CMMS Maszyna Next Generation — filozofia programu

Co i jak zrobiliSmy w naszym programie i dlaczego tak a nie inaczej - czyli CMMS Maszyna na tle innych systeméw CMMS

Program CMMS Maszyna, kiedy powstawat kilka lat temu, miat by¢ i byt matym, prostym programem. Miat on stanowi¢ drobne uzupetnienie
naszego systemu do monitorowania pracy maszyn Golem.

Szybko okazato sie jak wielkie jest zapotrzebowania na tego typu oprogramowanie — gtownie za sprawg faktu ze program nasz wszedt w czasie gdy
przedsiebiorcy nagle zaczynali sie dowiadywac (czasami w dos¢ przykry sposdb) ze istnieje cos$ takiego jak dyrektywa maszynowa.

Dzi$, bazujac na kilku latach doswiadczen z poprzednimi wersjami programu, bazujac na moim wtasnym doswiadczeniu w pracy w utrzymaniu ruchu
w zaktadach farmaceutycznych (gdzie przez prawie 10 lat biegatem z miernikiem po fabrycznych halach jako szeregowy automatyk) i na
wieloletnich doswiadczeniach w tworzeniu systemoéw automatyki i oprogramowania stworzyliSmy program CMMS Maszyna Next Generation.

Na rynku jest wiele systeméw CMMS w szerokim zakresie cen i mozliwosci. Nasz program pierwotnie miat opanowac najnizszy segment tego
rynku dzieki podstawowemu atutowi: CENIE. | faktycznie tak sie stato zwazywszy na ilo$¢ sprzedanych licencji.

Okazato sie jednak ze program CMMS Maszyna kupuje wiele firm dla ktérych na pewno argumentem nie byta cena, firm ktére bez wiekszego
wysitku kupity by wielokrotnie drozsze systemy CMMS, firm ktérych pracownicy mieli juz doswiadczenia z innymi systemami . Dlaczego ?

Mowigc zartobliwie:

nasza konkurencja pisze oprogramowanie dla tych ktérzy za nie maja ptaci¢ - my dla tych ktérzy majg je UZYTKOWAC ©
Mowigc powaznie :

program nasz zostat pozbawiony typowego dla innych KSIEGOWEGO podejscia do zagadnien utrzymania ruchu.

Utrzymanie ruchu kontra , ksiegowos$c¢”

Producenci systeméw CMMS czesto reprezentujg ksiegowe podejscie do tematu wyobrazajac sobie ze podstawowym oczekiwaniem klienta jest
liczy¢, liczy¢ i jeszcze raz liczyé. Wszystko co sie da, koszty, roboczogodziny, premie.
Pamietajmy jednak ze aby cokolwiek POPRAWNIE wyliczyé musimy mie¢ ku temu POPRAWNE i KOMPLETNE dane !

Aby wyliczy¢ czas pracy pracownika trzeba te prace SZCZEGOLOWO opisaé. No ale jak opisaé prace dwu mechanikéw ktdrzy obaj wychodza do
naprawy jednej maszyny z czego jeden z nich odrywany jest do innej maszyny a drugi musi w miedzy czasie pomdc koledze elektrykowi przy jeszcze
innej awarii? Jak podzieli¢ ich czas na poszczegdlne zlecenia? Jak wystawiac zlecenia gdy nastgpit tak zwany ,,wysyp” awarii? Jak w ogdle w takiej
sytuacji wystawic zlecenia na naprawy? Wystawic zlecenie przed wyjsciem do obstugi zdarzenia, czy moze wystawic je po fakcie?

Po co w ogdle zlecenia? Nie ma zlecen, nie ma okreslonego poczatku, nie ma okreslonego korca, nie sposdb wyliczy¢ czasu pracy. Proste.

Nie mozna wyliczy¢ precyzyjnie czasu pracy to nie mozna obliczy¢ kosztow tej pracy. A przeciez trzeba. Klient zaptacit za system niebagatelng kwote
wtasnie po to aby te koszty redukowaé. No to wyliczy¢ trzeba. Nawet jesli sie nie da ......

