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WSTEP

Produkcja jest jednym z gléwnych obszarow gospodarki. W jej wyniku
powstaje energia, produkty lub ustugi materialne, przez co staje si¢ ona
kluczowym elementem wszelkich dziatan czlowieka. Odpowiednio
zorganizowanadziatalnos¢ produkcyjnapowinnaodbywac sie w przemyslanych
warunkach technicznych oraz organizacyjnych. Wieloaspektowos¢ produkcji
zwigzanej z jej techniczno-organizacyjnym wymiarem odnosi si¢ rowniez
do wspotzaleznosci wszystkich obszarow dziatalno$ci przedsigbiorstwa, jak
1 koegzystowania z innymi jednostkami produkcyjnymi i ustugowymi [2].

W dzisiejszych czasach firmy ogromna wagg zwracaja na wszelkie aspekty
powigzane z prawidtlowym funkcjonowaniem maszyn 1 urzadzen. Jest to
spowodowane $wiadomoscig organizacji. Zarzad przedsiebiorstwa zdaje
sobie sprawe z tego, jak wazne jest zapewnienie wysokiej jakosci dobr 1 ustug,
a bez odpowiednio przygotowanego sprzgtu nie da si¢ sprosta¢ wymaganiom
rynku 1 straci si¢ swoja pozycje. Dlatego tez organizacje oprocz ogromnego
zaangazowania w usprawnianie procesoOw produkcyjnych idg poziom wyzej
1 prowadzg dzialania poprawiajace techniczno-organizacyjne aspekty dziatu
utrzymania ruchu. Efektem tych czynnosci jest aktywizacja pracownikéw
wszystkich szczebli w proces rozwigzywania problemow na stanowiskach
pracy, a tym samym stworzenie jednego z najnowocze$niejszych narzedzi,
jakim jest TPM — Total Productive Maintenance.

Obecnie wiele przedsigbiorstw kladzie duzy nacisk na innowacje,
optymalizacje 1 ciaglte doskonalenie w wielu aspektach funkcjonowania.
Sposob zarzadzania, kompetencje pracownikéw oraz odpowiednia strategia
to czynniki ulatwiajace i stwarzajace odpowiednie warunki do implementacji
innowacyjnych rozwigzan dla obecnych procesow przedsigbiorstwa [8].
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Zastosowanie TPM, narzedzia wspierajacego stuzby utrzymania ruchu
w zapewnieniu maksymalnej efektywnos$ci maszyn [3], aktywnosci
pracownikow iich zaangazowania oraz ograniczenia kosztow i zwigkszenia
efektywnosci ekonomicznej firmy [1]jest jednym z kluczowych celéw wielu
zaktadow produkcyjnych. Dzigki dodatkowemu zastosowaniu automatyzacji
w procesach pracy biurowej organizacja jest w stanie 0siggnaé postawione
w strategii cele szybciej 1 bez naktadu wielu srodkéw [7].

Istota poprawnego funkcjonowania przedsiebiorstwa produkcyjnego
jest odpowiednie zarzadzanie posiadanymi srodkami trwatymi. Racjonalne
podejécie do procesow zwigzanych z prawidlowa eksploatacja urzadzen
technicznych, to jest ich wlasciwg eksploatacja, konserwacja i remontami,
moze przyczyni¢ si¢ do poprawy jakosci produkowanych wyroboéw [6].
Nalezy zadba¢ o to, aby opieke oraz nadzor nad poszczegdlnymi srodkami
trwalymi sprawowaly jedynie osoby lub grupy osoéb z odpowiednimi
kwalifikacjami. Ponadto na efektywno$¢ gospodarki remontowo-naprawczej
ma wptyw prawidlowy wybor dokonany w trakcie zakupu srodkow trwatych
oraz kompetencje operatoréw, odpowiednie planowanie i wykonywanie
czynnos$ci konserwacyjnych i naprawczych [5].

Maszyny i urzadzenia wykorzystywane w czasie procesow produkcyjnych
stopniowo ulegaja zuzyciu, przez co moze nastapi¢ zmniejszenie ich
wydajnosci, pogorszenie jakosci produktow finalnych oraz zwigkszenie
poboru pradu i innych materiatow potrzebnych do pracy. Moze to
doprowadzi¢ do powaznych awarii 1 wykluczenia maszyny z uzytkowania [4].

Zuzycie maszyn 1 urzadzen w duzej mierze zalezy od jakos$ci ich
samych, ale rowniez od warunkéw, w jakich sg one eksploatowane,
odbioru materiatow, doktadnosci obrobki, wyboru odpowiedniego sposobu
smarowania maszyny itp. Wszystko to pokazuje, jak wazne dla kondycji
przedsigbiorstwa jest odpowiednie zarzadzanie gospodarka remontowo-
naprawczg oraz utrzymaniem ruchu.

Srodki trwate moga okresli¢ pozycje przedsiebiorstwa oraz maja wplyw
na jego mozliwosci i1 jako$¢ produkowanych wyrobdéw. Maja réwniez
znaczenie w postrzeganiu organizacji przez potencjalnych kontrahentow,
szczegolnie w przypadku zaméwien uwzgledniajagcych terminowos¢ oraz
wysoka jakos¢ produktow. Istotnym jest zatem dbanie o odpowiednie warunki
dla srodkow trwatych, prawidlowe ich eksploatowanie i konserwacja.
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Implementacja systemow komputerowego wspomagania zarzadzaniem
gospodarka utrzymania ruchu znajduje zastosowanie tylko w momencie, gdy
zostal opracowany system organizacji, zarzadzania i sterowania tym obszarem.
Sprawne dziatanie gospodarki naprawczej wymaga automatyzacji w procesach
zbierania 1 przetwarzania informacji. Dzigki zastosowaniu komputerowego
wspomagania wszelkie procesy nie beda tylko wspomagane 1 usprawniane.
Przedsigbiorstwo zyska bowiem dodatkowo mozliwos$¢ skorzystania z obecnie
wykorzystywanych nowoczesnych metod zarzadzania i optymalizacji strategii
utrzymania ruchu.

Obecnie firmy nastawione s3a na redukcje kosztow przestojow
produkcyjnych, calkowite wykluczenie zapaséw magazynowych oraz
optymalizacje wszelkich procesow w nich zachodzacych, a zatem nie tylko
tych bezposrednio powigzanych z produkcja, ale rowniez z zarzadzaniem
i podejmowaniem decyzji. Wykonywanie wszystkich tych zadan bez
odpowiedniego oprogramowania, ktore utatwia i przys$piesza caty proces
oraz pozwala na wyeliminowanie btedéw wynikajacych z prostych
omytek cztowieka, byloby ogromnym utrudnieniem dla przedsiebiorstw.
Sam czas trwania procesu adaptacji do szybkich zmian w otoczeniu firmy
doprowadzilby w koncu do jej upadku. O ile mikro przedsigbiorstwa moga
pozwoli¢ sobie na lekkie odstepstwa, tak mate, $rednie i duze jednostki
nie moge tego zrobi¢. Koniecznie musza one wykorzystywaé wszelkie
dostepne s$rodki, aby sprosta¢ wymaganiom otoczenia. Tutaj wlasnie
uwidacznia si¢ rola powszechnie stosowanych, nawet w gospodarstwach
domowych, arkuszy kalkulacyjnych MS Excel.

