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TEMAT NUMERU: SYSTEMY CMMS/EAM

Studium przypadku

Sprawdzone rozwigzania

O systemie MP2 i innych sprawdzonych rozwigzaniach rozmawialiSmy z Panem
Ryszardem Sikorg - kierownikiem Dziatu Utrzymania Ruchu i Administratorem
Systemu w Sery ICC Pastek, firmg zajmujaca sie produkcjq przetworéw mlecznych.
Firma Sery ICC Pastek Sp. z o. 0. nalezy do francuskiej grupy Bongrain, w sktad
ktorej w Polsce wchodza: Mleczarnia Turek, Toska Gtubczyce i Sery ICC Pastek -
kazda autonomiczna, kazda posiadajgca swojego kierownika utrzymania ruchu.

Stuzby Utrzymania Ruchu:
Skad w ogdle potrzeba wpro-
wadzenia zmian? Jakie byly
powody podjecia decyzjiina
jakie moduly sie Panstwo
zdecydowali?

Ryszard Sikora: Przede
wszystkim chcieliémy wiedzie¢,
co iile nas kosztuje, zeby$my
mogli sprawnie podejmowac

decyzje dotyczace inwestycji oraz zakupu sprzetu i czedci
zamiennych. Po drugie, chcieli§my mie¢ jeden wspd6lny
system klasy CMMS/EAM do wspomagania zarzadzania
utrzymaniem ruchu i gospodarka remontows, ktory bedzie
zintegrowany z naszym systemem ERP i na dzien dzisiejszy
rzeczywiscie sa kompatybilne. Informacje odnosnie kosztéw
pochodzg z systemu MP2, a wigc wszystkie zuzycia czedci,
ich zakup, gospodarka magazynowa. Jednym z celéw byto
takze stworzenie warunkéw do szybszej konsolidacji trzech
spotek, w zakresie gospodarki cze$ciami zamiennymi.

Przed wprowadzeniem systemu MP2 w naszej spolce nie
mieli$my systemu magazynowego dla czesci zamiennych,
wszystkie czesci kupowane z zewnatrz automatycznie stawaty sie
kosztem. Dzi$, dzieki systemowi MP2 dokladnie wiemy, co jest
w magazynie i czego potrzebowa¢ bedziemy w przyszlosci.

Jesli chodzi o moduly systemu wybrane przez nas, to na
dzien dzisiejszy korzystamy z gospodarki magazynowej, czyli
krétko méwigc: zakup czgsci i ich magazynowanie. Mamy
takze wprowadzone plany remontéw i konserwacji oraz
prowadzimy szczeg6élowy analize kosztéw generowanych
przez poszczegdlne linie technologiczne. Nasz system ERP
dostarczal dane bardzo ogélne, a system MP2 umozliwia
wydobycie kazdej informaciji, np. kiedy montowalismy czeé¢,
kiedy i jakie koszty generowala maszyna, itd.
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Aktualnie pracujemy nad redukcja kosztéw i bezpieczenstwem
obstugi maszyn. Jesli chodzi o nasze cele dotyczace redukcji
awarii i zwigzanych z tym przestoi linii technologicznych,
to obecnie jesteSmy na etapie pomiaréw, na koniec roku,
gdy bedziemy mieli juz szczegbélowy analize, wyznaczymy
sobie cele na przyszly rok.

- Wdrozenie systemu nie odbywa si¢ jednorazowo, tylko
przebiega etapami. Jak wygladaly te prace w ICC Pastek?

- Rozpoczely sie wizyta przedstawiciela firmy Eurotronic,
ktéry zapoznal nas z systemem MP2 i jego mozliwo$ciami.
Zaprosil nas na wizyte referencyjng do firmy Frito Lay i tam
pokazal jak wszystko funkcjonuje. Wizyta ta i fakt, ze jedna
z naszych spotek (Toska Glubczyce) uzywala wezesniej systemu
MP2 (w wersji accessowej), przekonala nas do zakupu tego
wlasnie systemu. Rozwigzania DataStream znane sg takze
w innych spétkach grupy Bongrain spoza naszego kraju. Ze
zlozeniem wniosku inwestycyjnego i przekonaniem zarzadu

