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Badania
przemystowe




Proces badawczy e &

Ankiety




Gtowne obserwacje z badan

Sekretna wiedza jest
w gtowach mistrzow
/brygadzistow

Najistotniejsze sqg
procesy dot.
operacyjnego
podejmowania decyzji

Nizszy priorytet majq
procesu zwigzane z
aspektem kosztowym

Brak narzedzi do
wizualizacji proceséow

Brak efektywnego
zarzgdzania
kompetencjami oraz
przewidywania zmian

Mata swiadomos¢
potrzeb w kontekscie
analizy danych



Zakres projektu

Prognozowanie tempa realizacji Prognozowanie wydajnosci
produkcji wzgledem operatoréow/efektywnosci
wykorzystanych operatoréw procesow produkcyjnych

Prognozowanie Prognozowanie Prognozowanie
dostepnosci dostepnosci Zmiennosci
operatorow kompetencji kompetenc;ji



Prace
rozwojowe




Prace rozwojowe

Projekt i wykonanie
struktur
funkcjonalnosci




Wykorzystane metody analizy danych i modelowania e &

Metody statystyczne: Regresja
logistyczna do prognozy
binarnej obecnosci operatéw.

* Metody statystyczne: Analiza
szeregow czasowych dla
kazdej kompetencji.

Metody uczenia
maszynowego: Prophet.
Przetwarzanie danych:
Symulacja danych
wejsciowych, transformacje
dostosowujqgce dane do
Prophet.

e Metody matematyczne:
Obliczanie odlegtosci
euklidesowej pomiedzy
kompetencjami operatorow do
analizy podobienstwa
kompetencji operatorow.

e Metody statystyczne: Regresja
liniowa do analizy trendéw
szeregow czasowych
(zmiennosci kompetencji w
czasie), test Dickeya-Fullera
(badanie stacjonarnosci
szeregow czasowych).

e Przetwarzanie danych:
Skalowanie Min-Max.



Wykorzystane metody analizy danych i modelowania

e Metody statystyczne: Imputacja danych (najczestsza
wartosd), analiza korelacji, ANOVA (wstepna identyfikacja
istotnosci zmiennych), analiza wartosci odstajgcych.

e Metody uczenia maszynowego: XGBoost — wybrany po
strojeniu hiperparametrow (metodq przeszukiwania siatki
oraz k-krotnej walidacji krzyzowej).

e Przetwarzanie danych: standaryzacja zmiennych

ciggtych, kodowanie kategoryczne zmiennych nominalnych.
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Wyniki
projektu




