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CENTAURZY Al

taczymy sztuczng inteligencje Al z ludzkg inteligencjg w celu stworzenia systemow, ktore zwiekszajg, a nie zastepuja
ludzkie mozliwosci. Pomagamy klientom wplesc¢ sztuczng inteligencje Al w ich procesy i modele operacyjne, nie tylko
jako narzedzie, ale takze jako czynnik transformacji

N
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Ludzie
Inteligencja emocjonalna
Kreatywne rozwigzywanie problemow
Etyczne podejmowanie decyzji
Réznorodne umiejetnosci fizyczne

Zrozumienie ztozonego
kontekstu

Empatia

Ludzie & Al

Korzystanie ze wspdlnej analizy
danych big data, wzmocnienie
empatycznych, etycznych i
kreatywnych interakcji z

uzytkownikami, szybko

i na duzg skale

Powtarzalne i szybkie zadania
Analiza danych na duzg skale
Ciggta praca i Precyzja

Wykonywanie predefiniowanych
regut

Personalizacja na
duzg skale
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Skalowanie sprawdzonego rozwigzania Al

o>ooouaou
i%\aaoouau))a
0000000900
zruo)aoooaa




OBSZARY GDZIE Al WSPIERA PRODUKCIJE

Wykorzystanie algorytmow uczenia
maszynowego do przewidywania
awarii urzagdzen na podstawie
danych z czujnikow.

Wykorzystanie algorytmoéw Al do
optymalizacji zuzycia energii w
zaktadach produkcyjnych.

Optymalizacja tancucha dostaw
Wykorzystanie Al do optymalizacji
zarzgdzania tancuchem dostaw w celu
lepszego prognozowania popytu

i zarzadzania logistyka.

Wprowadza systemy Computer
Vision oparte na Al, ktore pozwalajg
zautomatyzowac i zwiekszy¢
skutecznos¢ wykrywania wad
produktow.

OEE i Optymalizacja proceséw
Wykorzystanie Al do modelowania

i symulacji procesow produkcyjnych
w celu zwiekszenia ich stabilnosci,
efektywnosci oraz automatyzacji.

Ustugi wsparcia i serwisu (GenAl)

Wprowadzenie chatbot’éw i wirtualnych
asystentow wykorzystujgcych NLP do
wsparcia w czasie rzeczywistym.

© 2026 DXC Technology Company. All rights reserved.
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POLACZENIE OBSZAROW DZIAELANIA DAJE
MAKSYMALNE WY NIKI
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Efektywnos¢ Predykcyjna Kontrola jakosci Bezpieczenstwo Srodowisko Inteligencja
produkgji obstuga operacyjna

Poprawa OEE, wydajnosci, niezawodnosci produkgcji

0
10% o 45%
Poprawa jakosci
Obnizenie kosztow 7 - : ' ‘rod isk Wzrost
orodukeji mniejszenie wptywu na srodowisko D ——

Obnizenie kosztéw produkcji i dystrybucji

o/ . . . 7 . 0/
85 (o) Zwiekszenie terminowosci dostaw 10 o
B Trafniejsze planowanie i zapewnienie marzy Zmniejszenie
planowania wartosci zapasow

Zrownowazony biznes
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Studium przypadku wdrazania Al do kontroli jakosci i inspekciji

AUTONOMICZNA KONTROLA JAKOSCII AUTOMATYZACJA LINII
PRALINEK CZEKOLADOWYCH

e Wskaznik peknietych pralin wynosit 3%.

e Reczne sortowanie na koncu kazdej linii byto wykonywane 24/7, na 15 liniach produkcyjnych.

e Brak mozliwosci wprowadzenia automatyzacji sortowania z tak wysokim poziomem defektow

e Brak automatycznego sledzenia przyczyn defektéw (usterek mechanicznych, parametréw
procesu czy zatrzyman linii).

e Decyzje dotyczace obstugi technicznej byty oparte na intuicji technikéw, a nie na biezacej
analizie defektow.

e \Wdrozenie systemu Autonomicznej Kontroli Proceséw (APC) zintegrowanego z platformg DXC loT.

e Model widzenia komputerowego klasyfikujgcy praliny na typy wad: zte utozenie, brakujace, lekko
obrocone, przewrécone, uszkodzone, inne.

e |Integracja robotdw do automatycznego usuwania wadliwych pralinek.

e Strumieniowanie danych w czasie rzeczywistym, pulpity nawigacyjne i analiza przyczyn defektéw.

e Architektura UNS utatwia wdrozenie w wielu lokalizacjach i wprowadza spdjng klasyfikacje wad w
roznych zaktadach.

