ZESZYTY NAUKOWE POLITECHNIKI POZNANSKIE]J

Nr 72 Organizacja i Zarzadzanie 2017

Aleksander JURGA”, Juliusz RYCHLIK™

PROJEKTOWANIE I MODELOWANIE PROCESOW
BIZNESOWYCH - STUDIUM PRZYPADKU

DOI: 10.21008/j.0239-9415.2017.072.06

Projektowanie procesow wpisuje si¢ w nurt funkcjonowania wspoétczesnych przedsig-
biorstw. Praktyka wykazuje, ze analiza proceséw biznesowych i ich modelowanie wptywa-
ja na efektywno$¢ dziatania catego przedsigbiorstwa. W artykule poruszono niektore aspekty
modelowania procesow biznesowych, w tym m.in.: etapy modelowania proceséw, podstawo-
we wymagania zwigzane z modelowaniem proces6w, mapowanie procesdOw oraz narzedzia IT
wspomagajace projektowanie procesoOw biznesowych. Studium przypadku stuzy zaprezen-
towaniu szczegdtowych modeli zaprojektowanych proceséw biznesowych.

Stowa kluczowe: projektowanie proceséw biznesowych, narzedzia IT wspoma-
gajace modelowanie procesOw, mapowanie procesoOw, notacje
modelowania procesoéw biznesowych

1. WPROWADZENIE

W przedsiebiorstwach produkcyjnych oprécz proceséw waznych dla ich spraw-
nego funkcjonowania wyst¢puja szerzej rozumiane procesy zwigzane z utrzyma-
niem ruchu linii produkcyjnych. Dotycza one m.in.: dostgpnosci linii (stosunek
czasu zaplanowanego na wykonanie zadania do czasu, ktory w rzeczywistosci
mozna na to zadanie po$wiecic), dbania o ich wydajno$¢, jak rowniez konserwacji
i naprawy linii produkcyjnych. Efektywnos$¢ utrzymania ruchu linii produkcyjnej
jest uzalezniona roéwniez od procesu zglaszania awarii linii produkcyjnej. Moga to
by¢ awarie réznych podzespotéw wchodzacych w jej sktad: pneumatycznych, me-
chanicznych, elektronicznych, elektrycznych i automatycznych. Ze wzglgdu na
opisane spektrum awarii i ich ztozono$§¢ operator maszyny nie zawsze moze istot-

“Wydzial Inzynierii Zarzadzania Politechniki Poznanskiej.
™ Specjalista ds. Produkcji w Dziale Produkcji w firmie ALFA.
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nej w danym procesie produkcyjnym (na podstawie komunikatéw odczytywanych
na panelu maszyny) doktadnie zlokalizowaé miejsce i przyczyny awarii. W zwigz-
ku z tym wydaje si¢ zasadne, aby w takim przypadku informowa¢ odpowiednie
stuzby utrzymania ruchu linii produkcyjnej. Jednakze w praktyce wystepuje
wzglednie duzy interwat czasowy od momentu zgloszenia awarii do jej usunigcia.
Jest to zwigzane m.in. z nieefektywnoscia systemu informacyjno-decyzyjnego, co
przektada si¢ na model biznesowy. Sklonito to autoréw artykutu do zaprojektowa-
nia modelu procesu obstugi zgloszen awarii linii produkcyjnej z wykorzystaniem
specjalnego systemu informatycznego wspomagajacego modelowanie przedmio-
towego procesu.

2. PROJEKTOWANIE I MODELOWANIE PROCESOW
BIZNESOWYCH

2.1. Etapy projektowania i modelowania

Na poczatku lat 90. XX w. M. Hammer i J. Champy zaproponowali komplek-
sowg metodyke projektowania procesowego, ktora uwazana jest powszechnie za
pierwowzor istoty modelowania proceséw biznesowych®. Glowne zalozenia tej
metody zostaty zawarte w definicji reengineeringu rozumianego jako fundamental-
nie przemys$lane i radykalne przeprojektowanie proceséw biznesowych w celu
osiggniecia gruntownej poprawy wskaznikow efektywnosci, takich jak: koszty,
jakos¢, serwis, szybko$¢ dziatania (Hammer, Champy, 1995, s. 31). Mozna wyrdz-
ni¢ trzy zasadnicze etapy projektowania i modelowania proceséw biznesowych.
W etapie pierwszym nalezy oszacowac potrzeby organizacji. W praktyce sprowa-
dza si¢ to do ustalania celéw modelowania procesow biznesowych. Dziatanie to
stuzy m.in. okresleniu obszarow, ktore beda modelowane, ustaleniu zakresu prac
oraz okresleniu warto$ci spodziewanych po wykonaniu modeli procesow bizneso-
wych. W wyniku tego uzyskuje si¢ wiedze o wszystkich elementach systemu in-
formacyjnego? stanowigcego podstawe procesdw biznesowych. Na tej podstawie
mozna okresli¢ zakresy procesow glownych (wyznaczy¢ ich punkty poczatkowe
i koncowe) oraz podprocesow, a takze wykonywane w ich ramach operacje i czyn-
nosci (Bitkowska, 2003, s. 63). Nastgpnym etapem jest identyfikacja procesow

! Modelowanie procesow biznesowych (ang. business process modeling) ma na celu
ustalenie, w jaki sposob dziata dana organizacja (tak zwany stan AS-IS) i moze stuzy¢ do
okreslenia docelowego sposobu postepowania (procesy TO-BE).