A czesci? Fajnie jest mie¢ gospodarke magazynowa. Takg petng z dokumentami przychodu, rozchodu, z historig zakupéw, zmian cen tych samych
pozycji . Mozna wtedy miec idealny porzadek, kontrolowac koszty, wydatki, przeptyw kosztéw. No i mozna je redukowa¢, redukowaé, redukowac...
Tyle ze znowu na kazda przystowiowg ,$rubke” musi by¢é dokument. Kazda musi by¢ tez w rzeczywistym magazynie. Kazdg trzeba pobrac a jesli
sie jej nie wykorzysta — zwrdci¢. Z dokumentem zwrotu. A jakze. A jak chcemy zeby elektryk miat awaryjnie stycznik i dwa termiki w torbie to co?
Alez to proste — zaktadamy magazyn , Torba Elektryka”.

A co z tymi elementami ktére awaryjnie bierzemy z innych maszyn? Jak wstawi¢ dokument rozchodu na czes¢ ktéra dystrybutor nam pozyczyt a
fakture da nam za tydzien? Przeciez takiej czesci nie ma w systemie. A jak nie ma w systemie to znaczy ze nie ma. A skoro jej nie ma to nie mozna
jej rozpisac. A jak nie mozna rozpisac to jak do czorta jak policzyé koszty naprawy ktéra wykonano ale ktérej nie wykonano bo przecie nie mozna
wystawi¢ zlecenia na wymiane czesci ktérej nie ma ?

Nie twierdze ze nie mozna w sposob w petni usystematyzowany prowadzic prac stuzb utrzymania ruchu. Bytbym niepowazny gdybym
twierdzit ze duze systemy CMMS tego nie potrafiq i poniesione na nie wydatki sq chybione a CMMS Maszyna jest ogdlnie super-hiper.
Nalezy jednak pamietac ze jest to bardzo trudne, wymaga zmian w przyzwyczajeniach, wprowadzenia i rygorystycznego
przestrzegania wielu procedur i ustawicznej pracy nad swoim personelem i samym sobg.

Fakt wydania kilku tysiecy euro na duzy system niczego sam nie zatatwia — to dopiero poczgtek bardzo, bardzo dtugiej drogi .....

My oferujemy znacznie prostszy poczqtek przy niepordwnanie mniejszych kosztach.

Ekspert a nie ksiegowy

Celem naszym byto stworzenie systemu ekspertowego ktdry ma pomadc w codziennej, zmudnej pracy
pracownikdw stuzb utrzymania ruchu ale tez oséb odpowiedzialnych za park maszynowy w matych firmach,

za wyposazenie (wsrdd naszych klientdw sg np. szpitale) albo za serwis sprzedanych maszyn.

Program ma bardzo duze mozliwosci zachowujgc jednak dos$¢ duzg elastycznosé. Wspomaga tych ktérych

celem jest systematyczne dziatanie ale tez jest uzyteczny dla tych ktérzy chca go wykorzysta¢ w sposdb
incydentalny.

Moze stuzy¢ rozliczaniu pracy personelu i kosztéw ogdlnych ale gtéwnym jego celem jest redukcja kosztow
poprzez znaczgce skrocenie czasu obstugi zdarzen dzieki szybkiemu dostepowi do informacji, poprzez eliminacje
strat wynikajacych z zaniechania czynnosci konserwacyjnych i poprzez redukcje kosztéw prawnych dzieki
uporzadkowaniu dokumentéw i dokumentacji.
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CMMS Maszyna Next Generation — filozofia programu

Ewidencja wyposazenia

Podstawa programu jest rejestr wyposazenia — maszyn, urzadzen, pojazdéw, budynkdw. Pozwala on na zebranie wszystkich informacji o obiektach i
ich odpowiednie pogrupowanie. Wszystkie inne informacje gromadzone w innych rejestrach odnoszg sie do obiektu z tego rejestru. Czesci, osprzet,
zdarzenia w rejestrze historii czy zlecenia w harmonogramie sg lub mogg by¢ powigzane z odpowiednimi maszynami.