N . | | n 1 11IMS | e 3-krotne zwiekszenie doktadnosci klasyfikacji uszkodzen dzieki zoptymalizowanemu modelu CV.
I T wie i i e 50% redukcja odpadu, co zmniejsza wskaznik wad z 3% do 1,5%.
e Oszczedno$¢ okoto 2 miliondw pralinek dziennie na 15 liniach (przy wydajnosci 120M dziennie).
e Automatyzacja sortowania zmniejszyta potrzebe zatrudniania ~75 etatow, co przyniosto roczne
oszczednosci pracy na poziomie ~30 min euro.
e Wieksza stabilnos¢ procesu dzieki konsekwentnemu dziataniu robotdw i ciggtej analizie przyczyn
wadliwych pralin.
© 2026 DXC Technology Company. All rights reserved.



Studium przypadku wdrazania Al w celu ograniczenia odpadu w procesach produkcyjnych

POPRAWIENIE PARAMETROW PROCESU W CELU UZYSKANIA

NAJWYZSZEJJAKOSCI PRODUKTU

Tempering slope values by time

® 16,00

TAB NUE CRE MOELLEUX CHOCOLA
1506

N

Mass chocolate quality (used for recipe]

N/
ﬂ‘o

Tempering measurements (historical)

Jakos¢ czekolady byta sprawdzana recznie tylko co 4-8 godzin, pozostawiajgc dtugie przerwy
bez mozliwosci monitorowania w proces krystalizacji w czasie rzeczywistym.

Niezauwazone odchylenia powodowaty defekty lub kosztowne prace naprawcze.
Operatorzy w duzej mierze polegali na korektach opartych na intuicji bez ciggtej weryfikacji.
Brak informacji o jakosci w czasie rzeczywistym uniemozliwiat optymalizacje, ktore mogtoby
zmniejszy¢ awarie i dostepnos¢ linii do produkgji.

Opracowanie modelu uczenia maszynowego trenowanego na 1-2 latach historycznych
zapisO6w temperatury w procesie oraz jakosci.

Integracja danych z czujnikdw ze stref chtodzenia, predkosci przeptywu, zmiennosci
sktadnikow oraz parametréw receptur.

Wdrozenie panelu do monitorowania w czasie rzeczywistym, zapewniajgcego ciggte prognozy
jakosci (co 15 minut), w porédwnaniu do recznych wynikédw laboratoryjnych (co 8 godzin) za
pomoca tempermetru.

Wizualizacja przewidywanego wspotczynnika krystalizacji, umozliwiajgca operatorom
zrozumienie natychmiastowego wptywu zmian parametrow maszyn.

Planowane funkcje: system rekomendowania optymalnych ustawien maszyn.

10

Wyeliminowano dtugie przerwy w ocenie jakosci > monitorowanie jakosci w czasie rzeczywistym.

Zmniejszenie odpadu i napraw poprzez wczesne wykrywanie odchylen jakosci.

Poprawiona konfiguracja stref chtodzenia, co przyczynito sie do wiekszego zmniejszenia liczby
uszkodzonych pralinek zwigzanych z problemami krystalizacji.

Ogodlna efektywnos¢ produkcji poprawita sie dzieki bardziej stabilnemu i przewidywalnemu
poziomu jakosci.

© 2026 DXC Technology Company. All rights reserved.
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Studium przypadku wdrazania Al w celu wydtuzenia zywotnosci czesci zamiennych maszyn produkcyjnych

PREDYKCYJNE UTRZYMANIE MASZYN DO RAFINACIJICZEKOLADY

-

= lo

Walce w maszynach rafinacji nalezg do czynnikéw o najwyzszych kosztach utrzymania, gdzie
koszt 1 walca wynosi >15 000 €/szt. x 5/masz oraz koszt przestoju maszyny nawet do 2 tyg.
Zazwyczaj walce sg wymieniane wedtug statych harmonograméw opartych na intuicji, a nie
na rzeczywistych warunkach zuzycia.