nie byto wiec problemu.
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Wdrozenie zostato zakonczone w przeciggu dwoch
miesiecy we wszystkich trzech spétkach jednoczesnie!
Musieli$my tak rozdysponowac nasze zasoby, aby wdro-
zenie przebieglo szybko, sprawnie i skutecznie. I tak
z naszej strony nad przebiegiem wdrozenia czuwalo
trzech konsultantéw, w Tosce byt to Dyrektor Techniczny,
w Mleczarni Turek Kierownik Dzialu Technicznego,
a w ICC Paslek Kierownik Dziatu Utrzymania Ruchu.
Réwniez ze strony firmy Eurotronic byla zapewniona
pomoc konsultantéow we wszystkich trzech o$rodkach.
Nastepnym etapem byto szkolenie, ktore trwato 5 dni
w kazdej ze spotek. Poczatkowe problemy wynikaty
raczej z naszej niewiedzy niz z btedéw systemowych.
Dzi$ problemy techniczne si¢ skonczyly.

- W jaki sposob zmiany wplynely na funkcjonowa-
nie firmy?

- Przede wszystkim teraz jest wiekszy porzadek.
Doktadnie wiem, gdzie szukaé danego lozyska, sworz-
nia, czy statora do pompy. W naszej spoélce mamy trzy
wydzialy produkcyjne, zupelnie autonomiczne, z kto-
rych kazdy méglby by¢ oddzielng fabryka. W jednym
wydziale produkujemy proszki, w innym masta, w jeszcze
innym sery, natomiast cze$ci zamienne tam uzywane s3
czestokro¢ podobne. W ktéryms$ momencie zabraklo na
jednym wydziale statora do pompy i ciggltos¢ produkeji
byta zagrozona. Na szczescie wiedza Gléwnego Inzyniera
o tym, iz podobna maszyna pracuje na innym wydziale
uratowala cigglos¢ produkcji. Dzi$ taka sytuacja nie
mogtaby mie¢ miejsca, gospodarka magazynowa jest
na tyle uporzadkowana, iz doktadnie wiemy, w ktérym
miejscu, jakie i o jakiej warto$ci mamy podzespoly. Teraz
réwniez tatwiej jest nam podejmowac decyzje dotyczaca
wylaczania danej maszyny z produkeji i zakupie nowej,
wiedzac ze kwota przeznaczona na jej naprawy byla zbli-
zona do kosztéw nowego urzadzenia.

- Pojawily sie jakiekolwiek zakldcenia?

- Jedynym efektem dziatajagcym na niekorzys¢ byl czas.
Decyzja Dyrektora Finansowego grupy mieliémy uruchomi¢
system juz w pierwszym miesigcu 2008r., przy czym analize
wdrozeniowg przeprowadzaliémy w listopadzie — tempo
byto wiec ekspresowe.

Zarzad podjal decyzje o tym, aby od stycznia wszystkie
zakupy czesci zamiennych i ustug dotyczacych napraw
i konserwacji rozliczane byty w systemie MP2. Poczatkowo
mial to by¢ tylko system zakupowy - system, w ktérym
zakupujemy cze$ci zamienne i rozliczamy ustugi zwig-
zane z utrzymaniem ruchu, oraz prowadzimy gospodarke
magazynowa cze¢$ci zamiennych. Podczas wdrozenia

udalo si¢ stworzy¢ wiele uzytecznych aplikacji. Wszystko
odbywatlo sie niejako réwnolegle do produkgcji. Nie bylo,
poniewaz nie mogto by¢, zadnych przestojow.

- Jak wyglada komunikacja miedzy Kierownikiem
Utrzymania Ruchu, pracownikami a systemem?

