poziomie
ewidencji i monitorowania produkcji realizowanym

przez system MES. Dodatkowo, uwzglednienie
informacji z wszystkich systeméw we wspdlnym
sSrodowisku daje kadrze zarzadzajgcej
przedsiebiorstwem produkcyjnym szeroka

perspektywe wglagdu w obszary dziatania, ktore
wymagajg prowadzenia optymalizacji.

Wkomponowanie systemu CMMS w platforme
do zarzadzania produkcja pozwala réwniez na

budowanie podstaw do dobrej wspdtpracy
pomiedzy dziatem produkcji a  stuzbami
utrzymania ruchu.

Aby lepiej zobrazowac¢ zaleznosci miedzy

systemem CMMS, systemem MES a systemem
APS, ponizej przedstawie przyktady przeptywu
niezbednych informacji w dwdch scenariuszach
dziatan stuzb utrzymania ruchu — dziataniach
reaktywnych i prewencyjnych.

System CMMS - dziatanie
w momencie wystgpienia awarii
Model reaktywny (Reactive Maintenance - RM)
to de facto biezgce realizowanie doraznych
dziatan naprawczych i serwisowych, gdy wystapi
awaria lub usterka maszyny.

Informacja o powstatej awarii powinna by¢
przekazywana pomiedzy systemami MES, APS
i CMMS.

reaktywne

_| Zakoriczenie

| przestoju

Publikacja nowej wersji
planu produkcyjnego

A

A 4

Informacja
o dostepnosci

Czy
Zgloszenie wymaga
awarii powiadomienia
DUR
%2}
L
b
A 4
wn Informacja o Nowy plan produkgji
% niedostepnosci —»| zaktualizowany
zasobu o nowe informacje
A ?
S Y M TR
v Rejestracja e .enle .
= - —>{ przewidywalnej daty
> zakoriczenia naprawy
)

Zakonczenie
naprawy

Proces obstugi
zgloszenia

Co sie dzieje w momencie powstania awarii
maszyny?

1. Operator rejestruje awarie na terminalu
produkcyjnym (na tym samym, na ktérym
rejestruje  wszystkie zdarzenia produkcyjne).

Informacja ta przekazywana jest do systemu APS,
gdyz zostat zablokowany zaséb produkcyjny
uwzgledniony w pierwotnym planie produkcji.

W systemie APS powinien pojawié sie komunikat
informujagcy o tym, ze dany zasdb zostat
wyfgczony, zatem  trzeba  przeplanowac
produkcje.

2. Na tym etapie operator maszyny powinien
podjg¢ decyzje o tym, czy naprawa wymaga
ingerencji dziatu utrzymania ruchu.
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a) Jesli NIE, operator samodzielnie usuwa usterke
i nastepnie rejestruje koniec przestoju w
systemie MES. Informacja o dostepnosci zasobu
powinna trafi¢ do systemu APS, aby mozna byto
tam stworzyé nowy plan. Po modyfikacji nowy
plan produkcji publikowany jest w systemie
MES.

b) Jesli TAK, operator dokonuje zgtoszenia
w systemie CMMS, a technik stuzb utrzymania
ruchu okresla przewidywang date zakoriczenia
awarii.

Warto tu wspomnie¢, ze planowana data
zakonczenia awarii (MTTR — $redni czas naprawy) to
jeden z podstawowych wskaznikbw oceny
skutecznosci dziatan stuzb utrzymania ruchu (obok
MRT - sredniego czasu reakcji, MTTF - $redniego
czasu bezawaryjnej pracy maszyny i MTBF -
Sredniego czasu miedzy awariami).

3. Na podstawie przewidywanej daty naprawy
maszyny wskazanej przez technika stuzb utrzymania
ruchu ustalany jest nowy plan produkcji w systemie
APS, ktdry ponownie przesytany jest do systemu
MES.

Odczyt licznikéw

4. Po dokonaniu naprawy maszyny, informacja
o tym przekazywana jest do systemu MES, co
powoduje, ze zaséb  produkcyjny jest
odblokowany. Pozwala to stworzyé nowy plan
produkcji,  ktéry  zostanie  zaktualizowany
w systemie MES.

