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Przedstawiono warianty gospodarki narzedziowej, w tym ob-
stugiwanej przez firme zewnetrzng. Oméwiono mozliwos$¢
indywidualnej konfiguracji projektu Tool Management wraz
z mozliwosciami jego najlepszego dopasowania do struktu-
ry organizacyjnej i wielkosci przedsiebiorstwa. Oméwiono
przyktady wdrozonych projektow o zréznicowanych profilach
ich konfiguracji.

SLOWA KLUCZOWE: gospodarka narzedziowa, skrawanie

The paper describes the different variants of the tool manage-
ment service executed by an external company. It demonstrates
the ability of individually configuration of the tool management
project as well as its optimization capabilities. The paper cited
examples of existing projects and the results of their imple-
mentation.
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Kazde przedsiebiorstwo, ktdére w obszarze swojej pro-
dukcji realizuje obrobke skrawaniem, musi w szerszym
badz wezszym stopniu prowadzi¢ gospodarke narzedzio-
wg. Rola prawidtowo prowadzonej gospodarki jest tym
bardziej znaczgca, im wiecej i drozszych narzedzi jest eks-
ploatowanych w systemie wytwérczym. Organizacja tej go-
spodarki oraz zakres jej zadan rézni sie w poszczegolnych
firmach ze wzgledu na ich wielko$¢, jak tez rodzaj i struktu-
re aktywnosci produkcyjnej. W wiekszosci przedsiebiorstw
gospodarka narzedziowa nie stanowi giéwnego obszaru
dziatalnosci, a jedynie petni funkcje pomocnicze. Z tego
powodu zdarza sie, ze zasoby ludzkie i srodki finanso-
we przeznaczane na nig sg marginalizowane. Skutkiem
tego moze by¢ spdzniona reakcja na pojawiajgce nowosci
w obrebie podazy nowoczesnych narzedzi, jak i trendow
Swiatowych dotyczgcych organizacji produkcji, a w kon-
sekwencji obnizenie efektywnosci wytwarzania. Godna
uwagi jest idea dziatalnosci gospodarki narzedziowej ze-
wnetrznemu podmiotowi gospodarczemu [2, 3]. W Polsce
tego rodzaju zlecenia zaczety sie pojawia¢ wraz z prze-
miang polityczno-gospodarczg lat 90. dwudziestego wieku.
Rozpowszechnita sie wowczas terminologia anglosaska,
poniewaz w jezyku polskim brak byto jednoznacznego na-
zewnictwa na tego typu aktywnosci. Stosowano okreslenia:
outsourcing — oznaczajgce wydzielenie aktywnosci oko-
toprodukcyjnej przedsiebiorstwa i powierzenie jej obstugi
firmie zewnetrznej oraz tool management — oznaczajgce
gospodarke narzedziowg. Pojawili sie wowczas zachod-
ni inwestorzy, ktorzy, lokujgc w Polsce swojg produkcje,
w planach inwestycyjnych nie ujmowali juz gospodarki
narzedziowej, przeprowadzanej sitami wewnetrznymi —
a powierzali jg wykwalifikowanym firmom zewnetrznym,
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w wigkszosci przypadkow swiatowym producentom narze-
dzi lub firmom wyspecjalizowanym w ich obrocie.

Drugim, réwnie czestym przypadkiem byto przejmowanie
polskiego panstwowego przedsiebiorstwa przez inwestora
zagranicznego, ktory jako jedno ze swoich zatozen prze-
prowadzat proces wydzielenia wewnetrznej gospodarki
narzedziowej przedsiebiorstwa i powierzat ja, czesto wraz
z pracownikami i wyposazeniem, wykwalifikowanej firmie
zewnetrznej o duzej wiedzy i doswiadczeniu zdobywanym
w wielu projektach realizowanych na catym $wiecie. Naj-
czestszym przypadkiem byta che¢ wprowadzenia ze-
wnetrznego zarzadzania gospodarkg narzedziowg bez
jednoznacznej identyfikacji wszystkich jej funkcjonalno-
Sci, okreslenia priorytetow oraz celdw, ktére poprzez takie
wydzielenie powinny zostac osiggniete, oraz ewentualnych
procesow, ktére powinny zosta¢ utrzymane w wewnetrz-
nej organizacji przedsiebiorstwa. Ten ostatni aspekt wy-
daje sie niezmiernie istotny z uwagi na zachowanie petne;j
wiedzy o procesach zmian przeprowadzanych w przed-
siebiorstwie, zarébwno w celu zapobiegania ewentualnym
dziataniom monopolistycznym, jak réwniez zachowania
wiedzy technologicznej w odpowiednich stuzbach przed-
siebiorstwa.