Grafik planowany i prognoza dostepnosci operatorow
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U lednienie dostepnosci pracowniko lanowani «
wzglednieni ep i p whnikow w p waniu e &
[ = [ ]
| harmonogramowanlu .
]
Flik Edycja Widok Tabele Harmonogram Ustawienia Marzedzia Oknaiwykresy Pomoc
Bes XO00 »~~ RBRE —0+——— 100 - B % Domyélne parametry harmonogramowania - T x |..| [ =l — = L
1D potgczenia; 1 19/9(C2) 20/9(Pt) 21/9(50) 22/9(Nd) 23/9(Pn) 24/9(WH) 25/9(5r) 26/9(Cz) 27/9(Pt) 28/9(S0) B Tabela - Kalendarz -
2024 g 12 18 8 12 18 8 12 18 g 12 18 8 12 18 8 12 18 g 12 18 8 12 18 8 12 18 g 12 18 Zasch Data lub dzien =
I T T O A tygodnia -
1 Monterzy 01/04/2024 [22:00-30:000 = 1 L
2  Spawacze 01/04/2024 [06:00-07:00] = 1:]22:00-30:00] =
_ 3 Ustawiacze 01/04/2024 [07:00-15:001 = 2 ==
D4(ZP/2024/10 4 Wiryskarkowi 01/04/2024  [06:00-14:001 = 1714:00-22001 | |
A= 5 Monterzy 02/04/2024 [22:00-30:000 = 1 b
6 Spawacze 02/04/2024 [22:00-30:001 = 4106:00-07:001
7 Ustawiacze 02/04/2024 [07:00-15:001 = 2
8  Wihryskarkowi 02/04/2024 [22:00-30:001 = 2:]06:00-14:001 =
9 Monterzy 03/04/2024 [22:00-30:000 = 1
10 |Spawacze 03/04/2024 [06:00-07:001 = 1.07:00-08:001
11 Ustawiacze 03/04/2024 [07:00-15:001 = 2
7P/ 12 Wiryskarkowi 03/04/2024 [06:00-14:001 = 1:114:00-22:001
WG 13 Monterzy 04/04/2024 [22:00-30:001 = 1
300 14 Spawacze 04/04/2024 [06:00-07:001 = 1:707:00-08:00]
15 Ustawiacze 04/04/2024 [07:00-15:001 = 2
16 Wiryskarkow 04/04/2024 [06:00-14:00] = 1:]22:00-30:001
17 Monterzy 05/04/2024 [22:00-30:00] = 1
ZPi202410/0014 ZPr2024110/0024 ZPE0 T 18 Spawacze 05/04/2024  [06:00-07:001 = 1:/22:00-30:00]
—_ —_ 19 Ustawiacze 05/04/2024 [07:00-15:001 = 2
PR P ey 2 | U | P 20 Wayskarkowi 05/04/2024 [06:00-14:00] = 114:00-22.00]
21 Monterzy 08/04/2024 [22:00-30:000 = 1
& Viyires posiomi obiasenia 22 Spawacze 08/04/2024 [06:00-07:001 = 107:00-08:001
— - - - 23 Ustawiacze 08/04/2024 [07:00-15:001 = 2
1D poigzenia; 1 19/9(Cz) 20/9(Pt) 21/9(S0) 22/9(Nd) 23/9(Pn) 24/9(Wt) 25/9(5r) 26/9(Cz) 2T/9(Pt) 28/9(50) 24 Wiryskarkowi 08/04/2024 [06:00-14:00] = 1714:00-22:00]
2024 6 12 18 6 12 18 6 12 18 6 12 18 6 12 18 6 12 18 6 12 18 6 12 18 6 12 18 6 12 18 25 Manterzy 09/04,/2024 [22:00-30:00] = 1
N T O T 1 1 T T T X e 1 1 1 e T A 26 Spawacze 09/04/2024 [06:00-07:001 = 1;/07:00-08:001
28  Wiryskarkowi 09/04/2024 [06:00-14001 = 1.714:00-22:001
29  Monterzy 10/04/2024 [22:00-30:000 = 1
30 | Spawacze 10/04/2024 [06:00-07:00] = 1.]07:00-08:00]
31 Ustawiacze 10/04/2024 [07:00-15:001 = 2
32 Wiryskarkowi 10/04/2024 [06:00- 14001 = 1122:00-30:001
130% 33 Monterzy 11/03/2024 [22:00-30:000 = 1
3 Spawacze 11/03/2024 [22:00-30:001 = 4:106:00-07:001

Styl standardowy | Wiszystkie wias ciwosci
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Lzet - e e QQ Cechy kompetencyjne - podmiot (pracownik): Kompetencja Walcowanie
» @z Bigata Tomasz £3 CECHY KOMPETENCYINE - PODMIOT (PRACOWNIK) +
Cethy kompetencyine O Gecha kompetenyjna (1) « Metoda pomiaru P Dane podstawowe  Dane systemowe
& 2 A~ D dst:
» [ Zatrudnienia 0O Certyfikat jezyk angielski Wartos¢ procentowa 0-100 ane podstawowe
O Frezowanie plytek Skala 1-4 X N R
» [ Poviazania ze struktura organi O e Skals 15 kompetelsyejfga: o Lutowanie stykdw Pracownik: §o Bigats Tomasz
>3 Kadry O Lakierowanie proszkowe Wartos¢ procentowa 0-100 Opis:
53 Czss pracy O Lutowanie stykow Skala 1-7
» 0O Malowanie proszkowe Skala 1-3
D Dysnozycyinest O Obrdbka maszynowa Skala 1-4
() Pracazdaina O Pakowanie Skala 1-3
5 Metoda pomiaru: S Skalz 1-7
5[ Nieobecnosci O Uprawnienia CNC00& Skala logiczna TAK/NIE e o e 7
>0 Prace O Uprawnienia do wézkéw widtowych Skala logiczna TAK/NIE minimalna: maksymalna:
O uprawnienia drukarka Skala logiczna TAK/NIE i
Poziom istotnosci: 0
>3 PPK O wiercenie
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Dane technologiczne z uwzglednieniem kompetencji operatorow

wAd)... v

XPRIMER  BRAKLICENG \w: 001/p1 : ey M Boo s :