Wida¢ wiec, ze system klasy CMMS powinien by¢
potaczony z wszystkimi systemami
produkcyjnymi w organizacji. Wdrozony system
MES czy system APS powinny byé ze sobg
potaczone, a przeptyw odpowiednich informacji
wptywa na ich efektywne dziatanie.

System CMMS - dziatanie prewencyjne

Strategia prewencyjna (ang. Preventive
Maintenance — PM) bazuje na planowych
dziataniach, polegajagcych na  regularnym

konserwowaniu zasobow w celu utrzymania ich
dziatania i ograniczenia ich awaryjnosci. Strategia
ta wymaga harmonogramowania remontow oraz
umozliwia modyfikacje ich terminédw w oparciu
o biezace informacje zbierane z maszyn.

Publikacja planu i

OblektéW SerWiSOW\/Ch harmonogramu
produkcji
A
Reguty generowania
zdarzen cyklicznych
A 4
pish NIE
s = : remontow
Zgtoszenia i zlecenia TAK
serwisowe
v
Plan Skorygowany plan
produkcji i > i harmonogram
harmonogram produkcji
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W przypadku dziatania prewencyjnego informacja
o planowanych dziataniach konserwacyjnych takze
powinna przeptywa¢ pomiedzy systemami MES,
CMMS i APS, przy wykorzystaniu informacji
pozyskanych z maszyn (np. ilosci wykonanych cykli
produkcyjnych, czasie pracy maszyny, etc).

W systemie CMMS powinna znajdowac sie
informacja o regutach planowania, zdarzeniach
cyklicznych, ktére maja zosta¢ generowane (np.
wymianie czesci po okreslonej liczbie cykli
produkcyjnych) i dokumentacja  techniczno-
rozruchowa poszczegdlnych maszyn. Tam tez
powinnismy szuka¢ informacji o biezacych
zgtoszeniach i zleceniach serwisowych. Pozwala
nam to nie realizowa¢ dziatan konserwacyjnych na
maszynie, ktéra w wyniku niedawnej naprawy
zostata juz objeta odpowiednimi dziataniami
utrzymaniowymi. Te wszystkie informacje zostang
wykorzystane do stworzenia planu remontow.

Informacja o planie remontéw w wersji cyfrowej
powinna zostac skorelowana z planem produkcji. Na
tym etapie moze nastgpi¢ tez korekta planu
remontowego, ktdra uwzgledni priorytety ustalone
przez planistéw produkcji (np. pilne zlecenie
produkcyjne).  Skorygowany plan  remontéw
powinien znéw zosta¢ zweryfikowany przez stuzby
utrzymania ruchu. Jesli nie jest wystarczajacy,
ponownie ulega zmianie plan produkcji. Dzieje sie
tak az do momentu, w ktérym oba plany s3
akceptowalne i sg publikowane w systemie MES.

Niestety w praktyce plan remontowy rzadko kiedy
jest skorelowany z harmonogramem produkcji. To
moze rodzi¢ konflikty pomiedzy  stuzbami
utrzymania ruchu a dziatem produkcji (wiecej o tym
w jednym z odcinkdbw podcastu Michata
Zelichowskiego ,Produkcja w roli gtéwnej”
https://www.eqsystem.pl/produkcja-i-utrzymanie-
ruchu-kto-komu-przeszkadza/).

Dzieki holistycznemu podejsciu i mozliwosci
tworzenia planéw produkcyjnych, skorelowanych
z harmonogramem produkcji, unikamy tego rodzaju
nieporozumien. Taka jest tez idea synchronizacji
informacji pomiedzy tymi obszarami.

Integracja systemu CMMS z systemem ERP

Poza wskazanym obszarem zarzadzania produkcjg
i modutami systemu MOM z obszaru produkgji,
istniejg na rynku narzedzia, ktére pozwalajg na
automatyzacje dowolnych procesow
biznesowych poprzez zastosowanie workflow.
System CMMS moze byé zintegrowany
z systemem ERP. W dobrych systemach CMMS
istnieje mozliwo$¢ wystania komunikatu do
uzytkownika o tym, ze stan magazynowy, np.
danego indeksu czesci, materiatu serwisowego
jest ponizej okreslonego minimum. To skutkowac
powinno przeksztatceniem takiego komunikatu w
zapotrzebowanie wewnetrzne w ramach systemu
ERP.