Dla kazdej maszyny mozemy okresli¢ typ, wydziat, lokalizacje i linie produkcyjna. Ale tez indeks pozwalajgcy na dowolne grupowanie obiektéw — np.
wtryskarki powyzej 150ton. Podziat ten mozna wykorzystac do filtrowania maszyn czy urzadzen.

Dla kazdego obiektu najpierw musimy okresli¢ jego typ — typ do definicja wszystkich wspdinych danych dla wielu podobnych obiektéw. Definicje
przeglagddw, typowe awarie, kody awarii, wszystko to definiowane jest w typie. Gdy chcemy dodacd tylko jedng maszyne to mamy podwadjng prace
do wykonania — najpierw musimy zdefiniowa¢ dla niej odpowiedni typ. Jednak gdy mamy wiecej podobnych maszyn odpada nam koniecznosé¢
wielokrotnego powielania tych samych informacji.

Osprzet i narzedzia

Wiele maszyn ma wymienne wyposazenie np. formy dla wtryskarek, wykrojniki dla pras itp. Rejestr osprzetu pozwala na zaewidencjonowanie
osprzetu i powigzania z maszynami (mozliwe powigzanie z wieloma maszynami jesli dany przyrzad pasuje do wielu maszyn).

Mozna okresli¢ tez na jakiej maszynie w danej chwili zainstalowany jest osprzet.

Poniewaz czesto osprzet jest skomplikowany to ma on wtasny rejestr historii ktéry pozwala na opisywanie zwigzanych z nim zdarzen takich jak
naprawy, legalizacje, pomiary etc. W wersji PRO mozemy tez zdefiniowa¢ harmonogram czynnosci dla danego narzedzia — np. przeglady czy
konserwacje.

Rejestr a nie magazyn czesci

Jak juz wspomniatem program nie prowadzi gospodarki magazynowej — ma rejestr czesci gdzie nie ma ani dokumentdéw przychodu ani rozchodu.
Dla pracownika UR czujnik to czujnik — chce on wiedzie¢ czy go ma czy nie i czy aby ilo$¢ nie spadta ponizej zaktadanego minimum.

Natomiast tworzenie czterech pozyciji tylko dla tego ze kazdy z czujnikdw kupiono w innej cenie (a tego wymaga petna gospodarka magazynowa)
jest dla szeregowego pracownika co najmniej niezrozumiata.

Powiedziatem ze nie ma dokumentdéw przychodu — rozchodu — to nie do korica prawda. Jest cos takiego jak rozchdd czesci ale nie stuzy on (cho¢
moze) kwotowemu rozliczaniu magazynu a okresleniu ,czesciozernos$¢” poszczegdlnych maszyn. Analiza rozchodu czesci na dany obiekt w dtugim
okresie czasu jest bardzo silnym narzedziem diagnostycznym.

Przy okazji warto poruszy¢ jedng kwestie. Rzadko zamawiamy tyle czesci ile jest potrzebnych — z reguty zamawia sie ich wiecej a przesytka
przechodzi przez magazyn firmy. Wtedy kto$ z UR pobiera te czesci, potrzebne montuje a reszta idzie na potke. No i wtasnie nad tg pdtka mozna
zapanowac uzywajac rejestru czesci. Kolumna lokalizacja ktdra znajduje sie w opisie czesci stuzy wtasnie temu aby napisac gdzie ona jest — w szafie
na warsztacie mechanicznym czy w torbie elektryka.

Kazda cze$¢ mozemy powigzac z wieloma maszynami. Jezeli mamy np. falownik to mozemy doda¢ do niego kilka maszyn czyli wszystkie te maszyny
do ktérych ten falownik pasuje. Dzieki temu w rejestrze czesci widzimy liste maszyn do ktérych pasuje dana czes¢ a w zaktadce czesci
w rejestrze maszyn wszystkie czesci jakie do danej maszyny mamy na stanie.

