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TPM OZNACZA: Total Productive Maintenance  

(Kompleksowe Utrzymanie Maszyn) 
 

Jest to  kompletna  strategia  wspierajŃca dziağania, 

kt·rych celem jest  doskonalenie wyposaűenia dla 

maksymalizacji  jego efektywnoťci i jakoťci wyrobu. 

Wielu praktyk·w TPM preferuje  nazwő Total  Productive 

Manufacturing  (Kompleksowe Utrzymanie Produkcji),  

a b y  podkreťlił potrzebő p a r t n e r s t w a     

          pomiődzy produkcjŌ i  utrzymaniem  ruchu. 

 

 
 TPM jest zwiŌzane z: 

- MaksymalizacjŌ efektywnoťci wyposaűenia; 

- EliminacjŌ strat; 

- Szkoleniem i ksztaġceniem.  
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Istota  TPM 
 

ÅMaksymalizacja caġkowitej efektywnoťci wyposaűenia 
- Zero wypadk·w, zero defekt·w, zero wad 
     

ÅFilozofia zapobiegania 
  - prewencja zamiast reagowania na bġődy i usterki 

 

ÅUczestnictwo wszystkich poziom·w zarzŌdzania od 

kierownictwa najwyűszego szczebla po operator·w 

- Nastawienie siő na doskonalenie,  dziaġania autonomiczne, 

dziaġania maġych grup  
 

ÅZasada Gemby (zorientowanie na warsztat ) 
 - poszukiwanie ăidealnejó operacji, zarzŌdzanie wizualne 
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Istota  TPM 

 
 

Å TPM to nie tylko dziaġ utrzymania ruchu. 

 

Å TPM jest filozofiŌ, sposobem myťlenia i kulturŌ. 

 

Å TPM jest strategiŌ zarzŌdzania zasobami dla doskonalenia 

og·lnej i szeroko pojőtej jakoťci i produktywnoťci  

w firmie.  
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Istota  TPM 
 

 

Å TPM jest gġőboko zakorzenione w pracy zespoġowej, 

szkoleniach, komunikacji, wġasnoťci i uprawnieniach. 

 

Å TPM nie pojawia siő z dnia na dzieś. 

 

Å TPM wymaga dġugoterminowego i peġnego zaangaűowania 

oraz uczestnictwa kierownictwa.  
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Plant Preventive Medicine = Preventive Maintenance  

Medycyna prewencyjna 

Codzienna 
prewencja  

Codzienna obsġuga 

(czyszczenie, smarowanie, 
uszczelnianie, sprawdzanie, 

nastawianie) 

Fizyczne 
sprawdzenie  

Badania  

(diagnoza) 

Wczesne leczenie  

Prewencyjna 
naprawa  

(wczesna wymiana) 

(Zapobieganie degradacji) (Mierzenie degradacji ) (Odzyskiwanie sprawnoťci) 

Obsġuga prewencyjna 
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·Cele 

 
Cel TPM 

Poprawa firmy poprzez doskonalenie jej pracownik·w i wyposaŨenia 

Doskonalenie  

LUDZI 

--  Udoskonal pracownik·w poprzez zapewnienie  wymaganych 
umiejňtnoŜci dla dzisiejszych wysoce zautomatyzowanych fabryk-- 
 

1. Operatorzy: WykonujŌ obsġugő autonomicznŌ (Jishu-Hozen) 

2. Personel utrzymania ruchu: Wykonuje zaawansowanŌ, 

specjalistycznŌ obsġugő 

3. Inűynierzy produkcji: PlanujŌ utrzymanie ð wolne wyposaűenie 

Doskonalenie 

WYPOSAŰENIA 

1. Zwiőksz OEE poprzez poprawő bieűŌcego wykorzystania 

wyposaűenia 

2. Projektuj nowe wyposaűenie  tak, aby minimalizował koszty 

cyklu űycia i zapewnił szybkie uruchomienie produkcji  

Doskonal firmő 
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Doskonalenie 
wyposaűenia 

Zero awarii  

Zmieś kulturő Zero wad 

Popraw ťrodowisko 
pracy 

Zero wypadk·w 

·Cele 
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Doskonal 

wyposaŨenie  
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Å Jak tylko ġaścuch dostaw staje siő bardziej 

zsynchronizowany poprzez ciŌgġe zmniejszanie 

zapas·w, procesy sŌ bardziej zaleűne od innych 

Å Czas dostőpnoťci wyposaűenia staje siő krytyczny jak 

tylko poziom zapas·w i czas przejťcia produkcji sŌ 

dalej redukowane  

Å Wydatki zwiŌzane z utrzymaniem ruchu mogŌ wynosił 

ponad 30% caġkowitych koszt·w wytwarzania, co daje 

szanső na znaczŌcŌ redukcjő koszt·w 
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ÅNowa technologia i wyposaűenie wymagajŌ znaczŌcych 

inwestycji, a wiőc zwrot z inwestycji musi był zwiőkszony. 

ÅJIT wymaga, aby caġe wyposaűenie produkowaġo dobre 

wyroby we wġaťciwych iloťciach i wtedy, gdy sŌ one 

wymagane ð najwaűniejsze sŌ Niezawodnoťł i Elastycznoťł. 
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Wskaůnik Wpġyw TPM Wpġyw myťlenia  

w kategoriach Lean  

Produktyw-

noťł 

Zmniejsza potrzebő interwencji 

Redukuje awarie 

Zmniejsza liczbő dziaġaś nie 

przynoszŌcych wartoťci, zwiőksza 

wartoťł dodanŌ na roboczogodzinő 

Jakoťł Potencjalnie zmniejsza tolerancjő 

Kontroluje technologiő 

Zmniejsza straty zwiŌzane z 

uruchomieniem 

Wczeťnie uwidaczniajŌ siő wady 

jakoťciowe 

Koszt Redukcja materiaġu i czőťci zamiennych Mniejsze zapasy 

Dostawa Zero przestoj·w 

Przewidywalnoťł  

Kr·tsze czasy przejťcia, szybsze 

przejťcia proces·w 

Bezpiecześ-

stwo 

Mniej zdarześ nieplanowanych 

Mniej interwencji  

Kontrolowane zuűycie 

Mniej ruch·w, mniejszy baġagan 

Warunki nienormalne stajŌ siő 

ġatwo zauwaűalne 
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Wskaůnik Wpġyw TPM Wpġyw myťlenia  

w kategoriach Lean  

Morale Lepsze rozumienie technologii  

Wiőcej czasu do wykorzystania 

Mniejszy baġagan 

Bliűej klienta 

Lepsze zrozumienie co stanowi 

wartoťł dla klienta 

Ťrodowisko  Lepszy nadz·r nad 

wyposaűeniem 

Mniej nieplanowanych 

zdarześ/bġőd·w ludzkich 

Űadnej nadprodukcji 

 

Systemy dostosowujŌ siő do 

potrzeb, a nie do 

teoretycznych zasad ustalania 

wielkoťci partii produkcyjnych 

Total Productive Maintenance  



- - 

2. Dlaczego stosujemy TPM? 

9/01/2016  15 

0
10
20
30
40
50
60
70
80
90

100
110
120
130
140

Average Cost-Benefit of TPM by Industry
(Units 100M)

Amount saved through TPM

Amount invested in TPM

ÅKoszt ð Korzyťci z TPM w przemyťle  

Total Productive Maintenance  

Oszcződnoťci dziőki TPM 

Inwestycje w TPM  
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Lista kontrola warunk·w przed TPM 
(sprawdů te warunki, kt·re wystőpujŌ w twojej firmie) 

 

 

Ç Dostőpnoťł wyposaűenia jest mniejsza niű 95 %. 

Ç WystőpujŌ nagġe awarie maszyn bez ostrzeűenia. 

