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Mozliwos¢ zarzadzania produkcja hezpapierowa przy uzyciu oprogramowania
komputerowego staje sie obiektem zainteresowania coraz wiekszej liczhy przedsiebiorstw,
tziatajacych w sektorze stolarki otworowej. Gelem niniejszego artykutu jest przyhlizenie
Panstwu tego rozwiazania jako inwestycji w nowoczesng, w pefni zautomatyzowang linie

Produkcja stolarki otworowej ewoluowata na prze-
strzeni lat wraz z pojawianiem sie nowych syste-
mow oraz rozwigzan technologicznych, stosowanych
w procesie wytworczym okien i drzwi. Konieczno$¢
dostosowywania oferty handlowej do wcigz rosnagcych
oczekiwan klientéw sprawia, ze w obrebie zlecen
przyjmowanych do realizacji czesto znajdujg sie pozy-
cje ztozone z niestandardowych elementéw. W zwigz-
ku z tym dotychczas wykorzystywane, tradycyjne
metody produkcji, bazujace na licznej dokumentacji
papierowej, nie zawsze zdajg egzamin. Dlatego warto
blizej przyjrze¢ sie zaletom, jakie oferuje wdrozenie
scentralizowanego zarzadzania procesem produkcyj-
nym przy pomocy zaawansowanych systeméw, takich
jak Stolcad® Professional.

Produkcja bezpapierowa

Produkcja stolarki okiennej jest procesem ztozonym.
Od momentu przyjecia zlecenia do realizacji az po za-
fadunek transportu z gotowymi oknami, konieczna jest
koordynacja dziatan wielu pracownikéw. Moze sie ona
odbywaé przy pomocy tradycyjnej dokumentacji pa-
pierowej, badZ tez zarzadzania centralnego, opartego
na nowoczesnym oprogramowaniu komputerowym.
W tym drugim przypadku kluczowa role petnia kody
kreskowe, generowane w systemie produkcyjnym lub
odpowiednio zaprogramowane tagi sprzetowe (chipy).
Kod kreskowy umieszczany na etykietach produk-
cyjnych zawiera wszystkie niezbedne dane, stuza-
ce do jednoznacznej identyfikacji pocietych profili
okiennych oraz potproduktéw na poszczegdlinych
stanowiskach roboczych. Innym zastosowaniem ko-
déw kreskowych jest fatwa identyfikacja wyrobow
gotowych, trafiajagcych na magazyn, a takze okien
przygotowywanych do transportu. Reasumujac, kod
kreskowy stuzy do wysterowania wszystkich maszyn
w cyklu produkeyjnym, jak tez stanowisk do podgla-
du produkcji. Ponadto, kody kreskowe umieszczane
na identyfikatorach pracowniczych, stuza do szcze-
gotowej rejestracji czynnosci wykonywanych na hali
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produkcyjnej. Dzieki temu mozliwe jest kontrolowanie
przebiegu prac w czasie rzeczywistym oraz akordowe
rozliczanie pracownikéw z realizowanych przez nich
zadan.

Odczyt informacji zawartych w kodach kreskowych
odbywa sie przy uzyciu skaneréw. Wystepujg one
zaréwno w wersjach stacjonarnych, jak i bezprzewo-
dowych. Alternatywa dla etykiet z kodami kreskowymi
jest znakowanie wyrobéw za pomocg chipéw. Zaletg
obu rozwigzan jest to, ze etykieta lub tag sprzetowy
(chip) jest zwigzany z ucietym profilem do konca cy-
klu produkeyjnego. tatwo jest wiec sprawdzi¢ za po-
mocg skanera badz czytnika, z jakiego zlecenia dany
element pochodzi. Tagi sprzetowe sg dedykowane
szczegodlnie dla okien drewnianych, gdyz techniki sto-
sowane do ich produkcji utrudniajg umieszczanie ety-
kiet papierowych. Dodatkowo, ilo$¢ danych zapisywa-
nych w tagach sprzetowych zazwyczaj jest wieksza,
natomiast same chipy fatwo jest umiesci¢ wewnatrz
profili drewnianych, w miejscach technologicznie nie-
dostepnych dla klientéw koncowych. Niektdre rodzaje
chipéw sa dfugotrwate, co pozwala na identyfikacje
produktéw nawet po kilku latach. Skanujac okna
w miejscu ich zamontowania u klienta, moga Pan-
stwo przyktadowo uzyska¢ wszystkie niezbedne dane,
potrzebne do odrzucenia gwarancji lub do sporzadze-
nia protokotu reklamacyjnego.