Pracownik

W harmonogramie ale tez w historii do poszczegdlnych zlecen czy opisu zdarzen przypisa¢ mozna pracownika. Mozna np. filtrowac wpisy czy
zlecenia wzgledem pracownikéw. Zrezygnowalismy jednak na dodawanie wiecej niz jednego pracownika do zdarzenia lub zlecenia.

W zasadzie nie méwimy o pracowniku ktéry cos realizuje a o osobie za to odpowiedzialnej. Elektryk moze opisa¢ wymiane spalonego silnika ale nie
musi to wcale oznaczac ze to on wykonat te prace albo ze wykonat jg sam. Wazne jest to ze on jest za nig odpowiedzialny i jesli po kilku dniach
bedziemy chcemy sie na temat tego zdarzenia dowiedzie¢ co$ wiecej to wiemy kogo pytac co nie zawsze jest takie oczywiste.

Tak samo w przypadku harmonogramu okreslamy kto ma za wykonanie zaplanowanych czynnosci odpowiadad.

Historia i podziat zdarzen

Do opisania wszelkich wydarzen takich jak np. awarie stuzy rejestr historii. To w nim dodajemy informacje o awariach. Ale tez o czynnosciach
eksploatacyjnych. Jaka jest réznica miedzy awarig a eksploatacja? Whrew temu co moze sadzi¢ laik gtéwnym zadaniem stuzb utrzymania ruchu (no
powiedzmy mechanika w matej firmie — odsetek firm majacych formalnie stuzby utrzymania ruchu nadal jest niewielki ) wcale nie jest usuwanie
awarii. Gtédwnym zadaniem jest przezbrajanie i regulacja maszyn.

Awaria to co$ czego sie nie planuje —ona po prostu jest. A jak jest to jest strata. Jako firma straciliSmy czas i pienigdze. Natomiast eksploatacja to
cos co by¢ musi bo proces produkcji tego wymaga, co strata nie jest bo czesto nie mozna zmieni¢ asortymentu bez zmiany wyposazenia/ustawienia
maszyny. Nie zawsze jednak takie czynnosci nie sg strata — sg stratg jesli robi sie je nieefektywnie. A na pewno zawsze jako strate postrzegaja je
inni.

Dlatego w opisie zdarzen w rejestrze historii mamy podziat na awarie i na eksploatacje. W rejestrze tym mamy tez kategorie ostrzezenie — mozna
tam napisac nie ze co$ sie zdarzyto ale ze zdarzyc¢ sie moze. Na przyktad informacje o dziwnym zachowaniu jakiego$ podzespotu ktére sugeruje

ze lada moment moze sie co$ staé.
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Harmonogram

Harmonogram pozwala na planowanie czynnosci okresowych a w zasadzie na planowanie czynnosci do wykonania w przysztosci takich jak
przeglady, konserwacje etc.

Jesli chodzi o harmonogram to najczestszym pytaniem jest pytanie o automatyczne generowanie zlecen — np. zeby zlecenie pojawiato sie samo np.
co miesigc lub co rok. W naszym programie nie ma opcji czysto automatycznego wyznaczania przegladu ktéra by pozwolita na zdefiniowanie raz na
zawsze ze przeglad ma by¢ robiony np. co miesigc. Jest natomiast specjalne narzedzie ktére pozwala dodanie zlecenia np. 5 razy w kazdy pierwszy
poniedziatek miesigca. Ale jest to Swiadome dodanie przeglgdow przez zarzgdzajacego programem. Dlaczego tak?

Otz jestem wrogiem automatycznego planowania poniewaz pozostaje ono wtedy martwym planem. Wiadomo jak trudno przewidzie¢ co bedzie za
miesigc a co dopiero za rok. Dlatego nalezy harmonogram wszelkich prac traktowacd jako przewodnik a nie wyrocznie ktéra méwi — dzi$ produkcja
stop bo trzeba cos$ zrobi¢. Harmonogramy powinny wiec w dzisiejszych czasach modyfikowane na biezgco wedle mozliwosci i potrzeb natomiast ich
analiza powinna nas uchroni¢ przed ominieciem waznych czynnosci. No bo nie ma praktycznie wiekszego znaczenia czy olej hydrauliczny
wymienimy miesigc wczesniej czy pdzniej ale nie mozemy dopusci¢ do sytuacji ze sie jako$ tak zapomniato o wymianie juz od roku. A to sie niestety
czasem zdarza.