Czym jest tool management (TM)

Istote gospodarki narzedziowej najlepiej jest zdefinio-
wacé poprzez procesy, ktére sg w niej zawarte. Schemat
obiegu narzedzi niemal w kazdym systemie gospodarki
narzedziowej, bez wzgledu na to, czy jest ona prowadzona
sitami wtasnymi, czy tez powierzono jg firmie zewnetrznej,
przedstawiono na rys. 1.
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Ztomowanie
Rys. 1. Schemat obiegu narzedzi wewnatrz przedsigbiorstwa

Jak wynika ze schematu, gospodarka narzedziowa zaj-
muje sie obiegiem zaréwno narzedzi nowych, jak i zuzy-
tych, w tym narzedzi podlegajgcych procesowi regeneraciji
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oraz narzedzi, ktére po okresie swojej
pracy winny zosta¢ zeztomowane (np.
ptytek skrawajgcych).

Na rys. 2 przedstawiono klasyfi-

kacje modutowg proceséw gospo-
darki narzedziowej dokonang przez
dr. Steffena Langa [3]. Do pieciu pod-
stawowych modutéw zaliczy¢ mozna:
e planowanie procesu,
logistyke,
uzycie narzedzi,
utrzymanie narzedzi,
optymalizacje procesu/ow.
Kazdy z wymienionych modu-
tow zawiera szereg procesow, ktére
w swojej istocie dotyczg istotnych za-
gadnien TM.

Schemat modutowy proceséw
TM utatwia decyzje o powierzeniu
zarzgdzania gospodarkg narzedzio-
wg podmiotowi zewnetrznemu oraz
identyfikacje procesow podlegajgcych
outsourcingowi. Umozliwia réwniez
wybranie swojego indywidualnego,
dopasowanego do potrzeb danego
przedsiebiorstwa modelu projektu
TM, okreslenie jego celéw, a w efek-
cie koncowym rozliczenie ich efektyw-
nosci.

Rodzaje projektéw tool
management

Ze wzgledu na rodzaj obstugi pro-
jekty tool management mozna podzie-
li¢ na trzy podstawowe modele:

e wewnetrzny — przeprowadzany tyl-
ko i wytgcznie sitami przedsiebiorstwa,
e czesciowy — gdzie za czesc projek-
tu odpowiada podmiot zewnetrzny, np.
za petng regeneracje narzedzi czy za
ich logistyke (logistyczny TM),

e petny — gdzie odpowiedzialnos¢
za cato$¢ TM przejmuje podmiot ze-
wnetrzny.

Przykfad logistycznego projektu TM
pokazano na rys 3. Niebieska ramka
obrazuje dziatania wewnatrz zaktadu
produkcyjnego. Czarne strzatki poka-
Zujg obieg narzedzi, a biate — prze-
ptyw informacji pomiedzy firmg a pod-
miotem obstugujgcym projekt TM.

Jak wynika z rys. 3, odpowiedzial-
nos$¢ przedsiebiorstwa obejmuje pe-
ten zakres obstugi produkcji, rowniez
w zakresie optymalizacji technolo-
gicznej. Natomiast odpowiedzialno$¢
zewnetrznego operatora TM skupia
sie na zagadnieniach logistycznych.
W projekcie tym interfejsem pomiedzy
przedsiebiorstwem a operatorem TM
jest magazyn konsygnacyjny narze-
dzi, w tym przypadku — automatyczny
magazyn wydawczy.

Rodzaj innego, tzw. technologicz-
nego projektu tool management
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Rys. 3. Schemat logistycznego projektu tool management
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Rys. 4. Struktura technologicznego projektu tool management
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pokazano narys. 4. W takim projekcie firma jest w dalszym
ciggu odpowiedzialna za swojg produkcje, jak rowniez cze-
Sciowo za obstuge technologiczng dziatow produkcyjnych.
Dziatania technologiczne jednakze przeprowadzane sg
w porozumieniu i Scistej wspoétpracy z operatorem projektu
TM, zaréwno w zakresie optymalizacji rozwigzan narze-
dziowych, jak rowniez w zakresie przebiegu procesu pro-
dukcyjnego, np. poprzez optymalizacje programéw obréb-
kowych. W projekcie takim przedsiebiorstwo jest ostatnig
instancjg decyzyjng w zakresie podejmowanych zmian, jak
réwniez optymalizacji, ktére operator moze podjg¢ jedynie
przy akceptacji i za wiedzg zleceniodawcy.