2 System informacyjny (SI) przedsiebiorstwa jest porownywany z systemem nerwowym
organizmow zywych. Oznacza to, ze jest on niezb¢dny do jego funkcjonowania (Horton,
Smith, 1996, s. 7; Jurga, Trzcielinski, 2007, s. 119; Jurga, 2010, s. 6; Stawinska, Jurga,
2012, s. 82-83).
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biznesowych prowadzonych w organizacji i tych elementow organizacji (jej jedno-
stek organizacyjnych), ktore biorg udzial w zidentyfikowanych procesach oraz
hierarchizacja samych procesow. Stanowi to podstawe do opisu biznesowych przy-
padkow uzycia. Etap trzeci dotyczy uszczegotowienia projektowanych modelow pro-
cesoOw. Nalezy m.in.: okresli¢ role jednostek organizacyjnych zaangazowanych
w projektowany proces biznesowy, wyspecyfikowaé produkty (wartosci materialne
oraz sensu stricte informacyjne) b¢dace przedmiotem procesu, okresli¢ zdarzenia
i funkcje istotne w modelowanym procesie, a takze opisaé, w jaki sposob biznesowe
przypadki uzycia bedg wykonywane przez poszczegdlnych pracownikow uczestni-
czacych w danym procesie (Drejewicz, 2012, s. 78; Jurga, 2014, s. 322-323). Punk-
tem wyjsScia w procesie projektowania/modelowania procesé6w biznesowych jest
tworzenie modelu rzeczywistego procesu; nastgpnie m.in. na tej podstawie jest
opracowywana propozycja jego usprawnienia (Jurga, 2012, s. 396)

2.2. Wymagania zwiazane z modelowaniem procesoéw biznesowych

W celu zapewnienia zastosowania modeli procesOw w organizacjach modele te
pOWInny by¢ zrodtem nastepujacych informacji (Adamczyk et. al., 2010, s. 95):
funkcje organizacyjne,
— wykonawcy poszczegodlnych funkcji organizacyjnych,
— opis wejs¢ 1 wyjs¢ danej funkcji wehodzacej w sktad procesu catosciowego,
— charakterystyka zalezno$ci miedzy funkcjami organizacyjnymi,
— powigzania z innymi procesami przedsigbiorstwa.
W naukach ekonomicznych modele stuzg do nastgpujacych celow (Mendel,
2004, s. 48):
— subiektywna ocena stanu biezacego,
— ujawnienie bledow,
— ukierunkowanie pozadanych przemian,
— odpowiednie nasilenie wyréznionych czynnikow,
— okreslenie optymalnego programu przemian.
Zdefiniowanie i okreslenie powyzszych wymagan pozostaje w $cistym zwigzku
Z mapowaniem procesow, a nastepnie Z tworzeniem mapy proceséw, ktora jest ich
wizualnym zestawieniem. Dysponujgc taka mapg, uzyskuje si¢ w pierwszej kolej-
nosci ogdlny poglad na strukturg procesow, aby nastepnie, zaleznie od potrzeb,
dokona¢ bardziej szczegotowej analizy etapdw procesow, podprocesow i dziatan
sktadajacych sie na procesy (Kasprzyk, 2005, s. 53).

2.3. Mapowanie procesow

Istotg mapowania proceséw jest mozliwo$¢ wyznaczania granic systemow i pod-
systemoOw organizacji (w tym systemow informacyjnych). Na tej podstawie tworzy
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si¢ mapy procesow (Jurga, 2013, s. 209). Mapa procesdOw w ujeciu ogdlnym umoz-
liwia wyodrebnienie proceséw gtownych i wazniejszych podprocesow w przedsie-
biorstwie. W szczegdlnosci stanowiag one ilustracje przeptywow informacyjnych
lub materialnych migdzy procesami. Jest wykorzystywana do przedstawienia za-
lezno$ci migdzy elementami procesu badz migdzy procesami. Pojecia mapy i mo-
delu procesu czesto sa mylone, co moze skutkowaé btednym zrozumieniem samej
istoty procesow i niespojnoscig modeli, a takze ich nieprzydatnoscig do badania
sprawno$ci wykonanego procesu. Dlatego w celu wlasciwego okreslenia miejsca
i sposobu budowy wartosci dla klienta bardzo wazng czynnoscig przed rozpoczg-
ciem projektowania nowych proceséw badz usprawniania juz istniejacych jest ich
rzetelny opis oraz mapowanie. Mapowanie proces6w jest punktem wyjscia do two-
rzenia mapy procesow oraz ich klasyfikacji ze wzgledu na range wykonywanych
W ich obszarze zadan.
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Rys. 1. Przyktad mapy procesow (Jurga, 2013, s. 210)