Podglad na produkcji

Etykiety mozna podzieli¢ na trzy zasadnicze grupy:

+ etykiety produkcyjne — stuza do nadzorowania ca-
fego cyklu produkcyjnego,

+ etykiety transportowe — sg umieszczane z boku
okna i zawierajg szczegétowe informacje identy-
fikujgce finalnego odbiorce wyrobu,

+ etykiety na wyroby gotowe — zawierajg wszystkie
informacje wymagane przez normy unijne wraz ze
znakiem CE.

Dwa pierwsze rodzaje etykiet sg umieszczane po

ucieciu kazdego kawatka profila. Wykonuje to albo

produkcyjna.

automatyczna drukarka zsynchronizowana z maszy-
na, albo pracownik obstugujacy jednostke tnaca. Na
kazdym kawatku profila zawsze jest naklejana jedna
etykieta produkcyjna. Natomiast etykieta transporto-
wa jest umieszczana automatycznie tylko na lewym
lub prawym kawatku ramy. Z uwagi na to, ze wyglad
etykiety transportowej jest zupetnie inny od etykiety
produkcyjnej, pracownik nie pomyli sie, nalepiajac ja
z boku profila. Ponadto, system komputerowy auto-
matycznie okresla, czy na danym elemencie znajduje
sie tylko etykieta produkcyjna, czy tez produkcyjna
oraz transportowa.

Pierwsza czynnoécig wykonywang przez kazdego pra-
cownika na produkcji jest skanowanie kodu kresko-
wego z etykiety umieszczonej na profilu. Umozliwia
to automatyczny odczyt danych oraz wyswietlenie
ich na monitorze komputera, w ktéry wyposazone
jest stanowisko pracy. Prezentowane dane sg zawsze
wyselekcjonowane pod katem informaciji, jakich po-
trzebuje pracownik do wykonania biezacej czynnosci
na swoim stanowisku. Informacja ta jest bardzo czy-
telna, z kolorystycznym rozréznieniem montowanych
elementéw. Profile i potprodukty sg na kolejnych sta-
nowiskach roboczych odczytywane zgodnie ze specy-
fikacja konstrukcji okiennej, ktéra zostata zapisana do
zlecenia w systemie produkcyjnym. Na czym to pole-
ga? Kazdy element, wchodzacy w sktad bazy techno-
logicznej oprogramowania, moze zosta¢ przyporzad-
kowany do konkretnego etapu wytwoérczego. Dzieki
temu zestawienia elementéw, ktére sa wyswietlane
na poszczegolnych stanowiskach produkcyjnych,
ulegajag skréceniu do niezbednego minimum. W ten
sposéb osoby je obstugujace otrzymujg czytelna,
sprecyzowang informacje w zakresie realizowanych
zadan. Wptywa to korzystnie na wydajno$¢ pracow-
nikéw, a przede wszystkim gwarantuje, ze kazdy etap
wytwdrczy okna zostanie ukonczony terminowo, a co
najwazniejsze — bezbtednie.

Stanowiska komputerowe do podgladu elementéw
na produkcji stuzg jednoczesnie do lokalnego zarza-



dzania produkcja. Przyktadowo, po wykonanym oku-

waniu skrzydfa oraz jego zeskanowaniu pojawia sie
informacja o numerze wolnej przegrédki w buforze
okutych skrzydet, gdzie nalezy dane skrzydfo umie-
$ci¢. W ten sposéb pracownik obstugujacy stanowisko
kompletacji skrzydet z rama od razu otrzymuje infor-
macje, w ktérych przegrédkach znajduja sie okute
skrzydta do wtasciwych ram. Po ich wyjeciu przegréd-
ki te ponownie stajg sie wolne, a tym samym moga

przyja¢ kolejne okute skrzydta. Dzieki temu pracownik
nie traci czasu na szukanie skrzydta do danej ramy.

W zaleznosci od zastosowanego rozwigzania linii
szklenia, wykonanie skanu okna podpowiada, na kto-
ra linie szklenia skierowa¢ dane okno, na jakich nu-
merach wézkéw i w ktdrych przegrédkach znajda sie
szyby do tego okna oraz analogicznie, gdzie znajduja
sie listwy przyszybowe. W potaczeniu z sortownikiem
do szyb mozliwe jest szybkie dostarczenie szyb pod

stanowiska szklenia. Tym samym pracownik nie traci
czasu na ich szukanie.