Oprogramowanie MS Excel zapewnia uzytkownikowi pelng swobode
w procesie tworzenia aplikacji pozwalajacych na przys$pieszenie procesu
utrzymania ruchu, w tym odpowiednie planowanie wykonywanych napraw,
wymian cze¢sci, przegladéw czy tez ciagte monitorowanie zuzycia wszelkich
maszyn i urzadzen wykorzystywanych w przedsigbiorstwie. Budowa prostej
bazy danych, zawierajacej parametry produkcyjne, liczbg przepracowanych
godzin oraz inne ilosciowe wskazniki, pozwoli — za pomocg prostych
funkcji arkusza kalkulacyjnego MS Excel — zoptymalizowa¢ plan dla
dziatu utrzymania ruchu, a tym samym bedzie miata znaczacy wptyw na
caty proces produkcyjny.
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PakietMS Offi ce umozliwiaautomatyzacje wszelkich prac wykonywanych
manualnie we wszystkich powszechnie stosowanych programach takich,
jak MS Word, MS Power Point czy MS Excel. Dzigki potaczeniu tych
oprogramowan, poprzez zaprojektowanie ,,aplikacji” pozwalajacej na
zautomatyzowanie prac organizacyjnych zwigzanych z przygotowywaniem
potencjalnych wersji dziatan, wstepnym analizowaniem poprzez odpowiednie
wskazniki, przetwarzaniem oraz generowaniem odpowiednich raportdw,
praca dzialow utrzymania ruchu oraz produkcyjnego bedzie przebiegala
o wiele szybciej. Ponadto same raporty beda generowane bez bledow,
ktore mogli popeli¢ pracownicy w czasie re¢cznego przetwarzania
wszelkich informacji.

1. ANALIZA PRZEDSIEBIORSTWA W ASPEKCIE
UTRZYMANIA RUCHU

1.1 Charakterystyka techniczno-organizacyjna firmy

Badaniaopisanewniniejszymrozdzialeprzeprowadzonowprzedsigbiorstwie
produkcyjnym, majacym swoja siedzib¢ w Konstantynowie £.6dzkim k. £odzi.
Firma to jednostka nalezaca do globalnego lidera w produkcji oraz sprzedazy
opakowan wykorzystywanych w takich branzach, jak:

® SpoZywcza,

e medyczna,

e farmaceutyczna,

¢ Srodkéw ochrony osobistej,

e inne.

Przedsigbiorstwo zorientowane jest na zapewnienie najwyzszej jakosci
produkowanych dobr, przez co w sposob szczegdlny dba o bezpieczenstwo
swoich pracownikéw oraznajwyzszajakos¢ prowadzonych dziatan wdziedzinie
utrzymania ruchu, logistyki oraz produkcji. Dzigki wielu rozwigzaniom spotka
zapewnia swoim klientom wszelkie produkty na czas oraz w najlepszej
jakosci. Bezposrednia wspotpraca wszystkich dziatow firmy umozliwia
ciggla kontrolg oraz natychmiastowe podejmowanie odpowiednich dzialan
zwigzanych z naprawg lub usprawnianiem procesow.
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W celu utrzymania przewagi konkurencyjnej wladze przedsigbiorstwa,
oprocz ciaglego doskonalenia procesow, ogromng uwage poswiecaja
osiagnieciu postawionych celow oraz utrzymaniu wartosci firmy, do ktorych
nalezg:

e bezpieczenstwo,
e wspotpraca,

e odpowiedzialno$¢,
¢ integralnos¢,

e rezultat i wynik,

co bezposrednio przedkiada si¢ na wyznaczone drogi rozwoju. Sg nimi:
e umiejetnosci — zatrudnianie najwyzszej klasy specjalistow,
e doskonato$¢ handlu — zapewnienie najwyzszych standardéw obstlugi
klienta,
e innowacja — wprowadzanie nowych, lepszych rozwigzan,

e dyscyplina kapitatowa — generowanie wysokich zyskow dla wszystkich
interesariuszy,

e przywddztwo operacyjne — budowanie jakosci produktow 1 ustug.

Przedsigbiorstwo oprécz ogromnego zaangazowania w usprawnianie
procesow, dbanie i1 inwestowanie w najwyzsza jako$¢ produktow i ustug
duza uwage poswiegca takze ochronie sSrodowiska. Organizacja, ze wzgledu
na klienta, nie ma catkowitej kontroli nad surowcem, z ktérego produkuje
swoje dobra, jednakze w aspektach, na ktore ma wylaczny wplyw, stara si¢
ograniczy¢ do minimum ich szkodliwe oddzialywanie na srodowisko.

W zaktadzie funkcjonujg cztery linie produkcyjne, ztozone z trzech lub
czterech maszyn i1 urzadzen kazda. W sktad linii produkcyjnej wchodzi:

e drukarka,
e slitter,
e laminarka.
Obstugg linii zajmujg si¢ operatorzy zatrudnieni w dziale produkcji. Sg oni
odpowiedzialni za zglaszanie wszelkich niezgodnosci oraz awarii. Te natomiast

sg rozpatrywane przez stuzby utrzymania ruchu, ktére s odpowiedzialne
za jak najszybsza napraw¢ 1 przywrdcenie maszyny do pracy. Wszelkie
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dziatania rejestrowane sa w dwojaki sposob, poprzez rejestracje bledow
oraz raportowanie kazdego dziatania zwigzanego z praca na poszczego6lnych
urzadzeniach. Dzigki ogromnemu zaangazowaniu firmy w procesy zwigzane
zutrzymaniem ruchu wszelkie prace naprawcze i przegladowe sg wykonywane
sprawnie oraz doktadnie. Planowanie czynno$ci remontowych oraz przegladow
jest wykonywane odgornie, z uwzglednieniem planéw produkcyjnych. Dzigki
temu w przedsigbiorstwie bardzo rzadko wystepuja powaznie awarie zwigzane
z niedoskonatoscig sprzetu.

Podsumowujac, analizowane przedsigbiorstwo produkcyjne jest §wiatowym
liderem w swojej branzy. Wszelkie podejmowane w nim dziatania sa
przemyslane i maja podstawe w postaci przeprowadzonych analiz optacalnosci.
Organizacja stara si¢ usprawnia¢ wszelkiego rodzaju procesy zachodzace w jej
dziatach, w szczegdlnosci te zwigzane z utrzymaniem ruchu.

