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Streszczenie: Celem artykutu jest ocena nowoczesnosci i efektywnosci wybranego stanowiska roboczego w przedsigbiorstwie zajmujacym
si¢ naktadaniem laminatu szklano-zywicznego na rury przesylowe — stanowiska do naktadania laminatu szklano-zywicznego. W artykule wy-
korzystano metod¢ ABC technologii oraz wskaznik Catkowitej Efektywnoséci Wyposazenia Produkcyjnego (OEE) dla realizacji celu badaw-
czego. W celu doktadnej identyfikacji poziomu nowoczesnosci dokonano analizy trzech gtownych podzespotow badanego stanowiska pracy
przy uzyciu metody ABC technologii. Wykorzystana analiza Pareto-Lorenza pozwolila na okreslenie ogdlnego poziomu nowoczesnosci bada-
nego stanowiska. Za pomoca wskaznika OEE okreslono poziom efektywnos$ci wykorzystania badanego stanowiska pracy. Wykazano, ze jeden
podzespdt stanowiska roboczego w postaci wanny nawojowej jest pozbawiony automatyzacji i jest gldownym zrédtem probleméw calej linii
produkcyjnej: odpowiada przede wszystkim za niejednolito$¢ naktadanej powloki, zwigkszenie zuzycia surowcoOw oraz powstawanie duzej
ilosci odpadéw produkcyjnych. Ustalono, ze wymiana wanny nawojowej na w petni zautomatyzowang pozwoli na wyeliminowanie gtownych
przyczyn problemu, a takze pozwoli w duzym stopniu na zwigkszenie efektywnosci wykorzystania badanego stanowiska roboczego.

Abstract: The aim of the article is to assess the modernity and efficiency of a selected workstation in a company dealing with the application
of glass-resin laminate on transmission pipes - the workstation for applying glass-resin laminate. In the article, the ABC technology method
and the Overall Equipment Effectiveness (OEE) indicator for the realization of the research goal is used. In order to identify accurately the
level of the machine modernity, the three main subassemblies of the analysed workstation were analysed using the ABC technology method.
The Pareto-Lorenz analysis allowed determining the general level of modernity. The OEE indicator was used to determine the effectiveness
level of the analysed workstation. It has been shown that one subassembly of the workstation in the form of a winding tub is devoid of auto-
mation and is the main source of problems for the entire production line: it is primarily responsible for the non-uniformity of the coating
applied, increasing the consumption of raw materials and the generation of a large amount of production waste. It was found that the replace-
ment of the winding tank with a fully automatic one will allow eliminating the main causes of the problem, and will allow increasing the
effectiveness of using the tested workstation largely.

Stowa kluczowe: nowoczesno$¢ maszyny, efektywnos¢ pracy maszyny, metoda ABC technologii, wskaznik OEE

Key words: machine modernity, machine work effectiveness, ABC technology method, OEE indicator

1. Wstep dukcji i eksploatacji [5]. Nowoczesno$¢ jest zwigzana i odpowied-
nio utozsamiana z poj¢ciem jakosci, albowiem nowoczesna ma-
System produkcyjny jest nieodtgcznym elementem kazdego szyna wiaze si¢ zazwyczaj z wysoka jakoscig wykonania [5]. Bardzo
przedsiebiorstwa produkcyjnego, za pomocg ktorego realizuje ono wazna jest ocena nowoczesnosci zasobéw produkcyjnych, co sta-
dzialalno$¢ produkcyjng. Celem kazdego systemu produkcyjnego nowi punkt wyjscia do podjecia dziatah majgcych na celu poprawe
jest wysoka jako$¢, nowoczesnos¢, produktywnosé, efektywnosé i konkurencyjnosci przedsigbiorstwa na rynku [9].
skutecznos¢ [10]. Efektywnos¢ pracy srodkow produkeji stanowi bardzo wazna
Nowoczesno$¢ systemu produkcyjnego i jego zasobow tech- sktadowa produktywnosci systemu produkcyjnego i analizy contro-
nicznych stanowi wazng sktadowg jego rozwoju [12]. Nowocze- llingowej procesu produkcyjnego [6]. Efektywnos¢ jest pomiarem,
sno$¢ a nowos¢ to nie to samo. Nowoczesno$¢ jest wynikiem poste- przedstawionym zazwyczaj w postaci procentowej, oczekiwanych
pujacego rozwoju, rozwoju nauki i techniki, a przedmiot nowy nie wynikow do rzeczywistej wielkosci produkeji [1]. Jednym z jej klu-
zawsze rOwna si¢ pojeciu nowoczesny [5]. W odniesieniu do syste- czowych elementow jest analiza wydajnosc¢ catego procesu, jak row-
mow technicznych nowoczesnos$¢ definiuje si¢ jako wyzszy stopien niez poszczegblnych operacji oraz stanowisk roboczych [6]. Istot-
spetnienia wymagan, przy uwzglednieniu najnowszych osiagnigé nym czynnikiem wptywajacym na skuteczno$¢ analizy wydajnosci
oraz do$wiadczen w procesach projektowania, konstruowania, pro- produkgji, jest identyfikacja ograniczen zasobowych (tzw. waskich
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gardel) oraz uwzglednienie w tej analizie specyfiki organizacji pracy
zasobu krytycznego [6].