Zuzycie cylindréw prowadzi do problemow z jakoscig produktu (deformacje, miejscowe
zuzycie powierzchni cylindréw, nieréwnomierna grubosc czgstek masy czekoladowej).
Nieefektywne strategie wymiany prowadzg do niepotrzebnych kosztéw lub zwiekszonego
ryzyka awarii i problemow z jakoscia.

Centralne przechowywanie i analityka z wykorzystaniem platformy chmurowej (Snowflake).
Wykorzystanie platformy uczenia maszynowego do szacowania pozostatego czasu
uzytkowania watkow.

Poczatkowe modelowanie oparte na posrednich danych procesowych byto nie wystarczajace.
Przej$cie do bardziej wiarygodnych pomiardw bezposrednich (temperatura, predkosé,
wskazniki nacisku) oraz Integracja nowych danych z czujnikéw, w tym:

— Dane drgan tozysk (do wykrywania rolek odksztatconych)

— Pomiary grubosci cylindra

Ulepszone modele predykcyjne poprzez integracje wysokiej jakosci danych z czujnikéw.
Lepsza zdolnos$¢ do szacowania zywotnosci walcow i planowania ich wymian.
Zmniejszenie najwyzszych kosztéw utrzymania zwigzanych z maszynami rafineryjnymi,
poprzez optymalne warunki pracy walcow i wydtuzenia ich zywotnosci.

Stworzenie skalowalnego rozwigzania dla dalszych zastosowan obstugi predykcyjne;.

© 2026 DXC Technology Company. All rights reserved.



12

Studium przypadku wdrazania Al w celu ograniczenia strat w procesach produkcyjnych

OBleEN[E KOSZTOW PRODUKCIJI 1 ZWIEKSZENIE STABILNOSCI
PROCESOW DZIEKI Al

Olx 4]
[l_lT'_o » Klient posiada dziesigtki fabryk do palenia kawy, produkujgc wysokiej jakosci mieszanki
| * Kazda lokalizacja wykorzystuje automatyzacje PLC, ale niespdjnosci w procesach palenia
i chtodzenia powoduja: 600 kg kawy marnowanej dziennie na miejsce (1% produkgc;ji).
* Globalne szacunkowe odpady: 18 ton dziennie, co odpowiada 4 680 tonom rocznie.
* Sezonowe wahania (wilgotnos¢, temperatura) wptywajg na jakosc palenia, co wymaga czestego
trenowania modeli.
* Brak mozliwosci globalnego skalowania optymalizacji proceséw i ponownego trenowania modeli
we wszystkich lokalizacjach.
* Szacowany wptyw finansowy: 15-50 miliondw euro rocznie z powodu nieefektywnosci.

{6;} * Opracowalismy system optymalizacji, oparty na Al dla procesdw palenia i chtodzenia.
) od * Rozwigzanie w czasie rzeczywistym monitoruje dane z czujnikdw temperatury, wilgotnosci
i czasu palenia dla kazdej partii.
* Modele predykcyjne obliczajg optymalne parametry chtodzenia (ilos¢ wody, temperatura,
czas trwania).
* Wdrozono framework MLOps do ciggtego trenowania modeli dla sezonowych zmian.
* Wdrozenie na duzg skale w globalnych fabrykach, z Edge computing, zintegrowanych przeptywach
danych z przechowywaniem i strumieniowaniem w czasie rzeczywistym.
* Dodano alerty ServiceNow do monitorowania operacyjnego i niezawodnosci dziatania.

0 4 * Pierwszy pilotazowy projekt przynidst okoto 30% redukcji odpadow dzieki dostosowywania
W parametréw procesu oraz optymalizacji sezonowej zmiennosci.
* Zapewniono podejmowanie decyzji na poziomie fabryki w krotszym czasie, mimo stabej tacznosci
sieciowej.
* Stworzone skalowalne rozwigzanie do globalnego wdrozenia w dziesigtkach lokalizacji.
© 2026 DXC Technology Company. All rights reserved.