& puipit KOPIU) ~

Zinowy S EDYTUD v DSWIEZ 5o FUNKCIE v~ [RAPORTY v [ElZADANIA v [

Widoki
> @} M sane podstawowe Kompetenge Dane systemowe
g1 Procesy
£ Zadania O Kompetecja Wymagana liczba do kompetencji

O Lutowanie stykow

& WG ol

ZiNowy  STEDYTUI v D ODSWIEZ £&FUNKCIE ~ [—jRAPORTY v [E}ZADANIA

Widoki 4«

» @ WG 001R1

Kod instrukcji Zasob / Pozycja Instrukcja posrednia

Dane podstawoive o ] TKW Dane systemowe

[ Operacje
o - [n| v i v Q,
o] Procesy
O Mumer operaciji Proces kod Warunek waz... | Selektor zadania Warunek waZz... = Rodzaj instrukcji (1) « Kod instrulkcji Produkcja / Czas prod... | Zakorfczenie
3 Zzadania - STAN.PAK.3
O 10 Lutowanie 1. Instrukgja wejsda In01 1.000000
@ Wersjonowanie . WG 001
O 10 Lutowanie 1. Instrukcia wejsda In02 00107
[, Kalkulacia TKW O 10 Lutowanie 10STAN.PAK.3 2. Instrukcja uzydia M 188ph
B, Kalkulacja TKW - pozycia O 10 Lutowanie 3. Instrukcja wyjscia out 1
@, Kalkulacia TKW - narzut
B struktura technologii
‘au'i Whykorzystanie technologii

~ e b 4
.’ ASPROVA_Start - Asprova MS [64bit] 17.3.0.98 Edygja profesjonalna (bez umowy serwisowej) Wyszukaj on-line
Plik  Edyca Widok Tabele Harmonogram Ustawienia Narzedzia Oknaiwykresy Pomoc L, - %
BE XU0M ~~ BE —0F+—— 100 - i E. "= Domyéine parametry harmanagramowania Y|
4 B Tabela - Dane WE/WY l H Tabela- Zaméwieni/a/ B Tabela - Wiasna tabela giéwna X lodzaj Kod - ‘
‘e : - aso 0zZy() i
Pozycja LTy e Proces - kod ‘Thstrukgji instrukgji Nun‘n:ir . Przezbrojenie Produk:ij al,: C__zas Zakonczenie IM f?_tOd_
operag _ rukciaw  In01 MOD.OBL.STYKMALY.ST poprzednie produkg relag my
1 WG 001 10 Lutowanie Ins ukciaw  In02 0.GR.15.9.0 -1 1.000000 ES
: "frukciaw  OUT WG 001 & 00107 ES
3 I::: ukciauz M STAN.PAK.3 I ~o THER
5 Instr ukcjauz  SCO1 Lutowanie stykow 0 188ph
L % I ¥ ;




Uwzglednienie dostepnosci operatoréow w planowaniu
I harmonogramowaniu

Plik Edycga Widok Tabele Harmonogram
AS XO00 w»~ BE —1—

=_|-: Wykres Gantt'a dla zasobdw - Kompetengje

Marzedzia Oknaiwykresy Pomoc

% - :
T % f=  Domyilne parametry harmonogramowania

e

D potaczania 1
2024
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ZR12024110/0014
GO002
5000

Nazwa zasobu 4 zasobu

"BGrupy zasobé\n‘ zasobéw (0)

Elementy grughenty grupy (0)

Klasa zasobufi3 zasobu

Typ zasobu zasobu

-
S

Ograniczeni

Flaga przydz

Czy 2asob 524 ;556h szablonowy

—

(W GHANEA)

"HKomentarze (

Rodzaj kosztu

Styl standardowy = Domyélny = Grupy Zasobdw = Operagje skorygowane  Kompetencje

& Wykres poziomu obcigzenia %

Styl standardowy
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33% 25%

25% 5%

100% 75%

33% 33%

24% 33%

Whasciy”” Whasciwose
Hlutowanie stykow £ stykéw
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Lutowanie stykéw
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Zasob standardowy

Zasob iléwni
Normalny
Nie I
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Grupy pracownikdow oraz ich srednie tempo pracy .

