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« Dlaczego warto wdrozy¢ automatyczne raportowanie
produkcji?

Dlaczego sprawny dostep do danych i mozliwos¢ prostej analizy dokumentacji
przebiegu procesu produkcyjnego sa tak wazne? Jakie korzysci niesie ze soba
automatyczne raportowanie procesu produkcyjnego? Jak wykorzysta¢ dokumentacje
oraz raportowanie do optymalizacji kolejnego batchu produkcyjnego i sprawniejszego
podejmowania decyzji biznesowych? Przeczytaj w dzisiejszym artykule.

Dokumentacja przebiegu procesu produkcyjnego w formie papierowej - przyktad

W zaktadach produkcyjnych, w ktérych dokumentacje przebiegu procesu produkcyjnego
tworzy sie nadal w formie papierowej, zachowanie odpowiednich parametréw procesowych
(np. temperatury) sprawdza czujnik pomiaru ciggtego. Jest on podtaczony do rejestratora, ktory
nastepnie — w sposob ciagty — drukuje caty przebieg na zwojach papieru. W zaktadzie znajduje
sie tyle rejestratoréw, ile parametréw powinno zosta¢ udokumentowanych.

Po zrealizowaniu zlecenia produkcyjnego w,segregatorze” zbierane sg m.in. wszystkie
wydrukowane wykresy i informacje z roznych obszaréw produkcji - pakowania, przyjecia
surowca czy magazynu. Poprawki nanoszone sa recznie, aby na koncu dostarczy¢ taka
dokumentacje klientowi.

Dokumentacja przebiegu procesu produkcyjnego - korzysci cyfryzacji

W dokumentowaniu przebiegu procesu produkcyjnego w formie papierowej nie ma nic

zlego, ale...forma w jakiej przygotowuje sie dokumentacje uniemozliwia jej sprawnej analizy

i wyciagniecie efektywnych wnioskéw. Tylko digitalizacja w tym obszarze, np. poprzez wdrozenie

systemu do zbierania i analizy danych produkcyjnych pozwala na:

« zyskanie petnej kontroli nad stanem realizacji zlecen produkcyjnych, w kontekscie planu pro-
dukcyjnego (realne dane, w czasie, rzeczywistym).

« automatyzacje procesu raportowania — posiadanie konkretnych danych na temat: pracy,
przestojow czy awarii maszyny.

« automatyczne generowanie statystyk z produkgji, np. pareto najczestszych przestojéw, day-
-by-hour.

+ okreslenie m.in. harmonogramu przestojow czy minimalnego czasu zdarzenia (awarii)

« dostep m.in. do danych historycznych oraz szybkiej analizy pracy kilku maszyn.

« wykorzystanie rzetelnych informacji do: optymalnego planowania produkgji, zwiekszenia
OEE, zmniejszenia kosztéw produkcji i podejmowania efektywnych decyzji biznesowych.

LT 08:47:43 Brmiter

System Andon OEE - statystyki
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Jak zautomatyzowa¢ raportowanie produkcyjne
Raport produkcyjny z maszyn najczesciej posiada informacje o:

liczbie wyprodukowanych elementoéw, sklasyfikowanych jako dobre (OK),
liczbie wyprodukowanych elementoéw, sklasyfikowanych jako wadliwe (NOK),
kontekscie zlecenia produkcyjnego/partii materiatowej,

tgcznym czasie przestojow maszyny,

przyczynach (klasyfikacji) wystapienia przestojéw oraz czasie ich trwania,
planowanych przestojach (przerwach, serwisowaniu, przezbrojeniach).

ounkwnNn-=

Czesc¢ informacji, np. licznik taktéw produkcyjnych czy sygnat informujacy o przestoju mozna

z tatwoscig uzyskac bezposrednio z maszyny. Jednak nie kazda maszyna precyzyjnie informuje
0 przyczynie przestoju, a kontrola jakosciowa - jesli odbywa sie manualnie - wymaga
reklasyfikacji w systemie. Jak zatem automatyzowac proces raportowania? Konieczne jest
wdrozenie systemu, ktory bazuje na sygnatach automatycznych, bezposrednio z maszyny,
a jednoczesnie daje operatorowi czytelny interfejs, aby mogt on sprawnie doprecyzowa¢
dane. Dzieki temu:

+ informacja, ktéra pochodzi od zrédta jest wykorzystywana wielokrotnie, bez dodatkowego
naktadu pracy (przepisywania informacji).