2.4. Narzedzia modelowania proceséw

Bardzo waznym aspektem modelowania proceséw biznesowych jest odpowied-
ni dobor narzedzi wspomagajacych ich projektowanie. Mozna zastosowa¢ metode
tradycyjna, uzywajac otowka i kartki papieru (Kaminski, Polak, Wieczorkowski,
2005, s. 278-287; Jurga, 2013, s. 211-214). Jednak w praktyce stosuje si¢ specjalne
narzedzia informatyczne wspomagajace kompleksowe projektowanie. Umozliwiaja
one m.in.:
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— modelowanie struktury organizacyjnej,

— opisanie drzewa funkcji w ramach procesow,

— zobrazowanie ich harmonogramow oraz $ciezek krytycznych,

— wyszczegodlnienie chronometrazy czasu wykonania poszczegdlnych czynnosci
w ramach danego procesu,

— wyznaczenie miernikow sukcesu modelowanego procesu,

— modelowanie proceséw rownoleglych, szeregowych, mieszanych i ,,zagniez-
dzonych” oraz zestawoéw podprocesow,

— prowadzenie réznych analiz proceséw na podstawie zgromadzonych danych
o ich kosztach, czasie trwania czy 0 obcigzeniu poszczegolnych jednostek orga-
nizacyjnych,

— modelowanie proceséw biznesowych z wykorzystaniem réznych notacji’.
Jednym z takich narzedzi (najbardziej zawansowanym) jest oprogramowanie

ARIS Platform*. Podstawowg notacja w ARIS jest notacja EPC®, zaprojektowana

we wspoélpracy z producentami systemoéw SAP. Nalezy podkresli¢, ze w ARIS

Platform zostata zaimplementowana rowniez notacja BPMNS®, ktéra jest coraz po-

wszechniej wykorzystywana do projektowania proceséw biznesowych. Podlega

ona jednakze pewnym ograniczeniom’.

3 Notacja to umowny sposéb zapisu symboli, liter, znakéw itp. Umozliwia zapis tresci,
wyrazen, regut, wzorow, formut itd. w sposob formalny (www.wikipedia.pl). Notacja opisu
modeli biznesowych jest oparta na skoficzonym i jednoznacznie zdefiniowanym zbiorze
elementow (symboli) graficznych. Umozliwiaja one budowanie diagramoéw procesow zro-
zumiatych zaréwno dla projektantow proceséw oraz analitykow, jak i dla ludzi na poszcze-
golnych szczeblach zarzagdzania.

4 ARIS (architektura zintegrowanych systeméw informacyjnych; ang. architecture of in-
tegrated information systems, niem. Architektur Integrierter Informationssyteme) — metoda
analizy i modelowania proceséw gospodarczych prowadzaca do stworzenia w przedsigbior-
stwie zintegrowanego systemu przetwarzania informacji. Koncepcja ARIS zostata po raz
pierwszy zaproponowana w 1991 r. jako koncepcja ramowa kompleksowego modelowania
wspomaganych komputerowo systemow informacyjnych (Keller, Niittgens, Scheer, 1992).

S EPC (ang. event-driven process chains) — tancuch proceséw sterowanych przez zda-
rzenia.

® BPMN (ang. business process modeling notation) — graficzna notacja stuzaca do opisy-
wania procesOw biznesowych rozwijana przez OMG (Object Management Group) i promowa-
na przez Business Process Management Initiative. Standard BPMN przyjeto w 2004 r.; notacja
sygnowana jako BPMN 1.0. Na jej podstawie opracowano aktualng wersjc BPMN 2.0
(www.omg.org, www.bpmn.org).

7 Zasadno$¢ stosowania poszczegdlnych notacji nie jest zwigzana bezpo$rednio z tredcig
tego artykutu. Tematyka ta zostala szerzej opisana w publikacjach przyblizajacych istote
ich wyboru, m.in. w (Jurga, 2012, s. 394-403).
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3. CASE STUDY

3.1. Prezentacja przedsiebiorstwa

Firma ALFA z 0.0.2 wchodzi w skiad grupy kapitalowej BETA. Przedsigbior-
stwo jest zarzadzane przez jednoosobowy zarzad (prezes zarzadu). Dziatalnos¢
operacyjng prowadzi na terenie wojewodztwa kujawsko-pomorskiego. Od 17 lat
prowadzi dziatalno§¢ gospodarcza 0 charakterze stricte produkcyjnym (nalezy
podkresli¢, ze jej kapitat jest w 100% polski). Grupa kapitatowa sktada si¢ z ponad
50 firm. Kontynuuje inwestycje w dziesi¢ciu krajach: w Rosji, na Litwie i Ukrai-
nie, w Wegrzech, Stowacji, Niemczech, Rumunii, USA, Indiach oraz Polsce. Fa-
bryki produkcyjne sa ulokowane m.in. na terenie Polski, Rosji i Ukrainy oraz
w Indiach. Firma zatrudnia okoto 7300 pracownikow. Polska grupa kapitatowa,
realizujac strategi¢ rozwoju biznesu na rynku globalnym, wspiera regionalny roz-
woj spoteczny i gospodarczy. Realizuje inwestycje o znaczacym potencjale inno-
wacyjnym, technicznym i technologicznym. Buduje fabryki i zaktady produkcyjne
w miejscach, w ktorych zgodnie ze strategicznym planem dziatania oczekuje trwa-
tych przewag komparatywnych, zarbwno w postaci kosztow bezposrednich, jak
i posrednich, (glownie kosztow transportu). Rozwija si¢ zgodnie z koncepcja inte-
gracji odwrotnej (do tytu, ang. backward/upstream). Oznacza to, ze w pierwszym
etapie procesu inwestycyjnego zaktada si¢ tworzenie rynku i ekspansje terytorialna,
a w kolejnym kroku inwestuje si¢ w produkcje potfabrykatow, zapewniajacych
redukcje kosztow oraz wzrost przewagi konkurencyjnej. Miedzy innymi w tym
celu w 2010 r. zostal wdrozony system klasy ERP III Oracle EBS® wraz z modu-
lem gospodarki magazynowej, modutem produkcyjnym, modutem struktury wyro-
bu oraz modutem ksiggowym. Dwa lata p6zniej wdrozono modut Busines Intelli-
gence (BI) oraz modut planowania Advanced Supply Chain Planning (ASCP).
Ponadto w grupie kapitatlowej funkcjonuja systemy klasy Workflow, takie jak Lo-
tus Notes!® i zintegrowany z nim system Alfresco!!. Pierwszy z nich jest wykorzy-