CMMS Maszyna pozwala na planowanie przegladéw wg ilosci przepracowanych roboczogodzin. Czasami zaplanujemy jakas czynnos¢ za rok ale
okaze sie ze przez ten rok maszyna pracowata z bardzo matym obcigzeniem. Albo na odwrét, byta bardzo intensywnie eksploatowana. Wtedy
wyznaczanie termindw na okreslony dzien staje pod znakiem zapytania. Tym bardziej ze w dokumentacji technicznej urzgdzen najczesciej mowa
jest o konserwacji po okreslonej ilosci roboczogodzin a nie po ilus tam dniach.

Dlatego w harmonogramie mozemy umiescic¢ zlecenie przegladu po okreslonej ilosci godzin przepracowanych. Program pozwala na aktualizowanie
standw licznikdw motogodzin poszczegdlnych maszyn wiec zlecenie znajdzie sie na liscie wymaganych (alarmy) automatycznie po wprowadzeniu
stosownego stanu licznika. Mato tego, uzytkownik ktéry wdrozyt nasz system Golem OEE moze tak skonfigurowaé oprogramowanie aby stan
licznikdéw roboczogodzin byt aktualizowany automatycznie na podstawie rzeczywistej pracy maszyn.

W harmonogramie poza zleceniami na wykonanie czynnosci technicznych mozemy tez umiesci¢ zlecenia na wykonanie czynnosci formalno —
prawnych. Wiele maszyn czy urzadzen, a w szczegdélnosci pojazddéw wymaga przeprowadzenia okresowych czynnosci takich jak legalizacje, badania
UDT, badania techniczne dla pojazddw czy badania elektryczne.

Baza wiedzy

W rejestrze historii opisujemy wszystkie zdarzenia. Jedne z nich ogdélnikowo aby tylko zaewidencjonowac fakt wystgpienia jakiejs awarii a inne
szczegbtowo. Zdarzajg sie uszkodzenia ktdre wystepuja rzadko a lokalizacja ich przyczyn nie jest wcale tatwa. Wtedy czesto pracownik siega do
zapiséw swoich kolegéw w nadziei ze podobna awaria juz byta a kto$ kto sobie z nig poradzit opisat to dajgc wskazéwki ewentualnemu nastepcy.
Takie wtasnie zapisy w rejestrze historii i w harmonogramie (bo czasami rézne ciekawe problemy mogg wyj$¢ podczas czynnosci planowanych — np.
moze sie okazac ze wymiana jakiego$ podzespotu wcale nie jest tak trywialna jak sie spodziewano) mozna oznaczy¢ jako nalezgce do bazy wiedzy
aby odrézni¢ je od tych standardowych

Szacowanie kosztow i ilosci roboczogodzin

Program nie wylicza automatycznie ani ilosci roboczogodzin ani kosztéw napraw czy zlecen. Jak pisatem — wymagato by to wielu rygorystycznych
procedur postepowania przy jego obstudze. ale pozwala na szacowanie kosztdw. Kazda pozycja w harmonogramie i historii ma dwa parametry
ktére mozemy ustali¢: koszt i ilos¢ godzin. Mozemy wiec oszacowac koszt i czas naprawy. W historii jesli podawane sg doktadne czasy zgtoszenia,
rozpoczecia i zakoriczenia to mozna ich uzy¢ niejako pétautomatycznie.

Po co jednak liczy¢ koszty jesli sg one tylko szacunkowe? Dla statystyk. Nie mozna wiedzie¢ ze roczne awarie kosztowaty 14.540zti 43 grosze ale
dowiedziec sie ze okoto 13-15 tysiecy a informacja taka o kosztach dla konkretnej maszyny moze nam pomadc w jej ocenie — moze wspomac
decyzje o jej generalnym remoncie albo o wymianie na jakas nowszg jesli sie okaze ze generuje ona za duzo kosztow.

