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Jak producent form moze wysunac¢ sie na
prowadzenie?

Co sprawia, ze producent form wtryskowych jest konkurencyjny?

Produkcja form wtryskowych to trudny biznes. W wielu przypadkach konieczne okazuje sie konkurowanie ceng, ktéra pozwoli utrzymac
odpowiednig marze zysku, ale bedzie jednoczes$nie wystarczajaco atrakcyjna dla klientow. Istotne jest réwniez doktadne okreslenie czasu
dostawy. Na koszt formy wptywa bardzo wiele czynnikdéw, na przyktad jakos¢ projektu czesci oraz mozliwos¢ zarzadzania wymaganiami
zwigzanymi z chfodzeniem i obrébka. Stworzenie doktadnej oferty wymaga bardzo duzo wysitku. Mimo tego, niezaleznie od ilosci pracy
wlozonej w stworzenie oferty, istnieje duza szansa, ze przetargu nie uda sie wygrac. Producenci form, ktorzy wzieli udziat w naszym
badaniu, zgtaszajg bowiem, ze zdobywajq zaledwie 52% zlecen, o ktdre sie starali.

Jesli jednak uda sie wygrac przetarg, wyzwania zaczynajq tylko sie mnozy¢. Na drodze do osiggniecia zysku stajg niskiej jakosci projekty
czesci, waskie gardta w procesie, ztozone operacje, wprowadzane zmiany i wiele innych przeszkdd. Aby okresli¢, jak producenci form
mogqg zmodyfikowac swojg dziatalnos¢, osiggngé wiekszg konkurencyjnosé i zwiekszyc¢ zyski, firma Tech-Clarity przeprowadzita wsrdod
nich ponad 370 ankiet. Niniejszy raport przedstawia wyniki tego badania i oferuje wskazowki, ktore pomogg usprawnic dziatalnos¢

biznesowa.
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Co jest niezbedne do osqgniecia konkurencyjnosci?

Zadbanie o jakoéc’ form WtI‘YSkOWYCh Zatozenia zwigzane z konkurencyjnoscia
. . ;. Jak jeszcze bardziej zwiekszy¢ konkurencyjnosé? Na czym warto sie
| prOdUkowa nYCh przy ich poOMOocCy Czescl skupi¢? Wykres obok przedstawia pie¢ kluczowych obszaréw. Przede
moze poméC Ci Wyro'znlé SlQ WérO’d wszystkim chodzi jednak o zadowolenie klientow.
pozostatych producentow. Jakos¢
Zadbanie o jakos¢ form wtryskowych i produkowanych przy ich
CO MA NAJWIEKSZE ZNACZENIE DLA UTRZYMANIA pomocy czesci moze pomoc Ci wyrdznic sie wsrdd pozostatych
KONKURENCYJNOSCI? producentow. Klienci bedg mieli dodatkowy powdd do podjecia

wspotpracy z Twojg firma. Wysoka jako$¢ pomoze zyskac ich
lojalno$¢ — klienci bedg wiedzieé, ze na Twojej firmie mozna
polegaé. Trzeba jednak pamieta¢, ze formowanie wtryskowe jest
Wysoka jako$¢ produktéw na tyle ztozonym procesem, ze trudno jest doktadnie przewic!ziec’,
co moze sie wydarzyc. Dlatego tak wazne jest, aby korzystac

z odpowiednich systeméw i procesow, ktére pozwolg jak
najwczesniej wykry¢ problemy i zapewnig zachowanie jakosci.

Nizsze koszty / wyzsza marza Koszt _ S o _
zysku Kluczowe znaczenie majg rowniez koszty. Jesli jestes w stanie

utrzymac je na niskim poziomie, mozesz rowniez konkurowac ceng,
nie poswiecajac przy tym swojej marzy. Sytuacja wyglada jednak
podobnie jak w przypadku jakosci: potencjalne problemy nalezy
L ; wychwyci¢ jak najwczesniej, aby unikna¢ kosztownego

Szybsza realizacja zlecen przeprojektowywania form. Pozytywny wptyw na utrzymanie niskich
kosztow rozwoju ma réwniez wysoka wydajnosc.

Szybkos¢

Odpowiednia wydajnos¢ umozliwia dotrzymanie terminéw dostaw.
Wiekszy udziat w rynku / rozwogj Klienci oczekujg coraz krotszego czasu realizacji, dlatego
wyeliminowanie waskich gardet w procesie pomoze Ci uzyskac wiecej
zlecen.

Pozytywny wptyw majg réwniez krotsze cykle produkcji. Skrocenie ich
nawet o kilka sekund moze dla Twoich klientéw oznaczac¢ oszczednosé
Krétsze cykle produkcji form rzedu setek lub tysiecy dolarow. Wtedy z pewnoscig bedg chcieli

z Tobg wspotpracowac.

Udziat w rynku i czas trwania cyklu produkcji

Kazdy pozyskany klient zwieksza Twoéj udziat w rynku. Dzieki temu
rosnie Twoja rozpoznawalnosc oraz reputacja i mozesz zdobyc¢ jeszcze
wiecej zlecen.
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Wyzwania blokujgce prace producentow form

wtryskowych

Wyzwania, ktoére trzeba
pokonac

Niestety producenci form
wtryskowych mierzg sie z wieloma
wyzwaniami, ktére blokujg ich
prace (wykres po prawej).

Globalizacja

Swiatowa konkurencja jest

z pewnoscig najwiekszym
wyzwaniem. W miedzynarodowym
srodowisku o wiele trudniej jest
sie wyroznié. Producenci

z regiondw, gdzie koszty pracy sg
o wiele nizsze, moga ponadto
tatwiej obniza¢ ceny, co ma dalszy
negatywny wptyw na marze.

Personel

Dalsze wyzwania wigzg sie

z zatrudnianiem pracownikéw.

Po pierwsze, coraz trudniej jest
znalez¢ wykwalifikowanych
specjalistéow. W technologii
produkcji wcigz pojawiajq sie
nowosci, za ktérymi trudno
nadazyc¢. Dobrze skorzystac z nich
moze tylko wysoce
wykwalifikowany i obyty

z technikg personel. Niestety
coraz trudniej jest znalez¢
odpowiednio wyksztatcone osoby,
poniewaz najbardziej
doswiadczeni eksperci przechodzg
na emeryture.