Platforma loT do sterowania procesami— studium przypadku

POPRAWA JAKOSCI PROCESU PRODUKCYJNEGO POPRZEZ
ZARZADZANIE OPARTENADANYCH

Improving the Cup Life
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Minimalizacja wahan kluczowych wartosci pomiarowych produktu

Stabilizacja jakosci produktu, zmniejszenie odpadu

Opracowanie platformy, ktéra moze gromadzi¢ dane ze wszystkich urzagdzen na produkcji
Obecnos¢ w ponad 130 krajach oraz ponad 100 fabryk produkcyjnych

Fabryki majg swoje wtasne, odrebne systemy produkcyjne

Stworzylismy dedykowang architekture chmurowg oraz platforme lloT

Zapewnilismy analize danych i wsparcie w podejmowaniu decyzji zespotu klienta
Bezposrednia wspodtpraca z klientem w jednym wspdlnym dedykowanym zespole
Opracowalismy rozwigzanie ktére monitoruje parametry centrum obrébczego oraz
wyniki pomiarowe, a nastepnie proponuje wartosci do korekty ustawien procesu obrobki

Przetwarzanie danych z urzadzen w czasie rzeczywistym z wysokg wydajnoscia
Rozwigzanie jest zintegrowane z kazdym systemem produkcyjnym klienta
OsiggneliSmy wymagany poziom stabilizacji procesu w czasie rzeczywistym za pomoca
sterowania opartego na danych

Produkt uzyskat wyzszg klase doktadnosci od zaktadanej

Redukcja odpadu pierscieni o 40% oraz poprawa zywotnosci narzedzia o ponad 18%

13
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Poprawa wynikéw zarzadzania flotg oparte na NLP i uczeniu maszynowym

NAPRAWA |UTRZYMANIE FLOTY CIEZAROWEK DZIEKI
WSKAZOWKOMIOPTYMALIZACIJ OD Al

* Klient wykonuje ponad pdét miliona napraw miesiecznie, generujgc ogromne ilosci opiséw usterek w
formie tekstowej i niespdjnych raportéw technikéw, co uniemozliwiato reczne wykrywanie wzorcow

* Czas weryfikacji byt dtugi ze wzgledu na konieczno$¢ recznej analizy usterek od kierowcow, kodéw
btedow i historycznych zlecen naprawy

* Organizacja klienta potrzebowata zminimalizowad przestoje pojazdéw, poprawi¢ wydajnosé technikow
i "naprawic wszystko za pierwszym razem", aby unikngé powtoérnych wizyt

* DXC dostarczyto wielowgtkowe rozwigzanie analityczne do zautomatyzowania zlecen napraw,
wykorzystujgce model jezykowy, uczenie maszynowe oraz klasyfikacje opartg na regutach

e Zostat uzyty zaawansowany model jezykowy do strukturyzowania i interpretowania opisow usterek od
kierowcow oraz raportow napraw od obstugi technicznej

* Modele predykcyjne do automatycznego planowania przegladdéw technicznych oraz napraw

* Opracowano dedykowane modele jezykowe oraz kategorie reklamacji w celu skutecznej klasyfikacji
problemdw w catej flocie pojazdéw

* Wdrozylismy interfejs graficzny, ktéry w czasie rzeczywistym natychmiast klasyfikuje usterki i
przedstawia technikom priorytetowe, wzorcowe rekomendacje zakresu napraw.

* Zbudowano system planowania napraw w czasie rzeczywistym, uzywany w 100+ lokalizacjach
serwisowych

* Oczekuje sie, ze rozwigzanie zaoszczedzi ponad 5 miliondw dolaréw rocznie dzieki zwiekszenia
skutecznosci napraw i wydajnosci technikow

» Skrécono czas diagnostyki i naprawy, przyspieszenie prac obstugi technicznej oraz zwiekszenie czasu
eksploatacji pojazdu

* Dostarczono praktyczne informacje na temat chronicznych problemow procesu napraw
poszczegdlnych pojazdow poprzez automatyczng analize tekstu.  © 2026 DXC Technology Company. All rights reserved.