« zminimalizowane zostaja btedy odczytu/spowodowane recznym przepisywaniem.

- dane dostepne sg od razu, w sposéb czytelny i prosty do analizy.

« ewentualne zmiany i optymalizacje przebiegu procesu produkcyjnego mozna wprowadzac
w kazdym momencie.

« wiele statystyk z produkcji mierzonych jest w sposéb automatyczny, w czasie rzeczywistym.
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e Automatyczne raportowanie produkcji - jak liczy¢ OEE
i zwiekszy¢ ROI

Zarzad, kierownik produkgji, project i lean managerowie nieustannie stoja
przed wyzwaniami: zwiekszenia efektywnosci oraz maksymalizacji zwrotu inwestycji
w urzadzenia i zasoby ludzkie. Przeczytaj artykut i dowiedz sie: po pierwsze, jak liczy¢
OEE, po drugie, czy w sposob automatyczny mozna wylicza¢ ten wskaznik z maszyn,
ktore pamietaja lata 70. A po trzecie, po jakim czasie decyzja o cyfryzacji obszaru danych
produkcyjnych moze osiqgnac dodatnie ROI.

Jak liczy¢ OEE?

Wskaznik OEE (ang. Overall Equipment Effectiveness), czyli wskaznik efektywnosci produkgji,
to procentowe zobrazowanie stopnia wykorzystania parku maszynowego. Wartos¢ OEE
wyliczana jest na podstawie iloczynu: dostepnosci, jakosci i wydajnosci.

Jak liczy¢ OEE - wzor
OEE = A*E*Q

A - Dostepnosc (ang. Availability),
E - Wydajnos¢ (ang. Effectiveness),
Q - Jakos¢ (ang. Quality).

A wiec, aby obliczy¢ wskaznik efektywnosci produkgji, nalezy okresli¢ wartosci jego
wspotczynnikow (dostepnosci, wydajnosci i jakosci). Jednak, czy z dowolnej maszyny — nawet
tej starszego typu — mozesz dokonac tego w sposéb automatyczny? Odpowiedz brzmi —
tak, bowiem wystarcza tylko dwa sygnaly.

Jak obliczy¢ wspotczynnik dostepnosci

1. Kazda maszyna automatyczna jest wyposazona w sygnat pracy.

2. Moze nim by¢ informacja binarna, z ktérej dowiesz sig, czy maszyna pracuje, czy nie pracuje.

3. Na podstawie sygnatu pracy mozesz — w czasie rzeczywistym — oblicza¢ wartosc¢
dostepnosci.

Jak obliczy¢ wydajnosé maszyny
Wyliczenie ogdlnego czasu cyklu (z odniesieniem do konkretnego wyprodukowanego
elementu) oraz wspétczynnika wydajnosci mozliwe jest na podstawie licznika produkcyjnego.

Obliczanie wspétczynnika jakosci

Jakos¢ stanowi najwieksze wyzwanie. Kontrola jakosciowa w maszynach starszego typu
przeprowadzana jest zazwyczaj w sposéb reczny, wizualny. W takim przypadku wiec,

w dowolnym momencie procesu produkcyjnego lub po jego zakorczeniu, nalezy jedynie
reklasyfikowac licznik produkcyjny. Dzieki dostarczonemu interfejsowi wystarczy zmieni¢ status
wyprodukowanych elementéw z OK (domysiny) na NOK.

Automatyczna identyfikowalnos¢ produkcji — korzysci

Przy podejmowaniu decyzji o inwestycji w cyfryzacje obszaru danych produkcyjnych

i zbudowania systemu traceability, warto okresli¢ podstawowe ramy oraz ROI, czyli
wskaznik zwrotu z inwestycji. ROl pozwala wyliczy¢ stosunek zyskéw do poniesionych przez
przedsiebiorstwo kosztow.
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Wdrozenie automatycznej identyfikowalnosci produkcji ma wptlyw na:

« minimalizacje czasu przeznaczonego przez operatora maszyny na uzupetnienie raportu
recznego,

+ ograniczenie czasu poswiecanego na reczne przepisywanie raportu do pliku Excel,
a nastepnie do systemu ERP,

« zZmniejszenie czasu potrzebnego na dotarcie do informacji,

« wyeliminowanie btedéw powstatych przez reczne uzupetnianie danych.