Kolejne wyzwanie wigze sie

z projektantami czesci. Wielu
utalentowanych inzynieréw
niestety nie rozumie w petni, jak
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Wysoki koszt naprawy btedow
wynikajacych ze stabego projektu czesci

zachowuje sie plastik i jak
przebiega proces formowania
wtryskowego lub obrdbki
maszynowej. W zwigzku z tym
czesto opracowujg czesci, ktorych
nie mozna wyprodukowac lub
takie, ktore bedg miaty duzo
defektéw (np. odksztatcen)

i w ostatecznym rozrachunku nie
nadadzg sie do uzytku. Czesto to
formierz musi samodzielnie
wykry¢ te problemy. Niestety
projektanci form wtryskowych
czesto nie sg angazowani

W proces opracowywania czesci
az do jego koncowych etapdéw,
wiec trudno jest im wskazac
rozwigzania, ktére pozwolityby
uniknac¢ przynajmniej czesci z tych
problemdw. Wysoki koszt naprawy
btedéw wynikajacych ze stabego
projektu czesci jeszcze mocniej
odbija sie na wcigz spadajacych
marzach.

bardzo negatywnie wptywa na wcigz
spadajgce marze.

WYZWANIA ZWIAZANE Z PROWADZENIEM UDANEGO
BIZNESU

Swiatowa konkurencja 52%

Brak wykwalifikowanych
pracownikow

Formierze muszg umiejetnie Spadajgce marze
wychwytywac te problemy, jednak
o wykwalifikowany personel jest
trudno, wiec wyzwanie stale
rosnie. Na szczescie technologia
moze uzupetnic¢ czes$¢ brakow

w wiedzy. Pomaga réwniez
zidentyfikowac potencjalne btedy

i utatwia wdrozenie zmian, ktére
majq rozwigzac problem.

Brak wiedzy
i doswiadczenia (emerytury
specjalistow)

Wykorzystanie
najnowszych osiggnie¢
technologicznych

Sprawdzmy, jak sprawnie
dziatajgce firmy radzg sobie z tymi
wyzwaniami.

Tech-Clarity



Okreslenie najlepszych
praktyk

Jak wybrano wiodace przedsiebiorstwa? Aby wyznaczyc’ najlepsze

Aby wyznaczy¢ najlepsze praktyki, Tech-Clarity przeanalizowato . _ .
dziatania wiodacych przedsiebiorstw. Za wiodgce przedsiebiorstwa pra thI(I, Tech Clarlty

uznalismy 20% firm, ktére przescigajg swoich konkurentow przeanalizowa+o dziatania
dsiebiorstw.

w kategoriach jasno wskazujacych na powodzenie dziatalnosci:

« Wzrost przychoddéw w ostatnich 24 miesigcach
+ Zwiekszenie marzy w ostatnich 24 miesigcach
* Obnizenie kosztu produktu

Nastepnie skupiliSmy sie na tym, co robig wiodace przedsiebiorstwa,
a w szczegolnosci na tym, czym sie wyrdzniajg. To pozwolito nam
sformutowac rekomendacije.

Przewaga wiodacych przedsiebiorstw

Wiodace przedsiebiorstwa lepiej zarzadzajg swoim biznesem.
Po czesci wynika to z tego, ze ustanowity procesy, ktdre wspierajg ich
dziatalno$¢ w nastepujacych obszarach:

+ Mozliwos¢ szybkiego wdrozenia zmian projektowych
« Mozliwos$c¢ spetnienia wymagan jakosciowych

Ankietowani ocenili dziatalnos¢ swojej firmy w skali od 1 do 5, gdzie 5
oznaczato ,wyjgtkowo dobrze”, a 1 ,bardzo stabo”. Wiodace
przedsiebiorstwa uznaty, ze ich procesy funkcjonuja nawet lepiej niz
»,bardzo dobrze”, natomiast pozostate firmy widzg ,szanse

na poprawe”. To wiasnie doskonale dziatajgce procesy pomagajq
wiodgcym przedsiebiorstwom wypetnic cele, ktore zwiekszajg
konkurencyjnosc.
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Strategie na pokonanie wyzwan

W jaki sposéb wiodace
przedsiebiorstwa pokonujg wszystkie
te wyzwania?

Sita kompleksowego procesu

Aby sprostac oczekiwaniom
zwigzanym z wydajnoscia, jakoscig
i przystepnymi cenami, wiodace
przedsiebiorstwa skupiajq sie

na usprawnianiu prowadzonych
procesow. Pierwszym krokiem jest
ulepszenie przekazywania danych
miedzy kolejnymi etapami:

od stworzenia oferty

az po produkcje. Na przyktad gdy
projekt formy wtryskowej zostanie
ukonczony, nalezy go przekazac
do oséb odpowiedzialnych

za stworzenie Sciezek narzedzia,

a nastepnie do produkcji. Wsparcie
przekazywania danych polepsza
wspotprace i umozliwia zbudowanie
catosciowego procesu.

Cyfrowy watek

Tworzenie form wtryskowych
charakteryzuje sie tym, ze kazdy
etap zalezy bezposrednio od pracy
wykonanej w poprzedniej fazie.
Wdrozenie tych strategii pozwala
osiagna¢ zamierzony efekt

w odpowiednim czasie. Obstuga
kompleksowego procesu oznacza,
ze informacje przygotowane

na potrzeby stworzenia oferty

sq wykorzystywane podczas
projektowania, a dane dotyczace
projektu sg ptynnie przekazywane
do produkcji.

W ten sposob powstaje jedno zrédto
informacji, gdzie kazdy ma dostep
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do najswiezszych danych. Cyfrowy
watek obstuguje mozliwos¢ Sledzenia
i identyfikacji danych w catym cyklu
zycia, dzieki czemu mozna wystrzec
sie pracy z nieaktualnymi
informacjami i zbednego powielania
wysitkdw. Na etapie generowania
$ciezek narzedzia nie powinna
wystgpic¢ koniecznos¢ odtwarzania
projektu formy wtryskowej. Jako

Ze nie trzeba od zera generowacd
szczegotdéw projektowych, wydajnosc
ulega zwiekszeniu. Centralne zrédto
wiedzy oznacza natomiast, ze mozna
wystrzec sie przypadkowych bteddw,
ktore obnizajq jakos¢. Wyzsza
wydajnos¢ i mniejsza liczba btedéw
oznaczajg réwniez nizsze koszty.

