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Nowoczesne systemy
zarzadzania produkcja

Zarzadzanie produkcjg w ramach koncepcji Przemystu

4.0 wymaga wiekszej integracji réznych systemow

wykorzystywanych w zaktadach w tym takich jak: CAD, PLM,
MES, CAM, SCM, APS, CMMS i ERP. Nawet bardzo réznigce sie
kategorie oprogramowania uzupeinia sie obecnie nowymi

funkcjonalnosciami, kojarzonymi dotychczas tylko z innymi

klasami programéw, nie mowigc juz o powszechnym wsparciu

wymiany danych pomiedzy nimi.

Zastanawiajac sie nad tym, jakie systemy

informatyczne wspierajq dzi$ zarzadzanie
produkcjg, warto przyjrzec sie obowigzujacym
trendom w tym zakresie. Wedtug Hitachi Solutions,
jak twierdzi Martin Boggess wiceprezes ds. produk-
cji i tancuchéw dostaw, trendy, ktére zdominuja
produkcje w 2019 roku to miedzy innymi: internet
rzeczy (IoT), predykcyjne Utrzymanie Ruchu (PdM),
zmiana modelu biznesowego z B2B do B2B2C,
wykorzystanie tancucha dostaw do budowania
przewagi konkurencyjnej, systemy ERP nadal
usprawniajg procesy w firmach sektora MSP, lepsze
wykorzystanie duzej liczby danych (BigData), wy-
korzystanie technologii rzeczywisto$ci rozszerzonej
(AR) i rzeczywistosci wirtualnej (VR) do wspo-
magania cztowieka, coraz szersze wykorzystanie
druku 3D i problemy ze znalezieniem pracownikéw
o wysokich kwalifikacjach technicznych.

Warto zwroci¢ uwage na mozliwosci, jakie daje
wykorzystanie nowoczesnych technologii i syste-
moéw w zaktadach. Jak podaje Martin Boggess za
Information Intelligence Consulting, 98% organi-
zacji twierdzi, ze jedna godzina przestoju kosztuje
je ponad 100 tys. dolaréw, dlatego zapewnienie
optymalnego dziatania maszyn i urzadzen jest
priorytetem dla producentoéw, z ktérych wielu
korzysta z technologii konserwacji predykcyjnej.
Wedtug oceny specjalistow z firmy konsultingo-
wej McKinsey powszechne stosowanie technologii
konserwacji predykcyjnej moze zmniejszyc¢ koszty
utrzymania firm o 20%, zmniejszy¢ nieplanowane
przestoje o 50% i przedtuzy¢ zywotnos¢ maszyn na-
wet o lata. Dzi$ programy konserwacji predykcyjnej
monitorujg sprzet przy uzyciu wielu wskaznikow
wydajnosci. Monitorowanie moze by¢ prowadza-

ne podczas pracy sprzetu, co ogranicza przestoje.
Zwraca tez uwage, ze zmiana modelu biznesowego
z tradycyjnego biznes dla biznesu (B2B) na model
B2B2C pozwala eliminowac posrednikéw w drodze
produktu do klienta. Jednak jesli chce sie skutecz-
nie sprzedawac bezposrednio konsumentom, trzeba
wybraé platforme dla operacji e-commerce, ktoéra
zapewni realizacje zamdwien i ich éledzenie, bez-
pieczne ptatnosci, zarzadzanie obstugg klienta oraz
dziataniami sprzedazowymi i marketingowymi.

Cho¢ obecnie zacierajg sie granice pomiedzy rézny-
mi systemami zwigzanymi z zarzgdzaniem produk-
cja, to warto kroétko je scharakteryzowac. APS, czyli
Advanced Planning and Scheduling to klasa syste-
mow okreélanych jako rozwiniecie systeméw ERP.
Pozwalaja wykonywac ztozone operacje planistycz-
ne i symulacje w pofaczeniu z ich optymalizacja.

Systemy CAD (Computer Aided Design) stuzg
do projektowania wspomaganego komputerowo
i dzi$ takie oprogramowanie pozwala inzynierom
nie tylko na projektowanie, ale réwniez na kontro-
lowanie i zarzadzac¢ projektami w zintegrowanym
i jednolitym systemie. Wedtug statystyk rynkowych
na $wiecie dominuje oprogramowanie CAD takich
firm jak: Autodesk, Dassault Systems, Siemens PLM
Software i PTC.