Odpowiednio do rozwigzania hali produkcyjnej po
zeskanowaniu okna po zaszkleniu pojawia sie infor-
macja o numerze przegrédki w buforze wyrobéw go-
towych, gdzie nalezy umiesci¢ dane okno. Poniewaz
okna w cyklu produkcyjnym pojawiaja sie niesynchro-
nicznie, takie rozwigzanie powoduje uktadanie obok
wszystkich okien z tego samego zlecenia lub tego
samego klienta.

Przedstawione rozwigzanie, obok funkcji charaktery-
stycznych dla konkretnych etapéw produkcji, posiada
takze opcje wspolne dla wszystkich stanowisk robo-
czych. Jedng z nich jest mozliwo$¢ kolorystycznego
wyrézniania wys$wietlanych elementéw. Pozwala to
zwréci¢ uwage pracownika na konieczno$¢ uzycia
niestandardowego materiatu lub czesci do produkcji
danego okna — na przyktad sporadycznie stosowanej
uszczelki lub okucia antywfamaniowego. Wyrazne,
kolorystyczne oznaczenia dajg pewnos$¢, ze zostang
one w pore zauwazone przez kazdego pracownika
— nawet, gdy jest on skoncentrowany na wykony-
waniu innej czynnosci. Kolejng opcja, wspding dla
wszystkich stanowisk na produkcji, jest mozliwo$é
odczytu przez pracownikéw dodatkowych informaciji
dotyczacych danego okna. Uwagi takie sg zapisywane
w biurze przez osoby przygotowujace zlecenia, a dzie-
ki wyswietlaniu ich w statym miejscu na wszystkich”»
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Dane do wyswietlenia
na stanowiskach produkcyjnych

<<

uzytkownika.

» stanowiskach roboczych, zostang zauwazone przez
kazdego pracownika.

Sledzenie produkcji

Termin $ledzenie produkcji obejmuje biezacy moni-
toring przez kadre zarzadzajaca etapéw realizacji po-
szczegblnych zlecen, bez koniecznosci wizyty w hali
produkcyjnej. System dziata w oparciu o skany etykiet
z kodami kreskowymi, ktére sg wykonywane przez
pracownikéw na kolejnych stanowiskach roboczych.
Kazdorazowe odczytanie profila na hali generuje in-
formacje o jego aktualnym potozeniu, ktéra nastepnie
jest automatycznie wysytana do oprogramowania.
Wyswietlana na komputerach biurowych wiadomo$¢
zawiera ponadto dane identyfikujgce pracownika od-
powiedzialnego za wykonanie konkretnej czynnosci
oraz wykorzystang do tego celu maszyne, a takze in-
formacje o doktadnym czasie realizacji zadania oraz
ilosci wytworzonych produktéw. Analogicznie rejestro-
wane sg réwniez operacje wejscia okien na magazyn
wyrobéw gotowych oraz terminy ich transportu do od-
biorcéw finalnych. Dane w systemie sg prezentowane
za pomocg czytelnych tabel, ktére kazdy uzytkownik
moze dostosowacé wedfug wtasnych potrzeb lub pre-
ferencji.

Wazne jest réwniez to, ze pracownik widzac usterke
okna w czasie cyklu produkcyjnego réwniez moze to
zasygnalizowa¢ za pomoca skanera. W takiej sytuacji
w biurze od razu pojawia sie informacja o problemie
i jego charakterze (np.: porysowany profil, utamane
okucie, zbita szyba). Pozwala to na szybka reakcje
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Dane potwierdzajgce wykonanie czynnosci

Waznym zastosowaniem $ledzenia produkcji jest mozliwosc
kontrolowania wydajno$ci pracownikow zatrudnionych na

hali produkcyjnej. Loguja sie oni do systemu przy uzyciu
indywidualnego kodu kreskowego, umieszczonego na
identyfikatorze lub ewentualnie recznie, podajac swaoj login

i hasto. Dzieki temu zawsze, nawet w przypadku nieplanowanej
zamiany stanowisk, kazdy pracuje na wiasnym koncie

jeszcze w trakcie trwania produkcji, gdyz niektére typy
usterek mozna usuna¢ od razu. Pracownik, chcac po-
informowac¢ o tym przetozonego, nie musi oddala¢
sie od swego stanowiska. Natomiast jezeli usterki nie
stwierdzi pracownik na danym stanowisku, moze to
zosta¢ zasygnalizowane na nastepnym stanowisku.
Rozwiagzanie to pozwala w tatwy sposéb lokalizowac
miejsca powstawania probleméw, a takze stwarza
mozliwos¢ dyscyplinowania pracownikéw na produk-
cji, aby ich nie przeoczali.