Obstuga kompleksowego procesu
oznacza, ze informacje przygotowane
na potrzeby stworzenia oferty sq

wykorzystywane podczas
projektowania, a dane dotyczace
projektu sq ptynnie przekazywane do
produkcji.

STRATEGIE ZWIEKSZANIA KONKURENCYJNOSCI

Sprawniejsze
przekazywanie zadan
(np. inzynieria —
produkcja)

Lepsza wspoipraca
Przedsiebiorstwa mogg usprawnic
wspotprace na wiele sposobow.
Wspodtpraca nie tylko usprawnia
przekazywanie zadan i zwieksza
wydajnos¢, ale rowniez pomaga
W rozwigzywaniu problemoéw. Wezmy
pod uwage taki przyktad: p6zno
wprowadzona zmiana wymaga
dodania linii chtodzenia, ale ptytki
przekazano juz do wiercenia
otworéw. Dzieki odpowiedniej
wspotpracy wszystkie osoby
zainteresowane zmiang zostang

0 niej poinformowane.
Zaktualizowane bedg tez rysunki,
informacja dotrze do produkciji,
harmonogramy ulegng
dostosowaniu, a linia chtodzenia
zostanie dodana przed ponownym
otrzymaniem ptyt, aby mozna byto
dotrzymac daty dostawy.

36%
Lepsza wspotpraca

Wdrozenie
kompleksowego,
cyfrowego procesu

B Pozostate firmy

Tech-Clarity

44%

B Wiodace przedsiebiorstwa



Problemy zwigzane z kompleksowym procesem

155"

Co warto rozwazy¢, aby usprawni¢ kompleksowy proces?

. 4 Aby wdrozy¢ wspomniane strategie i usprawni¢ kompleksowy
WQSkle gardljfa prOCGSOW to Ogromny proces, producenci form wtryskowych musza mierzyc sie z wieloma
problem, ktory negatywnie wptywa na wyzwaniami (zobacz wykres).

Wydajnoé(':. Po CZQéCi Wynlkajq one Waskie gardia w procesie i zmiany
] ! Waskie gardta proceséw to ogromny problem, ktéry negatywnie
Z rozproszonej natu ry opraCowywania wptywa na wydajnos¢. Po czesci wynikajg one z rozproszonej natury
narzedzi opracowywania narzedzi: od fazy sktadania ofert az po produkcije.
- Na kazdym etapie trzeba czekac¢ na potrzebne informacje,
3 - o - - MIRTE a op6znienia, niekompletne dane i sprzeczne ze sobg szczegoty

spowalniajq caty proces i mogg skutkowac niedotrzymaniem

terminu dostawy. Do tego dochodzi jeszcze niekompatybilnosc

NAJWIEKSZE WYZWANIA W KOMPLEKSOWYM PROCESIE danych, ktdra tworzy kolejne zatory. Projekt czesci mdgt zostac
przygotowany w jednym formacie CAD, projekt formy w innym,
a inzynieria CAM moze wymagac nastepnej translacji danych. Kazdy
kolejny krok to konieczno$¢ zmudnego eksportu i importu
informacji. Powierzchnie, ktorych nie udato sie odpowiednio

49% przetworzy¢, wymagaja wyczyszczenia i naprawy. Ten ucigzliwy
proces nalezy powtorzy¢ przy kazdej zmianie. Czasami zmiany
zostajg wprowadzone tylko w jednym miejscu, a nie wszedzie,
co prowadzi do btedéw. Innym razem proces eksportu, importu
i naprawy danych moze by¢ po prostu zbyt pracochtonny, wiec
sg one odtwarzane recznie.

W askie gardta / oczekiwanie
na informacje lub
zatwierdzenie

Zarzadzanie zmianami 0
a 41% Wykwalifikowany personel

Brak wykwalifikowanych pracownikéw dziata na niekorzysc
producentow form. Personel musi posiada¢ odpowiednig wiedze
na temat plastiku, formowania wtryskowego oraz obrdbki. Juz

na etapie tworzenia oferty specjalisci muszg okresli¢ wszystkie
dodatkowe wymagania na podstawie rodzaju uzytej zywicy oraz
wypetniacza. Projektanci form muszg wiedzie¢, gdzie umiescic linie
chtodzenia, aby zoptymalizowac ten proces. Termopary nalezy
umiesci¢ w odpowiednim miejscu, aby uzyska¢ poprawne odczyty
temperatury, ale jednoczesnie zachowac bezpieczny odstep dla
wiertta. Podczas obrobki nalezy dostosowac predkos¢ narzedzia

i jego posuw, aby uzyskac pozadane wykonczenie powierzchni.

Ze wzgledu na unikalny i ztozony charakter formowanych czesci,
zdobycie takiego poziomu specjalistycznej wiedzy moze zajac cate
lata.
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Brak wykwalifikowanych
pracownikow / Emerytury

Powtarzanie zbyt wielu prac
po przekazaniu zadan




Obstuga kompleksowego procesu

Zautomatyzuj przekazywanie zadan

Aby przezwyciezy¢ wyzwania zwigzane z kompleksowym procesem, wiodace przedsiebiorstwa
znacznie czesciej od konkurencji (o 28%) wykorzystujg automatyzacje do przekazywania
zadan. Stuzy im do tego jeden cyfrowy model, ktéry jest stosowany na kazdym etapie
procesu. W ten sposéb mogg unikngc¢ recznego odtwarzania pracy w kolejnych krokach,

co wigzatoby sie ze stratg czasu i ryzykiem wprowadzenia btedow.

Moc ponownego wykorzystania danych

Formy wtryskowe sg bardzo skomplikowane: przygotowanie odpowiedniej oferty czesto
wymaga wykonania przynajmniej czesci prac projektowych. Jesli uda sie wygrac przetarg,
przygotowane wczesniej dane sg automatycznie przekazywane dalej. Zespot inzynieryjny
moze wykorzystac dostepne informacje i rozpocza¢ swojq prace. Ponowne wykorzystywanie
danych pozwala zaoszczedzi¢ duzo czasu, ale réwniez zapobiega btedom, co gwarantuje,
ze pracownicy przygotowujq produkty zgodnie z zamdwieniem. Nastepnie projekt mozna
wykorzysta¢ ponownie na etapie symulacji, aby zidentyfikowac potencjalne problemy

i ograniczy¢ czas poswiecony na testowanie formy. Przydaje sie on réwniez do opracowania
Sciezek narzedzia. Wykorzystujac te same dane w catym procesie, mozna zaoszczedzic
jeszcze wiecej czasu. Zyskuje sie rowniez pewnos¢, ze projekt rzeczywiscie odpowiada
produkowanej formie.