1.2. Opis przebiegu wybranego procesu

Zbieranie wszelkich danych zwigzanych z przebiegiem produkcji
oraz ewidencjonowanie przyczyn powstatych przestojow w wyniku
awarii daje kierownictwu mozliwo$¢ sporzadzania oraz doglebnego
analizowania raportow ukazujacych efektywno$¢ pracy stuzb utrzymania
ruchu oraz awaryjnosci maszyn i urzadzen. W nowoczesnych systemach
zarzadzania najwyzsze kierownictwo wdraza cykliczne spotkania osob
odpowiedzialnych za zarzadzanie poszczegdlnymi dzialami, na ktorych
prezentowane s3g wyniki prac z poprzednich okresow. Bardzo czesto takie
spotkania organizowane sg w cotygodniowych odstepach tak, jak ma to
miejsce w opisywanym przedsigbiorstwie. Cykliczno$¢ spotkan wymusza
na kierownikach dzialow przygotowywanie cotygodniowych raportow
z prowadzonych dzialan. Taka czestotliwo$¢ sprawia, ze raportowanie staje
si¢ procesem powtarzalnym. Specyfika wybranego systemu sprawia, ze
jest mozliwa automatyzacja wielu z jego podprocedur (w tym zwigzanych
z jego przygotowaniem). Automatyzacja samego procesu prezentowania
przez zarzadem powstalego raportu nie jest mozliwa, ale usprawnienie
generowania jego wszelkich elementéw daje takie mozliwosci.

Powtarzalno$¢ czynno$ci w procesie generowania raportOw sprawia, ze
dzieki zastosowaniu pewnych procedur moze sta¢ si¢ on automatycznym.
Ponizej zaprezentowano aktualny przebieg procesu generowania raportow
zwigzanych z efektywno$cig dziatan shuzb utrzymania ruchu oraz awaryjnosci
maszyn i urzgdzen.
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Narzedziami wykorzystywanymi przy sporzadzaniu raportdw s3 programy
MS Office, a w szczegolnosci arkusz kalkulacyjny MS Excel, ktéry stuzy do
przygotowywania sktadowych elementow raportu oraz PowerPoint, ktory
umozliwia czytelne przedstawianie efektow prac. O ile praca w programie
PowerPoint ogranicza si¢ jedynie do przeklejania wybranych wskaznikéw
1 tabel, o tyle dziatania w arkuszu kalkulacyjnym sg duzo bardziej ztozone
1 pracochtonne. Ponizsze schematy ukazuja calo$¢ procesow.

UZUpEtn eNee MERIEnH bied

Rysunek 1. Proces generowania raportow awaryjnosci maszyn i urzadzen
Zrédio: opracowanie wlasne.
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Rysunek 2. Proces generowania raportow efektywnosci stuzb utrzymania ruchu

Zrodto: opracowanie wiasne.



W czasie procesu produkcyjnego rejestrowane sg wszelkie zdarzenia
zwigzane z pracg, przestojami i innymi aktywno$ciami maszyn 1 urzadzen.
Codzienne raporty shuzb odpowiedzialnych za produkcje daja sposobnosé
do ewidencjonowania czasu pracy poszczegdlnych urzadzen, a tym samym
obliczania wszelkich potrzebnych warto$ci, zwigzanych z omawianym
procesem raportowania. Dzigki sumiennemu uzupehianiu przez pracownikéw
produkcyjnych meldunkéw btedow, tj. wypehniania raportu z przebiegu awarii,
okresla si¢ natomiast:

e czas trwania awarii,

e rodzaj awarii,

e osobe¢ wprowadzajaca,

e urzadzenie, ktorego dotyczy awaria,
e date wystapienia awarii,

e inne dane.

W trakcie generowaniaraportow mozna okresli¢, czego dotyczanajczgstsze
awarie oraz czy informacje wynikajace zdokumentow kierownikow produkcji
pokrywaja sie ze sobg. Dzigki cyklicznemu, cotygodniowemu raportowaniu
osoby odpowiedzialne za naprawy sg w stanie okresli¢ poprawno$¢ danych.

Wykorzystujac informacje, o ktérych mowa powyzej, osoba odpowiedzialna
za generowanie raportOw pobiera wybrane znich iumieszczaje w odpowiednim
miejscu arkusza kalkulacyjnego. Sam proces tworzenia sklada si¢ z wielu
powtarzalnych elementéw takich, jak kopiowanie danych czy budowa
wykresow. Szczegdtowe czynnosci przedstawiono w tabeli 1. Obecnie
proces przebiega catkowicie analogicznie. Jego jedynym automatycznym
elementem jest wykorzystana funkcja programu MS Excel do obliczania
wybranych wskaznikow efektywnosci takich, jak MTTR, MTBF oraz
faczne czasy okupacji poszczegdlnych maszyn i urzadzen i catkowity czas
przestoju spowodowany awariami.
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Tabela 1. Przedstawienie czynnosci proceséw generowania raportow

Lp. Czynnos¢ Czasochtonnos$é [s]
1 Pobieranie danych (meldunki biedow) 120
2 Pobieranie danych (czasy okupacii) 1200
3 Analiza poprawnoéci danych 600
< 4 ‘Wprowadzanie poprawek 300
5 Generowanie wykresow 1560
§ 6 Drukowanie wykresow 300
1 Pobieranie danych (meldunki bledow) 120
2 Pobieranie danych (czasy okupacii) 1200
3 Analiza poprawnosci danych 600
4 ‘Wprowadzanie poprawek 300
5 Obliczanie sum czasow awarii 60
6 Obliczanie sum czasow okupacji 240
m 7 Obliczanie wspotczynnikow 400
8 Analiza 300
g 9 Tworzenie prezentacji wynikow 1200

Zrodlo: opracowanie wlasne.

Obecnie procesy generowania raportéw o efektywnos$ci oraz awaryjnosci
sa osobnymi zleceniami. Zawieraja one jednak cze$¢ powtarzajacych sie
czynnosci, ktore sg bardzo czasochlonne do wykonania, a tym samym generuja
duze koszty dla przedsigbiorstwa.

2. IDENTYFIKACJA PROBLEMOW PRZEDSIEBIORSTWA

W tym celu zidentyfikowania probleméw firmy zastosowano metode
5Why, ktéra w prosty sposob ukazuje zrodto btedow i1 ukierunkowuje dalsze
dzialania. Metoda ta wykorzystuje 5 pytan ,,dlaczego?”, przy czym na
potrzeby zadania mozna je modyfikowac i analizowa¢ dane aspekty pytajac
»czy?”. W ten sposob zaadaptuje si¢ metode do specyfiki procesu.

Gléwnym problemem w sferze raportowania firmy jest powtarzalno$¢
poszczego6lnych procedur. W momencie potaczenia danych procesow, bez
ingerencji w przebieg dziatan, zaoszczedzony zostanie czas i pienigdze.
Jednakze konieczne bedzie uzyskanie odpowiedzi na pytanie, czy mozliwa
jest integracja tych dwoch procesow generowania raportow w jeden.
W tym celu wykonano analiz¢ 5SWhy — rysunek 3.
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Dlaczego procesy wykonywane sg osobno? 1

Odpowiedz:
Zapotrzebowanie na poszczeg6lne raporty bywa rézne.