Waznym zastosowaniem $ledzenia produkcji jest
mozliwos¢ kontrolowania wydajnosci pracownikow
zatrudnionych na hali produkcyjnej. Loguja sie oni do
systemu przy uzyciu indywidualnego kodu kreskowe-
go, umieszczonego na identyfikatorze lub ewentual-
nie recznie, podajac swdj login i hasto. Dzieki temu
zawsze, nawet w przypadku nieplanowanej zamiany
stanowisk, kazdy pracuje na wtasnym koncie uzyt-
kownika. Pozwala to w fatwy sposéb zweryfikowac
realizacje zatozonych norm produkcyjnych w odnie-
sieniu do konkretnej osoby. Dane wyciagniete z opro-
gramowania Stolcad® Professional mogg zatem
stanowi¢ podstawe do akordowego rozliczania pra-
cownikéw z powierzonych im zadan, a takze stuzy¢
do analizy poszczegodlnych stanowisk roboczych pod
katem nadmiernego badz niedostatecznego obtozenia
praca. Warto w tym miejscu zaznaczy¢, ze operatorzy
maszyn na hali produkcyjnej wykonujg odczyt ety-
kiety z kodem kreskowym przed przystapieniem do
danego etapu wytwdérczego. Tym samym, potwierdze-
niem jego prawidtowego ukonczenia jest kazdorazo-

wo skan, wykonany przez pracownika zatrudnionego
na kolejnym stanowisku.

Przedstawiany system moze by¢ réwniez wykorzysty-
wany do prowadzenia diagnostyki przebiegu produk-
cji celem zoptymalizowania cafego procesu wytwor-
czego. Monitorowanie kto, kiedy i nad czym pracowat
pozwala na poprawe efektywnosci pracy oraz jakosci
wytwarzanych produktéw. Dane dostarczane wprost
ze stanowisk produkcyjnych w czasie rzeczywistym
informuja, na jakim etapie realizacji znajduja sie po-
szczegblne zlecenia. Pomaga to odpowiednio zarza-
dza¢ parkiem maszynowym oraz zasobami ludzkimi,
czego efektem jest maksymalizacja wydajnosci na
kazdej linii produkcyjnej. Wszystkie przekazywane
do oprogramowania dane mogg takze zosta¢ wyeks-
portowane do zewnetrznych arkuszy kalkulacyjnych,
co pozwala na swobodne tworzenie zestawien i wy-
kreséw, obrazujacych przebieg produkcji na danych
stanowiskach w danym okresie czasu. Dzieki prowa-
dzeniu dfugoterminowych statystyk i ich szczegétowej
analizie, mozliwe jest skuteczne wychwytywanie tzw.
waskich gardet produkcji oraz zrédet ewentualnych
przestojow w pracy. Na tej podstawie kadra zarza-
dzajaca przedsiebiorstwem moze obliczy¢ rzeczywistg
wydajnos¢ parku maszynowego, a takze podjgé¢ wia-
$ciwe decyzje, zmierzajace do przyspieszenia realiza-
cji zadan produkcyjnych.

Magazyn wyrobéw gotowych

Jest to ostatni etap produkcji, obejmujacy goto-
we okna, ktére oczekujg na transport do odbiorcow
koncowych. Ewidencja wytworzonych produktéw
prowadzona na podstawie dokumentéw przyjecia
wewnetrznego nie zawsze odzwierciedla stan faktycz-
ny wyrobéw gotowych przyjmowanych na magazyn.
Zdarzaja sie sytuacje, w ktoérych dokumenty PW sg
przepisywane recznie, wytacznie na podstawie zawar-
toéci danego zlecenia. Brakuje wéwczas weryfikaciji,
czy wszystkie pozycje wchodzace w jego sktad zostaty
faktycznie wyprodukowane.

Automatyczna metoda wprowadzania danych do
magazynu dziata w oparciu o odczyt danych z ko-
déw kreskowych. System zdalnie odnotowuje infor-
macje na temat wykonania kolejnych okien oraz ich
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umiejscowienia w magazynie wyrobéw gotowych.
Dla wszystkich skanowanych pozycji tworzony jest
wspélny dokument przyjecia, ktéry uzytkownik moze
zamkna¢ w dowolnie wybranym przez siebie momen-
cie. Elastyczno$¢ narzedzia pozwala na tworzenie
dziennych lub zmianowych raportéw, ktére znacznie
usprawniajg pozniejsza kontrole standéw magazyno-
wych. W analogiczny sposéb funkcjonuje rejestracja
produktéw wydawanych z magazynu.