8 Nazwa firmy oraz grupy kapitatowej oraz miejsce ich dzialalnosci zostaly zmienione
z powodu braku zgody tych organizacji na ujawnienie danych.

® EBS - akronim (ang. E-Business Suite) — zintegrowany system informatyczny ERP
firmy Oracle Corporation, ztozony z funkcjonalnych modutow, takich jak np. zarzadzanie
finansami, tancuchem dostaw, produkcja procesows, inwestycjami, zasobami ludzkimi,
system informowania kierownictwa (http://www.Oracle.com, dostep: 15.07.2016).

10 Aplikacja (IBM) do pracy grupowej w architekturze klient-serwer (http://ww.
IBM.com, dostgp 10.09. 2016).

11 Alfresco jest innowacyjnym systemem klasy ECM/DMS wspomagajacym zarzadza-
nie dokumentami i wiedzg przedsigbiorstwa. Stanowi takze centralne repozytorium wszyst-
kich danych. Dzigki dostgpowi z poziomu przegladarki internetowej, a takze urzadzen
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stywany m.in. do zarzadzania przeptywem faktur, drugi petni funkcj¢ bazy doku-
mentoéw (specyfikacje wyrobow, specyfikacje surowcoéw oraz wyniki badan).

3.2. Sektor dzialalnoS$ci operacyjnej przedsi¢biorstwa

ALFA jest zaktadem typowo produkcyjnym, specjalizujacym si¢ w produkcji
wyrobow medycznych i higienicznych. Jako przedsiebiorstwo wchodzace w sktad
Grupy Kapitatowej BETA realizuje jej strategic rozwoju przez prowadzenie dzia-
talnosci gospodarczej w nastepujacych profilach biznesowych:

— produkcja pieluchomajtek dla dorostych,

— produkcja pieluszek dla dzieci,

— produkcja podktadow higienicznych,

— prowadzenie hurtowni przyzakltadowej z wyrobami grupy kapitatowej BETA.

Firma ma duzy potencjat zarowno ekonomiczny, jak i techniczny, dzigki czemu
proces produkcyjny wyrobow higienicznych przebiega wedlug najnowszych stan-
dardéw $swiatowych. Nad statym rozwojem oferowanych wyrobow pracuje zespot
badawczo-rozwojowy zapewniajacy innowacyjnos¢ oraz nowoczesnos$¢, ktore
sprzyjaja wysokiej jakosci funkcjonalnej produktu. Wysoka jako$¢ produktow
spotki potwierdzajg certyfikat 1ISO 9001 i znak CE!2. Spotka ALFA dysponuje
kompleksowa oferta wyrobow chionnych: zaréwno pieluchomajtek dla dorostych
dotknietych problemem inkontynencji, jak i pieluszek dla dzieci. Pieluchomajtki
dla dorostych sg wytwarzane z uwzglednieniem réznych pozioméw inkontynencji,
od lekkiej przez $rednia az po cigzka. Dla osob z lekka i $rednig inkontynencja
zaktad produkuje wktadki urologiczne. Dla 0sob ze $rednig i cigzka inkontynencja
sa wytwarzane pieluchy anatomiczne, dostosowane pod wzgledem rozmiaru
i chtonno$ci do indywidualnych potrzeb (w systemie otwartym i zamknigtym). Sa
produkowane rowniez wkiadki urologiczne dla mezczyzn ALFA Man'® oraz wkia-
dy chtonne ALFA R, Produkcja takiego asortymentu jest mozliwa dzieki wyspe-
cjalizowanym i wysoko zaawansowanym technologicznie maszynom.

mobilnych, umozliwia btyskawiczne dodawanie nowych dokumentdéw i dostep do istnieja-
cych (http://www.Alfresko.com, dostep 02.10. 2016).

12\W dyrektywie UE ,,Medical Device Directive” produkty stosowane przy nietrzyma-
niu moczu (pieluchomajtki) sa uznawane za $rodki medyczne i w zwiazku z tym na obsza-
rze Unii Europejskiej istnieje obowiazek znakowania ich symbolem CE, potwierdzajacym
zgodno$¢ z wymaganiami prawa europejskiego.