Czy czgsciej generowane sg dwa raporty czy jeden? ‘

Odpowiedz:
Najczgsciej generowane sg oba raporty.

Dlaczego zatem procesy nie sg potaczone? 1
Odpowiedz:
Procesy sa tworzone przez rézne osoby, ktore ze soba nie
wspdlpracuja.
Czy istnieje mozliwos¢ generowanie obu raportow z jednego pliku, z
przetworzonymi informacjami wsadowymi? .

Odpowiedz:
Tak, jest to mozliwe.

Rysunek 3. Analiza SWhy
Zrédlo: opracowanie wlasne.

Przeprowadzona analiza SWhy wykazata, ze mozliwe jest potaczenie
procesOw raportowania w jeden. Dzigki temu przedsi¢biorstwo ograniczy
koszty ich tworzenia. Biorac pod uwage wyniki przeprowadzonych badan
mozna okresli¢ podstawowe problemy zwigzane z przebiegiem procesow.
Nastepnie nalezy dla nich wskazaé usprawnienia.
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Do nieprawidtowosci zalicza sig:

. Powtarzalno$¢ poszczegodlnych procedur wystepujacych w dwoch roz-

nych procesach — mozliwo$¢ potaczenia procesow w jeden. Efektem
bedzie ograniczenie kosztow i1 pracochtonnosci zwigzanych z wykony-
waniem tych samych czynnosci dwukrotnie.

. Prowadzenie analogicznych czynnosci w celu pobrania danych —

w czasie pobierania danych pracownik zmuszony jest otworzy¢ i prze-
filtrowac oraz skopiowa¢ informacje z 13 r6znych plikdw, o identycznej
strukturze. Usprawnienie tego procesu kilkukrotnie przys$pieszy to dzia-
fanie 1 ograniczy wystepowanie bledow.

. Generowanie analogicznych wykresow dla poszczegdlnych maszyn

1 urzadzen — wszelkie wykresy wykonywane sa osobno i za kazdym
razem od nowa, przez co ich przygotowanie stanowi ogromng stratg
casu. Automatyzacja przyspieszy proces oraz spowoduje, ze poszcze-
gblne wykresy beda wygladatly identycznie.

. Obliczenie wspotczynnikdéw efektywnosci — wspotczynniki sg liczone

za pomocg gotowej formuty programu, ale konieczne jest reczne prze-
klejenie warto$ci do ich obliczenia. Procedura ta jest bardzo btedogenna
oraz zajmuje duzo czasu. Zautomatyzowanie tej czynnosci przyniesie
zyski w postaci ograniczenia powstawania btedow oraz oszczednosci
srodkdw poswieconych na ten proces.

Kolejnym problemem zwigzanym z procesem generowania raportow jest

konieczno$¢ wprowadzania poprawek kazdorazowo po pobraniu nowych
danych. W celu wskazania doktadnej przyczyny tego, dlaczego procedura ta
jest wymagana, ponownie przeprowadzono analiz¢ SWhy — rysunek 4.
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Dlaczego konieczne jest wprowadzanie poprawek w pobranych danych? ‘

Odpowiedz:
Pracownicy odpowiedzialni za wprowadzanie danych
w meldunkach blgdow robig to niezgodnie z zaleceniami.

Dlaczego pracownicy wprowadzaja dane niezgodnie z zaleceniami? 1

Odpowiedz:
W meldunku nalezy wpisac liczb¢ godzin i minut trwania awarii
w przeliczeniu na dziesigtne wartosci tj. 2h 1 30min, ktore
w meldunku nalezy wpisac jako 2.5 a nie 2.3 h.

Czy pracownicy przechodzg szkolenia w tym zakresie? 1

Odpowiedz:
Nieformalne, zostaja poinstruowani przez kolegdw z pracy.

Rysunek 4. Analiza 5SWhy
Zrédlo: opracowanie wlasne

Przeprowadzona analiza SWhy ujawnita kolejny problem zwigzany
z generowaniem raportow. Proces uzupelniania meldunkéw bledoéw nie
jest bezposrednio powigzany z tworzeniem zestawien, ale przez btedy we
wprowadzanych warto$ciach konieczne jest ich korygowanie. To z kolei
przysparzadodatkowych problemow w trakcie przetwarzania danych. Zatem
niezbedne jest przeprowadzanie szkolen dla pracownikéw produkcyjnych
oraz stworzenie instrukcji stanowiskowej dla danej procedury, ktora utatwi
poprawne sporzadzanie meldunku biedu.

Podsumowujac, do zidentyfikowanych problemoéw zwigzanych z genero-
waniem raportéw o efektywnosci dziatan sluzb utrzymania ruchu oraz
0 awaryjnos$ci maszyn i urzadzen nalezg:

e powtarzalno$¢ dziatan,

e brak szkolen dla pracownikéw produkeyjnych,
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e reczne generowanie analogicznych wykresow,
e re¢czne obliczanie analogicznych wartos$ci,

e rgczne pobieranie danych z wielu plikow.

3. PROJEKT ZMIAN ORGANIZACYJNO-TECHNICZNYCH

Wszelkie prace optymalizacyjne zachodzacych w przedsigbiorstwie
procesow musza by¢ przeprowadzone w taki sposob, aby wszystkie zwigzane
z nimi zmiany generowaly warto$¢ dodang w postaci zaoszczedzonego
czasu, ograniczenia kosztéw czy tez zmniejszenia wspdiczynnika biedow
wynikajacych z niedoskonato$ci obecnego stanu.

Projekt rozwigzan organizacyjno-technicznych zostat wdrozony zgodnie
z okreslonymi ponizej kryteriami optymalizacyjnymi:

e czas trwania procesu zostanie zmniejszony o potowe — implementacja
mechanizméw automatyzacyjnych wszelkich powtarzalnych czynnosci,
okreslonych na podstawie poprzednich analiz sprawi, ze jedynym
czasochtonnym elementem bedzie procedura korygowania btedow, co
bezposrednio przetozy sie na skrocenie czasu potrzebnego na wykonanie
danych czynnosci;

e koszty zwigzane z generowaniem raportow zostang zmniejszone o potowe
—w zwigzku z ograniczeniem potrzebnego do wygenerowania raportow
czasu ich koszt rowniez proporcjonalnie powinien ulec redukc;ji;

e polaczone zostang dwa procesy, dzigki czemu poszczegodlne czynnosci
nie bedg si¢ powiela¢ — zabieg ten spowoduje dodatkowe ograniczenia
potrzebnego czasu na wprowadzanie korekt w pobranych danych
z meldunkow btedow.