2. Metodyka badawcza

Celem badan jest analiza i ocena nowoczesnosci i efektywno-
$ci pracy stanowiska produkcyjnego laminatu szklano-zywicznego.
Podmiotem badan jest przedsigbiorstwo zajmujace si¢ nakladaniem
laminatu szklano-zywicznego na rury przesylowe. Przedmiotem ba-
dan jest stanowisko produkcyjne naktadania laminatu szklano-zy-
wicznego.

W celu oceny poziomu nowoczesnosci badanego stanowiska
pracy wykorzystano metod¢ ABC technologii. Polega ona na ocenie
poziomu nowoczesnos$ci cze$ci maszyn i1 urzadzen poprzez katego-
ryzacj¢ poszczegolnych czesci podzespotow strategicznych w danej
maszynie, badz urzadzeniu [11]. Czgsci dzielone sa na 3 kategorie:

» A — podzespoty podstawowe, tj. fundamentalne czg¢éci ma-
szyny gwarantujace wyrobowi specjalne atrybuty.

» B - podzespoly wspomagajace o charakterze ogoélnym.

»  C—podzespoty poboczne, ktore nie podlegaja dziatalnosci in-

nowacyjnej uzytkownika, nie maja wigkszego znaczenia przy

zakupie nowych maszyn [7].

Ocena poziomdéw nowoczesnosci dokonywana jest przy po-

mocy pigciostopniowej skali Parkera:
poziom 1 — oznacza proste czgsci; mozna je wytworzyc¢ za po-
moc3 technik rzemieslniczych, np. fundamenty maszyny,
poziom 2 — oznacza cz¢$ci, ktore zostaty wytworzone przy po-
mocy technologii znanych i niezmiennych od wielu lat, np.
standardowy system chtodzenia silnika,
poziom 3 — oznacza czg¢$ci wykonane z zastosowaniem opa-
nowanej technologii wymagajacej posiadania wiedzy tech-
nicznej, np. standardowy silnik elektryczny,
poziom 4 — oznacza czg§ci wytworzone z zastosowaniem no-
woczesnych technologii rynkowych np. wyswietlanie dia-
gnozy na komputerze pulpitu sterowniczego,
poziom 5 — oznacza cze$ci, ktore sg wynikiem najnowocze-
$niejszych technologii, opatentowane i wystgpujace tylko w
tej maszynie [7].
Nalezy podkresli¢, iz zastosowanie powyzszej skali daje moz-
liwo$¢ uszeregowania nowoczesnosci pod wzgledem celowosci roz-
woju oraz inwestowania, a takze zadecydowania o konieczno$ci mo-
dernizacji maszyn. Nadto, powyzsze technologie nie sg wzajemnie
od siebie odizolowane, a moga si¢ uzupehiaé. Zarazem dzigki za-
stosowaniu analizy ABC technologii mozliwe jest wylonienie naj-
wazniejszych mozliwosci technologicznych firmy [2].