Mozna powiedziec, Zze pewnym rozszerzeniem
oprogramowania CAD sg systemy CAM (Computer
Aided Manufacturing), czyli komputerowego wspo-
magania wytwarzania. Integruja etap projektowa-
nia z wytwarzaniem. Wykorzystanie systemoéw CAM
we wszystkich operacjach zaktadu produkcyjnego
zwiazanych z produkcjg, w tym do planowania,



zarzadzania, transportu i przechowywania pozwala
przyspieszy¢ proces produkcyjny przez nadzorowa-
nie surowcéw, komponentoéw i oprzyrzgdowania.

Natomiast ukierunkowanymi na wsparcie
dziatéw UR w zaktadach produkcyjnych systemami
sq programy CMMS (Computerised Maintenance
Management Systems). Czasem okreslane sg jako
skomputeryzowane systemy zarzadzania informa-
cjami o konserwacji (CMMIS). Dane z systeméow
CMMS moga by¢ tez wykorzystane np. do weryfika-
¢ji zgodnosci z przepisami.

Do wsparcia planowania zasobéw przedsiebior-
stwa stuzg programy klasy ERP (Enterprise Resource
Planning). Dzi$ najczesciej oferowane w dostawcow
w formie modutow, ktére pozwalaja na elastyczne
dopasowanie funkcjonalnosci do potrzeb. Wsréd
wspolnych cech systemoéw ERP wymienia sie np.
dziatanie w czasie rzeczywistym lub mu bliskim,
wsp6lna baze danych obstugujaca moduty, spojny
wyglad i sposéb dziatania modutéw oraz dziatanie
lokalne, hostowane i w chmurze np. udostepniane
w modelu Saas.

W procesie tworzenia i rozwoju produktow
poczawszy od powstania koncepcji, poprzez projekt,
produkcje, a nastepnie dystrybucje i dalsza obstuge
w tym utylizacje, wspieraja przedsiebiorstwa syste-
my PLM (Product Lifecycle Management). Integruja
one w sobie funkcjonalnosci z systeméw CAD, CAM
oraz zarzadzania danymi produktéow PDM (ang.
Product Data Management).

Kolejna grupa wykorzystywanych do zarzadza-
nia produkcja systeméw to te, jak sie je okreéla,

e

stuzace do realizacji produkcji, czyli MES (Manu-
facturing Execution System). Dzieki wykorzysta-
niu danych sptywajacych w czasie rzeczywistym

z urzadzen i automatyki bezposrednio ze stanowisk
produkcyjnych mozna je wykorzystaé do anali-

zy biznesowej, co pozwala efektywnie zarzgdzac
produkcja.

Wazng grupa programéw sg te zarzadzajgce tan-
cuchem dostaw — SCM (Supply Chain Management).
Umozliwiajga one planowanie i monitoring realizacji
dostaw. Dzieli sig je na wewnetrzne SCM obejmu-
jace swoim zakresem zaopatrzenie, produkcje oraz
dystrybucje. Natomiast zewnetrzne SCM odpowia-
daja za integracje systemu zaktadu z dostawcami
i klientami. Martin Boggess z Hitachi Solutions
uwaza, ze coraz wazniejsze bedzie w wykorzystanie
tancucha dostaw do budowania przewagi konku-
rencyjnej. Korzysci z lepszego wykorzystania moz-
liwosci zwigzanych z tancuchem dostaw to lepsza
widoczno$¢ i kontrola nad zapasami oraz redukcje
kosztéw operacyjnych. Cytuje dane opublikowane
przez firme doradczg PwC wg, ktérych jedna trzecia
z ponad 2000 badanych przedsigbiorstw przemy-
stowych zdigitalizowata swoje tancuchy dostaw,
podczas gdy prawie trzy czwarte spodziewa sie to
zrobic¢ do 2020 r.