13 Nazwa asortymentu zostala zmieniona (brak zgody zarzadu firmy).

14 Nazwa asortymentu zostala zmieniona (brak zgody zarzadu firmy).
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3.2. Modelowanie procesu zgloszen awarii linii produkcyjnej

Jak wspomniano wczes$niej (we wprowadzeniu), przedmiotem studium przy-
padku jest projekt modelu procesu biznesowego obstugi zgloszen awarii linii pro-
dukcyjnej. Do modelowania przedmiotowego procesu wykorzystano oprogramo-
wanie ARIS Platform. Model rzeczywisty®®, jak rowniez propozycja jego uspraw-
nienia (docelowego), zostaty zaprojektowane w notacji EPC.

W przedmiotowym przedsiebiorstwie niektore procesy zostaly wczesniej zapro-
jektowane, m.in. proces kontroli jakosci. Jednakze nie modelowano ich wedlug
podstawowych zasad projektowania, przyblizonych w treSci artykulu. Bylto to
istotng przestanka do opracowania przedmiotowego procesu. Z tego wzgledu naj-
pierw modelowano rzeczywisty przebieg procesu, a nastepnie, po jego doglebnej
analizie oraz obserwacji, zaprojektowano model docelowy. Moze by¢ on jednakze
réwniez modelem referencyjnym (Jurga, Dziembek, 2015, s. 73-84) dla projektan-
tow innych, podobnych procesow.

3.2.1. Model rzeczywistego procesu zglaszania awarii linii produkcyjnej

Projekt modelu procesu zglaszania awarii linii produkcyjnej przedstawiono na
rysunku 2. W przedmiotowym procesie moze wystapi¢ pi¢¢ rodzajow awarii
w réznych podzespotach wchodzacych w sktad linii produkcyjnej: pneumatyczne,
mechaniczne, elektroniczne, elektryczne i automatyczne. W przypadku wystgpienia
awarii na wyswietlaczu znajdujacym si¢ przy linii produkcyjnej pojawia si¢ odpo-
wiedni komunikat. Komunikaty pochodza ze sterownikow umieszczonych w r6z-
nych podzespotach, dzigki czemu mozna szybciej zlokalizowaé przyczyng awarii.
Przyktadowe awarie i komunikaty przedstawiono w tabeli 1.

Tabela 1. Przyktadowe awarie i komunikaty wystepujace na linii produkcyjnej

Grup_a} Zdarzenie Przyczyna i objawy Komunikat
awarll
1 2 3 4
Pneuma- |— spadek ci$nienia w prasie |— nieszczelnoé¢ instalacji |— brak komunikatu
tyczna — spadek ci$nienia w auto- |- przetarty waz — brak powietrza
macie pakujacym na stackerze
— spadek ci$nienia w ukta- |- odtaczenie przewodu — brak komunikatu
dzie podsysania z powietrzem, przecia-
— brak ci$nienia na linii zenie — brak powietrza
— awaria sprezarki na maszynie
— uszkodzenie uszczelnien — brak komunikatu
na sitowniku pneuma- — nieszczelno$¢ sitownika
tycznym

15 Tak jak zostata zidentyfikowana jego dotychczasowa realizacja w firmie.
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Tabela 1 cd.
1 2 3 4
Mecha- |- zatarcie tozyska — lozysko przestato si¢ — brak komunikatu
niczna obraca¢, zabrudzenia
— zerwany pas transportowy |— zuzycie materiatow, — brak komunikatu
zatrzymanie linii
— urwana fapa w automacie |— zatrzymanie automatu |- rozsprzeglenie
pakujacym pakujacego, kolizja tapy glownej
— uszkodzenie kota formu- |— peknigcie siatki, rozrzut |— brak komunikatu
jacego wktad chtonny masy
— awaria mtyna — brak komunikatu
— uszkodzenie nozy roz-
uszkodzenie przektadni drabniajacych celulozg |- brak komunikatu
awaria stacji cigcia noza |— wyciek oleju — rozsprzeglenie
ksztalttowego — tepy ndz, niedocigte cigcia noza
uszkodzenie watu kardana | wyroby ksztattowego
— brak komunikatu
— uszkodzenie tozysk
igietkowych
Elektro- uszkodzenie regulatora — zuzycie, zwarcie, za- — alarm Kklejarek
niczna temperatury trzymanie linii, grzatka
brak cigglosci obwodu si¢ nie wylacza — otwarta ostona
bezpieczenstwa — peknigcie / zabrudzenie bibuty
awaria sterownika glow- wylacznika krancowego |— awaria sterow-
nego — zwarcie na czujniku lub nika
elektrozaworze
uszkodzenie modutu — przepigcie w sieci — awaria sterow-
zasilania zasilajacej nika
uszkodzenie obwodu
stopow — zabrudzenia/uszkodzenia |— stop falbanki/
stykow wylgcznika stop laminatu/pulp
Elek- uszkodzenie silnika — uszkodzenie uzwojenia |— awaria silnika nr
tryczna trojfazowego stojana
awaria wlacznika ter- — alarm termik
micznego silnika — przerwa w jednym
uszkodzenie stycznika Z toro6w pradu — awaria stycznika
awaria w zasilaniu gtéw- |— przerwa w cewce — niskie lub wy-
nym — uszkodzony bezpiecz- sokie napiecie
nik glowny zasilajacy |- alarm stacji
awaria stacji zgrzewu — przerwany drut oporowy zgrzewu
Automa- brak gotowosci linii — blad oprogramowania |- brak gotowosci
tyczna linii, skasowanie pro-