Aby natomiast zobrazowac korzysci ptynace z tej inwestycji, warto przeprowadzi¢ symulacje

na postawie ponizszych zatozen.

1. W zaktadzie pracuje rownoczesnie trzydziestu operatoréw maszyn. Kazdy z nich poswieca
w ciggu dnia dziesie¢ minut na uzupetnienie raportu identyfikowalnosci.

2. Przepisywanie i dokonywanie zestawien danych zajmuje trzem osobom dwie godziny
dziennie.

3. Raz w miesigcu pojawia sie btad, ktérego naprawienie zajmuje dwdm pracownikom osiem
godzin.

lle czasu mozna zyska¢, nie wykonujac powyzszych czynnosci?
Zalozenie 1

Liczba pracownikéw: 30

Czas (min): 10

Liczba zmian: 3

Dni roboczych: 250

30 x 10 x 3 x 250 = 225 000 minut (3 750 godzin)

Zatozenie 2

Liczba pracownikéw: 3
Czas (min): 120

Liczba zmian: 1

Dni roboczych: 250

3x120x 1 x 250 =90 000 minut (1500 godzin)

Zalozenie 3

Liczba pracownikéw: 2
Czas (min): 480

Liczba zmian: 1

Dni roboczych: 12

2x480x1x12=11520 minut (192 godziny)

tacznie: 326 520 minut (5442 godziny)!

Zakfadajac, ze osoba za godzine pracy otrzymuje srednio 35 ztotych brutto, wyliczy¢ mozna, ze
wdrozenie systemu w skali roku pozwoli zaoszczedzi¢ w ciggu roku: 190 470 ztotych.

Warto mie¢ rowniez na uwadze, ze wynik bazuje jedynie na trzech zatozeniach. Co oznacza, ze
doliczajac jeszcze kilka mniejszych elementéw pozwalajgcych ograniczyc koszty, inwestycja

w system mogtaby zwrdcic sie w czasie kilkunastu miesiecy.
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e Lean manufacturing, czyli o wspotpracy ERP i MES

Jak wspotpraca systemow MES i ERP wptywa na lean manufacturing? O czym
powinienes(-as) pamietac podczas integracji systemow do realizacji produkgcji oraz
planowania zasobow przedsiebiorstwa? lle — wedlug badan — w najblizszej przysztosci
wyniesie wartos¢ rynkéw ERP i MES? Jakie mozliwosci systemu MES ma modut, kontroli
procesu”. Zapraszamy do przeczytania artykutu.

Globalne trendy rozwoju ERP i MES — w liczbach

The Business Research Company — miedzynarodowa firma zajmujaca sie badaniami rynku —

w tegorocznym raporcie ,Cloud-Based ERP Global Market” podata, ze w najblizszej przysztosci
tempo wzrostu wartosci rynku ERP w chmurze utrzyma sie na poziomie ponad 13%
rocznie. Co wiecej, MarketsandMarkets — platforma zajmujaca sie analiza konkurencji

i badaniami rynku — szacuje, ze wartos¢ globalnego rynku ERP w chmurze wzrosnie do
2025 roku az do 101,1 mld USD. Ta sama jednostka badawcza wykazata rowniez, ze globalny
rynek systemow realizacji produkcji wzrosnie z 13,0 mld USD w 2022 r. do 20,0 mid USD do
2027r.

Chyba dla nikogo nie bedzie zaskoczeniem twierdzenie, ze pandemia COVID-19 stworzyta
wiele nowych wyzwan. Plant i lean managerowie, specjalisci od optymalizacji oraz zarzadzajacy
produkcjg musieli ponownie przeorganizowac procesy zwigzane z logistyka i produkcja. Na
wage ztota, jak nigdy wczesniej, stat sie natychmiastowy dostep do rzetelnych danych.
Wiasnie dlatego mozemy zauwazy¢ tak wyrazny wzrost zainteresowania i przyspieszenie
procesow decyzyjnych dotyczacych systemow sterowania produkcja oraz systemow wsparcia.

Aktualne globalne analizy wykazuja, ze: digitalizacja, Przemyst 4.0 czy loT zaczynaja
stanowi¢ najblizszy kierunek rozwoju branzy przemystowej.

MES i ERP - wsparcie lean manufacturing
Niektére moduty systemow MES i ERP moga by¢ tozsame, np.planowanie produkgji.

Podejscie 1

System ERP odpowiada za szczegétowe planowanie produkgji. Do MES wysytany jest plan, aby
nastepnie moc nadzorowac stopien jego realizacji.