Wskazniki

Coraz wiekszg popularnos¢ zdobywajg zasady TPM i zwigzane z nimi wskazniki takie jak $redni czas obstugi awarii (MTTR), Sredni czas miedzy
awariami (MTBF), wspotczynnik wykorzystania wyposazenia (OEE) itp. Wspdtczynnik OEE wylicza i to w czasie rzeczywistym inne nasze
oprogramowanie — Golem OEE . Natomiast pozostate inne wspétczynniki/statystyki sg znacznie uproszczone z przedstawionych na poczatku
powoddw. Pamietajmy jednak ze TPM to pewna filozofia postepowania a towarzyszace jej wskazniki sg tylko pewnymi narzedziami pomocnymi
przy codziennej analizie problemoéw ale mato przydatne i przereklamowane jesli traktowane w oderwaniu od rzeczywistosci.

Dokumentacja i zasoby, ocena ryzyka

Lista dokumentow pozwala nam zaewidencjonowa¢ dostepne dla danych maszyn dokumentacje, instrukcje, dokumenty formalne itp. Ale przede
wszystkim pozwala na zrobienie listy brakéw w dokumentach. Dzi$ bardzo wazne sg wzgledy formalne a w szczegdlnosci posiadanie stosownych
dokumentacji techniczno — ruchowych, instrukcji BHP, deklaracji zgodnosci etc. Wazne jest wiec aby wiedzieé co, gdzie sie ma a w szczegdlnosci
czego sie nie ma.

Poza dokumentami z czasem zbiera sie nam wiele dokumentéw w formie elektronicznej — instrukcji w pdfach, zdjec z protokotéw etc.

Program CMMS maszyna pozwala na umieszczenie tych wszystkich dokumentéw w specjalnym podkatalogu, zaewidencjonowanie w rejestrze
zasobOw i powigzaniu z maszynami. Dzieki czemu jak przyjdzie nam kolejny raz przestawié jakis rzadko zmieniany parametr falownika to jego
instrukcji nie bedziemy musieli kolejny raz szuka¢ godzinami po réznych dyskach czy w internecie.

Wersja PRO programu pozwala tez generowac dokumentacje oceny ryzyka wedtug metody FEMA oraz dokumentacje i harmonogram legalizacji/
kalibracji dla opomiarowania zamontowanego na maszynach takiego jak np. manometry.
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TPM

Jedna z zasad TPM (Total productive Maintenance) méwi o tym ze w nowoczesnym przedsiebiorstwie czes¢ kompetencji pracownikéw UR powinna
zostac przejeta przez pracownikéw produkcyjnych. To operator maszyny ma sprawdzi¢ ostony, czy jest woda w zespole przygotowania powietrza,
czy prawidtowo funkcjonuja aparaty bezpieczenistwa. Sprawdzi¢ i potwierdzi¢ swoim podpisem.

Jeng z opcji naszego programu jest drukowanie arkuszy TPM — arkuszy z listg zdefiniowanych czynnosci do ,,odhaczenia” przez pracownika na
koniec zmiany roboczej

Zgtoszenia awarii

Jedna z funkcjonalnosci programu (dotyczy to jednak tylko wersji sieciowej) jest mozliwos¢ komunikowania i archiwizacji zgtoszen awarii (albo
zadan obstugi eksploatacyjnych) przez personel spoza utrzymania ruchu.

Zgtoszenie awarii ma na celu rozwigzanie czestego problemu tzw. ,spychologii”. Mysmy zgtaszali... Nie, nam nikt nic nie zgtaszat.

Dzieki programom terminalom zgtoszen i odpowiednim procedurom pracownicy produkcyjni przywotuja pomoc a potem potwierdzaja ten fakt
tak aby pozostat po nim slad — kto, kiedy, o ktérej i kogo powiadomit o awarii i dla czego ten ktos powiedziat ze bedzie dopiero za godzine..