uszkodzony przemiennik
czgstotliwosci

gramu
uszkodzony procesor

— alarm napedow
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Rys. 2. Model rzeczywisty procesu zgtaszania awarii linii produkcyjnej
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W chwili wystapienia awarii operator maszyny probuje okresli¢ jej miejsce
i przyczyng. W przypadku awarii mechanicznych w wigkszosci wypadkow nie
pojawiaja si¢ komunikaty na wyswietlaczu. Objawami awarii mechanicznej podze-
spotu sa np. defekty wyrobu, zaktocenia w procesie produkcji, czy tez zatrzymanie
danego podzespotu linii. Komunikaty o awariach pneumatycznych w wigkszosci
przypadkow ukazuja si¢ na wyswietlaczu. Awarie tego typu sg tez sygnalizowane
przez wskazania manometrow i przez pogorszenie jakosci (np. brak kleju lub ,,na-
puchniecie” opakowan jednostkowych na skutek zbyt stabego sprasowania).
W przypadku wystapienia awarii mechanicznych lub pneumatycznych operator
maszyny w zaleznosci od swoich umiejgtnos$ci moze si¢ podja¢ ich usuniecia. Gdy
jest to niemozliwe, informuje mechanika maszyn i urzadzen produkcyjnych (MP),
ktory jest przydzielony do kazdej hali. Po usunigciu awarii wykonywane sg testy
i jesli maszyna jest sprawna, zostaje wznowiona praca. Je§li wspomnianemu spe-
cjaliscie (MP) nie udaje si¢ usung¢ awarii, to informuje on stuzby dziatu utrzyma-
nia ruchu (UR). Awarie elektryczne, elektroniczne i automatyczne zgtaszane sg zaw-
sze bezposrednio do stuzb dziatu utrzymania ruchu'® ustnie badz telefonicznie'’. Pra-
cownikiem tego dzialu moze by¢ brygadzista mechanik (BM), mechanik urzadzen
automatyki przemystowej (ME), mechanik maszyn i urzadzen (MU), a niekiedy
rowniez kierownik techniczny (KT). Wpisuja oni zgloszenie awarii do Karty zgloszen
awarii. Nastepnie okreslajg i diagnozujg miejsce przyczyny awarii. W kolejnym kro-
Ku pobierane sg potrzebne narzedzia z warsztatu utrzymania ruchu oraz, jesli sytuacja
tego wymaga, czesci z magazynu czesci zamiennych, po czym nastepuje usuwanie
awarii. W zaleznosci od rodzaju awarii moze wystapi¢ koniecznos¢ wymiany uszko-
dzonego podzespotu lub czesci badz wymontowania uszkodzonego podzespotu
i naprawy w warsztacie utrzymania ruchu lub (rzadziej) na zewnatrz firmy. Po
usunieciu awarii nastepuje testowanie i jesli rezultaty sg wiasciwe, linia produkcyj-
na wznawia pracg. W przypadku wymiany jakiejkolwiek czesci maszyny ME, MU,
KT (kazdy w swoim zakresie) dokonujg zapisu w ksigzce maszynowej, Opisujac
zakres przeprowadzonej naprawy i potwierdzajac to podpisem. Gtéwng niedogod-
noscia takiego rzeczywistego procesu jest mata efektywnosé¢ systemu informacyj-
nego stuzacego komunikacji migdzy dziatami, co wptywa m.in. na czas po$wigco-
ny na operacje diagnozowania oraz na pobor narzedzi i cze$ci zamiennych oraz jest
przyczyna braku kontroli nad czasem od momentu zgltoszenia awarii do jej usunie-
cia i braku rejestracji rzeczywistego czasu postoju linii. W celu eliminacji powyz-
szych mankamentoéw zasadne byto usprawnienie modelu przedmiotowego procesu.

16 W takich sytuacjach brak odpowiedniego systemu informacyjnego prowadzi czasem
do bfgdnego wyznaczenia czasu na rzecz produkcji vs. utrzymanie ruchu (konflikt interesow).