Pokonanie wyzwan

Taki proces pozwala unikng¢ zmudnego eksportu i importu danych. Co nawet wazniejsze,
automatyzacja oznacza, ze po kazdej zmianie projektu modyfikowane sg rowniez sciezki
narzedzia.

Przedstawimy teraz siedem rekomendacji, ktére pomogg Ci jeszcze bardziej zwiekszy¢
konkurencyjnosc.

I

Wiodgce przedsiebiorstwa znacznie czesciej od konkurencji

(o 28%) wykorzystujg automatyzacje do obstugi
przekazywania zadan.

ZAWSZE W FORMIE: JAK PRODUCENCI NARZEDZI ZMIENIAJA SWOJA DZIALALNOSC, BY UTRZYMAC KONKURENCYINOSC?

JAK DANE SA PRZEKAZYWANE MIEDZY
POSZCZEGOLNYMI ETAPAMI?

68%

W petni lub Recznie
czesciowo lub gtéwnie
automatycznie recznie

Wiodgce przedsiebiorstwa Pozostate firmy
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1. Ulepsz proces sktadania ofert

Koszt form jest przecietnie o 27% wyzszy

niz oszacowano podczas przetargu, a ich

dostarczenie zajmuje o 28% dtuzej.

e 7 \\\ .{F"'
JAK TWORZONE SA OFERTY?

Przeszkody w przetargach
Ankietowani zgtosili, ze manualny,
diugotrwaty proces sktadania ofert
oraz koniecznos$c¢ przeprowadzenia
wielu szkolen to dwa gtéwne
wyzwania na etapie przygotowania
ofert. Trzeba doktadnie wiedziec,
co moze podwyzszy¢ cene i jak
doktadnie oszacowacd czas
wykonania zadania, by utrzymacd
atrakcyjnosc oferty i pozyskac
zlecenie. Wymaga to naprawde
duzo wysitku. Do stworzenia
doktadnej oferty czesto konieczne
jest wykonanie wstepnego projektu.

Mimo wszystko badani twierdzili,
ze koszt form jest przecietnie

0 27% wyZzszy niz oszacowano
podczas tworzenia oferty a ich
dostarczenie zajmuje o 28% dtuzej.

Najlepsze praktyki

Aby uporac sie z tymi wyzwaniami,
wiodace przedsiebiorstwa 2,5 razy
czesciej niz konkurencja
wykorzystujq funkcje
automatycznego ofertowania
opartego na cechach. Automatyczne
ofertowanie oparte na cechach
rozpoznaje charakterystyki
czesci/formy i automatycznie
przypisuje im okreslony koszt.
Projekt czesci moze na przykfad
zawierac podciecie, ktore
oprogramowanie wykryje

problem zwigzany ze szkoleniami

i sprawia, ze proces jest bardziej
zautomatyzowany, aby mozna byto
unikng¢ recznej pracy.

Taki automatyczny proces pozwala
na stworzenie wstepnych modeli
CAD. Caty ten wysitek nie idzie
jednak na marne. Wiodace
przedsiebiorstwa znacznie czesciej
od konkurencji (o 26%) opracowujq
wstepne modele CAD na etapie
ofertowania, ktére mozna nastepnie
wykorzysta¢ ponownie w inzynierii.
Jest to pierwszy krok do stworzenia
cyfrowego watku, ktéry rozciggnie
sie od oferty az po projekt. Pozwala
to inzynierom zaoszczedzi¢ czas,
poniewaz mogq skorzystac z pracy
wykonanej wczesniej, juz na etapie
tworzenia oferty. Poprawia to
rowniez proces przekazywania
danych od sprzedawcoéow do
inzynieréw, poniewaz wszystko to,
co zawarto w ofercie, zostaje
rowniez uwzglednione w modelu.
W ten sposdb mozna upewnic sie,
ze inzynier pracuje nad modelem,
ktéry doktadnie odpowiada
zamoéwionemu produktowi.

Nie trzeba sie martwic, ze
sprzedawca zapomniat zaznaczy¢
czego$ na formularzu lub ze trzeba
bedzie czeka¢ na dokumenty
dotyczace oferty. Wszystkie
parametry i kryteria inzynierii

Automatyczne ofertowanie
W oparciu o cechy
B Wiodgce przedsiebiorstwa

i uwzgledni odpowiedni koszt
zasuwy. Pozwala to rozwigzac

sq osadzone w jednym modelu.
B Pozostate firmy

Tech-Clarity
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2. Usprawnij wspotprace
podczas projektowania narzedzi

Cena stabej komunikacji

Jak opisano wczesniej, jednym z gtdownych
wyzwan w projektowaniu czesci jest
wprowadzanie zmian. Lepsza mozliwos¢
wdrazania zmian pozwala unikngé
probleméw z jakoscig, oszczedza czas

i utrzymuje koszty na niskim poziomie.
Trzeba zaznaczy¢, ze problemy

w komunikacji mogg przetozyc¢ sie na 26-
procentowy wzrost kosztu narzedzia.

Ten wzrost moze wynika¢ z bardzo wielu
czynnikdéw. Wezmy na przyktad pod uwage
zmiane, ktora nie zostanie odpowiednio
zakomunikowana, w zwigzku z czym prace
projektowe bedq oparte na nieaktualnych
informacjach: zamdwiona zostanie stal

o nieodpowiednim rozmiarze lub

do produkcji zostanie przekazana
niewtasciwa wersja rysunku. Wszystko

to moze skutkowac stratg materiatu

i koniecznoscig ponownego wykonania
pracy, co zwieksza koszt formy wtryskowej.

Najlepsze praktyki

Wiodace przedsiebiorstwa znacznie czesciej
od konkurencji (o 50%) wspierajq
wspotprace miedzy projektowaniem

i produkcjg. Obejmuje to na przyktad
zapewnienie, ze zmiana zostanie przekazana
do produkcji, by nie pracowano

z nieaktualnymi informacjami. Biorac pod
uwage ogromne wyzwania zwigzane

z brakiem wykwalifikowanych pracownikéw,
usprawnienie komunikacji miedzy zespotami
projektowymi i produkcyjnymi moze
uzupetnic te luki w wiedzy. Produkcja
otrzyma wiecej informacji na temat
mozliwosci wytworzenia projektu i moze
zaoferowac¢ wskazowki, ktdre pozwolg
unikng¢ pdézniejszych problemdw. Moze

na przyktad wychwyci¢ problemy

takie jak niepotrzebnie waskie tolerancje,
ktore zwiekszg koszt obrobki lub
niewystarczajacy odstep miedzy
narzedziami niezbedny do wywiercenia
gtebokiego otworu.