Prezentowany komponent pozwala ponadto z duza
doktadno$cig okresli¢, na jakim stojaku lub w jakim
buforze znajduje sie dane okno. Jest to bardzo waz-
ne szczegolnie, jesli Panstwa firma dysponuje duza
powierzchnig magazynowa lub wyprodukowane okna
sg przechowywane przez dfuzszy czas. Magazyn wy-
robéw gotowych moze zatem stanowic¢ etap przejscio-
wy pomiedzy zakonczeniem produkcji, a wywozem
okien do klientéw finalnych. Taki sposéb prowadze-

nia magazynu wyrobéw gotowych odzwierciedla jego

rzeczywisty stan: od razu wida¢, czy wszystkie okna
z danego zlecenia znalazty sie w magazynie. Tym sa-
mym nie traci sie wéwczas czasu na szukanie w ma-
gazynie okien, ktdére z réznych powoddéw nie zostaty
wyprodukowane.

Po zeskanowaniu wdézkéw i potek (lub palet) moz-
na w systemie informatycznym uzyska¢ informacje
o tym, gdzie znajduja sie okna. Pracownik kompletu-
jacy transport nie traci dzieki temu czasu na szukanie
okien na placu przed wywoézka. Po zatadowaniu pa-
let, okna sg automatycznie zdejmowane z magazynu
wyrobéw gotowych. Jest to dodatkowe potwierdzenie
poprawnosci wywozki.

Na stanowisku kontroli jako$ci okien, po zeskanowa-
niu okna, mozliwe jest automatyczne wydrukowanie
etykiety na wyréb gotowy, wraz ze wszystkimi wyma-
ganymi ustawg danymi. Dzieki takiemu rozwigzaniu
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nie ma mozliwosci popetnienia bfedu poprzez nale-
pienie etykiety CE przeznaczonej na inne okno. W po-
faczeniu z modutem transportowym funkcjonuje kon-
trola w zakresie, czy wszystkie okna wraz z dodatkami
(poszerzenia, osfonki, klamki) zostaty zatadowane na
samochdd oraz czy omytkowo nie zatadowano okien
lub dodatkéw z innego transportu.

W pofaczeniu z magazynem wyrobdw gotowych in-
teresujaca propozycja jest réwniez umieszczenie na
hali produkcyjnej telebimu widocznego dla wszyst-
kich pracownikéw. Z jednej strony zwieksza sie liczba
okien zadawanych z okreslonym taktem na produkciji,
co odzwierciedla zatozenia produkcyjne kierownic-
twa na cafg zmiane. Z drugiej strony na podstawie
skanowania uzyskuje sie ilos¢ okien, ktore faktycznie
zeszty z hali produkcyjnej. Dobrze wiec widac¢, jeszcze
w czasie trwania produkcji, czy przebiega ona w tem-
pie zatozonym przez zarzad. Element graficzny w po-
staci u$miechnietej lub mniej u$miechnigtej twarzy
pokazuje, czy kierownictwo zakfadu jest zadowolone
z tempa pracy. Stanowi to rodzaj motywatora dla pra-
cownikéw produkeyjnych.

Implementacja scentralizowanego zarzadzania pro-
dukcja stolarki otworowej, opartego o system kom-
puterowy, pozwala na petng kontrole pracy oraz
przeptywu materiatéw przez wszystkie etapy pro-
dukcyjno-magazynowe. Rozwigzanie to zostato z po-
wodzeniem wdrozone w wielu przedsigbiorstwach,
a przy tym zawsze dostosowane wedtug indywidual-
nych preferencji kadry zarzadzajacej dzieki wysokiej
konfigurowalno$ci oprogramowania Stolcad Profes-
sional. Inwestycja w nowoczesng linie produkcyjng
minimalizuje konieczno$¢ sporzadzania wydrukow
papierowych, co znacznie ogranicza koszty produkcji,
a jednocze$nie pomaga chroni¢ $rodowisko natural-
ne. Jednoczesnie, petna integracja parku maszyno-
wego z biurowymi systemami zarzadzania pozwala
zachowaé najwyzsza jakos$¢ wyrobéw gotowych. W
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