Dzi$ na rynku oferowanych jest szeroki wyboér sys-
temdw przeznaczonych do zarzadzania produkcjg
o bardzo zréznicowanej ztozonoséci i funkcjonalno-
Sciach. Stale sa udoskonalane i rozbudowywane.
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Przyktadem moze by¢ firma PSI, ktérej produkt
mocno sie rozwingt. Rozbudowano przede wszyst-
kim algorytmy optymalizacyjne (APS) i logistycz-
no-magazynowe (WMS). Jest tez nowa oferta wersji
chmurowej. Jak méwi Anna Sadowska, menedzer
ds. marketingu i wsparcia sprzedazy w PSI Polska
warto zwrocié uwage na rozwigzania firmy, ktére
jak twierdzi, sa jednym z najbardziej innowacyj-
nych i zaawansowanych technologicznie rozwig-
zan klasy APS, MES, SCADA na rynku. To choc¢by
integracja systeméw MES, APS, SCADA w jednym
rozwigzaniu w ramach platformy PSlasm, co
umozliwia kompleksowo planowac produkcje, kon-
trolowac i monitorowac jej przebieg. System APS
zintegrowany z systemem MES i SCADA pozwala
na $ledzenie faktycznej realizacji zlecen produk-
cyjnych wraz z estymowanym terminem zakon-
czenia na podstawie rzeczywistych danych - plan
versus wykonanie. Planista moze btyskawicznie
zmieni¢ plan w sytuacji przestoju — awarii maszy-
ny, niedostepnosci komponentéw do produkcji czy
pracownika o kluczowych dla produkcji kompeten-
cjach. W systemach klasy APS (PSIasm) gtéwng no-
woscig jest mozliwos¢ tworzenia harmonogramu
produkcji w czasie rzeczywistym przez wielu pla-
nistéw jednoczeénie, rowniez dla fabryk w réznych
lokalizacjach. Ponadto przyjazny interfejs oraz
tatwe w obstudze rozwigzanie umozliwia szerokie
mozliwosci konfiguracji, oraz dopasowania do in-
dywidualnych preferencji. Jakie narzedzie wybrac
do planowania produkcji ERP, Excel lub APS? Anna
Sadowska obala mit, ze system ERP lub ERP i Excel
nadaje sie do harmonogramowania produkcji.

Firma Simple oferuje dla branzy produkcyjnej
rozwigzania SIMPLE.APS. System zapewnia kom-
fortowg prace planistéw. Wszystko jest w jednym
miejscu, przeciggajac myszka elementy planu, bez
arkuszy Excel, ani dokumentéw papierowych. Po-
zwala to na natychmiastowe zmiany w planie z wi-
zualizacjg wplywu na realizacje biezacych zadan
produkcyjnych oraz planowanie uzycia zasobow,
pracownikow i materiatow. Zapewnia integracje
z systemem ERP przedsiebiorstwa oraz mozliwos¢
automatycznego przekazywania danych z linii
produkcyjnych. Jak podaje firma, SIMPLE.APS jest
dedykowane producentom, ktorzy chca: zlikwido-
waé wysokie koszty nadgodzin, zapobiec wprowa-
dzaniu czgstych zmian planu produkcji, zapobiec
op6znieniom w realizacji zamoéwien i w petni
wykorzystywac zasoby i materiaty oraz na biezacy
dostep do aktualnych raportéw i zestawien.

Firma Expert Solutions ma w ofercie systemy
EXSO-PRODUCTION oraz PREACTOR (firmy Sie-
mens). EXSO-PRODUCTION to system do zarzadza-
nia firma produkcyjna. Wszystkie tworzone przez
firme programy sa oparte na systemie bazowym
EXSO-CORE. System dzieki automatyzacji zwieksza
szybko$¢ wykonywania rutynowych czynnosci.
Umozliwia sterowanie i kontrole produkcji wielo-

etapowej przez zarzadzanie zleceniami produkcyj-
nymi.

Podstawg wszystkich dziatan sa zlecenia pro-
dukcyjne zawierajgce informacje takie jak: jaki ma-
teriat ma zostaé uzyty, co powstanie, w jakim ter-
minie ma powstac, na jakich maszynach, w jakiej
technologii, jacy pracownicy i na jakim stanowisku
produkcyjnym, uwzglednia moce produkcyjne,
ktére uprzednio mozna zdefiniowac. Wsréd zalet
programu firma wymienia: efektywnie wykorzysta-
nie zasobow, sterowanie produkcjg wieloetapowa
i harmonogramowanie zlecen produkcyjnych, zbie-
ranie informacji z wielu zrédet w jednym miejscu
oraz pozwala na nadawanie zleceniom priorytetow.
Uwzglednia takze technologie kooperacyjne (alter-
natywne miejsca wykonania czynnosci) i kontroluje
operacji na zleceniach oraz pozwala sprawdzi¢, ile
czasu zajmuje pracownikowi wykonanie czynnosci.
System pozwala na analiz¢ norm produkcyjnych
na poziomie pracownikéw lub wydziatéw produk-
cyjnych — mozliwosc¢ ich weryfikacji i optymalizacji,
a takze nagradzania konkretnych pracownikéw
lub wydziatow (grup pracownikéw) za odpowied-
nig wydajno$c. Daje rowniez mozliwos¢ szybkiego
przeplanowania harmonogramu w przypadku awa-
rii maszyny, a takze pozwala kontrolowac¢ jakosc
produktéw — Sledzenie odstepstw od normy.