Przedstawione  kryteria  optymalizacyjne  zostana  pordwnane
z osiaggnigtymi wynikami implementacji nowych mechanizméw. Dzigki
wykorzystaniu funkcjonalnosci programow, w ktorych bedzie tworzony
nowy przebieg procesu, juz na etapie projektowym zaistnieje mozliwosé
zbadania, czy wprowadzone usprawnienia spetnig kryteria optymalizacyjne.

Projekt zmian organizacyjno-technicznych zostat podzielony na dwa
etapy. W pierwszym opracowano dane zwigzane z usprawnieniem i auto-
matyzacjgprocedur generowaniaraportow. W etapie drugimopisano schemat
wdrozenia nowego narzedzia. Uwzgledniono w nim wszystkich praco-
wnikoéw z dziatu utrzymania ruchu oraz produkcyjnych, odpowiedzialnych

za wypeltnianie meldunkoéw biedow. Dzigki szkoleniom i instrukcjom stano-
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wiskowym czas spedzony na weryfikacji i poprawianiu danych znacznie
si¢ skroci.

W pierwszej kolejnosci zostat przedstawiony schemat przebiegu procesu
generowania raportdw z polaczonymi czynno$ciami — rysunek 5. Jest to baza
do stworzenia programu spelniajacego wymogi uzytkownikow. Ponadto
utatwi on zaprojektowanie toku postepowania w trakcie budowy programu.

upeinense mekdunku biedu

*akrrwnodd shuib utrzymanis ruche

Rysunek 5. Proces generowania raportow
Zrédio: opracowanie wlasne.
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Pierwszym etapem procesu jest pobranie danych z plikow zrodtowych.
Etap ten zostanie podzielony na dwie cz¢sci. Jest mozliwe finalne potaczenie
obu procedur, jednak kod bedzie bardzo skomplikowany i mato czytelny,
badz zostanie umieszczony jako odno$nik do kodu docelowego.

Projekt funkcji usprawniajace] modyfikacje kodoéw programu po zmianie
plikow docelowych:

Sub Pobranie sciezki MB()
Dim SciezkaPliku As Variant
Dim FileFilter As S
Dim FilterIndex As Integer
Dim Title As String
Dim Odpowiedz As VbMsgBoxResult

FileFilter = "Pliki Excel (*.xlsx;*.xls),*xlsx;*.xls," &
"Pliki Excel XLSX (*.xlsx),*.xlsx," & _

"Pliki Excel 97-2003 (*.x1s),*.x1s," & _

"Wszystkie pliki (*.*),*.*"

FilterIndex =

Title = "Otwérz plik Excela"

SciezkaPliku = Application.GetOpenFilename (FileFilter, FilterIndex, Title)
Odpowiedz = MsgBox("Czy na pewno chcesz wybrad nowy plik?"™,

vbYesNo + wvbQuestion + vbDefaultButton2, "Clear cells™)
If SciezkaPliku False Then

MsgBox "MNie wybrano zadnego plikU."™
Else
If Range ("C4").Value <> "" Then
1f Odpowiedz vbYes Then
Range ("C4") .Value SciezkaPliku
Else
Exit Sub
End If
End If
End If
End Sub

Rysunek 6. Projekt funkcji usprawniajacej proces

Zrodlo: opracowanie wlasne.

Kod programu zawiera procedurg pobierania informacji na temat petne;j
sciezki pliku znajdujacego si¢ na dysku twardym komputera uzytkowania
lub sieciowym. Dzigki takiej funkcjonalno$ci w przysztosci, po zmianie
pliku zrodtowego, begdzie mozliwe wykonanie zmiany S$ciezki pliku,
z ktorego pobieranie sg dane. Kod ten zostaje zainicjowany przez przycisk
w arkuszu kalkulacyjnym. Uzytkownik tylko raz dokonuje tej czynnosci,
a $ciezka pliku zostaje zapisana w arkuszu z ustawieniami.
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Projekt automatyzacii pobierania danych z meldunkow btedu:

Sub Pobranie_danych ()

i As
Dim Od_kiedy As Long
Dim r As Long
Dim Ostatnia AR As Long 'Ostat

Application.ScreenUpdating = False

a = False
Program.xlsm") .Worksheets ("Meldunek Bledow™) . _
£) .End (x1Up) -Row + 1

ostatnia Workbo: "Program.xlsm”) .Worksheets {"Meldunek Bledow™) .
Range ("C" & Rows. t) .End(x1Up) .Value

Meldunek Bledu Workbooks {"Program.xlsm") .Worksheets ("Ustawienia™) .
Range ("C4") .Value

Workbooks .Open (Filename:=Meldunek Bledu) .RunAutoMacros Which:=xlAutoOpen
Sheets{"Arkusz1") .Sele

czy™) .Range ("B2")
-Range {"C34") .Value

Rysunek 7. Wycinek kodu funkcji usprawniajacej proces

Zrodlo: opracowanie wiasne.

Kod przedstawiony na rysunku 7 przedstawia pierwsza czgs¢ kodu
pobierajacego dane z plikow zrodtowych, ktorych wyboru dokonuje
uzytkownik w zaktadce ustawiania, wykorzystujac kod przestawiony na
rysunku 6 (poprzez uzycie przycisku zamieszczonego w arkuszu).

For Wiersz = 2 To Ostatnia AR

1f Cells(Wiersz, 16) > Ostatnia Then
i=14+1
Cells(Wiersz, "k").Copy Destination:=Workbooks("Program.xlsm"). _
Worksheets ("Meldunek bledéw") .Cells(LastRow, "a") 'kopiuj czas
Cells(Wiersz, "p").Copy Destination:=Workbooks ("Program.xlsm"
Worksheets ("Meldunek bledow").Cells(LastRow, "c") 'kopiuj c
Cells(Wiersz, "1").Copy Destination:=Workbooks ("Program.xlsi

Worksheets ("Meldunek bledéw").Cells(LastRow, "d") 'kopiuj opis

Cells (Wiersz, "e").Copy Destination:=Workbooks("Program.xlsm"). _

Worksheets ("Meldunek bledéw").Cells(Lastkow, "f") 'kopiuj wlasciciela procesu, naprawiajaceg
Cells(Wiersz, "n").Copy Destination:=Workbooks("Program.xlsm"). _

Worksheets ("Meldunek bled6w").Cells(LastRow, "§") 'kopiuj godziny

Cells(Wiersz, "o").Copy Destination:=Workbooks("Program.xlsm"). _

Worksheets ("Meldunek bledéw") .Cells(LastRow, "k") 'kopiuj minuty

Cells(Wiersz, "a").Copy Destination:=Workbooks ("Program.xlsm"). _

Worksheets ("Meldunek bled6w").Cells(LastRow, "e") 'kopiuj numer meldunku biedu

LastPow = LastRow + 1

End If
Next Wiersz

Rysunek 8. Wycinek kodu funkcji usprawniajgcej proces
Zrédlo: opracowanie wiasne.