W celu oceny poziomu efektywnos$ci wykorzystania badanego
stanowiska pracy wykorzystano wskaznik OEE. OEE oznacza
wskaznik Catkowitej Efektywnosci Wyposazenia, ktory stuzy do
oceny stopnia wykorzystania maszyn i urzadzen linii produkcyjne;j.
Wskaznik OEE wyrazony jest w procentach i maksymalng warto-
Scig, jaka moglby teoretycznie osiggnaé jest wartos¢ 100 [4]. Jesli
firma uzywa tego wskaznika, to jest w stanie monitorowa¢ wydaj-
no$¢ wyposazenia i skutecznie realizowaé zamoéwienia swoich
klientéw. Wspotczynnik OEE polega na poréwnaniu aktualnego
stanu wyposazenia z sytuacjg idealna, ktora stanowi punkt odniesie-
nia, ale jej wystgpowanie pozostaje w strefie marzen [4].

Wskaznik OEE sktada si¢ z trzech czgéci sktadowych, czyli
umownie wskaznikow czastkowych, sposrod ktorych kazdy moze
pehi¢ samodzielna role wskaznika dla organizacji:

1. Dostgpnos¢ (dyspozycyjnos¢ wyposazenia), okresla warto§é
procentowa albo utamkowa w jakiej urzadzenie jest dostepne
do realizowania planowej produkcji. Liczac czas dyspozycyj-
nosci od catkowitego czasu dostgpnego tzw. GOT (ang. Glo-
bal Open Time) nalezy odjaé tylko przerwy standardowe, tj.
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uznanie w organizacji za standard jak np. przerwa $niada-
niowa pracownikow produkcyjnych. Do kategorii przerw nie-
standardowych — przestojow zalicza si¢ zatrzymania jako-
sciowe, awarie oraz braki komponentow.

2. Wydajnos¢ (skutecznos¢ osiggow), okresla zdolnosé utrzymy-
wania przez wyposazenie standardowego tempa pracy. Waz-
nym aspektem tutaj jest prawidtowe zdefiniowanie czasow cy-
klow dla wyroboéw, jego brak powoduje, ze w rezultacie
obliczen otrzymamy wartosci dalekie od prawdy i fatszujace
w efekceie caly wskaznik OEE.

3. Jako$¢ (poziom wad) to prosty wskaznik okreslajacy ilosé
sztuk whasciwych w stosunku do calej populacji wyproduko-
wanej [8].

Wzér na wskaznik OEE to: OEE = Dostgpnos¢ x Wydajnos¢
x Jako$¢ [%] [3].

3. Wyniki badan

W badanej firmie dokonano oceny nowoczesno$ci stanowiska
roboczego do naktadania laminatu szklano-zywicznego. Stanowisko
robocze sklada si¢ z trzech niezaleznych, ale $cisle wspolpracuja-
cych ze sobg podzespotow:

» pompy do zywicy,

»  wanny nawojowej,

»  obrotnika do rur.
Z tego tez wzgledu ocenie nowoczesnos$ci zostaly poddane osobno
wszystkie trzy podzespoty.

Wynik oceny nowoczesnosci badanego stanowiska roboczego
naktadania laminatu szklano-zywicznego z wykorzystaniem 5-stop-
niowe;j skali Parkera przedstawia rys. 1.

Skala Parkera
w

o

Al A2 A3 A4 AS A6 A7 A8 A9 AI0 Bl B2 B3 B4 C1 C2 C3 C4 C5 C6
Oznaczenie podzespotu
Rys. 1. Ocena nowoczesnosci czesci podzespotow stanowiska ro-
boczego naktadania laminatu szklano-Zywicznego za pomocq
skali Parkera

Po przeprowadzeniu analizy podzespotow badanego stanowi-
ska roboczego z wykorzystaniem metody ABC i 5 stopniowej skali
Parkera mozna stwierdzi¢, ze na 20 podzespolow stanowiska tylko
dwa z nich przypisane s3 pigtemu poziomowi nowoczesnosci we-
dtug skali Parkera. Najwigcej czgéci maszyn znajduj¢ si¢ na pozio-
mie trzecim — 6.

Opierajac si¢ na analizie nowoczesnosci stanowiska robo-
czego dokonano analizy wynikow w ramach poszczegdlnych kate-
gorii nowoczesnosci ABC. Strukturg procentowa oceny nowocze-
sno$ci podzespotow badanego stanowiska roboczego wedtug skali
Parkera przedstawiono na rys. 2.
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Rys. 2. Struktura procentowa nowoczesnosci stanowiska robo-
czego naktadania laminatu

Interpretujac kazdy gtéwny podzespot maszyny z osobna zau-
wazy¢ mozna, ze w grupie podzespolu o nazwie ,,pompa do Zy-
wicy”, 30% czesci tego podzespotu otrzymato oceng 2. i 3. ze skali
Parkera, z kolei 20% otrzymato oceng 4.1 5. Rozpatrujac podzespot
typu ,,wanna nawojowa”, poziom 2. wg skali Parkera uzyskato 25%
czesci tego podzespotu, z kolei poziom 1. - 75% czgsci. W grupie
podzespotu typu ,,obrotnik”, 50% czg¢$ci tego podzespolu oceniono
na poziomie 3. wg skali Parkera, 33% na poziomie 1. oraz 17% na
poziomie 4.