Ç Maszyny nie pracujŌ przy zaprojektowanych parametrach.  

Ç Przezbrojenie wymaga czasu dġuűszego od 10 minut. 

Ç Wydajnoťł pierwszego uruchomienia jest mniejsza niű 99%. 

Ç Nowe wyposaűenie jest najnowszej technologii. 

Ç Wystőpuje koniecznoťł usuwania usterek w ostatnio zainstalowanym wyposaűeniu. 

Ç Klient wymaga osiŌgania najwyűszej jakoťci. 

Ç Fabryka jest ăbrudna, ciemna i ťmierdzŌcaó. 

Ç Wiőkszoťł dziaġ·w w firmie nie zwraca uwagi na ťrodki i wyposaűenie produkcyjne. 

ÇObszary odpowiedzialnoťci w poniűszych obszarach nie sŌ jasno zdefiniowane: 

Ç Projektowanie wyposaűenia i procesu 

Ç Usuwanie usterek w wyposaűeniu 

Ç Akceptowanie wyposaűenia 

Ç Obsġuga wyposaűenia 

Ç Rola operatora (operator·w) 

Ç Rola personelu utrzymania ruchu 
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Å Etapy wdroűenia TPM 
 

o Etap A ð ETAP PRZYGOTOWAWCZY:  
 

1 ð Poinformowanie przez Kierownictwo wszystkich o wdroűeniu 

TPM w organizacji:  

 

 Niezbődnym elementem na tym etapie  jest  wġaťciwe zrozumienie,  

poparcie i aktywne zaangaűowanie kierownictwa  najwyűszego 

szczebla.  

 Kierownictwo  powinno posiadał caġoťciowy plan dziaġaś, zanim 

ogġosi decyzjő o wdraűaniu TPM.  

 Decyzja o wdroűeniu TPM zostaje opublikowana w gazetce 

zakġadowej, umieszczona na tablicy  ogġosześ, a list  informujŌcy  

o wdroűeniu jest  wysyġany do dostawc·w i klient·w. 

Total Productive Maintenance  
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Å Etapy wdroűenia TPM 
 

o Etap A - ETAP PRZYGOTOWAWCZY:  
 

 2 ð Wstőpne ksztaġcenie i propagowanie TPM 
 

 Szkolenie powinno bazował na okreťlonych potrzebach. Potrzeby 

intensywnego, caġoťciowego szkolenia lub  szkoleś uzupeġniajŌcych 

bazujŌcych na wiedzy pracownik·w utrzymania  ruchu. 

 

 3 ð Ustanawianie TPM i zaangaűowanie wydziaġowe:   
 

 TPM obejmuje doskonalenie, obsġugő autonomicznŌ, doskonalenie 

jakoťci itp., jako jego czőťł. Powoġane zespoġy wykonawcze 

powinny  zadbał o wszystkie zdefiniowane potrzeby. 

 

Total Productive Maintenance  
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Å Etapy wdroűenia TPM 
 

o Etap A - ETAP PRZYGOTOWAWCZY:  
 

 4 ð Ustanawianie systemu dziaġania i cel·w TPM:  
 

 Kaűdy obszar/stanowisko pracy jest poddawane benchmarkingowi  

 i na tej podstawie precyzowany jest cel do osiŌgniőcia.  

 

 5 ð Wzorcowy plan dla instytucjonalizacji:  

 Nastőpnym krokiem jest wdroűenie prowadzŌce do 

zinstytucjonalizowania, gdzie TPM stanie siő kulturŌ organizacji.  
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Å Etapy wdroűenia TPM 
 

o Etap B - ETAP WSTŐPNY:  
 

Naleűy przeprowadził spotkanie w kt·rym powinni  wziŌł udziaġ 

r·wnieű przedstawiciele  dostawc·w i odbiorc·w. Dostawcy powinni  

wiedzieł, űe oczekujemy od nich dostaw speġniajŌcych okreťlone 

wymagania jakoťciowe.  Przedstawiciele przedsiőbiorstw, kt·re 

potencjalnie  mogŌ był naszymi odbiorcami  powinni  był r·wnieű 

zaproszeni. Spotkanie takie  daje moűliwoťł wymiany doťwiadcześ, 

a nasi odbiorcy otrzymajŌ czytelny  sygnaġ, űe zwracamy uwagő na 

jakoťł produkcji,  koszty i terminowoťł dostaw.    
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Å Etapy wdroűenia TPM 
 

o Etap C ð WDROŧENIE:  
 

Na tym etapie  podejmowanych jest  osiem dziaġaś, kt·re nazwane 

sŌ oťmioma filarami  TPM. Cztery z nich dotyczy ustanowienia 

systemu dla zapewnienia efektywnoťci produkcji,  jedno wstőpnego 

systemu efektywnoťci administracji  i jedno nadzoru nad 

bezpiecześstwem, higienŌ i ťrodowiskiem pracy.  

Total Productive Maintenance  
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Å Etapy wdroűenia TPM 
 

o Etap D ð ETAP INSTYTUCJONALIZOWANIA:  
 

Dotychczas realizowane dziaġania zwiŌzane z wdroűeniem TPM 

osiŌgnőġy etap dojrzaġoťci. Teraz przyszedġ czas na wdroűenie 

ťwiadomoťci PM. 

Total Productive Maintenance  
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Breakdowns are only the tip of 

the iceberg  

Hidden equipment defects  

Total Productive Maintenance  

 Awarie  

Awarie sŌ jedynie szczytem g·ry 

lodowej  

- Pyġ, brud, zanieczyszczenia przez 

wyroby i materiaġy 

- Zuűycie, luzy, nieszczelnoťci 

- Rdza, deformacje, zadrapania, 

pőkniőcia 

- Zbyt wysoka temperatura, 

zwiőkszone wibracje, nienormalny 

haġas i inne odchylenia od normy  

Ukryte defekty wyposaűenia 
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Aby osiŌgnŌł wysokŌ efektywnoťł produkcji, TPM ma na celu 

eliminacjő ă16 gġ·wnych strató: 
 
 

 

 

Strata  Kategoria  

1. Straty zwiŌzane z awariami 

2. Straty zwiŌzane z przezbrajaniem, 

ustawianiem 

3. Straty zwiŌzane ze zmianŌ narződzi 

skrawajŌcych i uchwyt·w 

4. Zatrzymania i praca na biegu jaġowym  

5. Praca ze zbyt maġymi prődkoťciami 

6. Straty zwiŌzane z uruchamianiem 

7. Straty zwiŌzane z wadami/przer·bkami 

8. Straty zwiŌzane z nieplanowanymi 

przestojami  

Straty, kt·re zmniejszajŌ 

efektywnoťł 

wyposaűenia 
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Aby osiŌgnŌł wysokŌ efektywnoťł produkcji, TPM ma na celu 

eliminacjő ă16 gġ·wnych strató: 
 
 

 

 

Strata  Kategoria  

1. Straty zwiŌzane z zarzŌdzaniem 

2. Straty zwiŌzane z niepotrzebnymi 

ruchami 

3. Straty zwiŌzane z organizacjŌ linii 

4. Straty logistyczne 

5. Straty zwiŌzane z pomiarami 

Straty, kt·re zmniejszajŌ 

efektywnoťł pracy ludzkiej 

1. Straty energii  

2. Straty zwiŌzane z uszkodzeniami matryc, 

przyrzŌd·w obr·bkowych i narződzi 

3. Utrata wydajnoťci 

Straty, kt·re zmniejszajŌ 

efektywnoťł wykorzystania 

zasob·w produkcyjnych 
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Czas roboczy  

 

 Dostňpny czas 

roboczy  
 

 ĂCzystyò czas 
roboczy  

 

 

 Efektywny 

czas roboczy  
 

Rzeczywisty 

czas roboczy 

  