Powiazania i spéjnosc¢

Wiodace przedsiebiorstwa o 52% czesciej
zachowujg powigzania miedzy projektem
czesci i narzedzia. Pomaga im

to zagwarantowac, ze zmiany wprowadzone
w czesci automatycznie modyfikujg projekt
odpowiedniego narzedzia. Przydaje sie to
szczegolnie wtedy, gdy w projekcie czesci
zostang wykryte btedy, ktére mogq
pogorszyc jej jakos¢. Symulacja formowania
wtryskowego moze na przyktad wykazac,
ze w zaprojektowanym wariancie czes$c
ulegnie odksztatceniu. Konstruktor formy
moze wiec zasugerowac dodanie zebra.
Dzieki powigzaniom projektant czesci moze
wprowadzi¢ te zmiane, a projekt formy
zostanie zaktualizowany, aby odzwierciedli¢
modyfikacje. W asocjacyjnym rozwigzaniu
CAM wszystkie wygenerowane Sciezki
narzedzia réwniez zostang zaktualizowane.
Pozwala to przyspieszy¢ czes¢ prac
projektowych, poniewaz mozna je rozpoczac
jeszcze przez ukonczeniem poprzedniego
etapu, a zmiany zostang automatycznie
wprowadzone w odpowiednich miejscach.

W celu obstugi powigzan wiodace
przedsiebiorstwa o wiele czesciej
wspotpracujg z wykorzystaniem natywnych
modeli CAD. Niestety nie wszyscy majq
dostep do tych samych narzedzi CAD,
dlatego korzystnym rozwigzaniem bedzie
wybor systemu, ktory obstuguje rézne
formaty danych.

ZAWSZE W FORMIE: JAK PRODUCENCI NARZEDZI ZMIENIAJA SWOJA DZIALALNOSC, BY UTRZYMAC KONKURENCYINOSC?

Braki w komunikacji
moggq przetozyc¢ sie na 26%
wzrost kosztu narzedzia.




3. Zapewnij jakosS¢ poprzez
weryfikacje mozliwosci produkciji

Unikniecie defektow w czesciach moze by¢ trudne

Biorac pod uwage, jak duze znaczenie dla konkurencyjnosci

ma jakos$¢, nasza trzecia wskazowka to: Zapewnij jakosé
poprzez weryfikacje mozliwosci produkcji. Gtéwnym wyzwaniem
w projektowaniu narzedzi, obok wdrazania zmian projektowych,
jest unikniecie wad czesci. Wady te to na przyktad
odksztatcenia, widoczne linie taczenia, niepozadane zapadniecia
i wiele innych. Naprawa tych defektéw jest bardzo trudna

i moze wydtuzyc¢ proces testowania form nawet 0 42% — w tym
czasie zespdt prébuje zidentyfikowad i rozwigzac problem.
Wiekszos$¢ tych wad wynika ze stabego projektu czesci, ale
niestety czesto okazuje sie, ze odpowiedzialnos¢ za nie spada
na konstruktora formy.

Formowanie wtryskowe to ogromne wyzwanie pod wzgledem
aspektéw termodynamicznych i charakteryzuje sie bardzo duzg
liczbg zmiennych. Nawet majac lata praktyki, trudno jest
dokfadnie przewidzie¢ efekt koncowy. Wyzwanie zwieksza sie
jeszcze bardziej w sytuacji, gdy na rynku brakuje
doswiadczonych specjalistow. Konieczna staje sie wiec pomoc
z zewnatrz.

Naprawa defektow jest bardzo
By rozwigzac ten problem, wiodace przedsiebiorstwa o 16% trudna i moze WYCH’UZYé pProces

Najlepsze praktyki

czesciej korzystajg z oprogramowania do symulacji. Dzieki
symulacji identyfikujg btedy w projekcie wczesniej i mogg
wystrzec sie ich wystgpienia na etapie testow. Moga réwniez
zapobiec opdéznieniom zwigzanym z koniecznoscig
wprowadzania poprawek lub eksperymentowania z réznymi
parametrami.

testowania form nawet 0 42%.
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Wiodace przedsiebiorstwa o 47%
czesciej korzystajgq z symulacji
formowania wtryskowego, aby
zoptymalizowac czas trwania cyklu
produkciji.

ZAWSZE W FORMIE: JAK PRODUCENCI NARZEDZI ZMIENIAJA SWOJA DZIALALNOSC, BY UTRZYMAC KONKURENCYINOSC?

Znaczenie czasu trwania cyklu produkcji

Jak zaprezentowano na wykresie na stronie 4, jednym

z kluczowych dziatan, ktore producenci form muszg podjaé, aby
zachowac konkurencyjnos¢, jest skrécenie cyklu produkciji.

Z tego wynika nasza czwarta wskazéwka: Zoptymalizuj czas
trwania cyklu produkcji. Wszyscy ankietowani stwierdzili, ze czas
trwania cyklu jest istotny, jednak to wiodace przedsiebiorstwa
2,1 razy czesciej uznaja go za czynnik o naprawde krytycznym
znaczeniu.

Najlepsze praktyki

Podobnie jak w przypadku oceny mozliwosci produkcji, wiodace
przedsiebiorstwa polegajg na symulacji, by podejmowac lepsze
decyzje i zoptymalizowa¢ dtugos¢ cyklu produkcji. Korzystajg

z symulacji formowania wtryskowego o 47% czesciej,

co pomaga im osiggngc¢ optymalny cykl. Na czas trwania cyklu
wptywa wiele czynnikéw, dlatego wprowadzanie zmian w modelu
cyfrowym moze zaoszczedzi¢ mndstwo czasu podczas testowania
formy. W wirtualnym srodowisku mozna rowniez
eksperymentowac z wieloma opcjami, a nie tylko skupiac sie

na dopasowaniu odpowiednich parametrow lub wprowadzaniu
drobnych poprawek. Wszystkie te czynnosci trwajg o wiele
krocej niz w Swiecie rzeczywistym i nie przyczyniajg sie

do powstawania odpadéw.