Komunikacja

CMMS Maszyna to rowniez wsparcie komunikacji pomiedzy pracownikami. Poza terminalami zgtoszen awarii wspierajgcymi komunikacje

UR — produkcja w programie dostepny jest komunikator podobny do poczty e-mail ktéry pozwala przesyta¢ wiadomosci pomiedzy pracownikami

a wiadomosci te mogg zawierac linki do wskazanych pozycji historii lub harmonogramu.

Kto$ zapyta — no dobra — ale po co — przeciez jest zwykta poczta. Tak, ale programy pocztowe sg czesto niedostepne na komputerach dostepnych na
halach fabrycznych.

W ramach komunikacji dostepny tez jest program ktory jest czyms$ w stylu tablicy synoptycznej — mozna wzigc jakis prosty komputer, podtgczyé
duzy telewizor zamiast monitora, powiesi¢ w warsztacie i wySwietla¢ wszystkie zgtoszenia i biezace awarie.

Wspdtpraca z systemem Golem OEE SuperVisor

Program CMMS Maszyna moze wspdtpracowac z naszym systemem monitorujgcym prace maszyn Golem OEE SuperVisor.

Golem OEE to system ktdry za pomocg prostych rozwigzan technicznych monitoruje w czasie rzeczywistym prace maszyn, ich efektywnos¢,
produktywnos¢, wydajnosci, postoje.

Wspomniatem wyzej o mozliwosci definiowania czynnosci okresowych wedtug licznikdw roboczogodzin — golem moze te liczniki aktualizowac
samodzielnie zgodnie z rzeczywistg praca.

Golem OEE to réwniez niebagatelne narzedzie dla stuzb utrzymania ruchu — daje mozliwos¢ ustawicznego $ledzenia pracy maszyn — czesto w
sposdb zdalny.

Rozwdj programu

Program CMMS Maszyna ktérego kontynuacjg jest CMMS Maszyna Next Generation ulegat powolnej cho¢ ciggtej ewolucji. Powstat jako prosty
modut dla systemu Golem OEE lecz szybko poszedt swojg wtasng drogg. Jednak w pewnym momencie to wtasnie jego prostota a w zasadzie
prostota zapisu danych wyhamowata jego rozwoj. Stad nietatwa decyzja o napisaniu programu zupetnie od nowa.

Nowy program, pomimo bardzo duzych podobienstw ( co zresztg byto zamierzone — uzytkownik dotychczasowego programu ma sie w nowym
bardzo szybko odnalez¢) rozni sie tym czego normalny uzytkownik nie widzi — wewnetrzng budowa i przyjetymi rozwigzaniami.

Dzieki temu mamy nadzieje stale rozwija¢ program zwiekszajac jego funkcjonalnos¢ i uzytecznosc.

Oczywiscie kazdy kto sie zdecyduje na wdrozenie naszego oprogramowania musi mie¢ $wiadomosc¢ ze to program za kilkaset ztotych a nie system
za kilka tysiecy euro (od stanowiska — a jak) i pewnych mozliwosci i funkcjonalnosci nigdy miec nie bedzie — naszym celem nie jest , kopanie sie z
koniem” niemniej wiekszos¢, nawet wyrafinowanych a przede wszystkim rzeczywistych potrzeb program spetnia i bedzie spetniat coraz lepiej.

Modyfikacje programu

Z zasady nie robimy modyfikacji programu na zyczenie klienta — powoduje to powstawanie tzw. bocznych gatezi programu ktére sg bardzo trudne w
utrzymaniu — np. problemy z aktualizacja. Ale niektdre z potrzeb naszych klientéw uwzgledniamy, i to catkiem za darmo, w aktualizacjach
programu.

Inaczej jest z programami terminalami — te mogg zosta¢ odptatnie zmienione albo wrecz moga zosta¢ napisane od nowa pod konkretne potrzeby.
Mozliwe tez jest stworzenie dodatkowych programéw na zamédwienie podnoszgcych funkcjonalnos¢ systeméw albo realizujgcych jakies$ bardzo
indywidualne wymagania
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