Maksymalny czas 

pracy (kalendarzowy)  
 

 Czas pracy  

 
 

 Dostňpny czas 

pracy  
 

 

 Rzeczywisty 

czas pracy  
 

Efektywny 

czas pracy  
 

 (Osoba) 
roboczogodziny 

 

 (WyposaŨenie) 
upğywajŃcy czas 

 

Energia wejŜciowa 
 

 

Efektywna 

energia 
 
 

Straty energii 
 

Uchwyty 

i narzňdzia 
 

Materiağy  

wejŜciowe 
 

 

Dobre  

wyroby 
 

ZuŨycie narzňdzi i uchwyt·w 
 

Planowany czas postoju 
 

Straty regulacji 

produkcyjnych  

Planowane 

postoje 
 

Awarie wyposaŨenia 
 

Usterki  

w procesach 
 

Uruchamianie  

produkcji 
 
 

Zmiany narzňdzi  

i uchwyt·w 
 

Inne przestoje  

i bieg jağowy 
 

Praca ze zredukowanŃ 

prňdkoŜciŃ 
 

Braki i przer·bki 
 

 

Przestoje 

 
 

Straty 

osiŃg·w 
 

Straty 

braku 

jakoŜci 

Odpady produkcyjne 

Straty 

nieefektywnego 

zarzŃdzania 

Straty zwiŃzane 

z ruchami 

operacyjnymi 

Straty zwiŃzane  

z organizacjŃ linii 

Straty zwiŃzane  

z logistykŃ 

Straty zwiŃzane 

z pomiarami i regulacjami 
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3 waŨniejsze straty zmniejszajŃce wydajnoŜĺ materiağu i energii 
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ÅPiőł zasad rozwoju TPM  
 

 Ustan·w system dla osiŌgniőcia efektywnoťci produkcji. 

 

1. Indywidualne doskonalenie 

2. Obsġuga autonomiczna 

3. Obsġuga planowa 

4. Ksztaġcenie i szkolenie dla podniesienia kwalifikacji, 

realizowanych dziaġaś w zakresie obsġugi i utrzymania maszyn 

 

 Ustan·w system, aby wykonywał wstőpnŌ kontrolő na nowych 

wyrobach i wyposaűeniu. 

Total Productive Maintenance  
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ÅPiőł zasad rozwojuTPM  
 

 

 Ustan·w system utrzymania jakoťci. 

 Ustan·w system, aby utrzymywał efektywnoťł operacyjnŌ  

w  dziaġach administracyjnych. 

 Ustan·w system administrowania, aby nadzorował bezpiecześstwo, 

higienő i zapewnił ochronő ťrodowiska naturalnego. 
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Zadania 

   Maksymalizowanie osiŌg·w wyposaűenia poprzez minimalizowanie strat 

zwiŌzanych z wyposaűeniem             RozwiŌzywanie problem·w przez pracő 

zespoġowŌ 

Por·wnaj AKTUALNY czas roboczy do OPTYMALNEGO czasu roboczego 
 

Uwypuklij przyczyny strat produktywnoťci: straty na dostőpnoťci, wykonaniu  

i jakoťci 

Kroki doskonalenia 

    

Zdefiniuj 
starty  

Ujmij 
straty 
iloťciowo 

Analizuj 
przyczyny 

Utw·rz 
wskaůniki 
liczbowe  

Wdroűenie  Podtrzymy-
wanie  
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ÅStopieś efektywnego wykorzystania maszyn  

    (Overall Equipment Efficiency - OEE) 
 

o Podstawowy wskaůnik zwiŌzany z TPM. 

o OEE uwypukla aktualnŌ ăukrytŌ wydajnoťłó w organizacji. 

o OEE nie jest wyġŌcznie miernikiem tego jak dobrze pracuje dziaġ 

utrzymania ruchu. Jednak projekt i instalacja wyposaűenia, jak r·wnieű 

spos·b jego uűytkowania i utrzymywania wpġywa na OEE.   

o Mierzy zar·wno sprawnoťł (robienie rzeczy we wġaťciwy spos·b) jak          

i skutecznoťł (robienie wġaťciwych rzeczy) wyposaűenia. 
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ÅStopieś efektywnego wykorzystania maszyn  

    (Overall Equipment Efficiency - OEE) 
 

Wprowadza trzy podstawowe wskaůniki dotyczŌce osiŌg·w   

i niezawodnoťci wyposaűenia: 

o Dostőpnoťł lub czas sprawnoťci  (przestoje planowane  

i nieplanowane, zmiana narződzi, obsġuga narződzi, zmiana 

przedmiotu obrabianego, itp. )  

o Wydajnoťł (osiŌgana odniesiona do projektowanej )  

o Wskaůniki jakoťci produkcji (braki i przer·bki)  
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8 gġ·wnych strat Definicje strat  

1.  Straty zwiŌzane z planowŌ 

obsġugŌ 

Straty zwiŌzane z przestojami, kt·re sŌ powodowane przez przestoje w zakġadzie dla 

wykonania zaplanowanej rocznej obsġugi i okresowej regulacji wyposaűenia 

2.    Straty zwiŌzane z 

bilansowaniem produkcji  

Straty czasu przeznaczonego na zbilansowanie zaopatrzenia i popytu, spowodowane 

planem produkcji  

 

3.    Straty zwiŌzane z awariami 

wyposaűenia 

 Straty spowodowane sporadycznymi przestojami wynikġymi z niesprawnoťci instalacji 

lub wyposaűenia. 

4.    Straty zwiŌzane z defektami  

w procesach 

Straty powstaġe w procesach w wyniku przerw w funkcjonowaniu zakġadu z powodu 

niewġaťciwych fizycznych lub chemicznych wġaťciwoťci wykorzystywanych 

materiaġ·w, straty wynikġe z niewġaťciwego uűytkowania wyposaűenia lub 

spowodowane czynnikami zewnőtrznymi.   

5.    Typowe straty  produkcyjne   Straty zwiŌzane z przezbrajaniem i regulacjŌ maszyn, przestoje spowodowane 

zmianŌ matryc i uchwyt·w.  

6.    Nietypowe straty produkcyjne  Straty czasu oraz straty spowodowane zmniejszeniem produkcji w wyniku 

nietypowych nieprawidġowoťci w funkcjonowaniu zakġadu 

7.    Straty spowodowane brakami Straty czasu i materiaġu na wyprodukowanie wyrob·w niespeġniajŌcych wymagaś  

 

Straty w wyniku zaklasyfikowania wyrob·w do niűszej klasy jakoťciowej niű 

projektowana  

8.    Straty spowodowane 

poprawkami  

Straty generowane przez koniecznoťł wykonywania poprawek  
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ÅObliczanie OEE 
 

Dostőpnoťł wyposaűenia 
 

Jest to stosunek wielkoťci czasu, w kt·rym narződzie jest zdolne 

wytwarzał jakoťciowy produkt i caġkowitego czasu, w kt·rym mogġoby 

pracował. 

 
 

 

 

100  
czasdostepny calkowity 

przestoje) - czasdostepny  (calkowity
  (%) Dostepnosc ³=
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ÅObliczanie OEE 
 

Wydajnoťł wyposaűenia 
 

Jest definiowany jako stosunek liczby wyrob·w wyprodukowanych do 

liczby wyrob·w, kt·re mogġyby był wyprodukowane w danym czasie. 