Wykorzystano diagram Pareto-Lorenza (rys. 3) w celu gra-
ficznej prezentacji wynikdw oceny nowoczesnosci wg skali Parkera
wszystkich podzespotéw analizowanego stanowiska roboczego.

Skumulowany udzal [%]
=

25
I 20

Poziem 1 Poziom 2

Poziom 3 Poziom 4 Poziom 5

Ozaczenie poziomu nowoczesnosci

Rys. 3. Diagram Pareto-Lorenza dla uogolnionej oceny poziomu
nowoczesnosci stanowiska roboczego naktadania laminatu

Wykazano, ze poziom nowoczesnosci badanego stanowiska
roboczego decyduje o jakosci gotowych wyrobdw. Przedstawiona
analiza Pareto-Lorenza wykazata, Ze stanowisko robocze oceniono
glownie na trzecim poziomie nowoczesnosci. Z przedstawionej ana-
lizy ABC mozna fatwo zauwazy¢, ze najstabszym podzespotem ma-
szyny pozbawionym automatyzacji jest wanna nawojowa, ktorej
czescei sg glownie na pierwszym poziomie nowoczesnosci. Przedsie-
biorstwo powinno przemysle¢ wprowadzenie automatyzacji w tym
obszarze produkcji. Wprowadzenie nowocze$niejszych rozwigzan,
ktére beda bardziej zaawansowane technologicznie pozwoli na po-
lepszenie jako$¢ produkowanych wyrobow, zwigkszenie wydajnosé
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produkcji oraz umozliwi zmniejszenie liczby wystepujacych nie-
zgodnosci. Odpowiednio dobrane i wlasciwie utrzymane podze-
spoly maszyny, przyczynia si¢ bowiem do poprawy jakosci wytwa-
rzanych produktow.

Przeprowadzono takze ocen¢ warunkoéw eksploatacji bada-
nego stanowiska roboczego do naktadania laminatu szklano-zywicz-
nego za pomoca wskaznika OEE. Do analizy efektywnosci pracy
wybrano najbardziej intensywny miesigc produkcji roku 2021 —
czerwiec. Firma pracuje w systemie jednozmianowym, po 8 godzin
na dobg (40 godzin w tygodniu).

Strukture strat dostgpnosci badanego stanowiska roboczego
przedstawiono na rys. 4.

Awarie
10,73%

B Inne
Nieplanowane 0.00%
ustawienia, regulacje ’

3,05%

Przezbrojenia
37.85%

Rys. 4. Struktura procentowa strat dostgpnosci maszyny

Z rys. 4 wynika, ze prawie polowa strat dostepnosci stanowi-
ska produkcyjnego zwigzana jest z rozruchem. Spowodowanie jest
to szeregiem dzialan i czynnosci, takimi jak: uruchomienie kompre-
sora, zamontowaniu rury na obrotniku, wlaczenie 1 ustawienie
pompy oraz przygotowanie materiatdéw do produkcji (rozpakowanie
maty szklanej, napelienie zbiornikdw zywica), ktére nalezy wyko-
na¢  kazdego  dnia  przed  rozpoczeciem  produkcji.
W przypadku tego typu straty eliminacja jest praktycznie niemoz-
liwa, gdyz firma pracuje w systemie jednozmianowym i na koniec
zmiany wszystkie maszyny i urzadzenia sa wylaczane. Najlepszym
sposobem na zminimalizowanie czasu zwigzanego z rozruchem jest
dobra organizacja pracownikéw produkcji, przydzielenie poszcze-
g6lnym pracownikom konkretnych zadan zwigzanych z uruchomie-
niem linii produkcyjnej, co redukuje czas uruchomienia do mini-
mum.

Strukture strat czasu stanowiska na tle efektywnej produkcji
przedstawiono na rys. 5.