Studium przypadku oszczednosci mediow

15

OSZCZEDZANIE GAZU ZIEMNEGO W PROCESIE PRODUKCYIJNYM

-y

Zaktad produkcyjny wykorzystuje gaz ziemny do ogrzewania piecéw do wyzarzania materiatu w
produkcji folii aluminiowej

Kilka zaktaddw posiada wiele piecow i w zaleznosci od obcigzenia produkcyjnego i dostepnosci
sg produkowane rézne produkty na réznych piecach

Kazdy piec ma swojg wtasng charakterystyke i wydajnosc

Zespot klienta juz miat doswiadczenie w samodzielnej instalacji czujnikdw IoT i zbieraniu danych

ZebraliSmy dane ze wszystkich kombinacji parametréw produkcji w procesie wyzarzania
PozyskalisSmy dodatkowe dane z systeméw ERP i MES

Wykonalismy ocene wykorzystania energii w odniesieniu do oczekiwanych celéow

i harmonogramu produkgji

Dokonalismy analizy tych informacji pod katem bilansu zuzycia energii, odpadéw i kosztéw na

partie

Pomoglismy zoptymalizowac sposdb korzystania z piecéw w celu zmniejszenia zuzycia gazu
Wprowadzilismy narzedzie do monitorowania innych dziatarn majacych wptyw na srodowisko
Klient poszukiwat catosciowego podejscia do optymalizacji procesu z doborem technologii i jej
wprowadzeniu z minimalnym udziatem wtasnym

© 2026 DXC Technology Company. All rights reserved.
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Studium przypadku zaawansowanej analizy przyczyn zrédtowych

DEEPROOT AGENT - GEEBOKA ANALIZA PRZYCZYN ZRODLOWYCH ZtEJ
JAKOSCI, PRAWDZIWE POWODY PRZESTOJOW IUTRATY WYDAJNOSCI

* Wiodacy swiatowy producent FMCG borykat sie z powtarzajgcymi sie spowolnieniami produkcji na
wielu liniach produkcyjnych, co skutkowato spadkiem wydajnosci OEE i niewyjasnionymi przestojami.

* Tradycyjne systemy MES rejestrujg dane z urzadzen, ale dane te byly odseparowane, pozbawione
kontekstu i wymagaty recznej analizy w réznych systemach.

* Nastepnie potrzebny byt zaawansowany system, ktéry zidentyfikowatby problemy z wydajnoscia linii,
przyczyny mikro-przestojow i spadkéw wydajnosci oraz wywnioskowat powody takich sytuacji.

* Elementy loT: Zintegrowanie danych w czasie rzeczywistym z PLC, czujnikami, systemow MES i jakosci

* Zarzadzanie danymi: Zastosowano standaryzowany model danych miedzy liniami i fabrykami, tgczac
kazdg maszyne, zdarzenie i produkt kontekstowo — umozliwiajgc spdjng kategoryzacje OEE i straty.

* Analityka z Al: Opracowano zautomatyzowane pulpity analityczne Root Cause Analysis oparte na
platformie analitycznej DXC (w Azure / Snowflake), wykorzystano algorytmy uczenia maszynowego
korelujgce dane z czujnikow, logi zdarzen i dane wejsciowe od operatordow.

* Integracja z rozwigzaniami z rynku: Wykorzystano oprogramowanie partneréw do rozpoznawania
wzorcow, klastrowania zdarzen i wykrywania odchylen produkcyjnych.

* Inteligentna stopniowa analiza: Umozliwita inzynierom rozpoczecie od najwyzszych strat OEE i
doktadne okreslenie parametru, stanu urzagdzenia lub partii, ktéry spowodowat problem — z wyjasnie-
niem jezykiem naturalnym powodu zaistniatej sytuacji oraz sposobami zapobiegania.

*  30% wieksza stabilnos¢ procesow dzieki sprawniejszej identyfikacji przyczyn zrédtowych.

*  70% krotszy czas analizy przyczyn — z godzin lub dni do minut dzieki eliminacji recznej analizy danych z
réznych systemow.

* Poprawa OEE o 10% na monitorowanych liniach produkcyjnych w ciggu szesciu miesiecy.

© 2026 DXC Technology Company. All rights reserved.
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Studium przypadku wykorzystania Al

ZAPRASZAMY DO POZNANIA ZNACZNIE
WIECEJ PRZYPADKOW SKUTECZNOSCI Al
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POROZMAWIAIMY
O PANSTWAPOTRZEBACH
IWYZWANIACH
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ZAPRASZAMY DO KONKURSU!

Zgto$ WYZWANIE BIZNESOWE swojej firmy,

a bedziesz miat szanse wygrac
NAGRODY RZECZOWE
oraz UZYSKAC ROZWIAZANIE

wyzwania dla swojej firmy.
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