 
 

 

 
100  

wania wyprodukodo mozliwychobow liczba wyr

 wyrobowchrodukowanyliczba wyp
  (%)  Wydajnosc ³=
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ÅObliczanie OEE 
 

Jakoťł wyrobu 
 

Jest definiowana jako stosunek liczby wyrob·w wyprodukowanych                

i zaakceptowanych pod wzglődem jakoťciowym do caġkowitej liczby 

wyprodukowanych wyrob·w (zawierajŌcej r·wnieű wyroby niezgodne) 

 

 

 

 

 
 

 

 

100  
 wyrobowchrodukowanyliczba wyp

h)niezgdonycobow liczba wyr - wyrobow ychprodukowan(liczba wy
  (%) Jakosc ³=
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ÅObliczanie OEE 
 

OEE = dostőpnoťł Ĭ wydajnoťł Ĭ jakoťł 

 
 Dostőpnoťł  Wydajnoťł Jakoťł  OEE 

100% (1) 100% (1) 100% (1) 100%  

50% (0,5) 100% (1) 100% (1) 50%  

50% (0,5) 50% (0,5) 100% (1) 25% 

50% (0,5) 50% (0,5) 50% (0,5) 12,5% 

100% (1) 75% (0,75) 75% (0,75) 56% 

90%(0,9) 95%(0,95) 99%(0,99) 85% 
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ÅObliczanie OEE 
 

OEE = dostőpnoťł Ĭ wydajnoťł Ĭ jakoťł 

 
 

  Dostőpnoťł Wydajnoťł Jakoťł  OEE 

Przed TPM - - - 40 do 60  

Po TPM 90%(0,9) 95%(0,95) 99%(0,99) 85% 
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PowiŌzania 

pomiődzy 7 

gġ·wnymi stratami 

zwiŌzanymi z 

wyposaűeniem  

i wskaůnikiem OEE 
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Wyposaűenie  

Czas obciŌűenia pracŌ 

7 gġ·wnych strat Obliczanie OEE           

Czas roboczy 
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Czas roboczy 

netto  

Czas 

roboczy 

dodajŌcy 

wartoťł 

Straty zwiŌzane z awariŌ 

wyposaűenia 

Straty zwiŌzane z 

uruchomieniem i regulacjŌ 

Straty zwiŌzane z wymianŌ 

narződzi i przyrzŌd·w  

Straty zwiŌzane  

z uruchomieniem  

Straty zwiŌzane z 

postojami o mniejszym 

znaczeniu i pracŌ jaġowŌ 

Straty zwiŌzane ze 

zmniejszeniem prődkoťci 

Wady i przer·bki 

StopieŒ efektywnego wykorzystania wyposaŨenia (OEE) = 

DostňpnoŜĺ x WydajnoŜĺ x Wsp. JakoŜci Produkt·w 

(Przykğad) 0,87 x 0,50 x 0,98 x 100 = 42,6%  

DostňpnoŜĺ = [(Czas dostňpu - czas 

przestoj·w) / czas dostňpu] x 100%  

Przykğad: 

DostňpnoŜĺ = [(460min - 60min) / 

460min] x 100% = 87% 

 

 

WydajnoŜĺ = [(czas cyklu x liczba sztuk) 

/ czas roboczy] x 100% 

Przykğad 

WydajnoŜĺ = [(0,5min/szt x 400sztuk) / 

400min] x 100% = 50% 

 

 

 

Wsp·ğczynnik jakoŜci produkt·w = 

[(liczba sztuk - liczba brak·w) / liczba 

sztuk] x 100%  

Przykğad 

Wsp·ğczynnik jakoŜci produkt·w = [(400 

- 8) / 400]  x 100% = 98% 
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Å Przykġad  

Identyfikowanie   

strat  
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DzieŒ Nazwa maszyny Straty Czas [min] 

1 Jednoigğowa Bieg jağowy i przest·j  

(Zğamanie igğy i pňkniňcie bňbenka) 

3+3=6 

Jednoigğowa Zmniejszenie prňdkoŜci szycia 4 

Overlock Bieg jağowy i przest·j (zğy Ŝcieg) 8 

Overlock Przezbrajanie i regulacja 20 

2 Overlock Bieg jağowy i przest·j  (zğy Ŝcieg) 10 

Jednoigğowa Bieg jağowy i przest·j  

(Zğamanie igğy i pňkniňcie bňbenka) 

3+7+4+4=18 

Jednoigğowa Zmniejszona wydajnoŜĺ 5 

Dwuigğowa Awaria 30 

3 Overlock Przezbrajanie i regulacja 20 

Jednoigğowa Bieg jağowy i przest·j  

(Zğamanie igğy i pňkniňcie bňbenka i inne) 

13+4+3=20 

4 Jednoigğowa Bieg jağowy i przest·j  

(Zğamanie igğy i pňkniňcie bňbenka) 

6+4=10 

Dwuigğowa Przezbrajanie i regulacja 30 

Overlock Zmniejszenie prňdkoŜci szycia 4 

Jednoigğowa Wady w procesie 10 



- - 

5. FILAR 1 ð Nastawienie siő na doskonalenie - KAIZEN 

9/01/2016  41 

Å Przykġad  

Identyfikowanie   

znaczŌcych strat  
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Gğ·wne straty Czas (min) % Suma % 

Bieg jağowy i przestoje o mniejszym 

znaczeniu 
174 40,7% 40,7% 

Przezbrojenia i regulacje 150 35,1% 75,9% 

Awarie  60 14,1% 89,9% 

Wady w procesie 20 4,7% 94,6% 

Zmniejszona prňdkoŜĺ 14 3,3% 97,9% 

Zmniejszona wydajnoŜĺ 9 2,1% 100,0% 

Razem 427 100,0% 
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Przykġad 

Wpġyw na OEE 
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A Czas pracy na dzieŒ (60 min x 8 godz.) 480 min 

B Czas przestoju na dzieŒ 20 min 

C Czas obciŃŨenia na dzieŒ (A-B)  460 min 

D Straty zwiŃzane z przestojami na dzieŒ (174 min/10 dni) 17,4 min 

E Czas pracy na dzieŒ (C-D) 442,6 min 

F Uzysk na dzieŒ (70 szt./godz. x 8 godz.) 560 un 

G 

StopieŒ jakoŜci produkcji (Wytworzona liczba wyrob·w ï  

Liczba wyrob·w wadliwych)/ Wytworzona liczba wyrob·w x 100 97,3% 

H Idealny czas cyklu 0,5 min 

I Aktualny czas cyklu 0,58 min 

J Aktualny czas przetwarzania ( I x F) 324,8 min 

K WielkoŜĺ prňdkoŜci roboczej (H/I x 100) 86,2% 

L StopieŒ wykorzystania czasu pracy ( J/E x 100 ) 73,4% 

M DostňpnoŜĺ (E/C x 100) 96,2% 

N WydajnoŜĺ  (K x L x 100) 63,3% 

OEE (M x N x G) x 100 59,2% 
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Jak wyposaűenie znosi uszkodzenia  i jak  te  uszkodzenia  

zmieniajŌ maġo znaczŌce sprawy  w znaczŌce problemy?  
 

Defekty  majŌ szeroki  zakres przyczyn : 

o Naturalne zuűywanie siő; 

o Wymuszone zuűywanie siő;  

o Niszczenie spowodowane warunkami pracy; 

o Wady w projektowaniu  (sġabe mechanizmy, niewġaťciwe 

materiaġy, niewġaťciwy system utrzymywania ); 

o Brak umiejőtnoťci; 

o Wadliwe procedury lub brak procedur; 

o Procedury, kt·re nie sŌ stosowane. 
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Niekt·re to rzeczywiste nieprzewidywalne,  ăsporadyczneó uszkodzenia 

wyposaűeniaé 

é ale odkrywamy, űe wiőkszoťł uszkodześ takimi  nie jest,  sŌ natomiast  tym,  co 

TPM  prawidġowo okreťla jako ăzuűywanie siő spowodowane podstawowym  

stanemó 

 

Podstawowy  stan  

Jest to punkt  poczŌtkowy: punkt  odniesienia bődŌcy stanem prawidġowego 

funkcjonowania  maszyny. Jakiekolwiek  odchylenia sŌ mierzone w odniesieniu 

do tego stanu, kt·ry musi był prawidġowy. 