Straty na
Efektywna wydajnosci
pl'od;lkcja
64.13%

dostepnosci
937%

Rys. 5. Struktura strat czasu na tle efektywnosci produkcji

Straty czasu stanowia 35,87% czasu efektywnej produkcji,
Z czego najwigceej strat zwigzanych jest ze stratami na wydajno$ci
(25,24%), kolejno stratami na dostepnosci - 9,37% oraz stratami na
jakosci, ktore wyniosly 1,27%.
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Rozktad wskaznikow TPM dla badanego stanowiska w przy-
jetym okresie badawczym oraz wynikowa warto§é wskaznika OEE
przedstawiono na rys. 6.
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Rys. 6. Rozktad wartosci wskainikow TPM w analizowanym
okresie badawczym oraz wynikowa wartosé wskaznika OEE

Z analizy rys. 6 wynika, ze najwigkszy wplyw na niski
wskaznik OEE w dniu 9 i 16 mialy straty zwiazane z
wykorzystaniem. Natomiast najmniejszy wptyw na koncowy wynik
wskaznika OEE miatly straty zwigzane z jakoscia.

Dla badanego stanowiska produkcyjnego w catym okresie
badawczym dokonano podsumowania poszczegdlnych wartosci
wskaznikow TPM. Otrzymane wyniki zostaly porownane z

wskaznikami TPM dla $wiatowego poziomu. Poréwnanie
przedstawiono na rys. 7.
762 999
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£ 801 [0
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"é 60
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‘Wskainiki TPM
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Rys. 7. Poréwnanie wartosci wskaznikow TPM dla badanego
procesu z wartosciami poziomu swiatowego (World Class OEE)

Przedstawione wyniki wartosci wskaznikdéw TPM pokazuje,
ze wskaznik dostgpnosci na poziomie 90,63% oznacza, ze proces
produkcji laminatu szklano-zywicznego przebiegat bez wigkszych
nieplanowanych przestojow. Biorac pod wuwage wskaznik
wykorzystania, ktory ksztaltuje si¢ na poziomie 72,1% mozna
zauwazy¢, ze linia produkcyjna wykorzystywana jest w 72,1%.
Wskaznik jakosci wynosi 97,62%, co oznacza, ze jako$é
produkowanych wyrobow jest na wysokim poziomie.

Porownujac wskazniki TPM stanowiska produkcyjnego
nakltadania laminatu szklano-zywicznego ze wskaznikami dla
$wiatowego poziomu, mozna stwierdzi¢, ze w przypadku wskaznika
dostgpnosci na poziomie 90,63% przekroczona zostata standardowa
warto§¢ (+0,63%). W przypadku wskaznika jakosci osiagnieta
warto$¢ jest nieznacznie ponizej $wiatowego poziomu (-2,28%).
Najgorzej ksztattuje si¢ wskaznik wydajnosci, ktory jest na
poziomie 72,1% i jest nizszy od $wiatowego standardu o 22,9%.
Uzyskany wynik wskaznika OEE na poziomie 64,13% w
poréwnaniu do wyniku $§wiatowego jest nizszy o 20,87%.
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Bardzo istotng rolg¢ w ocenie efektywnosci pracy maszyn czy
linii technologicznych odgrywa analiza szesciu glownych strat, do
ktorych zalicza sie takie straty, jak:
awarie,
przezbrojenia i regulacje,
mikroprzestoje,
zmniejszone tempo pracy,
wady wyroboéw podczas rozruchu,
wady wyrobow podczas produkc;ji.

Na wykresie kotowym (rys. 8) przedstawiono procentowy udziat
szeSciu gltownych strat czasu wg OEE dla badanego stanowiska
roboczego.

YVVVVYY

6. Wady wyrobéw
podczas produkeji
4,89% .
? 1. Awarie
5. Wady wyrobéw 2.79%
podezas rozruchu

0.00% p
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regulacje
23.21%

™

.,

3. Mikroprzestoje
0,23%

8

X
4. Zmnejszone — ¥ 4#

tempo pracy
68,89%

Rys. 8. Udziat procentowy szesciu glownych strat czasu wedlug
OEE badanego stanowiska roboczego

W tabeli 1 przedstawiono wyniki kalkulacji 6 glownych strat
czasu dla badanego stanowiska produkcyjnego.