17 7darzajg sie przypadki, kiedy obecna forma komunikacji wptywa na czas usunigcia
awarii (wydtuzajac go). Dzieje si¢ tak, gdy w warsztacie nie ma zadnego pracownika stuzb
utrzymania ruchu i trzeba go szuka¢ w innych miejscach zaktadu. Sytuacje takie najczgsciej
wystepuja na drugiej i trzeciej zmianie, szczegdlnie w weekendy, kiedy w brygadach jest
mniej pracownikow niz na pierwszej zmianie.
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3.2.2. Projekt modelu docelowego — propozycja usprawnien

Awaria urzadzenia lub maszyny moze powodowaé¢ wymierne straty. Dlatego
wazna jest szybkos¢ reakcji na wystapienie niesprawnosci oraz efektywne ich usu-
wanie. Nie bez znaczenia sa rowniez odpowiedni nadzor nad instalacja i aparatura
oraz systematyczne przeglady i kontrole, pozwalajace odpowiednio wcze$nie Wykry¢
stabe punkty i podja¢ dziatania zapobiegawcze. Dlatego na podstawie rzeczywistego
modelu procesu obstugi zgtoszen awarii linii produkcyjnej (rys. 2) zaproponowano
model jego usprawnienia (rys. 3). Istotag usprawnienia jest zastosowanie odpowied-
niego systemu informatycznego wyposazonego w moduly MES®*® lub CMMS?®
i kompatybilnego z systemem Oracle (bedacego juz czegscig wyposazenia firmy).
Umiejscowienie tych modutow, mogacych wplywac na efektywnos¢ przedmioto-
wego procesu, przedstawiono na rys. 3.

System IT powinien umozliwia¢ m.in.:

— zglaszanie awarii przez okreslone grupy uzytkownikow,

— wyposazenie formularza zgtaszania awarii w stowniki utatwiajace opis rodzaju
i miejsca awarii oraz potrzebnych cze¢sci i podanie innych informacji o zdarze-
niach,

— wysylanie powiadomien e-mailowych i ewentualnie SMS-owych na kazdym
etapie rozwigzywania problemow,

— przypisywanie wykonawcow do okreslonych zdarzen,

— opis krokéw podjetych przez wykonawecg,

— wpisanie materiatdéw wykorzystanych do przeprowadzenia naprawy,

— zZmiang statusu zdarzen zarowno przez wykonawce, jak i przez nadzor,

— korzystanie z zestawien dotyczacych przeprowadzonych napraw,

— monitoring czasu od wystapienia do usunigcia awarii,

— korzystanie z raportow zawierajgcych mierniki procesow.

Ponadto nalezy wyposazy¢ linie produkcyjne w ekrany wyswietlajace informa-
cje o awarii oraz uzupetni¢ dodatkowymi czujnikami i rejestratorami elementy
podzespotow wchodzacych w sktad linii produkcyjnej. W zwigzku z powyzszymi
wymaganiami nalezato przemodelowaé proces docelowy (jego opis przedstawiono
ponizej).

18 MES (ang. manufacturing execution system) — system realizacji produkcji. System ta-
ki jest oparty na wykorzystaniu technologii informatycznych, oprogramowania, urzadzen
elektronicznych i elementow automatyki, umozliwia gromadzenie w czasie rzeczywistym
informacji wprost ze stanowisk produkcyjnych i ich transfer na obszar biznesowy. Informa-
cje o produkcji mogg by¢ pobierane bezposrednio z maszyn oraz od pracownikow bezpo-
srednio produkcyjnych (https://pl.wikipedia.org, dostep 08.10.2016).

19 CMMS (ang. computerised maintenance management systems) — wyspecjalizowane
systemy informatyczne przeznaczone do wsparcia szeroko rozumianego utrzymania ruchu
w firmach produkcyjnych (https://pl.wikipedia.org, dostep 08.10.2016).
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W momencie wystapienia awarii w miejscu, w ktorym zostal zarejestrowany
sygnal z czujnika, system IT automatycznie rejestruje zgloszenie, wyswietlajac
nastepujace informacje: linia produkcyjna, rodzaj awarii, lokalizacja uszkodzonego
podzespotu, grupa uzytkownikow, do ktorych nalezy usunigcie awarii. W przypad-
ku awarii (najczg$ciej mechanicznych), ktorych system nie rejestruje, nalezy wy-
peti¢ formularz recznie. Kazde zgloszenie musi by¢ potwierdzone przez operatora
maszyny lub mechanika produkcji (MP). Usunieciem awarii mechanicznych
i pneumatycznych moze si¢ zaja¢ dziat produkcji (DP), a w przypadku awarii au-
tomatycznych, elektronicznych i elektrycznych program takiej mozliwosci nie
udostepnia. W przypadku awarii mechanicznej i pneumatycznej operator odczytu-
je z ekranu zapis o rodzaju awarii i miejscu jej wystapienia. PO wstgpnym rozezna-
niu usuwa awarig i testuje, czy maszyna jest sprawna. Opisuje awarie¢ w systemie,
wypeiajac karte zdarzenia (wskazuje, kto ja usunagt, wyszczegdlnia wymienione
czesci, zmienia status zdarzenia na ,,zakonczone). Gdy awaria nie zostata usunie-
ta, zgtasza to ustnie mechanikowi produkcji, ktéry moze si¢ podjaé usunigcia awa-
rii (dalsze postgpowanie zgodnie z tancuchem zdarzen i funkcji przypisanych ope-
ratorowi maszyny; patrz: rys. 3). Gdy awarii nie mozna usuna¢, potwierdza zdarze-
nie w systemie, przekierowujac je do odpowiednich stuzb utrzymania ruchu (bry-
gadzista mechanik (BM), mechanik urzadzen automatyki przemystowej (ME),
mechanik maszyn i urzadzen (MU), a niekiedy réwniez kierownik techniczny
(KT)). W zgloszeniu awarii mozna poda¢ dane szczegotowe, np. jakie narzedzia
beda potrzebne, jakie urzadzenia lub podzespoty ulegly awarii, i ktore z nich nale-
zy wymieni¢. Pracownik stuzb utrzymania ruchu potwierdza przyjecie zgtoszenia,
zmieniajac jego status ze ,,zgloszonego” na ,,przyjete”. Pobiera wymienione w zgto-
szeniu narzedzia i czgsci zamienne potrzebne do usunigcia awarii. Awaria, ktora
zostala zarejestrowana przez system IT i trwa dtuzej niz 20 minut, wywotuje zda-
rzenie skutkujace czynnoscig (funkcjg) wystania informacji do brygadzisty produk-
cji. Gdy awaria trwa powyzej 45 minut, informowani sg 0 niej rowniez Kierownik
produkcji i kierownik techniczny. Od tego momentu kazdy pracownik bioracy
udzial w tym zdarzeniu jest informowany o kazdej zmianie statusu zgtoszenia. Po
usunigciu awarii nastepuje faza testow i regulacji. W przypadku pozytywnych re-
zultatow linia produkcyjna moze wznowi¢ produkcje. Po usunigciu awarii pracow-
nik wypelia w systemie informatycznym karte zgloszenia awarii, zmieniajac sta-
tus zdarzenia na ,,zakonczone”, oraz uzupehia informacje 0 wymienionych cze-
sciach. Ma rowniez mozliwo$¢ opisania awarii, np. dodania zdje¢. Dzigki automa-
tycznej rejestracji zdarzen system IT bedzie dostarczat dane o liczbie i rodzajach
danej awarii oraz czasie jej usunigcia oraz informacje o pracownikach bioracych
udziat w procesie jej usuwania.