Po przyjeciu na magazyn w systemie ERP danej
czesci serwisowej, przekazana jest ona do
magazynu czesci zamiennych zbudowanego na
potrzeby stuzb utrzymania ruchu w systemie
CMMS. Podczas prac serwisowych technik
pobiera czesci zamienne i z poziomu aplikacji
zaznacza, ze dany element zostat wykorzystany
do danego urzadzenia. Informacja ta moze trafi¢
do systemu ERP, by tam wygenerowac¢ dokument
rozchodu wewnetrznego.

Innym przyktadem integracji systemu ERP
z CMMS jest mozliwos¢ importu listy srodkow
trwatych z ERP do systemu CMMS. Na tej
podstawie uzytkownik moze na przyktad
stworzy¢  struktury  drzewiaste  obiektow
serwisowych, zgodnie z wymogami i potrzebami
stuzb utrzymania ruchu. Tego typu integracja
zapewnia oszczedno$é czasu i ograniczenie
mozliwosci popetnienia btedu przez pracownika.

CMMS jako element wspierajacy dziatania
autonomiczne w ramach Total Productive
Maintenance

Zastosowanie systemow klasy CMMS w firmach
produkcyjnych daje mozliwos¢ zwiekszenia
stopnia samodzielnosci pracownikéw
produkcyjnych. W dobrym systemie CMMS
operator z poziomu terminala produkcyjnego
moze ewidencjonowa¢ czynnosci kontrolne
wykonywane na maszynie.
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Pozwala to na wdrozenie procedur kontrolnych
koniecznych do realizacji przed rozpoczeciem pracy
urzadzenia lub po zakonczeniu jego pracy. W
systemie tworzona jest wodwczas checklista
z  wszystkimi  czynnosciami  weryfikacyjnymi
maszyny, ktdére operator realizuje i potwierdza ich
wykonanie i ktére ewentualnie uzupetnia
parametrami albo spostrzezeniami. Efektem jest
wieksze zaangazowanie operatora w czynnosci
utrzymaniowe, zmniejszenie awaryjnosci maszyn
i szybsza diagnoza ewentualnych przyczyn awarii.

Operator maszyny moze dodatkowo zgtaszaé awarie
z poziomu terminala  produkcyjnego oraz
samodzielnie dokonywaé prostych napraw, ktore nie
wymagajg interwencji stuzb utrzymania ruchu.
Odcigza to technikéw dziatu utrzymania ruchu od
powtarzalnych, prostych czynnosci. Swoj czas s w
stanie wowczas poswieci¢ na dziatania wymagajace
wyzszych kompetenc;ji.

Zwiekszenie samodzielnosci pracownika
produkcyjnego jest podstawg do budowania
Autonomicznego Utrzymania Ruchu (Autonomous
Maintenancce), ktdry jest elementem systemu TPM
(Total Productive  Maintenance), czyli idei
zaktadajgcej podejmowanie dziatan prewencyjnych
we wszystkich obszarach srodowiska produkcyjnego,
tak aby obnizy¢ Ilub catkowicie wyeliminowaé
nieplanowane przestoje. Zasada TPM dotyczy nie
tylko stuzb utrzymania ruchu, ale zaktada réwniez
wykorzystanie dziatan pracownikéw produkcyjnych
do zmniejszenia awaryjnosci maszyn.

Digitalizacja przeptywu informacji
konkurencyjng firm produkcyjnych

przewaga

Cyfryzacja dziatu utrzymania ruchu daje ogromng
korzys¢, jaka jest nadzorowanie
i ewidencjonowanie wszystkich procesow. W
systemie rejestrowane sg wszystkie dziatania,
zaréwno te reaktywne, jak i prewencyjne. Dane
zebrane w systemie CMMS stuzg do budowania
bazy, pozwalajacej na usprawnienie procesow
zarzadzania utrzymaniem ruchu i na
zastosowanie strategii, w ktorych podstawa jest
dostosowanie  prowadzonych  dziatan do
indywidualnych, biezacych potrzeb zwigzanych
z funkcjonowaniem konkretnych zasobow
produkcyjnych. Strategie utrzymania ruchu
wymagajg wypracowania sposobu wiarygodnej
oceny kondycji parku maszynowego poprzez
systematyczne gromadzenie i analizowanie
kluczowych informacji. Dobry system CMMS
wspiera dziatania w tym zakresie, dodatkowo
integrujac sie z zewnetrznymi systemami.