Przedstawiona na rysunku 8 procedura jest druga czgécig kodu pobierajacego
dane z pliku z meldunkami btedéw. Ukazana czgs¢ odpowiedzialna jest na
skopiowanie wczesniej przefiltrowanych danych, wklejenie ich do arkusza
roboczego, przetworzenie i ostateczne zaimportowanie do arkusza docelowego.
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Projekt automatyzacji pobierania danych z czasami okupacji:

W celupobraniawszelkich danychzczasamiokupacjinalezy wykorzystac¢
komendg ,,Select Case”, ktora sprawdza si¢ w czasie operowania na wielu
zmiennych i docelowych komarkach.

Druk A = Workbooks ("Program.xlsm") .Worksheets ("Ustawienia™).Range("Cé").Value
Druk B = Workbooks ("Program.xlsm") .Worksheets ("Ustawienia") .Range ("C8").Value
Druk C = Workbooks ("Program.xlsm") .Worksheets ("Ustawienia™) .Range("C10").Value
Druk D = Workbooks ("Program.xlsm") .Worksheets ("Ustawienia™) .Range("C12").Value
Slitter A = Workbooks ("Program.xlsm").Worksheets ("Ustawienia™).Range ("C14").Value
Slitter B = Workbooks ("Program.xlsm").Worksheets ("Ustawienia").Range ("C16") .Value

Slitter C = Workbooks ("Program.xlsm").Worksheets ("Ustawienia").Range ("C18").Value
Slitter D = Workbooks ("Program.xlsm") .Worksheets ("Ustawienia™).Range ("C20").Value
Slitter E = Workbooks ("Program.xlsm").Worksheets ("Ustawienia™).Range ("C22").Value
Slitter F = Workbooks ("Program.xlsm").Worksheets ("Ustawienia™).Range ("C24").Value
Slitter G = Workbooks ("Program.xlsm").Worksheets ("Ustawienia™).Range ("C26") .Value
Slitter H = Workbooks ("Program.xlsm").Worksheets ("Ustawienia™).Range ("C28").Value
Laminarka_ 1 = Workbooks ("Program.xlsm").Worksheets ("Ustawienia").Range ("C30").Value
Laminarka 2 = Workbooks ("Program.xlsm").Worksheets ("Ustawienia").Range ("C32").Value
Rysunek 9. Zdefiniowane zmienne
Zrodlo: opracowanie wlasne.
Case 2
' ChDir "k:"
Workbooks.Open (Filename:=Druk_B) .RunAutoMacros Which:=xlAutoOpen
Bpplication.Screenlpdating = False
kolumna z czasem okupaciji = 53
Case 3
'"ChDir "k:"
Workbooks.Open (Filename:=Druk C).RunAutoMacros Which:=x1AutoOpen
Epplication.ScreenUpdating = False
kolumna z czasem okupacii = 53
Case 4

YORDix: Mies

Workbooks.Open (Filename:=Laminarka 1) .RunAutoMacros Which:=xlAutoOpen
Application.Screenlpdating = False

kolumna z czasem okupacii = 35

Rysunek 10. Petla przeszukujaca pliki zrédlowe

Zrodlo: opracowanie wiasne.

Wykorzystujac funkcje ,,Select Case” w prosty sposob mozna zdefiniowac
zmienng okreslajaca maszyng, ktorej dotycza dane. W podobny sposob
mozna zdefiniowa¢ zmienng okreslajaca miesigc (zakladki z plikéw
zrédlowych) oraz okresli¢ daty pobranych informacji w czasie poprzedniego
wykonywania procedury.
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Select Case miesiac

ksheets ("VII").Select

Case B

Worksheets ("VIII").Select
Case 9

Worksheets ("IX") .5elect
Case 10

Worksheets ("X") .5elect
Case 11

Worksheets ("XI") .5elect
Case 12

Worksheets ("XII").Select
Case 1

Worksheets ("I").Select
Case 2

Worksheets ("II").5elect
Case 3

Worksheets ("III").Select
Case 4

Worksheets ("IV") .Select
Case 5

Worksheets ("V") .Select
Case 6

Worksheets ("VI") .Select

End Select

Rysunek 11. Petla przeszukujaca zaktadki
z plikéw zrodtowych

Zrodlo: opracowanie wlasne.

Ostatni etap polega na zamknigciu wszystkich plikow zrodtowych,
ktore zostaty aktywowane przy etapie pierwszym ukazanym na rysunku
10. Pobrane dane sg gotowe do dalszego przetwarzania.

Projekt automatyzacji obliczania wskaznikow efektywnos$ci oraz wykresow:

Po pobraniu wszelkich potrzebnych danych z plikéw zrodiowych
kolejnym etapem jest obliczenie wspolczynnikéw, ktoére beda jednym
z efektow catej procedury. Istotnym elementem jest wylaczenie z analizy
wszystkich meldunkéw btedow, ktorych stuzba utrzymania ruchu nie
uznaje, czyli stwierdza, ze w rzeczywistosci dana awaria nie miala miejsca
lub nie byta spowodowana ich dzialaniem. Niektore meldunki bledow
sa wpisywane przez pracownikoOw jako zabezpieczenia swojej pracy,
w momencie kiedy nie dotrzymuja oni norm produkcyjnych. Dlatego
bardzo wazne jest, by dane do obliczania wspotczynnikéw byty pobieranie
z dwdch tabel zrodlowych, tj.:

e dane z zaktualizowanymi (wykluczonymi) meldunkami biedow,

e dane z czasami okupacji.
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Korzystajac z tych tabel mozliwe jest ponadto tworzenie wykresow
obrazujacych stosunek prawdziwych awarii z tymi nieuznanymi. W celu
zautomatyzowania procedury zostal zaproponowany mechanizmkorzystajacy
z funkcji matematycznych 1 logicznych oraz innych oferowanych przez
oprogramowanie.

Wszelkie wspotczynniki sg obliczane w cyklach tygodniowych,
miesiecznych lub rocznych. Z tego wzgledu konieczne jest stworzenie
formuty, ktéra wyznaczy ramy czasowe. W celu catkowitego dostosowania
wszelkich parametrow raportu do potrzeb uzytkownika optymalnym bedzie
wybieranie zakresu dni z kalendarza. Wspotczynniki na potrzeby procedur
oceny pracownikoéw musza by¢ obliczane dla poszczegdlnych maszyn
1 urzadzen osobno.

Formuta wykorzystana do pobrania catkowitego czasu okupacji wyglada
nastepujaco:

=SUMA.WARUNKOW (Occupation!B:B; Occupation!A:A; ">=2018-01-
03”;Occupation!A:A;"<=2018-01-31") (D)

Formuta wykorzystuje funkcje sumy warunkéw, dzigki czemu dla
poszczegdlnych maszyn zmieniony bedzie tylko adres komorki z kryterium.
W miejsce dat z powyzszego kodu konieczne bedzie wstawienie wartosci
komorek z parametrow, wedtug ktorych beda generowane dane raporty.