Warto réwniez podkresli¢, ze dzieki zastosowaniu specjalnego systemu IT
W powyzszym modelu biznesowym (rys. 3 i jego objasnienie) informacje pocho-
dzace z czujnikdow i rejestratoréw umieszczonych na liniach produkcyjnych beda
zbierane w czasie rzeczywistym i zapisywane automatycznie w systemie informa-
tycznym. Umozliwi to eliminacj¢ potencjalnych btedéw ludzkich. Ponadto w ten
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sposob zwolni od tego obowiazku pracownikow, ktorzy do tej pory recznie wpro-
wadzali dane o wszystkich aspektach usuwania awarii do arkusza MS Excel w celu
dokumentowania awarii.

Zaprojektowany model procesu (rys. 2) i propozycja jego usprawnienia (rys. 3)
obrazuja sekwencje¢ czynnosci, ktore musza by¢ wykonane w celu skutecznego
i efektywnego przeprowadzenia przedmiotowego procesu, aczkolwiek szczegoty
kazdego procesu sg zawarte w dokumentacji jego wykonania, m.in. na karcie pro-
cesu, na karcie procedur zwigzanych z jego wykonaniem oraz na siatce ,,odpowie-
dzialno$¢” (macierz realizatorow oraz wilascicieli procesu), zgodnie z kanonami
projektowania proces6w biznesowych oraz zasadami ich wdrazania. Jednakze nie
byto to przedmiotem artykutu.

W zwigzku z tym w artykule przedstawiono tylko graficzny projekt algorytmu za-
prezentowanego modelu procesu. Jest to w gruncie rzeczy zwigzane z tytutem artyku-
hu, a nie z prezentacjg wszystkich meandrow projektowania procesow biznesowych.

4. PODSUMOWANIE

Autorzy artykulu wskazuja na pewien kierunek zmian, ktore powinny zostac¢
wdrozone w firmie ALFA w celu usprawnienia proceséw prowadzonych przez
dzial produkcji i utrzymania ruchu. Bylo to przyczynkiem do zaprojektowania
przedmiotowego modelu biznesowego obstugi zgloszen awarii linii produkcyjne;j.
Model ten utworzono zgodnie z gtdéwnymi zasadami projektowania proceséw biz-
nesowych. W artykule poruszono réwniez wybrane zagadnienia zwigzane z istotg
modelowania proceséw biznesowych, zwracajac uwage m.in. na etapy lub projek-
towania i modelowania, wymagania zwigzane z ich modelowaniem, mapowanie
proceséw oraz dobor narz¢dzi wspomagajacych projektowanie i modelowanie pro-
cesoOw biznesowych. Powyzsze moze by¢ podstawa opracowania scenariusza pro-
jektowania i modelowania szerzej rozumianych proceséw biznesowych przez oso-
by zajmujace si¢ ta problematyka.
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DESIGN AND MODELING OF BUSINESS PROCESSES — A CASE STUDY

Summary

Process design fits in the current functioning of modern enterprises. Practice shows that
the analysis of business processes and their modeling has an effect on the efficiency of the
entire enterprise. The paper discusses some aspects of business process modeling including,
among others, stages of process modeling, the basic requirements for process modeling,
process mapping and IT tools supporting the design of business processes. The case study
presents detailed models of designed business processes.

Keywords: business process design, IT tools to support process modeling, pro-
cess mapping, business process modeling notation