Jak wiec widaé, nie nalezy twierdzi¢, ze system
CMMS stuzy tylko dziatowi utrzymania ruchu,
system MES - tylko operatorom na produkcji,
a APS - tylko planistom. Kazdy z tych modutéw
realizuje gtéwny cel biznesowy firmy, ktéremu
dziatanie musi by¢ podporzadkowane
i jednocze$nie kazdy z nich jest elementem
wiekszej ukfadanki, ktéra umozliwia sprawne
zarzgdzanie produkcja.

Dariusz Kacperczyk

Doradca Zarzadu EQ System
Ekspert w zakresie rozwigzan IT w zarzadzaniu procesami produkcyjnymi. Specjalizuje sie w
budowaniu koncepcji sterowania produkcja, usprawnianiem zachodzacych w niej proceséw
logistyki oraz kreowaniem nowych rozwigzan optymalizacyjnych.
Kontakt na LinkedIn: https://www.linkedin.com/in/dariusz-kacperczyk-Obb30860/
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LIFELONG LEARNING
NA SZCZYCIE PRIORYTETOW
ORGANIZAGYJNYCH 2022

We wspdiczesnym sSwiecie nikogo nie trzeba
przekonywaé, ze, aby by¢ , na biezgco” musimy sie
rozwijaé. Zmiany, ktdre zachodza w kazdej mozliwe;j
dziedzinie zycia wymuszajg na nas koniecznos¢
statego ksztatcenia sie i podnoszenia poziomu
posiadanych kompetencji. Aby przystosowac sie do
zmiennej i dynamicznej rzeczywistosci, musimy sie
rozwijaé wraz ze S$wiatem, ktoéry nabrat
niewiarygodnie szybkiego tempa.

Epidemia Covid-19 diametralnie zmienita rynek ustug
rozwojowych. Rynek Learning and Development
nadal eksploduje w Polsce i na Swiecie, a naszym
pracownikom wcigz potrzebne sg nowe kompetencje
w Swiecie technologicznych zmian przemystu 4.0.

Wiemy juz, ze prawie 50% zawoddow w Polsce jest
zagrozonych automatyzacjg. Szacuje sie, ze do 2025
roku podziat czasu pracy pomiedzy ludzi, a maszyny
bedzie niemal rowny. W ciggu najblizszych pieciu lat
zostanie zlikwidowanych 85 miliondw etatow, ich
miejsce zajmie 97 miliondw nowych miejsc pracy
(prognoza World Economic Forum).

Wiemy, ze maszyna nie zastgpi catkowicie
cztowieka i cztowiek nadal bedzie potrzebny.
Powodzenie tej transformacji zaleze¢ bedzie

w duzym stopniu od zmiany swiadomosci kultury
organizacyjnej wielu firm.

Nowoczesne przedsiebiorstwa powinny uznaé za
ambicje  biznesowg zbudowanie organizacji
uczacych sie, ktéra umozliwig pracownikom staty
rozwoj i stworzg warunki do dzielenia sie wiedza
w réznorodnych interdyscyplinarnych zespotach.

Catkowita liczba  umiejetnosci  wymaganych
w jednym miejscu pracy wzrasta o 6,3% rocznie,
a nowe umiejetnosci zastepujg stare. Jak
prognozuje Gartner, 29% umiejetnosci, ktére byty
obecne w przecietnym ogtoszeniu o prace w 2018
roku bedzie przestarzatych juz do korica 2022 roku.

Z kolei specjalisci PwC prognozujg, ze do 2025 roku
az 1,5 milionéw miejsc pracy w Polsce, moze
pozostawac nieobsadzone ze wzgledu na istniejgce
braki kadrowe, a wiec brak odpowiednich
kwalifikacji.
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Gtéwnym wyzywaniem staje sie aktywizowanie
mtodych ludzi do pracy, ale przede wszystkim rozwéj
nowych kompetenc;ji u zatrudnionych
juz  pracownikow. Nie bez znaczenia jest
wypracowanie kultury statego feedbacku i dzielenia
sie wiedzg wewnatrz organizacji.

