IT DLA PRZEMYSLU

Wdrozenie zintegrowanego
systemu informatycznego

Rosnace zapotrzebowanie na wysokg jakos¢ produktéw przy zachowaniu jak najnizszej ceny sktania
producentdw do optymalizacji dziatari. Kontrole nad wszystkimi prowadzonymi procesami zapewnia

dobry system ERP.
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rzed inwestycjg w skomplikowany
P i czasochtonny system informa-

tyczny nalezy zastanowi¢ sie nad
jego zasadnoscig i odpowiednig forma
oraz wzigé¢ pod uwage wiele czynnikéw

decydujgcych o sukcesie badZ porazce
wdrozenia [1].

Poczatek - diagnostyka

Pierwszym etapem kazdego wdrozenia
systemu powinna by¢ diagnostyka stanu
faktycznego zaktadu.

Jednym z podstawowych probleméw
tradycyjnego zarzadzania zakiadem pro-
dukcyjnym jest brak danych faktycznych
dotyczacych stanu sprzetu, maszyn, bez-
pieczenstwa. Mowa oczywiscie nie o cal-
kowitym braku danych, lecz o powaz-
nym ubytku informacyjnym, wynikajacym
z niewlasciwej obstugi danych lub braku
procedur ich przetwarzania, czesto prowa-
dzacym do btednych wnioskéw.

Maszyny produkcyjne, jak kazde inne
urzadzenia, ulegajg zuzyciu. Ich elementy
konstrukcyjne, kota zgbate, uktady elek-
troniczne, tozyska z czasem niszczg sie,
tracg efektywnos¢ i niezawodnos¢. Aby
dowiedzie¢ sig, na jakim etapie zuzycia
znajduja si¢ poszczegdlne elementy i cale
uktady, konieczne jest dokonywanie prze-
gladéw.

Przeglad maszyny jest zazwyczaj cza-
sochlonny i drogi, dodatkowo niejedno-
krotnie wymagana jest jej pozniejsza reka-
libracja w celu ponownego uruchomienia.

Proces ten zabiera czas, ktéry w normal-
nych warunkach mozna byloby wykorzy-
sta¢ na regularng produkcje.

Planowane przeglady to jednak naj-
mniejszy problem. Zdecydowanie wiek-
szg bolgczka dla pracownikéw utrzymania
ruchu sg nieplanowane przestoje wywo-
tane przez usterki. Niestety, w wielu fir-
mach ze wzgledu na pozorng, krétko-
trwalg oszczednosé eliminuje sie z gra-
fikéw przeglady uznawane za mniej
kluczowe. W efekcie prowadzi to do
powstawania mniejszych i wigkszych
usterek sprzetu, ktére nie dos¢, ze kosz-
towne same w sobie, dodatkowo powo-
dujg diugotrwate przestoje linii produk-
cyjnej, czasami trwajgce nawet kilka tygo-
dni, jesli zepsuty sprzet stanowi trzon
platformy wytwoérczej badz jest trudny do
zastgpienia innym egzemplarzem.

W nowoczesnych maszynach pro-
dukceyjnych istnieje jednak inna mozli-
woé¢ weryfikacji ich stanu. Sa to miano-
wicie zamontowane w ich wnetrzu czuj-
niki, analizujgce w czasie rzeczywistym
podstawowe parametry urzadzenia. Cen-
tralny system zarzadzania maszynami
i ukladami pozyskuje dzigki temu pefen
zestaw aktualnych i wiarygodnych infor-
macji na temat stanu parku maszyno-
wego. Dla utrzymania ruchu nie ma nic
cenniejszego. Etap pelnej funkcjonalnosci
i dobrego dopasowania systemu informa-
tycznego do hali produkeyjnej oraz calego
zakladu poprzedzany jest jednak przez
miesigce przygotowan, analiz, doboru roz-
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wigzania IT, a nastepnie wdrozenia, kté-
rego efekt zalezy od bardzo wielu czynni-
kéw [2].