Podejscie 2

W ERP tworzona jest jedynie kolejka zlecer oraz BOM. Natomiast system MES jest
odpowiedzialny za planowanie oraz za dystrybucje zlecenh.

Zakres odpowiedzialnosci obu systemow zalezy od ich matrycy funkgcji. Idealnym, cho¢ nieczesto
spotykanym, przypadkiem jest mozliwo$¢ rownolegtego wdrozenia systemu ERP oraz MES.

W takiej sytuacji schemat funkgji tworzony jest symultanicznie. Czesciej jednak ERP wdrazany
jest znacznie wczesdniej niz inne rozwigzania. Wtedy system MES dostosowuje sie do obecnego
juz narzedzia, a wprowadzane sg jedynie ewentualne korekty funkcjonalnosci.

Z definicji system MES powinien odpowiadac za zbieranie i komunikacje z maszynami
oraz automatyzowac obieg danych. Zadaniem ERP jest natomiast traktowanie systemu
MES, jako zrédta danych automatycznie pochodzacych z maszyn i nadawanie im
odpowiedniego kontekstu.
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Integracja systemow ERP i MES — od czego zacza¢

1. W pierwszym etapie wdrazania systemow klasy ERP i MES nalezy okresli¢ cel biznesowy oraz
optymalizacje pod katem lean manufacturing. Warto zna¢ odpowiedzi m.in. na pytania:

« dlaczego system MES jest potrzebny,

« Co osiagniemy, wdrazajac system MES,

+ jakie funkcje powinien posiada¢ system MES, a jakie ERP.

Brak odpowiedzi na powyzsze pytania moze bowiem mie¢ wptyw na przebieg pdzniejszych
etapow wdrozenia.

2. Kolejnym krokiem jest stata wspotpraca zespotu wdrozeniowego (wytypowanego
w zaktadzie produkcyjnym) z firma odpowiedzialng za integracje.

3. Wdrozenie systemu zawsze powinna poprzedzac szczegdtowa analiza, ktéra pozwoli
okresli¢ m.in potrzeby kazdej z komérek firmy, mozliwosci automatyzacji obiegu danych
bezposrednio z maszyn oraz poziom szczegotowosci integracji z systemem ERP.

4. Niezaleznie od wdrazanego rozwigzania — MES czy ERP — konieczne jest stworzenie
matrycy, ktéra zdefiniuje kluczowe funkcje. Powinna ona okresli¢ zadania oraz stopien
szczego6towosci danych, znajdujacych sie w systemie MES, a takze funkcje ERP oraz
pozostatych (wykorzystywanych w przedsiebiorstwie) systemdéw automatyki i informatyki.

Kontrola procesu w systemie MES

Wiele systeméw IT umozliwia autonomiczng prace maszyn. Najczesciej zauwazy¢ mozna

to w procesach ciagtych, w ktérych zaktady sg bardzo zautomatyzowane. Utrudnieniem

w autonomicznej pracy maszyn jest logistyka produkcji i nadal — brak zaufania. Zwtaszcza
drugi aspekt wydaje sie kluczowy. Dlatego podczas wdrazania rozwigzania nalezy okresli¢
stopien, w jakim maszyna powinna zaleze¢ od pracy systemu IT.

W przypadku systemu MES, szczegdlnie interesujagcym modutem jest kontrola procesu”. Przed
rozpoczeciem pracy maszyna wysyta do systemu MES sygnat zwigzany z identyfikatorem
elementu, ktéry ma podlegac obrébce. System na podstawie tego sygnatu: sprawdza petng
genealogie produkgji, nadaje kontekst zlecenia produkcyjnego, weryfikuje technologie

i otoczenie maszyny, a nastepnie wysyta odpowiedz, ktéra dopuszcza lub odrzuca produkcje
danego elementu na maszynie. Przyktad takiego procesu spotka¢ mozna w branzy automotive.
Natomiast w branzy spozywczej proces produkgji jest bardziej ciagty. Tutaj, za posrednictwem
systemu MES, mozna pozwoli¢ sobie na kontrole w czasie rzeczywistym i ewentualne
zatrzymywanie etapowe produkgji (w przypadku braku zezwolen, zaburzeniu w wydajnosci albo
odchyleniu od planu).

Jesli temat lean manufacturing jest dla Ciebie interesujacy, chciatby$ dowiedzie¢ sie wiecej na
temat kontroli procesu w MES i pozna¢ rozwigzania, ktére pozwolg m.in.