Tabela 1. Wynik kalkulacji 6 glownych strat czasu dla badanego
stanowiska produkcyjnego

Kategorie 6 gtéwnych strat czasu Czas w min
1. Awarie 2,79

2. Przezbrojenia, regulacje 23,21

3. Mikroprzestoje 0,23
4.Zmnejszone tempo pracy 68,89

5. Wady wyrobow podczas rozruchu 0,00

6. Wady wyrobéw podczas produkgc;ji 4,89
Model produktywnosci Czas w min
Czas produktywny 6060,00
Wady wyroboéw podczas rozruchu 0,00
Wady wyrobéw podczas produkgji 166,43
Zmnejszone tempo pracy 234478
Mikroprzestoje 7,67
Przezbrojenia, regulacje 790,00
Awarie 95,00
Planowane przerwy 630,00
Suma = Czas Zaméwiony 10093,89

Model szesciu gtownych strat czasu dla badanego stanowiska
produkcyjnego — wynik analizy podsumowujacej strat czasu na tle
czasu produktywnego, przedstawia rys. 9.
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Rys. 9. Model 6 glownych strat czasu badanego stanowiska pro-
dukcyjnego

Z przedstawionego rys. 9 wynika, ze najwicksze straty cza-
sowe na badanym stanowisku produkcyjnym powoduje zmniejszone
tempo pracy. Podsumowujac otrzymane wyniki szesciu strat gtow-
nych najwigkszym problemem przedsigbiorstwa jest zmniejszone
tempo pracy badanego stanowiska roboczego, ktore stanowi az
68,89% wszystkich strat. Wynika to przede wszystkim z obecnego
rozwigzania technologicznego, ktore wymaga duzego naktadu pracy
rgcznej operatorow sterujacych procesem produkcyjnym. Kolejna
duza stratg sa przezbrojenia, ktore wynosza 23,21%, a zwigzane sa
glownie z niejednolita dtugoscia rur dostarczanych na produkcje, w
konsekwencji czego dane stanowisko produkcyjne nalezy przysto-
sowac do kazdej dtugosci rury. Straty czasowe w postaci awarii, mi-
kroprzestojow, czy wad wyrobow podczas produkcji nie stanowia
duzych strat czasowych i tym samym duzego problemu dla firmy.

4. Podsumowanie i wnioski

Celem badan byta analiza nowoczesnosci i efektywnosci
pracy stanowiska produkcyjnego dla produkcji laminatu szklano-zy-
wicznego. Do przeprowadzenia analizy i oceny nowoczesnosci
i efektywnosci badanego stanowiska wykorzystano takie metody,
jak: metoda ABC technologii i wspotczynnik OEE. Przeprowadzone
badania oraz analizy pozwolily na zrealizowanie celu badan.

Z dokonanych analiz i ocen stanowiska roboczego dla produk-
cji laminatu szklano-zywicznego wynika, ze podzespoly stanowiska
roboczego w postaci pompy do zywicy oraz obrotnika catkowicie
spelniaja swoje zadanie i nie ma potrzeby ingerowa¢ w ich unowo-
cze$nianie. Natomiast w odniesieniu do podzespotu wanny nawojo-
wej niewatpliwie wymagane jest wprowadzenie unowocze$nienia.
Efektywnos¢ pracy stanowiska do naktadania powtoki laminatu $ci-
$le zwiazana jest z jego automatyzacja. Aktualnie proces realizo-
wany jest glownie w oparciu o sterowanie rgczne, co utrudnia jego
nadzor 1 wptywa na brak powtarzalnosci produktu. W celu automa-
tyzacji tego obszaru produkcji wymagane jest zastosowanie w petni
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zautomatyzowanej wanny nawojowej, tak, aby rola operatora spro-
wadzata sie¢ tylko do wprowadzania danych oraz kontroli przebiegu
procesu produkcyjnego. Dodatkowo wanna nawojowa musiataby
by¢ tak zaprojektowana, aby mozna bylo zamontowaé dwie rolki
maty szklanej, co znacznie skrociloby przestoje obrotnika podczas
zmiany rolek. Wprowadzenie takich zmian na tym stanowisku pracy
z pewnoscia begdzie czasochtonne i kosztochtonne. Wprowadzanie
takich zmian spowoduje z pewnoscig poczatkowy opor pracowni-
kow, ktory nalezy przezwyciezyc.
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