Matryca kompetendi = EJ Grupa zasobow - w... %

=SnowY AEDYTUI v O MoDvEIkU) v [QKOPIUD v W 7aP1S7 (D ANULU] W USUN G ODSWIEZ Y/ FILTRUJ v S@FUNKCIE ~ [=JRAPORTY v [ELZADANIA v [IE-MAIL
Wyszukaj... v | Wartosé. . Q@ i =

£ GRUPA ZASOBOW I ZASOB PR... ¥ Grupa zasobdw i zaséb prosty: Prac: “ontazu

O Identyfikator Mazwa E:ﬂ

O Monterzy Monterzy Dane podstawowe ~ TKW  Historia czynnosd 57 ohjekt Serwisowy Dane systemowe

O  Wiryskarkowi Wryskarkowi A Dane podstawowe

O Ustawiacze Przezbrajacze

O Monterzy Elektroniki Monterzy Elektroniki Identyfikator: Pracownicy montazu

O Pracownicy Pracownicy Rodzaj grupy: Grupa zasobdw ludzkic Nazwa: Monterzy na wydziatach

O Pracownicy montaiu Maonterzy na wydziatach Kod kreskowy: Tloé¢:

O Pracownicy wiryskowni Wiryskarkowi na wydziatach

Srednie tempo 735,36

A Elementy grupy grupy:

+ DODAJ
Identyfikator Mazwa
2019.00000538  Wysoki Przemystaw
2019.00000517  Gajda Kamil

-08-23 15:07
2020.00000346 Bom Olgierd 703,84 Log 36 2020-12-21 14:02

2020.00000207  Kowalski Adam 70542 Log 36 2020-09-02 19:59




Wydajnosc i efektywnosc z p

{2 Kowalski Jan

Widoki “«
» § Kowalski Jan
Cechy kompetencyjne
» (] Zatrudnienia
» (] Czas pracy
» (3 Powigzania ze strukturg organiza
> [ Kadry
1> (] Dyspozycyjnosé
(] Praca zdalna
(] Nieobecnosci
(] Ptace
» (] PPK
» (] PPE
[0 Edeczka
£ Karty obiegowe
3 D Rozwoj pracownika
A Upowaznienia do przetwarzania ¢
3 [j Powiazania ze struktura organiza
@ Whioski o aktualizacje danych

& Wydajnos¢ | efektyunost

£t WYDAINOSE I EFEKTYWNOSC - STATYSTYKA - PRACOWNIK v

[ o o o A o o o o o A o o R o A R

Pracownik

Kowalski Jan
Kowalski Jan
Kowalski Jan
Kowalski Jan
Kowalski Jan
Kowzlski Jan
Kowalski Jan
Kowalski Jan
Kowalski Jan
Kowalski Jan
Kowalski Jan
Kowalski Jan
Kowalski Jan
Kowalski Jan
Kowalski Jan
Kowzlski Jan
Kowalski Jan
Kowalski Jan
Kowalski Jan
Kowalski Jan

Wyszukaj..

ProduktiNarzedzie (1) ~

ZAK.005.04
ZAK.005.04
ZAK.005.04
ZAK.005.04
ZAK.005.04
WG 001

WG 001

WG 001

WG 001

WG 001
5US5.01293.34
5U5.01293.34
5U5.01293.34
5U5.01293.34
5U5.01293.34
5US.01293.34
PP.0001.23
PR.ODO1.23
PP.0001.23
PP.0001.23

C ODSWIEZ Y FILTRUD v

~ | Wartosc...

Zasbb gtowny
STAN.PAK.4
MR.P.3
STAN.PAK.2
STAN.PAK.1
STAN.PAK.3
STAN.PAK.2
STAN.PAK.5
STAN.PAK.4
STAN.PAK.2
STAN.PAK.1
STAN.PAK.1
MPP.5
STAN.PAK.4
MPP3
STAN.PAK.2
STAN.PAK.6
STAN.PAK.1
STAN.PAK.2
MP.SU.2
STAN.PAK.6

7%

FUNKCIE v [JRAPORTY v [-] v @

Prognozowana wydajnosé na tle innych

pracownikow
Horyzontalny
Horyzontalny
Znizkujacy
Horyzontalny
Horyzontalny
Horyzontalny
Horyzontalny
Horyzontalny
Horyzontalny
Horyzontalny
Horyzontalny
Zwyzhujacy
Zwyzkujacy
Horyzontalny
Zwyzkujacy
Horyzontalny
Horyzontalny
Horyzontalny
Horyzontalny
Zwyzkujacy