 

 

 

 

Najprostszym opisem stanu podstawowego jest  

stan, gdy wyposaŨenie zostağo wyprodukowane  

i funkcjonuje zgodnie z swojŃ oryginalnŃ specyfikacjŃ. 
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Stan uűytkowania 

Warunki,  w kt·rych wyposaűenie jest  uűytkowane mogŌ był przyczynŌ 

ůr·dġowŌ uszkodześ maszyny. ZmieniajŌc warunki niewġaťciwego 

stosowania moűna nie tylko  zapobiegał wystőpowaniu nieoczekiwanych 

awarii,  ale r·wnieű p·ůniejszym uszkodzeniom powodujŌcymh awarie.  

 

Stan idealny  

Idealny stan to stan, kt·ry moűe był osiŌgniőty poprzez zmianő 

konstrukcji,  po tym jak  stan podstawowy zastaġ osiŌgniőty i utrzymany 

Stan podstawowy jest  to spos·b, w jaki  wyposaűenie powinno był 

zaprojektowane . W zaleűnoťci od tego w jaki  spos·b  i jak dğugo 

wyposaűenie jest wykorzystywane pojawiajŌ siő pewne ograniczenia. 

WyposaŨenie powinno mieł lepszŌ wydajnoťł, posiadaĺ bardziej  

pasujŌce podzespoġy, był ġatwiejsze w utrzymaniu,  produkował wyroby  

o zr·űnicowanych parametrach wyjťciowych,é 
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Å Sporadyczne uszkodzenia ð normalnie sŌ nieprzewidywalne; mogŌ 

pojawił siő jako wady w nowej czőťci, był efektem zġego projektu 

lub teű wynikiem sposobu, w jaki usterka zostaġa usuniőta. 

 

Å Chroniczne uszkodzenia ð pojawiajŌ siő regularnie albo nie 

przywiŌzujemy do nich wiőkszej uwagi. Zakġ·cenia te sŌ obecne 

caġy czas i moűna by byġo zapobiec wadom poprzez ich eliminacjő. 

 

Wġaťciwa analiza wad pozwoli zidentyfikował i wyeliminował 

chroniczne awarie. Jest to obszar, w kt·rym mogŌ był prowadzone 

pozytywne dziaġania w ramach TPM. 
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S
tr

a
ty

  

Obszar innowacji, 

aby osiŃgnŃĺ stan optymalny 

Sporadyczna strata 

Czas  

Obszar przywr·cenia 

do poprzedniego stanu 

ñstrefa szybkiej naprawyò 

Chroniczne straty 

Zadanie  
Stan optymalny 
Zero defekt·w 
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DZIAĠ UTRZYMANIA RUCHU 

(obsġuga planowa) 
 

 

 

 

 

 

DZIAĠ PRODUKCJI 

(obsġuga autonomiczna) 
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ÅPodstawowe podejťcie to zera awarii 
  

48 

USTAL STAN PODSTAWOWY 

 

UTRZYMAJ STAN ROBOCZY 

(stan uűytkowania) 

 

ZAPOBIEGAJ POGARSZANIU SIŐ STANU 

(odnawiaj ) 

POPRAW SĠABE PUNKTY W PROJEKCIE 

(stan idealny) 

ZWIŐKSZ POZIOM UMIEJŐTNOŤCI  OPERATĎRĎW I PRACOWNIKĎW DZIAĠU 

UTRZYMANIA RUCHU  (szkolenie) 
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Å Cel Kaizen 

 OsiŃgnij i utrzymaj stan zero strat zwiŃzanych z: 

o Przestojami o mniejszym znaczeniu  

o Pomiarami i regulacjami  

o Wadami 

o Nieuniknionymi przestojami  
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Å Metodologia rozwoju nastawiona na doskonalenie  

Total Productive Maintenance  

Dziaġania pracownik·w Dziaġania maġych grup Metodologia doskonalenia 

Analizy koszt·w produkcji 

lub wydajnoťci wyposaűenia 

Wyġapywanie danych 

dotyczŌcych waűniejszych strat  

Analiza struktury strat  

i potwierdzanie rocznych 

cel·w 

Rejestrowanie waűniejszych 

temat·w 

Dziaġania doskonalŌce 

Weryfikacja efekt·w 

Wyġapywanie  

skġadowych strat 

Rejestracja temat·w 

maġych grup 

Przydziaġ 

indywidualnych zadaś 

Dziaġania  

doskonalŌce 

Weryfikacja  

efekt·w 

Rozpowszechnienie 

informacji o podjőtych 

dziaġaniach 

Tematy  

Pod 

nadzorem 

Wsparcie  

ÅZasadnicze tematy potrzebne do 

rozpatrzenia  

ÅTematy ġatwe do rozpowszechnienia 

ÅTematy pozwalajŌce na 

zmniejszenie koszt·w 

ÅTematy zwiŌzane z osiŌganiem 

cel·w kierownictwa 

ÅTematy zwiŌzane z postrzeganiem 

pracy 

ÅMenedűer·w lub inűynier·w 

(personel) 

ÅMaġych grup (lider lub czġonkowie) 

ÅWsparcie  ze strony wyznaczonej 

osoby pomagajŌcej maġej grupie, 

lidera zespoġu TPM, konsultanta TPM 

ÅMiesiőczne i/lub cotygodniowe 

ÅAnalizy, ťrodki zaradcze, szkolenia 

przy pracy 

ÅPrzewodniki doskonalenia 

Metoda  
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Å Praktyka doskonalenia  

Krok Dziaġania  Zalecane 

narződzia 

Geneza 

tematu  

* Rozpoznawanie strat i analiza problemu (caġkowita 

efektywnoťł wyposaűenia, stopieś intensywnoťci 

uszkodześ, stopieś czőstotliwoťci uszkodześ, czas 

naprawy uszkodzenia, itd.)  

 

* Analizy niezawodnoťci i zdolnoťci do utrzymania stanu 

(ťredni czas bezawaryjnej pracy, ťredni czas odzyskiwania 

sprawnoťci, itd.).  

* Analizy Pareto 

 

* Analizy grafu 
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Å Praktyka doskonalenia  

Krok Dziaġania  Zalecane 

narződzia 

Okreťlanie 

tematu  

* Wyb·r tematu do doskonalenia: Sġaba wydajnoťł  

a wyposaűenie i/lub proces mogŌ był ġatwo zastosowane 

gdzie indziej.  

 

* Kryteria wyboru procesu lub wyposaűenia do 

doskonalenia: 

  - Proces z maġŌ wydajnoťciŌ. 

  - Proces, kt·ry moűe był ġatwo zastosowany gdzie 

indziej.  

  - Proces bődŌcy wŌskim gardġem, proces z duűymi 

stratami.  

  - Temat odpowiadajŌcy wyposaűeniu modelowemu 

wspierany przez lidera zespoġu 

  - Proces odpowiadajŌcy polityce lidera zespoġu lub 

rocznym celom.  

* Diagram 

macierzowy 

 

 

 

* Burza m·zg·w 
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Å Praktyka doskonalenia  

Krok Dziaġania  Zalecane 

narződzia 

Ustalenie 

kolejnoťci 

krok·w 

* Zorganizuj zesp·ġ do doskonalenia i przydziel obowiŌzki 

maġym grupom. 

 

* Opracuj szczeg·ġowy plan wdroűenia dziaġaś 

doskonalŌcych 

Å Grafy  

Zbieranie 

danych 

* Dokonaj przeglŌdu czőťci, aby znaleůł przyczyny 

problem·w. 