W celu obliczenia takich wspotczynnikow, jak: MTBF, MTTR czy MTTF
nalezy pobra¢ dane zwigzane z facznym czasem przestojow oraz taczng
liczba awarii. Funkcjami, ktore umozliwig pobranie takich danych sa:

=LICZ. WARUNKI(,MeldunekBledow’!A:A; Wspotczynniki! B2; ' MeldunekBtedow
'ID:D; ">=2018-01-03"; 'MeldunekBledow’!D:D; "<=2018-01-31") (2)

=SUMA. WARUNKOW (MeldunekBledéw!C:C;:MeldunekBledéw!A:A; "> =
2018-01-03;Occupation!A:A; "<=2018-01-31") 3)

Podobnie jak w przypadku poprzedniej formuty, w miejsce kryteriow dat
wstawionabedzie wartos¢ komorkiz parametrami wybieranymido generowania
poszczegolnych raportow. Dzieki zastosowaniu takich mechanizméw wszelkie
obliczane wspolczynniki mogg by¢ wygenerowane dla dowolnego okresu, co
do tej pory byto bardzo pracochtonne i bledogenne. Pracownik wykonujacy
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dany proces bedzie zobligowany do wybrania daty poczatkowej i koncowe;j
z okresu, ktory go interesuje, po czym wspotczynniki zostang automatycznie
przeliczone, z uwzglednieniem nowych parametrow. Zastosowanie tego typu
narzedzia catkowicie wyeliminuje btedy, dzigki czemu kazdy wykonany raport
bedzie wiarygodny. Nastgpnie zostanie utworzony wykres obrazujacy stosunek
raportow prawdziwych awarii z tymi nieuznanymi. W tym celu konieczne
bedzie pobranie informacji o catkowitym czasie braku aktywno$ci maszyny
zgloszonej jako awaria za pomocg rownania:

=SUMA.WARUNKO W(Occupation!C:C;Occupation!A:A; ">=2018-01-03";
Occupation!A:A; "<=2018-01-31") 4

Korzystajac z powyzszych informacji oraz wczesniej pobranych czasow
zostanie utworzony wykres, jak ten zaprezentowany na rysunku 12.

Zgtoszenia awarii

Rysunek 12. Stosunek awarii
Zrodio: opracowanie wiasne.

Analizujac obliczone wspolczynniki oraz sporzadzone wykresy kiero-
wnictwo firmy jest w stanie okresli¢ efektywno$¢ pracy ekip pracujacych
w dziale utrzymania ruchu oraz poszczego6lnych pracownikow.

Zastosowanie podobnych mechanizméw w przypadku generowania
wykresow o awaryjnosci pozwoli nalozyé szereg parametrow na dane,
z ktorych powstanie roczny schemat obrazujacy pracg poszczegdlnych
maszyn i urzadzen. W zwigzku z tym, ze wykresy s generowane na
rok wstecz wszelkie parametry beda zwigzane z rodzajem maszyny oraz
wygladem wykresu, ktory ma zosta¢ zaprezentowany.
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Implementacja nowych proceséw:

W trakcie analizy procesOw generowania raportow ujawnione
zostaly etapy bezposrednio 1 posrednio zwigzane z tg czynnoscig. Przed
przystapieniem do tworzenia raportow konieczne jest zgromadzenie
wszystkich potrzebnych informacji. Etap ten polega na generowaniu
zestawien czasoOw dziatania poszczegdlnych maszyn i urzadzen przez
stuzby zarzadzania produkcja oraz wypeklianiu przez operatorow
meldunkéw btedéw, w ktorych znajduja si¢ szczegdtowe dane o kazdej
awarii. O ile informacje z raportéw wykonywanych przez kierownictwo
dziatlu zarzadzania produkcja nie muszg by¢ weryfikowane przez
pracownika sporzadzajacego analizowang procedure, o tyle wszelkie dane
o meldunkach btedow nalezy sprawdzi¢ i w razie potrzeby poprawic. Aby
zredukowac liczbe blednych meldunkéw nalezy przeprowadzi¢ szereg
szkolen z metod wprowadzania czasOw w meldunkach, a takze stworzy¢
instrukcje stanowiskowe, zawierajace informacje o sposobie uzupetniania
meldunkoéw biedow.

Przeprowadzeniem szkolen powinien zaja¢ si¢ kierownik dziatu
utrzymania ruchu, a w sktad kadry szkolonej powinni wchodzi¢ m.in.
kierownicy dziatu produkcji. Dzigki temu operatorzy podejda do zagadnienia
z wigksza starannoscig i zaczng stosowac si¢ do wyznaczonych standardow.
Szkolenie powinno sktada¢ si¢ z kilku etapéw, migdzy innymi z:

e wprowadzenia — wyjasnienia, dlaczego wdrozenie procedur jest tak
istotne z punktu widzenia funkcjonowania catego przedsigbiorstwa;

e zaprezentowania instrukcji stanowiskowej — przedstawienia oraz zapre-
zentowania doktadnego procesu krok po kroku, ze zwroceniem szczegdlnej
uwagi na sposob wprowadzania informacji o czasie trwania poszczegdlnych
awarii;

e przeprowadzenia proby praktycznej — przedstawienia kilku przyktadow
mozliwych awarii wraz z ich opisem oraz czasem trwania (zadanie dla
pracownikow);

e podsumowania i wnioskow — ponownego podkreslenia istotnosci
procesu oraz zakonczenia spotkania.

Dodatkowym elementem znajdujacym si¢ w projektowanej instrukcji
powinien by¢ doktadny spis odpowiadajacych wartosci czasu w skali

dziesigtnej do czasu w skali normalnej. Ponizej zostala przedstawiona
projektowa wersja instrukcji stanowiskowe;.
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Instrukcja wprowadzania Meldunkow Btedow

3pienie awarii g

Operator
Uruch
/ \ Mel
Godzina Zapisz jako
1 1,00
Wybietz dziat rodza)
[ d D
5 0,08
10 0,17
- 15 0,25 e
20 0,33
25 0,42
30 0,50
35 0,58
40 0,67
45 0,75
50 0,83
U zupetnij czas trwania awarii

o

Rysunek 13. Instrukcja stanowiskowa — meldunki btedow

Zrodlo: opracowanie wiasne.