Z kolei system PREACTOR firmy Siemens stuzy
do ztozonego harmonogramowania oraz plano-
wania w diugiej i Sredniej perspektywie, ma wiele
algorytméw harmonogramowania. Daje tez duzg
elastyczno$é i mozliwosci konfiguracyjne oraz
dostarcza planistom tatwego w uzyciu narzedzia
wspomagajacego podejmowanie decyzji i przepro-
wadzanie analizy ,what if?”. W momencie wy-
stgpienia nieoczekiwanego zdarzenia (np. awarii,
opo6znionej dostawy materiatow lub nadejscia
nowego, pilnego zaméwienia), planista moze od
razu zobaczy¢ wptyw takiego zdarzenia na pozosta-
te zlecenia i przetestowaé rozwigzania problemow
przed faktycznym podjeciem decyzji. Ogranicza
btedy produkcji w toku i pozwala na skuteczniejsze
dostarczanie zamoéwien. Dzieki wczedniejszemu
zaplanowaniu produkcji mozliwe jest mniejsze
obtozenie magazynu oraz skrécenie czasu cyklu.
Zwieksza sie wydajnosc, a producent moze liczy¢
na szybszy zwrot z inwestycji. Uwzglednia wydaj-
nos¢ zasobow oraz umozliwia uktadanie czynnosci
na produkcji, uwzgledniajgc priorytety. Analizuje
krétkoterminowe potrzeby produkcyjne, by zdefi-
niowac kolejnoé¢ produkcji w krotkim przedziale
czasu, a takze przewiduje skutki zmian w produk-
Cji, przerw, awarii maszyn czy brakéw. Moze zostaé
zintegrowany z systemami klasy ERP i MES, by
pobierac z nich informacje.

Jak moéwi Rafal Malczok wiceprezes zarza-
du w firmie Systemy Przetwarzania i Integracji
Danych, system IPLAS jest systemem dostepnym
dla uzytkownika koncowego jako aplikacja WWW.
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Centralnym elementem systemu jest serwer, na
ktérym uruchomiony jest system IPLAS, stuzacy

do gromadzenia danych, raportowania i alarmo-
wania. Wewnetrznie system wykorzystuje wiasng
baze danych, ale istnieje mozliwos¢ podtaczenia do
niego dodatkowych zewnetrznych baz danych (np.
MS-SQL), w ktérych rowniez moga by¢ zapisywane
dane, ktére postuzg do realizacji raportowania.
Dane do systemu IPLAS trafiajg za poSrednictwem
jednego lub wielu modutéw Gateway. Moduty Ga-
teway, po uprzedniej rejestracji w systemie IPLAS,
sg sterowane centralnie, za pomoca przegladarki
WWW. Kazdy z modutéw za pomoca wtyczek
(pluginéw) moze pobieraé¢ dane z réznych zrodet
danych (np. wybrane sterowniki PLC, serwery OPC
DA/UA, pliki CSV, ustugi Webservice itp.). Cechy
szczegblne systemu: to dostep przez przegladar-

ke WWW, zaawansowany system przetwarzania
danych np. z obliczaniem agregatéw min/max/sred-
nia/suma/liczba dla dowolnie wybranego poziomu
granulacji np. dla roku, miesigca, daty, zmiany,
godziny, produktu, brygady itp., lub tez automatycz-
nego wyznaczania okreséw pracy maszyn, czasu
trwania przestojow oraz mikroprzestojow przy
wykorzystaniu impulséw pracy lub stanu maszyn.
IPLAS obstuguje Zrodta danych ze sterownikéw PLC,
serweréw OPC, plikow CSV, XLS i baz danych zgod-
nych ze standardem JDBC. Ma tez zaawansowane
formy prezentacji danych w postaci graficznej (np.
wykres Gantta z podpowiedziami) i obstugi zgtoszen
do UTR wraz z petng analiza odstepow czasu po-
miedzy zdarzeniami (wystapienie awarii, podjecie
zgloszenia, rozwigzanie zgloszenia, przekazanie
zgtoszenia).