« zautomatyzowac proces raportowania i zawsze posiadac¢ konkretne dane na temat: pracy,
przestojow czy awarii maszyny (czytaj wiecej o automatycznym raportowaniu),

« automatycznie generowac statystyki z produkgji, np. pareto najczestszych przestojéw, day-
-by-hour,

« zmniejszac koszty produkgcji dzieki wykorzystaniu nowoczesnych narzedzi IT.
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« Inwestycja w dane, czyli jak digitalizowac park
maszynowy

Czy aby na pewno wiesz, co oznacza digitalizacja parku maszynowego? Jak zrobi¢
pierwszy krok w jej kierunku w zaktadzie produkcyjnym, w ktérym przewazajq maszyny
starszego typu, a co jesli juz posiadasz mape drogowa digitalizacji? Kogo z Twojego
przedsiebiorstwa zaangazowac w proces wdrozenia oprogramowania, a takze — jak
zainicjowac decyzje zakupowe systemu, ktory dziata na pograniczu OT/IT w taki sposéb,
aby oprogramowanie spetnito kluczowe wymogi?

Digitalizacja to co$ wiecej niz tylko zastepowanie papierowej dokumentacji arkuszami
kalkulacyjnymi i formularzami. Oznacza proaktywne podejscie do codziennych wyzwan
produkcyjnych, a takze Swiadome podazanie droga zmiany obecnego dziatania zaktadu
produkcyjnego. Digitalizacja to sposéb na przygotowanie sie do zmiany pokoleniowej. Jest
czescig dtugoterminowej strategii biznesowej, ktéra zaktada celowe wdrozenie procesu zmian.

Niezaleznie jednak od tego, na jakim etapie wdrazania rozwigzan z zakresu automatyzacji czy
informatyzacji produkgji aktualnie jestes, zatrzymaj sie na chwile i odpowiedz sobie na pytanie:

Czy fragment, o ktorym myslisz i ktory wiasnie realizujesz, jest spojny z catoscia?

Zmiana w pierwszym etapie wszystkim kojarzy sie negatywnie. Nierzadko bowiem moze
wywotywac strach przed nowym i nieznanym. Zmiana jest jednak statym procesem. Czasami
moze by¢ ewolucyjna, jak np. kolejna wersja systemu operacyjnego w komputerze. Jest ona
tatwiej akceptowalna, a proces adaptacji sprawniejszy. Inne zmiany sg rewolucja — kompletna
transformacja obecnej rzeczywistosci. Doskonatym przyktadem jest przejscie z posiadania
standardowego telefonu komérkowego na smartfona.

Digitalizacja parku maszynowego — od czego zacza¢?

Od czego powinna zacza¢ sie digitalizacja parku maszynowego, aby proces zmiany byt prostszy,
a efekt satysfakcjonujacy? Odpowiedz jest prosta — zawsze od zrddta, jakim sg dane. Wazne, aby
na etapie zapisu danych mie¢ zatozenie, ze w obecnym momencie mozesz nie wiedziec:

« do czego w przysztosci przydadza sie dane,

«  w jaki sposdb moga by¢ one systemowo wykorzystywane w p6zniejszym czasie.

Zbieranie danych z maszyn — nowoczesne systemy IT

Jezeli nie masz strategii dotyczacej wdrozenia mapy drogowej digitalizacji — zacznij od
zbierania danych z maszyn. Jezeli taka strategie juz posiadasz, rozpocznij zbieranie danych
z maszyn w obszarze produkgji.

Nowoczesne systemy IT charakteryzuja sie warstwowym podejsciem do zapisu i analizy
wszelkiego rodzaju informacji. Dane pochodzace z jednego zZrédta, np. z maszyny moga
nastepnie w sposob automatyczny wypetniac rézne obszary biznesowej analizy.
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Zacznij od danych lub sensoréw (jesli Twoja maszyna nie ma mozliwosci dokonywania akwizycji

bezposrednio z istniejagcego sterownika PLC).

1. W pierwszym kroku najwazniejszymi informacjami s te, ktére dotycza jakosci oraz
produktywnosci.

2. W nastepnym etapie warto zastanowic sie nad przyczynami przestojow.

3. W dalszej kolejnosci — nad pozostatymi elementami, ktére wspieraja zachowanie
produktywnosci parku maszynowego na zatozonym poziomie.