- Analiza zdolnoťci i identyfikacja procesu bődŌcego 

wŌskim gardġem. 

 

* Identyfikacja i zapisanie wadliwych dziaġaś. 

 

* Ustalenie podstawowych warunk·w i oťmiu duűych 

strat.  

* 7 narződzi 

zarzŌdzania 

jakoťciŌ 

 

Å Narződzia 

inűynierskie 

 

Å OEE 
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Å Praktyka doskonalenia  

Krok Dziaġania  Zalecane narződzia 

Analiza 

przyczyn 

* Analiza przyczyn zġego funkcjonowania lub 

problemu.  

- Dokonaj analizy rozwiŌzywania problem·w i analizy 

5xDlaczego 

* Wykorzystanie wġaťciwej technologii wytwarzania. 

* Analiza PM 

* FMEA / FTA 

* Analiza 5xDlaczego 

Ustal cel * Ustal cele doskonalenia 

  - Okreťl poziom, jaki powinien był osiŌgniőty. 

  - Ustal cel, aby osiŌgnŌł poziom òZeroó 

* Ustal cel moűliwy do osiŌgniőcia. 

* Wykresy 

Ustal ťrodki 

zaradcze 

Å Ustal ťrodki zaradcze, aby zapobiec problemowi 

lub zġemu funkcjonowaniu. 

* Analiza PM 

* FMEA 

* Analiza 5xDlaczego 
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Å Praktyka doskonalenia  

Krok Dziaġania  Zalecane 

narződzia 

Wdroűenie 

ťrodk·w 

zaradczych 

* Wdr·ű plan doskonalenia po okreťleniu priorytet·w * Cykl PDCA 

Uchwycenie 

efekt·w 

* Przeanalizuj luki, czyli r·űnice pomiődzy celem,  

a wynikami 

* 7 narződzi 

zarzŌdzania 

jakoťciŌ 

Standaryzacja  

i dalsza kontrola  

* Ustandaryzuj poprawione wyniki i wprowadů je do 

standard·w biznesowych. 

* Karty 

kontrolne  

* Wykresy  

Przemyťlenie 

i nastőpny plan 

* Rozwaű proces krok po kroku i przedstaw wdroűenie 

innym.  
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Å Narződzia stosowane w Kaizen 
 

o PDCA / 7 narződzi jakoťci (Identyfikuje, priorytetyzuje  i analizuje wady ) 

o Dlaczego ð Analiza Dlaczego (Identyfikuje przyczyny ůr·dġowe wad) 

o FTA (Fault tree analysis ) Analiza drzewa wad (identyfikuje przyczyny wad 

i ich logiczne powiŌzania) 

o Analiza rozwiŌzywania problem·w (Redukuje wszystkie chroniczne straty 

do zera) 

o FMEA (Failure Mode Effect Analysis) ð Analiza przyczyn i skutk·w wad 

(identyfikuje i ocenia potencjalne sġaboťci) ð idů do kursu FMEA 

o SMED (Single Minute Exchange Die) - Redukcja czas·w przezbrajania 

maszyn technologicznych i czas·w operacji serwisowych (redukuje straty 

zwiŌzane z przezbrajaniem i regulowaniem)  idů do kursu SMED 

o 5 S ð idů do kursu 5S 
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Å Narződzia stosowane w Kaizen - PDCA 
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Krok  ZawartoŜĺ  WyjaŜnienie  

PLANUJ Segregowanie problem·w  
i planowanie dziağaŒ 
doskonalŃcych 

ÅOpis problemu, zbieranie informacji, 
analiza stanu aktualnego 
ÅFormuğowanie cel·w 
ÅOcena spraw do rozwiŃzania,  poprawy 

lub optymalizowania  

WYKONUJ Realizacja konkretnych dziağaŒ 
dla rozwiŃzania problemu 

ÅPrzedstawienie tematu dziağaŒ na 
okreŜlony czas i zasob·w ï plan 
ÅDokumentacja dziağaŒ 

SPRAWDZAJ Walidacja wynik·w i kontrola 
osiŃgniňtych cel·w 

ÅOpis i kontrola wynik·w 
ÅZmiany w przypadku odchyleŒ 
ÅPor·wnanie wynik·w z celami 

POPRAWIAJ Doskonalenie dziağaŒ  
w zaleŨnoŜci od sytuacji, itd. 

ÅStandaryzacja dobrego podejŜcia  
ÅUtrzymywanie dziağaŒ 
ÅNaŜladowanie procesu 
ÅStandaryzacja dobrych wynik·w 
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Å Narződzia stosowane w Kaizen ð  

      Dlaczego ð Analiza Dlaczego  (ò5 x Dlaczegoó) 
 

1. Dlaczego komputer siő zepsuġ? 

Odpowiedů: Przepaliġ siő bezpiecznik zasilacza.  
 

2. Dlaczego bezpiecznik zasilacza siő przepaliġ? 

Odpowiedů: Zasilacz zostağ obciŃŨony zbyt duŨym prŃdem.  
 

3. Dlaczego zostağ przeciŃŨony zasilacz? 

Odpowiedů: Element chğodzŃcy procesora (wentylator) ulegğ zatarciu.  
 

4. Dlaczego ulegğ zatarciu? 

Odpowiedů: Zostağo uszkodzone ğoŨysko wentylatora.  
 

5. Dlaczego zostağo uszkodzone ğoŨysko? 

Odpowiedů: Zbyt duŨe zapylenie Ŝrodowisko pracy komputera.  

é 
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Å Narződzia stosowane w Kaizen ð Dlaczego ð Dlaczego  

     (ò5xDlaczego?.ó) 
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Nazwa narződzia: 

Data: 

Opis problemu:  

Krok  Dlaczego? Odpowiedů  Komentarz  Dziaġania koścowe 

Zesp·ġ: 
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Å Narződzia stosowane w Kaizen ð Analiza PM 

 

Analiza  PM (Physical Phenomenon and the Mechanism 

Analysis) pozwala pracownikom warsztatu  zidentyfikował 

rzeczywiste przyczyny kryjŌce siő za kaűdym przestojem          

o mniejszym znaczeniu i kaűdorazowych defektach  

jakoťciowych.  
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Å Narződzia stosowane w Kaizen ð Analiza PM 

 
Analiza PM jest wyrafinowanŌ odmianŌ analizy przyczyn i skutk·w, kt·ra 

rozpatruje wszystkie przyczynowe czynniki bez zastanawiania siő nad tym, kt·re 

z nich sŌ najwaűniejsze. 

 

Etapy analizy PM: 

 

1. Fizyczna analiza chronicznych problem·w, takich jak defekty i uszkodzenia, 

wedġug zasad dziaġania maszyny. 

 

2. Definiowanie zasadniczych lub skġadowych warunk·w podkreťlajŌcych 

nienormalne zjawiska. Rozwaű kaűdy przypadek, kt·ry moűe przyczyniał siő 

do powstania symptom·w, gdy powstanŌ dane warunki. 
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Å Narződzia stosowane w Kaizen - Analiza PM 

 
 

 

3. Identyfikowanie wszystkich czynnik·w, kt·re mogŌ przyczynił siő do 

powstania zjawisk w:  

 

Å Mechanizmach wyposaűenia; 

Å Materiaġach; 

Å Stosowanych metodach; 

Å Dziaġaniach pracownik·w. 
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Å Narződzia stosowane w Kaizen ð Analiza PM 

 
 

 Dla kaűdej wady, kt·rŌ zidentyfikowaliťmy, musimy opracował Arkusz Analizy 

Wad. Jest on stosowany do dokumentowania przyczyny/przyczyn  wad za 

pomocŌ terminologii  inűynierskiej i zapisywania rozwiŌzaś. Zawiera 

szacowane koszty naprawy. Dziőki udokumentowaniu wady moűna w kaűdej 

chwili  dokonał weryfikacji  rozwiŌzania, a nastőpnie dokonał zmiany, 

prowadził poprawki  lub zatwierdził rozwiŌzanie. 
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Arkusz wady i analiza PM  

Identyfikacja 

wyposaűenia:  

Obszar pracy wyposaűenia:  

Opisz symptomy zakġ·cenia. 
 