- Zadania dotyczace planowanych przegladéw w naszej
spotce wprowadza Gléwny Inzynier badz Kierownik Utrzy-
mania Ruchu. Zdarzenia awaryjne wprowadzane sg do
systemu przez Mistrzéw Zmianowych odpowiedzialnych
za wyznaczone obszary w danym budynku produkcyjnym.
Zgloszenie awaryjne wyglada w ten sposob, ze mistrz dostaje
informacje od swojego pracownika, zamieszcza jg w syste-
mie i jest ona na tzw. licie zgloszen. Widzi to mechanik,
ktéry moze od razu zareagowaé i wykonac zadanie. Moze
sie zdarzy¢ tez tak, ze trzeba skorzystac z outsourcingu
wyspecjalizowanego w pracach spawalniczych, wiekszych
remontach, itp. Kierownik ustala hierarchie, priorytety
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waznosci, kto ma si¢ tym zaja¢ i wtedy gotowy raport
z zadaniami wysyla do konkretnej ekipy remontowe;j. Jest
tam komentarz mistrza zmianowego, lokalizacja awarii,
firmy wiedza do kogo maja sie zwrdcié o szczegdlowe
informacje. Po wykonaniu tej pracy osoba zglaszajaca,
upowazniona przez kierownika wydzialu, odbiera dana
prace, co daje informacje, ze dana czynno$¢ zostala zro-
biona i moze nastgpi¢ rozliczenie z firmg zewnetrzng.
Dodatkowo mechanicy majg obowigzek obchodzenia
wydzialu i zbierania informacji od obstugi dotyczacych
zauwazonych usterek i nieprawidtowo$ci. Te informacje
réwniez trafiajg do systemu.

Nasi mechanicy majg réwniez mozliwo$¢ tworzenia
gotowych zlecen pracy, na ktérych moga rozpisywad, jakich
czeséci uzyli i ile czasu poswigcili na naprawe. Co wtorek
generowane sg zlecenia pracy, ktére wynikajg z dzialan
prewencyjnych - planowane remonty s3 zamieszczane
w systemie i generowane automatycznie. Obecnie posia-
damy 12 licencji uzytkownika réwnolegtego systemu MP2,
natomiast liczba uzytkownikéw w trzech spétkach to ponad
150 0s6b, wszyscy loguja si¢ i pracuja na jednym terminalu
umieszczonym w zakladzie w Glubczycach. Pomimo ogra-
niczonej liczby licenciji, dzieki wspdtpracy z kolegami z IT,
udalo nam sie stworzy¢ takie rozwigzanie, ktére umozliwia
bezproblemowa prace w systemie.

- Zyski i straty?

- Poza tym, ze w poczatkowym okresie wdrazania systemu
doszlo sporo dodatkowej pracy - jako takich minuséw nie
ma. Co do zyskow - jest zdecydowanie wigekszy porza-
dek. Dla przyktadu: w Tosce poziom wdrozenia jest na
tyle zaawansowany, ze nawet harmonogramy sprzatania
- rowniez s3 ujete w systemie MP2. W Sery ICC Paslek
gospodarka magazynowa, zakup cze$ci zamiennych, to
wszystko jest usystematyzowane, dzieki czemu pojawita
sie mozliwo$¢ stworzenia przejrzystych magazynéw
i odpowiednich kodyfikacji. Po stronie zyskéw nalezy
zaliczy¢ fakt, iz teraz mozemy szybko odpowiedzie¢ sobie
na wiele pytan - kiedy byt wykonany dany przeglad,
kiedy wymieniona byta dana cz¢s¢ i przede wszystkim,
co generuje nam koszty.

- Co$ w planach na przyszlos¢?

- Przymierzamy sie do okre$lenia zakupow na pod-
stawie stanéw minimalnych i maksymalnych - system
bedzie wtedy sam informowal i generowal zamoéwienia.
Zamierzamy rowniez wykorzystaé mozliwosci programu
do wdrazanego w naszej spolce programu TPM, dlatego
juz dzi$ szczegélowo mierzymy wszystkie wskazniki, tj.
jaka mamy awaryjnos¢ poszczegdlnych maszyn, jakie
naklady finansowe poswiecamy na prewencje, jakie na
reakcje. Aby by¢ konkurencyjnym na rynku dagzymy do
redukcji kosztéw generowanych przez awarie i niepla-
nowane przestoje. Mozliwosci systemu sg tak duze, ze
ciggle pracujemy nad wykorzystywaniem jak najwiek-
szej ilo§ci moduléw. Ale juz teraz moge powiedzieé, ze
w 100% zrealizowali$my to, co zamierzyli$my.

- Dziekuje za rozmowe.

Rozmawiafa:
| Matgorzata Jézwiak
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