Zasadg przy takich projektach jest ustalanie warunkéw
podejmowanych dziatan optymalizacyjnych, sposobu ich
planowania, przeprowadzania oraz dokumentowania uzy-
skanych rezultatow. Te ostatnie muszg by¢ potwierdzone
minimum kilkukrotnym przeprowadzeniem pozytywnych
testow, ktorych wynik musi by¢ powtarzalny w okreslone;j
uprzednio toleranciji statystyczne;j.

Metody rozliczania projektéw tool management

W praktyce operacyjnej projektéw TM wytoni¢ mozna
kilka najpopularniejszych sposoboéw ich rozliczania. Jako
zasade przyjmuje sie zazwyczaj jedng, comiesieczng fak-
ture, ktora jest najczesciej suplementowana poprzez za-
taczniki, dzieki ktdrym mozna szczegotowo okresli¢ struk-
ture poniesionych w danym miesigcu kosztow gospodarki
narzedziowej. Do najpopularniejszych metod rozliczania
projektow TM naleza:

o ptatnos¢ za narzedzie badz ustuge — gdzie wynego-
cjowane uprzednio ceny ustug i towaréw stanowig pod-
stawe do miesiecznej faktury za dostarczone towary badz
wykonane ustugi. W modelu tym ewentualne koszty pra-
cownicze operatora projektu TM doliczane sg jako osobna
pozycja badz wliczone sg w cene ustug czy tez towardw.

o platnosc¢ za wykonang czes¢ (produkt) — podstawe do
wystawienia faktury stanowi ilo§¢ wykonanych przez klien-
ta w danym okresie czasu produktéw, pomnozona przez
uprzednio wynegocjowang stawke. Roéwniez w tym przy-
padku moga by¢ doliczane osobno koszty obstugi projektu.

Wybrane przyktady funkcjonujacych projektéw tool
management w Polsce

Projekt TM wdrozony w firmie Stomet w Sanoku jest
przyktadem zaawansowanego projektu technologicznego
TM, w ktorym operator przejat petng odpowiedzialnos¢ za-
réwno za dostawy nowych narzedzi, jak i za ich pozniejszg
petng regeneracje. Narzedzia dostarczane sg do automatu
wydajgcego firmy Guhring (rys. 5), ktérego oprogramowa-
nie umozliwia odpowiednio wczesne powiadomienie o ko-
niecznosci dostaw narzedzi badz o koniecznosci odbioru
narzedzi do regeneracji. W projekcie tym operator (firma
Gulhring) nie ogranicza sie tylko do zagadnien logistycz-
nych, ale uczestniczy czynnie w procesie optymalizaciji
doboru narzedzi i proceséw technologicznych.

W kolejnym projekcie TM zrealizowanym w firmie Volks-
wagen Motor Polska Sp. z 0.0. w Polkowicach (VWMP)
realizowane sg nastepujgce zadania:

e ustawianie narzedzi za pomocg przyrzadow ustawczych,
e demontaz narzedzi po ich zdjeciu z obrabiarki,

e dostawy narzedzi z linii produkcyjnych oraz ich odbior
z obrabiarek po zakonczeniu pracy,

e regeneracja narzedzi skrawajgcych poprzez ostrzenie,
ponowne powlekanie czy tez poprzez wymiane ptytek
w przypadku narzedzi z ostrzami wykonanymi z PKD,

e naprawa zuzytych oprawek narzedziowych,

e ustawianie niektorych narzedzi na obrabiarkach,

e doradztwo technologiczne.

Rys. 5. Automat wydajgcy Giihring w projekcie TM Stomet

Ze wzgledu na skale projektu oraz wielkos¢ produkgji
wynoszgcg blisko 2600 silnikéw wysokopreznych dziennie,
do obstugi projektu utworzono zespot ponad 30 wykwa-
lifikowanych pracownikéw firmy Guhring, ktérzy pracujg
w systemie czterobrygadowym i zapewniajg ciggtg obstuge
w zakresie realizowanego projektu.

W fabryce VWMP powstat na potrzeby projektu zaktad
serwisowy firmy Guhring (rys. 6 i 7), ktéry jest wyposazony
W najnowoczesniejsze urzgdzenia oraz przyrzady pomia-
rowo-ustawcze, piecioosiowe szlifierki narzedziowe oraz
nowoczesng komore stuzgcg do naktadania powtok prze-
ciwzuzyciowych.