Jak moduġ powinien pracował? 

Uűyj terminologii i jednostek inűynierskich 

Moduġ:  

Liczba zakġ·ceś:  

Pow·d awarii. Jak chciaġbyť rozwiŌzał problem na staġe.  

Data rozpoczőcia naprawy:  Data awarii :  

Czas poczŌtkowy:  Czas zakġ·cenia:  

Szacowany koszt naprawy:  

Roboczogodziny/Wyposaűenie:  Data zakośczenia naprawy:  

Czőťci/Wyposaűenie.:  Czas zakośczenia naprawy:  

Caġkowity koszt/Wyposaűenie:  Caġkowity koszt dla wszystkich szt.:  

Liczba szt. wyposaűenia:  Czy naprawa jest moŨliwa?: 
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DBAMY  

O NASZE 

WYPOSAŧENIE 
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·Zmiana paradygmatu TPM 
 

 

Tradycyjne podejťcie Podejťcie TPM  

 

WSZYSCY 

jesteťmy 

odpowiedzialni 

za NASZE 

wyposaűenie 

Operator Ja obsġugujő, ty 

naprawiasz 

Ja obsġugujő i dbam  

o sw·j sprzőt 

 

Technik Naprawiam sprzőt, gdy 

ulegġ uszkodzeniu 

Zapobiegam 

uszkodzeniom 

wyposaűenia 

Inűynier Projektuje 

wyposaűenie, aby 

produkował 

Projektuje 

wyposaűenie, aby 

osiŌgnŌł wysokŌ 

wydajnoťł i 

niezawodnoťł procesu 
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ÅPolityka  

o Nieprzerwane funkcjonowanie wyposaűenia. 

o Elastyczni operatorzy potrafiŌcy obsġugiwał i utrzymywał 

r·űnorodne wyposaűenie. 

o Eliminacja wad u ůr·deġ poprzez aktywne uczestnictwo 

pracownik·w. 

o Stopniowe wdraűanie dziaġaś obsġugi autonomicznej. 
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Å Etapy: 

1. Przygotowanie pracownik·w 

2. Wstőpne czyszczenie maszyn 

3. Ustalenie ťrodk·w zaradczych 

4. Ustalenie pr·bnych standard·w obsġugi autonomicznej 

5. Og·lna inspekcja 

6. Inspekcja autonomiczna 

7. Standaryzacja  

8. Autonomiczne zarzŌdzanie 
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1. Przygotowanie pracownik·w ð szkolenia:  

 

VTPM i jego zalety  

V Zalety i etapy obsġugi autonomicznej 

VBezpiecześstwo 

o SporzŌdů listő moűliwych obraűeś i wypadk·w zanim zaczniesz wstőpne 

czyszczenie (poraűenie prŌdem, pozostawienie ciťnienia powietrza, zapr·szenie 

oczu, ruchome elementy, podraűnienie sk·ry przez detergenty,é) i przeszk·l  

z zakresu stosowania ťrodk·w zaradczych, aby zapobiec oddziaġywaniu 

warunk·w niebezpiecznych 
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1. Przygotowanie pracownik·w ð szkolenia:  

V Zrozumienie wyposaűenia 

o Naszkicuj konstrukcjő wyposaűenia 

o Poznaj funkcje maszyny  

o Warunki, w jakich wady, uszkodzenia i przestoje o mniejszym znaczeniu mogŌ 

siő pojawił 

V Niezbődne umiejőtnoťci 

o Czyszczenie ð metoda sprawnego usuwania zanieczyszcześ 

o Metoda znajdowania defekt·w 

o Smarowanie ð cel, typ, metoda , iloťł, okres 

o Uszczelnianie ð cel, metody wġaťciwego mocowania, narződzia i ich stosowanie 
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2. Wstőpne czyszczenie maszyn  

V Zorganizuj wszystkie rzeczy potrzebne do czyszczenia 

V W ustalonym czasie pracownicy powinni wyczyťcił wyposaűenie 

kompletnie z pomocŌ sġuűb utrzymania ruchu 

V Naleűy usunŌł kurz, plamy olej owe i smar 
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2. Wstőpne czyszczenie maszyn  

 

Å Podczas czyszczenia naleűy zajŌc siő: 

o Wyciekami oleju  

o Luůnymi przewodami 

o Nieprzymocowanymi gniazdami  

   i ťrubami 

o Zuűytymi czőťciami 
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2. Wstőpne czyszczenie maszyn  
Å Po czyszczeniu problemy dzielone sŃ  na kategorie i odpowiednio 

oznaczane: 

o Biaġymi karteczkami w miejscach, gdzie problemy mogŌ był 

rozwiŌzane przez operatora 

o r·űowymi karteczkami w miejscach,  

  gdzie wymagana jest pomoc sġuűb  

  utrzymania ruchu  

Å Informacje na karteczkach powinny  

      odpowiadał temu, co zapisano w rejestrze 

Å Zanotuj, kt·re obszary sŌ niedostőpne. 

Å Ostatecznie sprawdŦ zamkniňcie  miejsc 

      wymiany element·w eksploatacyjnych 

      i uruchom maszynň. 
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3. Ťrodki zaradcze 

Å Eliminacja miejsc trudnodostňpnych na maszynie.  

Å Realizacja dziağaŒ majŃcych na celu zmniejszenie zuŨycia siň 

element·w i czňŜci maszyn. 

Å Czőťci maszyny powinny był modyfikowane, aby zapobiec 

gromadzeniu siő  zanieczyszczeŒ np. brudu i kurzu  

4. Kontrola wstňpna 

Å Harmonogram obsġugi autonomicznej powinien był opracowany  

i ťciťle przestrzegany 

Å Harmonogram powinien uwzglődniał czyszczenie, kontrolő  

i smarowanie, a takűe powinien zawierał takie szczeg·ġy jak kiedy, 

co i jak  
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5. Og·lna inspekcja 

Å Pracownicy sŌ szkoleni w zagadnieniach takich jak : 

o Pneumatyka 

o Elektryka 

o Hydraulika 

o Smarowanie i chġodzenie 

o Napődy 

o Bezpiecześstwo 
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6. Inspekcja autonomiczna 

Å SŌ zastosowane nowe metody czyszczenia i smarowania 

Å Kaűdy pracownik opracowuje sw·j wġasny autonomiczny 

wykres/harmonogram zakresu obsğugi autonomicznej w konsultacji  

z przeġoűonym 

Å Czőťci, kt·re nigdy nie sprawiaġy űadnych problem·w lub czőťci, 

kt·re nie potrzebujŌ űadnego sprawdzenia sŌ trwale usuwane           

z listy, bazujŌc na doťwiadczeniu 

Å CzynnoŜci, kt·re sŌ zwiŌzane z obsġugŌ prewencyjnŌ zostajŌ 

wġŌczone do obsġugi autonomicznej 

Å Czőstotliwoťł czyszczenia i sprawdześ zostaje zmniejszona bazujŌc 

na doťwiadczeniu 
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7. Standaryzacja  
 

Å Organizacja  Ŝrodowiska pracy pozwalajŃca  

na przydzielenie okreŜlonych miejsc 

skğadowania oraz  przechowywania 

potrzebnych narzňdzi i oprzyrzŃdowania do 

maszyny 

Å Kaűdy powinien ťciťle stosował siő do 

instrukcji stanowiska pracy 

Å Opracowanie wykazu niezbődnych element·w  

i czőťci zamiennych dla wyposaűenia, kt·re  

powinny był planowane i dostőpne 
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8. ZarzŌdzanie autonomiczne 