Systemy APS

Krzysztof Fiegler dyrektor Dziatu Obstugi Klien-

ta i Marketingu w firmie UIBS Teamwork zwraca
uwage, ze systemy klasy APS maja swoje zalety
oraz kilka istotnych wad wynikajacych z samej
idei systemow APS. Harmonogram tworzony

przez system APS jest w rzeczywistosci symulacja
przysziosci opartg na szeregu zatozen takich jak
dostepno$c w czasie pracownikéw o odpowiednich
umiejetnosciach, dostepno$¢ maszyn i stanowisk
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pracy, dostepno$¢ urzadzen transportu, dostepnosc
materiatéw (réwniez planowane terminy ich do-
staw) oraz zaktada sie, ze wszystkie prace na halach
produkceyjnych, magazynach, logistyce i innych
okoto produkeyjnych zostang zrealizowane zgodnie
z przyjetymi dla nich normami (czasowymi i jako-
Sciowymi). Jesli ktéres z tych zatozen nie zostana
spelnione w realnym $wiecie, to plan przestaje

by¢ aktualny. To z kolei wywotuje potrzebe reakcji
planisty i konieczno$é szybkiego przygotowania
nowego plan/harmonogramu, czyli nowej symu-
lacji przysztoéci. Kluczowy jest tutaj czas reakcji
menedzerdéw na taka sytuacje, czas przygotowania
danych wejsciowych, czas harmonogramowania
oraz czas potrzebny na komunikacje i dystrybucje
nowego planu. Jak twierdzi, kazda taka sytuacja wy-
maga czestej 1 bezposredniej komunikacji pomiedzy
menedzerami poszczegdlnych dziatow odpowie-
dzialnymi za zarzadzanie operacyjne, ktérzy na
podstawie planu (harmonogramu) i dostepnych
informacji (ERP i MES) muszg podejmowac szereg
szybkich decyzji o alokacji zasobéw w podlegtych
im obszarach.

Skutecznosc¢ takiego zarzadzania zalezy od wiel-
kosci przedsiebiorstwa, ilosci i wielko$ci poszcze-
go6lnych dziatéw/wydziatéw, od dynamiki zmian
(jak czesto powstaja odstepstwa od planu) oraz
od doswiadczenia i umiejetnosci planistycznych
i organizacyjnych poszczegdlnych menedzerow.
Jednak w kazdym przypadku takie zarzadzanie, ze
wzgledu na duzg ilos¢ powstajgcych informacji,
konieczno$¢ wlasciwej ich interpretacji i czestej
komunikacji pomiedzy menedzerami i pracowni-
kami oraz konieczno$¢ reakcji planistéw, powoduje
btedy oraz przestoje i mikroprzestoje na ré6znych
etapach proceséw logistycznych i produkcyjnych
co znaczaco obniza ogdlng produktywnosé catego
przedsiebiorstwa.

Jak uwaza Krzysztof Fiegler, rozwigzaniem
wszystkich tych problemoéw jest wdrozenie nowej
metody organizacji pracy wspartej innowacyjnym
systemem informatycznym — autonomicznym sys-
temem decyzyjnym, ktory eliminuje lub znaczaco
ogranicza podejmowanie przez ludzi decyzji ope-
racyjnych zwiazanych z zarzadzaniem procesami
produkcyjnymi i okoto produkcyjnymi i samodziel-
nie wydaje polecenia wykonania poszczegdlnych
prac ludziom lub innym zasobom (autonomiczne
sterowanie robotami i zautomatyzowanymi maszy-
nami). Istotnym aspektem dziatania takiego syste-
mu jest réwniez biezaca, automatyczna koordyna-
cja pracy wszystkich wydziatéw przedsiebiorstwa,
ktérych funkcjonowanie ma wptyw na terminy
realizacji zamdéwien klientéw. Jak dodaje, system
produkcyjny IPOsystem jest pierwszym na Swiecie
systemem Inteligentnej Fabryki (Smart Factory)
wykorzystujacym algorytmy waskiej sztucznej
inteligencji (Narrow Artificial Intelligence), ktory
samodzielnie i bezposrednio steruje produkcja.
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Schemat IPOsystem. UIBS Teamwork