Kwalifikacja zaktadu

Na poczatku nalezy si¢ powaznie zastano-
wi¢ nad kilkoma istotnymi kwestiami. Jak
duze jest przedsiebiorstwo? Czy zatrud-
nia 50, 200, 500 czy 1500 o0s6b? Czy
w parku maszynowym znajduje sie 5, czy
700 réznych maszyn? Jak wiele z tych
maszyn nalezy do tej samej grupy, a ile
z nich to pojedyncze egzemplarze? Czy
dostepny jest magazyn czesci zamiennych,
czy w firmie, zaktadzie zdecydowano sie
na outsourcing serwisu parku maszyno-
wego? Czy utrzymanie ruchu realizowane
jest przy pomocy wewngetrznego zespotu
ekspertéw, czy réwniez opiera sie na ustu-
gach oséb z zewnatrz? Te i wiele innych
pytan to etap tzw. kwalifikacji zaktadu.
Odpowiednia kwalifikacja to etap pod-
stawowy, decyduje bowiem o tym, czy
dokonany w pdzniejszym etapie wybér

rozwigzania IT okaze sie sukcesem, czy
porazka. Poziom wiedzy pracownikéw,
ich potencjat i mozliwosci stanowig tutaj
kamief wegielny.

Wyobrazmy sobie, ze dzigki dotacji
z Unii Europejskiej mozemy sobie pozwo-
li¢ na wysokiej jakosci zintegrowany sys-
tem informatyczny, dostosowany do
obstugi duzej firmy produkcyjnej, z nie-
ograniczong liczbg stanowisk odbior-
czych i ogromnym parkiem maszynowym.
Wdrozenie systemu tego typu wymaga
wytezonej pracy calego zespolu oraz sta-
tego podwyzszania ich kompetencji przez
przynajmniej pét roku. Kazdy pracow-
nik firmy musi umie¢ obstugiwaé system
przynajmniej w stopniu $rednio zaawan-
sowanym — bez tego wdrozenie traci sens.
Kupno oprogramowania, ktére nie bedzie
wykorzystane, mija si¢ bowiem z celem.

Warto wiec w tym miejscu zadaé
sobie pytanie — co chcemy osiagngé? Czy
nasz zespét podola takiemu wyzwaniu?
Czy mamy na tyle wysokie kompeten-
cje jako grupa, ze sobie z tym poradzimy?

Centralny system zarza-
dzania maszynami i ukta-
dami dzieki czujnikom
zamontowanym we wne-
trzu maszyn produkcyj-
nych pozyskuje peten
zestaw aktualnych i wia-
rygodnych informa-

cji na temat stanu parku
maszynowego. Dla utrzy-
mania ruchu nie ma nic
cenniejszego.

W duzych zakladach jest to duzo prostsze,
poniewaz wydaje si¢ tam zazwyczaj wiek-
sze pienigdze i Srodki na realizacje szko-
lef. W mniejszych firmach produkcyjnych
moze jednak wystapi¢ problem w postaci
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kadry, ktérej mozliwosci przyjmowania
wiedzy sg juz ograniczone i wdrozenie
okaze si¢ duzo trudniejsze, niz pierwotnie
zakladano. Zanim wigc podejmiemy decy-
zjg, warto si¢ powaznie zastanowié¢ nad jej
konsekwencjami dla firmy jako catosci.
Czasami warto zainwestowac w serie
odpowiednich szkolen podwyzszajacych
poziom wiedzy i umiejetnosci pracowni-
kéw nawet przed rozpoczeciem wdroze-
nia. Nie tylko szkolen z zakresu samego
oprogramowania, ktére powinien zorga-
nizowac jego dostawca, lecz takze ele-
mentéw mechanicznych, elektronicznych,
hydraulicznych czy pneumatycznych,
a takze automatyki przemystowej, ktéra
wraz z nowym systemem zostanie zainsta-
lowana w linii. Dzieki temu pracownicy
beda mieli wigkszg §wiadomosé wykorzy-
stywanego sprzetu, a co za tym idzie —
jego uzytkowanie bedzie prostsze i obar-
czone mniejszym stresem.