Tech-Clarity



5. Zautomatyzuj planowanie produkcji

Wyzwania zwigzane z planowaniem

produkcji

Nasza pigta wskazéwka dotyczy automatyzacji
planowania produkcji. Na ponizszym wykresie

mozna zobaczyc¢ gtéwne wyzwania, ktore
pojawiajq sie w procesie produkcji. Mozna

je jednak pokonac, wykorzystujac odpowiednie

oprogramowanie CAM.

NAJWIEKSZE WYZWANIA W TWORZENIU
$CIEZKI NARZEDZIA

Zapewnienie
odpowiedniego
wykonczenia
powierzchni

Mate mozliwosci
optymalizacji predkosci
i posuwu narzedzia

Okreslenie najlepszego
sposobu na
przyspieszenie obrobki
zgrubnej

Zarzgdzanie zmianami
w systemach CAD /
CAM
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51%

33%

32%

Automatyzacja

Wiodace przedsiebiorstwa znacznie
czesciej niz ich branzowa konkurencja
(o 34%) wykorzystujg automatyzacje
do skrocenia czasu programowania.
Jest to rowniez kolejny sposéb

na zarzgdzanie zmianami, poniewaz
automatycznie tworzone Sciezki
narzedzia mozna tatwiej

zmodyfikowac.

Najlepsze praktyki

Rozwigzanie tych wyzwan wymaga
odpowiedniej wiedzy, doswiadczenia
i dobrze sformutowanych zasad
dziatania. Ze wzgledu na brak
wykwalifikowanych pracownikow
budowanie specjalistycznej wiedzy
moze by¢ trudne. Dana firma moze
kompletowac wskazowki dotyczace
obrébki w réznych instrukcjach, ale
ich wyszukiwanie czesto okazuje sie

niewygodne. Wiodace

przedsiebiorstwa o 33% czesciej niz
konkurencja korzystajq z takiego
rozwigzania CAM, ktére przechowuje
najlepsze praktyki i moze zaoferowac

wskazowki.

Obstuga wielu rozwiazan CAD
Wiodace przedsiebiorstwa oczekuja
réwniez lepszej obstugi wielu
systemow CAD. Daje im to wiekszg
elastycznos¢ we wspotpracy z réznymi
klientami i dostawcami. Szczegodlnie
przydaje sie to w przypadku
wprowadzania zmian, poniewaz w ten
sposéb mozna ograniczy¢ koniecznos¢
zmudnego, wielokrotnego eksportu

i importu danych CAD Iub catkowicie

go wyeliminowac.

Wiodqce przedsiebiorstwa
znacznie czesciej (o 34%)
wykorzystujq automatyzacje do
skrécenia czasu
programowania.

FUNKCJE ROZWIAZANIA CAM, KTORE SA NA TYLE WAZNE DLA
WIODACYCH PRZEDSIEBIORSTW, BY SKLONIC JE DO ZMIANY
43% NARZEDZIA

40%

Wieksza Mozliwosé

Lepsza obstuga
automatyzacja zapisywania / wielu systemoéw
w celu tworzenia CAD (naprawa
ograniczenia najlepszych danych itp.)
programowania praktyk

Tech-Clarity



Q

X —

6. Wspieraj procesy weryfikacji

jakosci

Oszczedzaj czas,
przygotowujac sie do inspekcji
Kolejna wskazowka zwigzana

z jakoscig dotyczy wykorzystania
cyfrowego modelu do wsparcia
inspekcji. Pozwoli to zaoszczedzic
czas i zapewni, ze walidacji podlega
czes$¢ zgodna z projektem.

Wykorzystaj dane PMI

Wiodace przedsiebiorstwa 2,1 razy
czesciej automatyzujg
programowanie maszyn CMM

w oparciu o natywny model CAD

i informacje PMI. Dane PMI mogq
zosta¢ wbudowane na etapie
projektowania i dodajg ogromnag,
wartos¢ do pdzniejszych proceséw,
poniewaz kazda osoba odnosi sie
do modelu jako do centralnego
zrédfa informacji. Automatyzuje

to programowanie maszyn CMM,
oszczedza czas, zapewnia doktadnosc
i pozwala unikng¢ powielania pracy.

Pozostate firmy o wiele czesciej
importuja pliki CAD w formacie
neutralnym (STEP lub IGES),

a nastepnie recznie dodajq
informacje dotyczace wymiardéw

i tolerancji. To zmudny i podatny
na ludzkie btedy proces, ktory
powiela prace wykonanag juz przez
inzynieréw.

W JAKI SPOSOB PROGRAMOWANE SA MASZYNY
CMM?

Automatycznie
w oparciu
0 natywne dane
CAD
i informacje PMI
B Wiodace przedsiebiorstwa

36%

Plik w neutralnym
formacie (STEP,
IGES), recznie
dodane wymiary

i tolerancje
B Pozostate firmy
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Wiodace przedsiebiorstwa
2,1 razy czesciej
automatyzujq
programowanie maszyn
CMM w oparciu o natywny
model CAD i informacje
PMI.




7. Wykorzystaj zintegrowane rozwigzanie

Integracja pozwala na
stworzenie kompleksowego
procesu

Wykorzystaj zintegrowane
rozwigzanie jako ostatni krok

w budowaniu kompleksowego
procesu. Dzieki zintegrowanej
platformie mozesz stworzy¢
cyfrowy watek obejmujacy
wszystkie jego etapy. Model

na zadnym etapie nie opuszcza
platformy, dzieki czemu zostaje
zachowany cyfrowy watek

i mozliwos¢ sledzenia go

na kazdym etapie cyklu zycia.
Technologia wspiera obstuge zmian
i automatycznie aktualizuje
wszystkie elementy w ramach
platformy, dzieki czemu nie trzeba
martwic sie o reczne wprowadzanie
modyfikacji, przeoczenie
jakiegokolwiek elementu lub
poinformowanie wszystkich
zaangazowanych stron o zmianie.

Wykres pokazuje najwazniejsze
aplikacje, ktére wedtug wiodacych
przedsiebiorstw powinny znalez¢
sie w idealnym rozwigzaniu.