Bez udziatu oséb dozoru bezposdredniego na halach
produkcyjnych i koniecznosci harmonogramo-
wania, podejmuje optymalne decyzje dotyczace
kolejnosci realizacji i doboru zasobéw dla poszcze-
gblnych czynnosci technologicznych. Na biezaco,
samodzielnie zarzadza (steruje) praca kazdego
pracownika i maszyny, uwzgledniajac w czasie rze-
czywistym wszystkie zmiany dotyczace stanu tych
zasobdéw i aktualnej sytuacji na hali produkcyjnej.
W przypadku jakichkolwiek odstepstw od zatozen
normowych system bezzwlocznie, w ciggu kilku se-
kund, wprowadza korekty i dokonuje dodatkowych
optymalizacji. Kazdy pracownik, po zgtoszeniu
sie do systemu, otrzymuje natychmiast polecenie
realizacji operacji technologicznej optymalnej na
moment jej wydania.

Uzyskujemy w ten sposéb sterowanie produkcja
z najefektywniejszg $ciezke realizacji wszystkich
zlecen produkcyjnych i maksymalnym wykorzy-
staniem dostepnego czasu pracy pracownikow
i maszyn. Do interakcji pracownika z systemem wy-
korzystywane sa rézne urzadzenia: specjalne termi-
nale, tablety, smartfony, wyswietlacze sterownikow
maszyn, komputery przemystowe i biurowe. Za ich
poérednictwem przekazuje autonomicznie podjete
decyzje oraz umozliwia wprowadzenie dodatko-
wych raportéow i informacji. System umozliwia
rowniez zbieranie i wykorzystywanie w mechani-
zmach decyzyjnych danych bezposrednio z maszyn
iurzadzen oraz bezposrednie, samodzielne stero-
wanie maszynami i robotami w procesach, ktore
moga by¢ realizowane bez udziatu cztowieka. Takie
zarzadzanie produkcjg to optymalizacja produkcji

w czasie rzeczywistym. Natomiast planowanie pro-
dukcjii zarzgdzanie zasobami w IPOsystem odbywa
sie nie poprzez harmonogramowanie produkcji, ale
poprzez inteligentny mechanizm decyzyjny, czynigc
z IPOsystem jednym z pierwszych systemow klasy
ADS (ang. Autonomous Decision System, pol. Auto-
nomiczne Systemy Decyzyjne). Systemy klasy ADS
zostaly wpisane do polskiego stownika przemystu
4.0, uzupetnia Krzysztof Fiegler.

Podsumowujac, warto zwréci¢ uwage na coraz
cze$ciej wbudowywane w systemy zwigzane
z zarzadzaniem produkcjg technologii takich
jak sztuczna inteligencja, Internet rzeczy (IoT),
przetwarzanie w chmurze, blockchain itp. Wydaje
sie atrakcyjne zaimplementowanie technologii
blockchain — zdecentralizowanego i rozproszonego
rejestru transakcji w systemach PLM, czyli zarzg-
dzania cyklem zycia produktu. Technologia ta moze
zostac wykorzystana do zabezpieczenia auten-
tycznosci produktow, co pozwoli ograniczy¢ straty
zwigzane z produkcja podrébek. To réwniez groma-
dzenia pewnych i doktadnych danych o produkcie,
sprzecie wykorzystanym do jego wytworzenia itp.
Na rynku s3 juz dostepne rozwigzania i ustugi takie
jak Oracle Blockchain Cloud, ktére pozwalaja na
tatwa budowe sieci blockchain. Cyfryzacja przemy-
stu bedzie coraz szybciej postepowac, obejmujac
praktycznie wszystkie aspekty funkcjonowania
firmy produkcyjnej, rowniez zwigzane ze sprzeda-
23 produktéw. Podziat na klasy oprogramowania
powinien zanika¢. Dzi§ natomiast coraz wiekszym
problemem staje sie bezpieczenstwo informatyczne
firm produkcyjnych.
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