Rys. 6. Centrum serwisowe Guhring wewnatrz VWMP
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Rys. 7. Centrum Serwisowe Guhring wewnatrz VWMP

W celu optymalizacji procesow logistycznych w zakresie
dostaw oraz odbioru narzedzi z linii produkcyjnych zastoso-
wano zrobotyzowany, zdalnie sterowany system transpor-
towy FTS (rys. 8), dzieki ktéremu zminimalizowano udziat
pracownikéw w czynnosciach posrednich i skierowano ich
do bardziej odpowiedzialnych zadan.

Rys. 8. FTS — zrobotyzowany system logistyczny do transportu narzedzi

W projekcie utworzono rowniez centrum szkoleniowe
(rys. 9), gdzie przeprowadzane sg prezentacje najnow-
szych osiggnie¢ optymalizacyjnych zaréwno dla pracowni-
kéw firmy, jak i gosci odwiedzajgcych zaktad Volkswagena
w Polkowicach.

Rys. 9. Centrum Szkoleniowe Guhring w Polkowicach
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Podsumowanie

Zlecenie prowadzenia gospodarki narzedziowej firmie
zewnetrznej ma kilka niepodwazanych zalet, do ktérych
zaliczy¢ mozna:

e ograniczenie aktywnosci wtasnej w odniesieniu do dzia-
tan pomocniczych, co stwarza mozliwos¢ zmniejszenia
inwestycji i zatrudnienia pracownikow lub skierowania ich
do innych zadan,

e skorzystanie z bogatej wiedzy i doswiadczenia wyspe-
cjalizowanych firm, dla ktérych gospodarka narzedziowa
moze stanowi¢ gtébwng dziatalno$¢ — jest to szczegodlnie
istotne np. w przypadkach uruchamiania nowej produkgciji
w nowym miejscu terytorialnym, gdy brakuje obstugi o spe-
cyficznych, specjalistycznych i wysokich kwalifikacjach,

e zazwyczaj mniej problemow wyniktych z ewentualnych
czasowych badz trwatych ograniczen/wahan wielkosci
produkcji.

Warunkiem powodzenia wprowadzenia outsourcingu
jest umiejetne zdefiniowanie powierzanych zadan oraz
wiasciwe wynegocjowanie kosztéw takiej obstugi. Wazng
sprawg jest takze uswiadomienie wtasnych pracownikéw
co do tego, ze bez ich duzego zaangazowania i checi
wspotpracy z firmg zewnetrzng wprowadzenie takiego pro-
jektu moze nie byc tak efektywne, jak zakladano, badz tez
zgota spali¢ na panewce.

Kolejnym istotnym czynnikiem powodzenia outsourcin-
gu jest elastycznos¢ zachowan i dziatan obu podmiotéw
wspotpracujgcych, zwtaszcza w stosunku do wystapienia
wszelkiego rodzaju zaktdécen wewnetrznych i zewnetrz-
nych, ktére sg trudne do zdefiniowania w chwili podpisywa-
nia umowy o wspotpracy. Trzeba tez zdawac sobie sprawe
z tego, ze mimo wielu wspdlnych celéw obu firm, jak np.
zwiekszenie wydajnosci i efektywnosci wytwarzania, nie-
ktére cele mogg by¢ rozbiezne, gdyz jedna firma chce uzy-
skac jak najtanszg ustuge, a druga osigga¢ maksymalny
zysk. Dlatego tez podpisujgc umowe z firmg zewnetrzna,
nalezatoby w jakis sposob uwarunkowania te uwzglednic,
np. w postaci zachety finansowej od takich dziatan, ktére
mogg by¢ potencjalnym zrédtem np. zwiekszenia wydajno-
Sci w waskich gardtach, obnizenia kosztéw wytwarzania itp.

Powierzenie zarzgdzania gospodarkg narzedziowg pod-
miotowi zewnetrznemu wymaga podjecia odpowiedzial-
nej i przemyslanej decyzji. Stgd okreslenie celéw oraz
zasad i warunkow przeprowadzenia takiego projektu jest
niezmiernie wazne rowniez w aspekcie wyboru potencjal-
nych kandydatéw na operatora projektu TM. Firma Giihring
jest Swiatowym liderem w obstudze projektéw tego typu
i dysponuje organizacjg gotowg do podjecia takich zadan
praktycznie w kazdym miejscu $wiata.
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