Idealne rozwigzanie

Integracja symulacji formowania
wtryskowego z systemem CAD
sprawia, ze tatwiej jest ocenic
projekt pod katem mozliwosci
produkcji juz na wczesnym etapie
i szybciej wykry¢ defekty. Pozwala
tez na tworzenie réznych
wariantow, dzieki czemu
ostatecznie mozna otrzymac

ZAWSZE W FORMIE: JAK PRODUCENCI NARZEDZI ZMIENIAJA SWOJA DZIALALNOSC, BY UTRZYMAC KONKURENCYINOSC?

optymalne rozwigzanie. Integracja
modelu CAD z programowaniem
maszyny pomiarowej CMM
przyczynia sie do tatwiejszego
wykorzystania modelu podczas
programowania, co pozwala
zaoszczedzi¢ czas i zwiekszyc¢
doktadnosc¢. Integracja systemu
MES zapewnia ponadto mechanizm
tatwego przekazywania danych

do produkcji i gwarantuje,

ze odpowiedzialne za nig osoby
majq dostep do najswiezszych
projektow, dzieki czemu nie

Dzieki zintegrowanej platformie
mozesz stworzyc cyfrowy watek
obejmujgcy wszystkie etapy procesu.

CO POWINNO ZAWIERAC IDEALNE ROZWIAZANIE?

. . o
wystepuje ryzyko pracy ze starszg Symulacja formowania 69%
wersja lub nieaktualnymi wtryskowego
informacjami. Rozwigzanie
do zarzadzania danymi produktu

Cl ymi p CAD

(PDM) zbiera te informacje 62%
w centralnej lokalizacji. Nikt nie
marnuje czasu, aby je znalez¢.
Rozwigzanie zarzadza rowniez
uprawnieniami dostepu, wiec
mozna okresli¢, kto i w jakim
czasie moze przegladac¢ dane oraz
je edytowac. Oprocz zarzadzania
danymi, rozwigzanie

do zarzadzania cyklem zycia
produktu (PLM) obstuguje takze
przeptywy informacji i procesy, aby
zapewnic¢ wsparcie dla wszystkich

Programowanie
maszyn CMM

MES (System
realizacji produkciji)

etapow cyklu zycia. Na koniec PDM / PLM
warto zauwazy¢, ze zintegrowane

rozwigzanie CAM pozwala

pracowac bezposrednio z modelem

CAD i zapewnia, ze wszystkie CAM

zmiany wprowadzone w modelu
zostajg automatycznie
odzwierciedlone w Sciezkach
narzedzia.

B Wiodace przedsiebiorstwa
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Spojrzenie w przysztosc

Wptyw technologii

Oprdécz zapoznania sie ze
wskazowkami dotyczacymi
usprawnienia procesow warto jest
rowniez przyjrzec sie przysztym
trendom, aby przewidzie¢, jaki wptyw
mogg one wywrzecé na dziatalnosc.
Technologia poszta do przodu i wiele
z tych postepdéw odbije sie

na procesach formowania
wtryskowego. Wiodace
przedsiebiorstwa czesto jako pierwsze
wdrazajq nowoczesne technologie,
dlatego warto zrozumie¢, jakie
dziatania podejmujq.

Druk 3D i chtodzenie
konformalne

Symulacja formowania wtryskowego
to obecnie najczesciej
wykorzystywany przez wiodace
przedsiebiorstwa sposdb optymalizacji
czasu trwania cyklu produkcji, jednak
pojawiajq sie juz nowe metody.

36% wiodacych przedsiebiorstw
wykorzystuje wkitadki z konformalnymi
kanatami chtodzacymi. Dzi$

37% wiodacych przedsiebiorstw
wykorzystuje druk 3D do produkcji
wkitadek, a 33% planuje wdrozy¢ te
technologie. Z tych 33% ponad
potowa (55%) chce rozpoczac¢ prace

Z nig w ciggu najblizszego roku, wiec
wkrotce mozemy spodziewac sie jej
szerszego zastosowania.

Systemy automatyzacji
Powinnismy dazy¢ do wiekszego
wykorzystania automatyzacji. Az 47%
wiodacych przedsiebiorstw twierdzi,
ze w ciggu najblizszych pieciu lat
zwiekszy inwestycje w automatyzacje

ZAWSZE W FORMIE: JAK PRODUCENCI NARZEDZI ZMIENIAJA SWOJA DZIALALNOSC, BY UTRZYMAC KONKURENCYINOSC?

i robotyke, aby stac sie bardziej
konkurencyjnymi. Ponadto

88% wiodacych przedsiebiorstw juz
dzi$ wykorzystuje automatyzacje

w jakiejs formie. Automatyzacja
najczesciej wykorzystywana jest

w nastepujacych zastosowaniach:

® Roboty do montazu (51%)

® Systemy wizyjne (47%)

® Przenosniki (42%)

® Roboty do obrobki materiatowej
(40%)

Chmura

Najprawdopodobniej zwiekszeniu
ulegnie réwniez poziom wdrozenia
rozwigzan w chmurze. Obecnie 53%
wiodacych przedsiebiorstw zgtasza,
ze wykorzystuje przynajmniej jedno
rozwigzanie w chmurze do obstugi
projektowania lub produkcji form.
Srednio 58% wykorzystywanych
aplikacji opiera sie na chmurze.
Wiodace przedsiebiorstwa
wykorzystujgce chmure twierdza,
ze przydaje sie ona najbardziej

w nastepujacych obszarach:

® Projektowanie narzedzi / CAD
(67%)

® Zarzadzanie danymi (48%)

® Symulacja $ciezki narzedzia (37%)

® Symulacja formowania
wtryskowego (37%)

Mozemy oczekiwac, ze te rozwijajace
sie technologie odegrajg wiekszg role
w projektowaniu i produkcji form
wtryskowych w najblizszych latach.

36% wiodqcych
przedsiebiorstw wykorzystuje
wktadki z konformalnymi

kanatami chtodzgcymi.




Wiodacy producenci form
wtryskowych utrzymujg kompleksowe
procesy dzieki lepszej wspotpracy

i sprawnemu przekazywaniu zadan
miedzy kolejnymi etapami.