Qo

Pracownik: §oKowalski Jan

A Dane podstawowe

Produkt/Narzedzie: 5o 505.01293.34

Zastb gtéwny: SoMP.PS

# Prognoza

Prognozowana 2Zwyzkujacy

wydajnosc na tle
innych
pracownikdw:

A Dane historyczne

Widoki “«
[ WYBOR GOTOWY 1

=

Procesy

Bl

Zadania

Karta technologiczna Montazu / K
Partie produkiu

Wydajnosé i efektywnosé
Dostawy

Technologie

o & @B D

Grupy zasobow

Tlos¢ produkgi z 38 951,00

{2} WYBOR GOTOWY 1%

Tlos¢ brakdw: 0,00

~ O v @ L]
Wyszukaj .
£ WYDAINOSE T EFEKTYWNOSC - STATYSTYKA - ZASOB RZECZOWY =

O Pracownik Produki/Narzedzie Zasob giowny (1) «

Zasob gtowny:STAN.PAK.1

D Kowalski Jan WG 001 STAN.PAK.1
O Kowalski Adam WG 001 STAN.PAK.1
O Wysoki Przemystaw WG 001 STAN.PAK.1
O Persona Jerzy WG 001 STAN.PAK.1
Zasob gtowny:STAN.PAK.2
O Kowalski Jan WG 001 STAN.PAK.2
O Trafny Piotr WG 001 STAN.PAK.Z
O Persona Jerzy WG 001 STAN.PAK.2
O Wysoki Przemystaw WG 001 STAN.PAK.2
Zasob gtowny:STAN.PAK.3
O Kowalski Jan WG 001 STAN.PAK.3
O Gajda Kamil WG 001 STAN.PAK.3
O Trafny Piotr WG 001 STAN.PAK.3
O Bigata Tomasz WG 001 STAN.PAK.3
O Bom Olgierd WG 001 STAN.PAK.3
O 45372 WG 001 STAN.PAK.3
O Kowalski Adam WG 001 STAN.PAK.3
O Persona Jerzy WG 001 STAN.PAK.3
O Wysoki Przemystaw WG 001 STAN.PAK.3
Zas6b gtowny:STAN.PAK.4
O Kowalski Jan WG 001 STAN.PAK.4
O Persona Jerzy WG 001 STAN.PAK.4
ZasGb gtowny:STAN.PAK.5
O Kowalski Jan WG 001 STAN.PAK.5
O Bom Olgierd WG 001 STAN.PAK.S
Zasob gtowny:STAN.PAK.6
O Trafny Piotr WG 001 STAN.PAK.&

1< < Stena  1/z1 > » C Wierszy: 100 ~|i= X [J Wszystkie

C ODSWIEZ Y FILTRUI v

oziomu produktu oraz pracownika

#~  Dane historyczne
Tlo&¢ produkdi z 38 951,00
brakami:

Tlos¢ produkgi bez 38 951,00
brakdw:

TlosE brakdw: 0,00

kaczny czas 25371:35
produkcii:

RAPORTY v [E] v B2

Prognozowana wydajnost.

Horyzontalny
Horyzontalny
Horyzontalny
Horyzontalny

Horyzontalny
Horyzontalny
Horyzontalny
Horyzontalny

Horyzontalny
Horyzontalny
Horyzontalny
Horyzontalny
Horyzontalny
Horyzontalny
Horyzontalny
Znizkujacy

Znizkujacy

Horyzontalny
Horyzontalny

Horyzontalny
Horyzontalny

Horyzontalny

1-2z22

% Wydajnosc i efektywnos¢ - Statystyka - zasob rzeczowy: Wydajnosc i efektywnosé - §

A Dane podstawowe
Pracownik: §o Kowalski Jan
Zasob giowny: g6 STAN.PAK.1
A Predykda
Prognozowana Horyzontalny
wydajnosc na e

innych
pracownikdw:

A Dane historyczne

Tlos¢ produkgi z 200,00
brakami;

Tlesc p

kji bez 200,00
brakéw:

Produkt/Narzedzie: §o WG 001

Tlos¢ brakdw: 0,00

taany @as 0:22
produkgjiz




® .
G ikd ich srednie t
® .
L]
Plik Edycia Widok Tabele Harmonogram Szczegoly wykresu Ustawienia Marzedzia Oknaiwykresy Pomoc
a =, X 0™ -~ BE —1— 100 - %:ﬁ Domyilne parametry harmonogramowania - -JEH H ‘lEI
@ Tabela - TempoPracownikow - Domyslny E_!.: Wykres Gantt'a dla zasobow - Domyélny - o x
Grupa zasobow Pracownik Prognozowane Tempo S04 19/9(Cz) 20/9(Pt) 21/9(S0) 22/9(Nd) 23/9(Pn) 24/9(Wt) 25/9(51) 26/9(Cz) 27/9(Pt) 28/9(S0) 29/9(1
6 12 18 6 12 18 6 12 18 6 12 18 6 12 18 6 12 18 6 12 18 6 12 118 6 12 18 6 12 18 6 12
1 Monterzy Jan Kowalski 150 T L T O T v A
2 Adam Nowak 10145 ZP{2024/1 0M00CZP{2024/1 0/ZP/2024/10/ZP/2024/10/0011
3 Monterzy 12572499847 WG 002 WGE00Z WG 002 WG 002
4  Spawacze Tymon Grabowski 10587 2000 2000 2000 2000
5 Kamil Gaida 96,7
6 Olaierd Bom 54,39
7 Adam Kowalski 1133
8 |Spawacze 92 56500244 FPI20ZZP20241 D/00CZP202441 DA00CZP 202441 0/001 2
9  ‘Wiryskarkowi  Echward Fos 140,56 WG D0WG 003 WG 003 WG 003
10 Rafat Adlas 867 2000 2000 2000 2000
11 Ryszard Dabry 101.3
12 Przemystaw Frano 76
13 Kamil Gara 96,8
: 124/10/0028
14 Iwona Trend 10556 01
15 Wiryskarkown 101.15333557
+
( 024/10/00(
001 E24/10/0028
001
Zamowienie: ZP/2024/10/0004
——— [Termin realizacji: 30/09/2024 00:00:00
ZP{2024/10/00C Operacja: ZP/2024/10/0004:10 (Lutowanie)
G 002 Pozycja: WG 001
llosé: 2000
Zadanie produkgji
Rozpoczecie: 21/09/2024 06:00:00
Zakorczenie: 21/09/2024 14:27:40 110/0021 ZP[2024/10/0024 ZP12024110
Rozpoczecie przed korekta: 21/09/2024 06:00:00 WG0006 W(G0006
YV UllZakoriczenie przed korekta: 21/09/2024 16:38:17 6200 8000
/10/0015 [Prognozowane s'u:ednie tempo: 125.725 % i i
— — IWG0006
Styl standardowy = Domysiny 4 b Styl standardowy Domysiny =~ Grupy Zasobow = Operage skorygowane = Kompetenge 4 B
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Przyktady zastosowania e

Indeks dawno
nieprodukowany/
rzadko produkowany

Dopasowanie
indeksow do maszyny

Produkcja na

materiale Krdtkie terminy

powierzonym realizacji
Klient wymagajgcy Proces
100% dobrych S&OP

produktow



Korzysci biznesowe z integracji obszarow HR i produkgji .

2 |

Zarzgdzanie danymi z jednego miejsca

: X% <

Usprawnienie procesu przydzielania zdan
pracownikom

&1

Ve

Szybsza reakcja na planowane
i prognozowane absencje pracownikéw

Spéjnosc grafiku pracy
z planem produkgji

\ — 7/

Urealnienie harmonogramu produkgji

Dostarczenie danych do KPI

21



system .

eq system technology sp. z o.0.
ul. Sw. Antoniego 50

41-303 Dgbrowa Gdrnicza

NIP 637 01 02 776

Opracowanie oprogramowania do inteligentnego planowania i dystrybucji zadan operatoréw
produkcyjnych wspomaganego przez sztuczng inteligencje w modelu cyfrowej repliki (digital twin)

POIR.01.01.0100-0327/22
Catkowita wartosc¢ projektu: 5265 325,00 PLN, wartos¢ dofinansowania: 2 858 752,82 PLN

Fundusze . Unia Europejska
Europejskie - Rzeczpospolita NcBR L Europejsk?Fandusz

Inteligentny Rozwdj Polska Narodowe Centrum Badarn i Rozwoju Rozwoju Regionalnego
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