Kolejnym etapem procesu implementacji zaproponowanych rozwigzan
jest przeprowadzenie szkolen dla kadry wykonujacej raporty awaryjnosci
oraz efektywnos$ci. Ze wzgledu na fakt, ze pracownikami tymi sg tylko
kierownicy nie bedzie konieczne wprowadzenie instrukcji stanowiskowe;j,
z objasnieniem krok po kroku wszelkich dziatan. Zostanie przedstawiony
schematprocesu oraz przeprowadzony kurs korzystania z zaprojektowanych
procedur. Elementem ré6znigcym poprzednia metode od nowej jest
automatyzacja. Wszelkie wykresy, obliczenia, tworzenie plikow do druku
czy prezentacji osiagnie¢ wezesniej wykonywane byly recznie, a parametry
dobieral uzytkownik indywidualnie. Dzigki stworzonej aktualizacji cato§¢
bedzie odbywala si¢ zdalnie, co przyspieszy i utatwi caty proces.
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Podsumowujac, zaprojektowany proces implementacji nowego rozwigzania
bedzie przebiegatl w dwoch ptaszczyznach:
e przeprowadzenie szkolenia dla pracownikow uzupetniajacych meldunki
btedow, w zakres ktorego wchodzi¢ beda dwa elementy takie, jak:

— szkolenie z umiejetnosci twardych, czyli procedura uzupetniania
meldunkow btedow z nakierowaniem na czynno$¢ wpisywania czasu
trwania awarii oraz ¢wiczenia praktyczne;

— wprowadzenie instrukcji stanowiskowej odnoszacej si¢ do procesu
jako cato$ci, z zamieszczonym przelicznikiem czasu na skale dziesigtna;

e przeprowadzenie spotkania informacyjnego dla kadry zarzadzajacej dzialu
utrzymania ruchu wraz z prezentacja nowych rozwigzan i przedstawieniem
schematu nowo zaprojektowanego procesu.

Zmiany nie majg charakteru reorganizacyjnego dla struktur praco-
wnikow, dlatego tez nie beda miaty one wpltywu na postrzeganie przez nich
nowych zasad jako zagrazajacych ich stanowiskom. Ponadto pracownicy
produkcyjni moga poczu¢ si¢ bardziej docenieni, ze wzgledu na istotnos¢
zadania, ktére na nowo zostalo im powierzone. Spowoduje to wzrost
zadowolenia personelu, dzigki czemu czynnos$ci beda wykonywane z wigksza
starannoscig 1 uwaga.

Wszelkie usprawnienia majg na celu poprawe efektywnosci praco-
wnikow, zwigzang z generowaniem raportow. W celu osiagniecia i udowod-
nienia stuszno$ci zaproponowanych rozwigzan zostaly postawione kryteria
optymalizacyjne. Maja one zwigzek z czasem wykonywania czynnosci,
a takze z ich kosztem oraz ilo$cig pracy ze wzgledu na wczesniejsze
powielanie si¢ kilku etapow.
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Po przeprowadzeniu analizy otrzymanych wynikow wykazano, ze 2/3
czynnosciw procesach generowaniaraportéw jest mozliwe dousprawnienia,
co moze wplyna¢ na znaczne obnizenie kosztow raportowania. Ponizej
przedstawiono zestawienie porOwnawcze czasOw trwania poszczegdlnych
dzialan, przed 1 po zmianie procedury — tabela 2.

Tabela 2. Wykaz czasow trwania poszczegolnych czynnosci

Lp. | Czynnos¢ Czasochionno$¢ przed [s] | Czasochlonnos¢ po [s]
1 Pobieranie danych (meldunki bledow) | 120 4
2 Pobieranie danych (czasy okupacii) 1200 10
3 Analiza poprawnosci danych 600 300
< [ 4 | Wprowadzanie poprawek 300 150
§ 5| Generowanie wykresow 1560 15
6 Drukowanie wykresow 300 44
1 Pobieranie danych (meldunki bledow) | 120 4
2 Pobieranie danych (czasy okupacji) 1200 10
3 Analiza poprawnosci danych 600 300
4 ‘Wprowadzanie poprawek 300 150
5 Obliczanie sum czasow awarii 60 5
6 Obliczanie sum czasow okupacji 240 5
m 7 Obliczanie wspotczynnikow 400 12
8 Analiza 300 300
E 9 Tworzenie prezentacji wynikow 1200 60

Zrodlo: opracowanie wiasne.

Wszelkie warto$ci zwigzane z nowymi wynikami zostaly okreslone na
podstawie przeprowadzonych testow, z wykorzystaniem funkcjonalnosci
programu MS Excel i programowania VBA.
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Dzigki zastosowaniu automatyzacji niektore czynno$ci udato si¢ skrocié
nawet o ponad 20 minut, co w efekcie generuje znaczne oszczednosci dla
przedsigbiorstwa.

Tabela 3. Wykaz czasochtonnosci

Lp. Czynno$¢ Czasochtonnos$¢ [s]
1 Pobieranie danych (meldunki bledow) 8

2 Pobieranie danych (czasy okupacji) 20
3 Analiza poprawnosci danych 600
4 ‘Wprowadzanie poprawek 300
5 Generowanie wykresow 15
6 Drukowanie wykresow 44
7 Obliczanie sum czasow awarii 5

8 Obliczanie sum czaséw okupacji 5

9 Obliczanie wspotczynnikow 12
10 Analiza 300
11 Tworzenie prezentacji wynikow 60

Zrodio: opracowanie wlasne.

Dzigki automatyzacji i optymalizacji analizowanych proceséw mozliwe
jest osiggniecie oszczgdnosci, ktore znaczaco wplyng na prace dzialu
utrzymania ruchu.

PODSUMOWANIE

Po przeprowadzeniu analizy proceséw wystepujacych w dziale
utrzymania ruchu, a zwigzanych z komputerowym wspomaganiem,
okreslono dwa schematy raportowania, ktore sg wykonywane cyklicznie,
ich procedury sa powtarzalne i dla ktorych mozliwa jest automatyzacja.
Doktadniejsze badania wykazaty, ze 2/3 czynnos$ci mozna usprawnic
poprzez wykorzystanie programowania VBA.

Analizy pokazaly takze, ze implementacja zaproponowanych
rozwigzan, zwigzanych z generowaniem raportdw, moze ograniczy¢
koszty 1 czasochtonno$¢ procesu nawet o 83.9%. Oszczgdnos¢ ta wynika
m.in. z potaczenia dwoch proceséw w jeden, z ciagla korzyscia dla
przedsigbiorstwa.
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Przeprowadzone badania potwierdzaja rowniez shuszno$¢ podjecia tego
typu tematyki. Wszelkie powtarzalne dziatania, zwigzane z komputerowym
wspomaganiem, wykonywane w oprogramowaniu umozliwiajagcym
implementacj¢ automatyzacji, nalezy poddawac analizie oraz projektowac
dlanich mozliwe rozwigzania automatycznego ich wykonania. W mys$l zasad
Lean Management oraz Kaizen ciaggle nalezy szuka¢ mozliwos$ci ograniczenia
marnotrawstw, poprawy warunkéw ekonomicznych przedsigbiorstwa oraz
utatwienia czynnos$ci pracownikom.

Podsumowujac, implementacja zaprojektowanych usprawnien wygene-
ruje oszczednosci dla firmy oraz ograniczy czas, ktory pracownik byt
zmuszony poswieci¢ na przeprowadzanie procedury raportowania.
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