Otwarty, zamknigty czy mieszany

Przed wyborem systemu nalezy sobie
takze odpowiedzie¢ na pytanie, czy dany
zaktad jest specyficzny, czy opiera sie na
ogodlnych zasadach budowania pionéw
i dzialéw w firmie produkcyjnej. Przy
wdrozeniu zintegrowanego systemu infor-
matycznego klasy ERP (Enterprise Reso-
urce Planning) do wyboru jest zazwyczaj
kilka réznych moduléw, w zaleznosci od
tego, jakie dzialy funkcjonujg w firmie
i jakie sg ich potrzeby — magazynowanie,
zarzadzanie zapasami, planowanie pro-
dukgji, sprzedaz detali, zarzagdzanie rela-
cjami z klientem, ksiggowos¢, finanse,
administracja, zarzadzanie zasobami ludz-
kimi, $ledzenie realizowanych dostaw,
zarzadzanie utrzymaniem ruchu [3].
Istniejg systemy majgce z gbry wgrang
strukture tego typu. Systemy zamkniete
nie ulegajg zadnej modyfikacji badz jedy-
nie delikatnej konfiguracji w zakladzie
klienta, précz oczywiscie etapu dosto-
sowania do funkcjonujgcych na hali
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maszyn. Systemy otwarte za$ pozwalajg
na integracje z juz istniejgcymi rozwia-
zaniami w firmie i {gczenie wielu opro-
gramowan réznych firm w jedno. Sys-
temy mieszane to zazwyczaj szkielet jed-
nego producenta, z ewentualnym jednym
lub kilkoma modutami, najczesciej reali-
zowanymi na zamdéwienie [4]. To dobre
rozwigzanie dla wiekszosci firm, ponie-
waz taczy aspekt dopasowania systemu
do infrastruktury firmy oraz kwestie eko-
nomiczne.

Kadra menedzerska, row-
niez nizszego szczebla,
powinna opanowac uzyt-
kowanie i diagnostyke
systemu do perfekciji.

Mozliwe jest oczywiscie zbudowanie
systemu od podstaw, w oparciu o dyrek-
tywy przekazywane firmie programistycz-
nej realizujgcej zlecenie. System tego typu
bedzie takze nieskonczenie lepszy od sys-
temu gotowego. Jednak jego cena moze
sie okaza¢ kilkakrotnie wyzsza.

System nalezy wiec dopasowywac
do istniejacych potrzeb, nie odwrotnie.
Istotne jest takze planowanie — przed
dokonaniem ostatecznego wyboru trzeba
si¢ zastanowi¢ nad rozwojem firmy w naj-
blizszych latach i jesli sg takie perspek-
tywy — umozliwi¢ takze rozbudowe sys-
temu, gdy nadejdzie taka potrzeba, by nie
trzeba bylo wymienia¢ go na nowy.

Wdrozenie i efekty

Po dokonaniu wyboru rozwigzania nalezy
przeszkoli¢ zespdl, by byt gotowy na
wprowadzang innowacje (zespét eksper-
téw producenta przynajmniej na pewien
czas powinien zagosci¢ w firmie). Kolej-

nym etapem jest nauka. Kadra menedzer-
ska, réwniez nizszego szczebla, powinna
opanowac uzytkowanie i diagnostyke sys-
temu do perfekgcji. Serwis nie zawsze
bedzie w poblizu i choé¢ systemy IT opi-
sywane sg czgsto jako niezawodne ze
wzgledu na relatywnie niewielkie wyma-
gania uzytkowania, czasami wystarczy
jeden blad, by zaprzepasci¢ wysitki wielu
miesiecy lub spowodowa¢ usterke. Dla-
tego doglebna nauka systemu ze zrozu-
mieniem, a takze wszystkich implikacji,
jakie niesie ze sobg wdrozenie, to klucz
do osiagniecia pozytywnych efektow, kté-
rych oczekujemy od ERP.

Podsumowanie

Tygodnie, a czasem miesigce wytezonej
pracy dajg mierzalne efekty i poczucie
bezpieczenstwa wynikajace z odzyskanej
kontroli. Systemy informatyczne wdra-
Zane sg po to, by wiedzie¢, co doktadnie
dzieje si¢ w kazdym momencie i na kaz-
dym z urzadzen procesowych w zakladzie
produkcyjnym. Dzigki temu mozliwa jest
optymalizacja i redukcja kosztéw. Na tym
zas korzystaja wszyscy.

Agnieszka Hyla jest konsultantem ds.
optymalizacji produkcji w EMT-Systems
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