W naszych przedsiebiorstwach trwa walka o talenty,
a umiejetnosci pracownikow stajg sie nowa waluta
i kartg przetargowa w rozmowach o prace.

| cho¢ prognozy nie s3 jeszcze tak pesymistyczne,
liczne przedsiebiorstwa sygnalizujg juz trudnosci ze
znalezieniem  pracownikbw o odpowiednich
umiejetnosciach.

Szacuje sie, ze w Polsce do 2030 roku bedzie
brakowato okoto 4 milionéw pracownikéw (dane
Ministerstwa Spraw Wewnetrznych i Administracji).
tatwo zrozumie¢ zatem, dlaczego koncepcja
rozwoju przez cate zycie, stata tak istotna dla wielu
firm. Cyfrowa transformacja uczenia sie w okresie
pandemii oparta na wirtualnych platformach tylko
przyspieszyta ten kierunek.

Wedtug definicji przyjetej przez Unie Europejska
lifelong learning jest statym podnoszeniem
kwalifikacji czy kompetencji, takze nauka
i rozwojem spotecznym, w trakcie catego zycia,
az po wiek emerytalny. Stanowi réwniez jeden
z priorytetow polityki unijnej w zakresie edukacji
oraz rozwoju spotecznego. To takze powdd, dla
ktérego Unia Europejska coraz bardziej aktywnie
wspiera finansowo i infrastrukturalnie wszelkiego
rodzaju inicjatywy oraz formy edukaciji.

Stwarza to ogromne wyzwanie dla 0s6b
zarzadzajacych, ktorych zadaniem jest
wypracowanie odpowiedniej kultury uczenia sie
oraz umozliwienie  dostepu do  wiedzy
pracownikom.

Agnieszka Bednarska
Menedzer Klastra SA&AM ds. HR
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Data Nazwa wydarzenia Opis wydarzenia Miejsce
_ Videorelacja z konferencji zamykajacej
Konferencja projekt Boost4BSO.
9/03/2022 ,Wsparcie Online
transformacji cyfrowe;j” | nttps://www.step.uniri.hr/event/boost4bso
-final-conference/
"Ulgi podatkowe jako element zachet
Warsztaty Grupy w ,,Polskim tadzie” oraz dotacje i granty
22/03/2022  |TematycznejKlastra | W ramach Funduszy Europejskich nalata | gpjine
»Prawo i Podatki” 2021-2027.
www.silesia-automotive.pl
Akademickie Targi Dwa dni wydarzen i spotkan i ze studentami
23-24/03/2022 |Pracy Politechniki i absolwentami Politechniki Opolskie] Online
Opolskiej www.abk.po.edu.pl
Audytorium

5-6/04/2022

V edycja International
Automotive Business

Spotkanie biznesowe, dedykowane
dostawcom z branzy motoryzacyjnej.

Szkoty Muzycznej

Meeting www.iabmevent.com W Sosnoweu
ul. Wawel 2
XVII Europejski Kongres |Spotkanie z ekspertami i naukowcami z .
, . . . I
07/04/2022 KAIZEN catego Swiata, dziatajgcy w kulturze Kaizen. Online
Warsztaty Grupy . .
) ,Podatk ,Hot T ”w 2022 r. — Polsk .
19/04/2022 Tematycznej Klastra odatkowe ,Hot Topics” w f- ~ FOBSK Online

28/04/2022

,Prawo i Podatki”

Zgromadzenie
Cztonkéw Klastra

tad i nie tylko.”

Coroczne spotkanie Cztonkéw Klastra
SARAM.

Novotel, Katowice,
Al. Rozdzienskiego
16

10-12/05/2022

Warsaw Industry
Automatica

Targi Automatyki Przemystowej i Robotyki

https://automaticaexpo.com/

Ptak Warsaw Expo

19-20/05/2022

Il Miedzynarodowe
Forum Czystosci
Technicznej & EXPO

Spotkanie ekspertdw i wymiana wiedzy oraz
doswiadczen w zakresie proceséw produkcji
i montazu, wymagajacych czystosci
technicznej.

https://technical-cleanliness-forum.com/

G2A Arena Rzeszow-
Jasionka

31/05-
03/06/2022

ITM Industry Europe

Targi kompleksowo prezentujgce
miedzynarodowg oferte zgodng z ideg
przemystu 4.0.

https://www.itm-europe.pl/pl

Poznan
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SAVE THE DATE
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ZAPROSZENIE NA
ZGROMADZENIE
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