Mozliwosci dla producentéw form

Aby zachowa¢ konkurencyjnos¢, producenci form wtryskowych muszg
utrzymac zadowolenie swoich klientéw. Powinni dbac o jakos¢ formy

i tworzonych z jej wykorzystaniem czesci, zarzagdzaé kosztami

i dotrzymywac wyznaczonych terminéw. Niestety rézne wyzwania
powodujg, ze osiggniecie tych celéw bywa trudne. Konkurencja w skali
globalnej jest zaciekta, firmy majg trudnosci ze znalezieniem
wykwalifikowanych pracownikéw, a marze stale spadajq. Aby rozwigzac
ten problem, wiodacy producenci form wtryskowych utrzymujg
kompleksowe procesy dzieki lepszej wspdtpracy i sprawnemu
przekazywaniu zadan miedzy kolejnymi etapami.

Gdy analizujemy kompleksowe procesy, widzimy, ze wielu producentéw
form wtryskowych mierzy sie z waskimi gardtami oraz z trudnosciami

w zarzadzaniu zmianami. Poprzez stworzenie cyfrowego watku
obejmujacego caty proces mozemy utrzymac opcje Sledzenia w ramach
catego cyklu zycia. Szczegdty dotyczace projektu mogq zostac
wykorzystane ponownie na kolejnych etapach, co oszczedza duzo czasu,
poniewaz mozna unikng¢ powielania pracy, zwiekszy¢ jakos¢, ograniczy¢
ryzyko wprowadzenia btedu ludzkiego i zredukowad koszty poprzez
wczesniejsze wykrycie problemow.

Zalecenia i nastepne kroki

Na podstawie niniejszego badania oraz wifasnego doswiadczenia zalecamy,
aby firmy z branzy motoryzacyjnej:

* Ulepszyty proces skfadania ofert

* Usprawnity wspotprace podczas projektowania narzedzi

*  Zapewnity jakos¢ poprzez weryfikacje mozliwosci produkcji

* Zoptymalizowaty czas trwania cyklu produkcji

* Zautomatyzowaty planowanie produkcji

*  Wspieraty procesy weryfikacji jakosci

* Wykorzystaty zintegrowang platforme
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Informacje o badaniu

Zbieranie danych

Tech-Clarity zebrato

i przeanalizowato
ponad 370 odpowiedzi
z internetowej ankiety
skierowanej do
producentéw form
wtryskowych.
Odpowiedzi zebrano
za posrednictwem
wiadomosci e-mail,
medidéw
spotecznosciowych
oraz internetowych
ogtoszen
opublikowanych przez
Tech-Clarity.

Branze

Badani reprezentowali
szeroki przekréj
réoznych branz. 37% -
branza
motoryzacyjna, 26%
— wWyposazenie
przemystowe, 25% -
branza high-tech,
24% - produkty
konsumenckie, 17% -
branza lotnicza

i obronna, 15% -
nauki biologiczne

i inne.*

Wielkos¢
przedsiebiorstwa
Ankietowani
reprezentowali
przedsiebiorstwa

o roznej wielkosci.
20% to firmy

z przychodami
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nizszymi niz

10 milionéw USD.
20% osigga
przychody miedzy

10 min a 50 min USD,
12% miedzy

50 min USD

i 100 min USD,

a 22% przychody
powyzej

100 mIn USD.

26% badanych
zdecydowato sie nie
ujawniaé przychodéw
swojej firmy.
Przychody podano
jako odpowiednik

w dolarach
amerykanskich.

Lokalizacja
geograficzna
Badani zgtosili, ze
prowadzg swojq
dziatalnos¢ w Azji
(47%), Ameryce
Pétnocnej (42%),
Europie Zachodniej
(39%), Europie
Wschodniej (20%),
Ameryce tacinskiej
(11%), Australii
(10%), na Bliskim
Wschodzie (9%)

i w Afryce (5%).*

Poziom stanowiska

7% badanych zajmuje
stanowiska
wykonawcze,

11% stanowiska
dyrektorow lub

wiceprezesow,
34% stanowiska

Ankietowani reprezentowali

kierownicze, - ’ L )
a 48% stanowili przedsiebiorstwa o roznej
indywidualni . ;. s - -
pracownicy. wielkosci, z roznych branz

i lokalizacji geograficznych.

Rola w organizacji

20% badanych to
projektanci czesci,
19% zajmuje sie
inzynieriq,

16% inzynierig
produkcji,

13% zarzadzaniem
produktem, projektem
lub programem,
9% pracuje

w administracji

Europa Wschodnia
20%

Ameryka 4204
Potnocna

2Europa

ogdlnej, Zachodnia j

a 5% zajmuje sie 39% ¥ Azja
jakosciq. Pozostali ¢
zajmujq rézne inne v 47%

stanowiska, np. :
operator maszyn, Afryka
programista CNC, Am_elryka B0t
projektant elektrod tacinska 0
i inne roIe_zwiqzane 11%

z produkcja.

Bliski
Wschod

’9%

Australia =~ <«

* Nalezy zauwazy¢, ze 10%

wartosci mogg
sumowac sie do liczby
wiekszej niz 100%,
poniewaz firmy mogty
zaznaczy¢, ze
prowadzg swojq
dziatalnos$¢ w réznych
lokalizacjach
geograficznych

i w réznych branzach.
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Informacje dodatkowe | zrodta

Informacje o autorce

Michelle Boucher jest wiceprezesem dziatu badan na
potrzeby oprogramowania inzynierskiego w Tech-Clarity,
niezaleznej firmy badawczej i doradczej, specjalizujgcej sie
w analizowaniu wartosci biznesowej oprogramowania

i ustug. Przez ponad 20 lat petnita rézne role w obszarze
marketingu dla inzynierii, zarzadzania, a takze pracowata
jako analityk.

e

Tech-Clarity.com

TechClarity.inc

@TechClarityInc

Z wyrdznieniem ukonczyta studia MBA w Babson College

i zdobyta tytut licencjata inzynierii mechanicznej z Worcester

. Polytechnic Institute. Jest doSwiadczong badaczka i autorka.

Michelle Boucher Ocenita ponad 7000 prac specjalistow zajmujacych sie
Wiceprezes rozwojem produktu i opublikowata ponad 90 raportéw

Tech-Clarity dotyczacych najlepszych praktyk.

Tech-Clarity to niezalezna firma badawcza, ktorej celem jest wyjasnianie wartosci biznesowej
technologii. Naszg misjq jest analiza tego, w jaki sposdb firmy moga usprawnic¢ swoje badania,
innowacje, rozwéj, projekt, inzynierie, produkcje i wsparcie dzieki inteligentnemu wykorzystaniu
najlepszych praktyk, oprogramowania i ustug IT.
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