Im wczesniej rozpoczniesz zbieranie danych produkcyjnych bezposrednio z maszyn, tym lepiej

bedziesz przygotowany na transformacje cyfrowa Twojego przedsiebiorstwa. Warto, aby ten

proces stat sie standardem, do ktérego powinni dostosowac sie m.in. dostawcy maszyn.

Artykut opublikowany zostat na tamach portalu production.manager.pl
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M rozwiazania dla przemystu

« Jak szybko moze zwrocic sie inwestycja? Liczymy ROI

Wedtug raportu DIGI INDEX 2022 r., w tym roku, az 70% firm deklaruje chec¢ inwestycji
w digitalizacje. Co wiecej, jest w stanie dokfadnie okresli¢ procent naktadéw na ten cel. Oznacza
to ogromny rozwoj (w poprzednim raporcie takich odpowiedzi byto zaledwie 28%). Podejmujac
decyzje o inwestycji w nowe technologie, nalezy zwrdci¢ uwage na ROL. Jednak czy jest mozliwe,
aby juz po miesigcu osiagna¢ pozytywny wskaznik zwrotu z inwestycji? Koniecznie przeczytaj
dzisiejszy artykut.

Kiedy warto liczy¢ ROI
Liczenie kazdego pomystu w kategoriach szybkosci zwrotu z inwestycji warto rozpocza¢ od
pryzmatu wielkiej tréjki. Co to oznacza?

Jezeli pomyst (docelowo projekt):

1. stosunkowo szybko sie zwraca (oczywiscie pojecie chtonne i zalezne od kategorii),
2. rozwiazuje realny problem,

3. ma kogos, komu na tym zalezy (w zespole klienta).

to po prostu ma sens i zostanie zrealizowany.

Jezeli natomiast brakuje wiecej niz jednego z trzech punktéw, to nalezy bardzo mocno
zastanowic sie nad zaangazowaniem w taki projekt.

A teraz — pora na wspomniany rekordowo szybki zwrot.

Zwrot z inwestycji w miesigc - przyktad

Miatem przyjemnos¢ uczestniczy¢ we wdrozeniu systemu, ktéry zbiera dane produkcyjne

z maszyny (dos¢ leciwej). Produkowata ona metalowe elementy. Analiza pokazata, ze czas pracy
nie jest wykorzystywany optymalnie. Z tego powodu maszyna, ktérej zdolnosci produkcyjne

i mozliwosci obstugi pracy wynosza 22 godziny na dobe, w rzeczywistosci pracuje 20 godzin.

Strata 2 godzin na dobe...
Czy mozna w miesigc ograniczyc< ja o potowe? Okazato sie, ze mozna.

A wszystko dzieki archiwizacji przyczyn przestojéw i sprawdzeniu korelacji miedzy nimi. Raport
korelacji byt gotowy, oprogramowanie zbierajace dane réwniez. Czas nalezato poswieci¢ na
odpowiednig analize i dobor sygnatéw, ktore zostang podtaczone do systemu IT.

Jak godzine dtuzszej pracy przetozy¢, na pienigdz”?

1 godzina to 45 dodatkowo wyprodukowanych elementéw (w ciggu doby produkcyjnej),
dla zaktadu wartos¢ kazdego elementu wynosi okoto 15 zt.

W skali miesigca oznacza to: 20 250 zt (45 x 15 x 30).

Do tego nalezatoby oczywiscie doliczy¢ jeszcze inne korzysci, ale to temat na inna rozmowe.
Zachowujac m.in. takie same koszty pracy i energii (cho¢ te minimalnie mniejsze) — fabryka
zaczeta produkowac wiecej...
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M rozwiazania dla przemystu

Koszt wdrozenia Proof of concept prostego systemu na 1 maszynie?
19900 zt

Jak wida¢, bardzo mocno zaokraglitem na swoja niekorzys¢, a pomimo to inwestycja zwrdcita sie
w miesiac. Przyktad dosc skrajny, ale ,wystepujacy w naturze”.

Projekt zostat zrealizowany, bo szybko policzylismy ROl i wywodzit sie z realnej potrzeby dtuzszej

pracy maszyny (2 z 3 wcze$niej wspomniany fundamentoéw). Niedtugo pdzniej do projektu
dotaczyt réwniez realny kibic po stronie klienta (z 1 do 3 droga daleka, ale z 2...bardzo krotka).
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