 

Å Autonomiczna praca zespoġowa  

 

Å OEE i OPE oraz inne cele TPM naleűy osiŌgnŌł poprzez ciŌgġe 

doskonalenie stosujŌc Kaizen 

 

Å Naleűy wdroűył cykl PDCA  

    (Plan, Do, Check i Act),  

     aby realizował Kaizen 
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8. Łwiczenie dotyczŌce obsġugi autonomicznej 

Å Zastan·w siő, jakie dziaġania dotyczŌce obsġugi autonomicznej 

powinny był realizowane na twoim komputerze, aby utrzymał go 

w dobrej formie  

 

Å Stw·rz plan obsġugi autonomicznej dla twojego komputera 

Total Productive Maintenance  



- - 

7. FILAR 3 ð Obsġuga planowa 

9/01/2016  80 

Zadania:  
 

Popraw niezawodnoťł wyposaűenia i produktywnoťł, wydġuű czas 
sprawnoťci 

Zminimalizuj koszty obsġugi poprzez: 

1.Redukcjő awarii 

2.Opracowanie efektywnych metod obsġugi 

Zaplanuj,  jakie  czőťci i gdzie, w jakim  wyposaűeniu, powinny był 
obsġugiwane, i w jaki  spos·b. 
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Å Opracowanie planowej obsġugi powinno bazował  
na 4 fazach: 

 

Faza 1: Wydġuű czas pomiődzy awariami  

        (MTBF - Mean Time Between Failures) 

 

Faza 2: Wydġuű cykl űycia wyposaűenia 

 

Faza 3: Okresowo regeneruj pogarszajŌce siő wyposaűenie 

 

Faza 4: Chroś wyposaűenie przed awariami 
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Faza 1: Wydġuű czas pomiődzy awariami  

        (MTBF - Mean Time Between Failures) 

 

o Napraw psujŌce siő maszyny 

o Wyreguluj osiŌgi wszystkich maszyn naleűŌcych do tej samej 
technologii lub procesu  

o Zwiőksz czas pomiődzy awariami dla caġoťci wyposaűenia 

 

 

Przykġad: Zaġ·űmy, űe urzŌdzania sŌ testowane przez 500 godzin.  

W tym czasie pojawiġy siő dwie awarie. MTBF obliczamy nastőpujŌcy spos·b:  

MTBF= 10*500/2 = 2,500 godzin/ awariő. 

Ť R E D N I    C Z A S    P O M I Ő D Z Y    A W A R I A M I 

M T B F = 
LICZBA  AWARII W TYM CZASIE 

CZAS PRACY 
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ÅPoprawa wskaůnika MTBF dla wyposaűenia 
 

o Obsġuga korekcyjna 

 

o Obsġuga prewencyjna 

 

o Utrzymywanie prewencji  

 

o Obsġuga skoncentrowana na niezawodnoťci 

 

o Obsġuga awarii 

 

o Wsparcie dla obsġugi autonomicznej 
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ÅPoprawa wskaůnika MTBF dla wyposaűenia 
 

o Obsġuga korekcyjna 
 

 Poprawia wyposaűenie i jego komponenty tak,  aby obsġuga prewencyjna  mogġa 

był rzetelnie  zrobiona. Wyposaűenie z zaprojektowanymi  sġabymi punktami  

musi był przeprojektowane  tak,  aby poprawił niezawodnoťł i udoskonalił 

zdolnoťł do jego utrzymania . 

o Obsġuga prewencyjna 

 Jest to obsġuga codzienna (czyszczenie, sprawdzanie, olejenie  i pasowanie), 

zaprojektowana  tak,  aby zachował wyposaűenie w dobrej  kondycji  i zapobiec 

awariom poprzez zapobieganie psuciu siő, okresowe sprawdzenia lub 

diagnostykő stanu wyposaűenia dla okreŜlenia stopnia  pogarszania siő stanu 

wyposaűenia.  

 Tak jak  w ludzkim űyciu rozwiniőta jest  medycyna prewencyjna,  tak i czas űycia 

wyposaűenia moűe był wydġuűony poprzez wykonywanie obsġugi prewencyjnej . 

Jest ona dalej  podzielona na obsġugő okresowŌ i obsġugő prognostycznŌ. 
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ÅPoprawa wskaůnika MTBF dla wyposaűenia 
 

o  Okresowa obsġuga (obsġuga bazujŌca na czasie - TBM - Time Based 
Maintenance)  

 

 Obsğuga bazujŃca na czasie skğada siň z okresowego sprawdzania, serwisowania 

i czyszczenia wyposaŨenia oraz wymiany czňŜci, aby zapobiec nagğym awariom  

i problemom. 

 

o  Obsġuga prognostyczna 
 

 Jest to metoda, w kt·rej czas stosowania waŨnych czňŜci jest prognozowany 

bazujŃc na sprawdzeniach lub diagnozach, aby uŨywaĺ czňŜci do czasu 

zakoŒczenia ich Ũycia. Por·wnujŃc do obsğugi okresowej, obsğuga prognostyczna 

bazuje na stanie wyposaŨenia. ZarzŃdza siň trendami wartoŜci poprzez mierzenie 

i analizowanie danych o pogarszaniu siň wyposaŨenia i uŨywaniu systemu 

nadzoru, zaprojektowanego dla monitorowania warunk·w w trakcie pracy 

systemu. 
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ÅPoprawa wskaůnika MTBF dla wyposaűenia 

o Utrzymywanie prewencji  

 Daje wskaz·wki dla projektowania  nowego wyposaűenia. Sġabe punkty 

stosowanych maszyn sŌ wystarczajŌco dobrze przestudiowane (informacje   

z eksploatacji  prowadzŌ do zapobieűenia awariom,  ġatwiejszej obsġugi  

i zapobiegania wadom, bezpiecześstwa i ġatwego wytwarzania)  oraz sŌ 

rejestrowane  przed uruchomieniem nowego wyposaűenia. 

o Obsġuga skoncentrowana na niezawodnoťci (RCM - Reliability -Centered 
Maintenance) 

 Priorytetyzowanie   dziaġaś obsġugowych bazuje na waűnoťci wyposaűenia dla 

procesu produkcyjnego,  kosztach jego przestoju  w przychodach i moűliwej 

utracie  klienta,  jego oddziaġywaniu na bezpiecześstwo i koszt naprawy. 

PolegajŌc na tych samych wskaůnikach stosowanych w obsġudze prognostycznej,  

ale oszcződzajŌc na dodatkowej  obsġudze zasob·w poprzez kġadzenie 

mniejszego wysiġku na mniej  waűne maszyny. 
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ÅPoprawa wskaůnika MTBF dla wyposaűenia 
 
 

o Obsġuga awarii 
 

 Oznacza, űe sğuŨby utrzymania ruchu usuwajŃ powstağe awarie  

w momencie ich wystŃpienia. Obsğuga  stosowana w momencie gdy 

awarie wyposaűenia nie wpġywajŌ znaczŌco na operacje lub 

produkcjő i nie generujŌ dodatkowych znaczŌcych koszt·w innych 

niű koszty naprawy. 
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Faza 2: Wydġuűanie czasu űycia wyposaűenia 

 

o Znajdů sġabe punkty w projekcie maszyny 

 

Phase 3: Okresowo regeneruj pogarszajŌce siő wyposaűenie 

 

o Popraw dostňpnoŜĺ miejsc do  konserwacji ;  

 

o Zredukuj wskaůnik ťredniego czasu do naprawy (MTTR ð mean 
time  to repair ) 

 
Ť R E D N I   C Z A S   D O    N A P R A W Y 

M T T R =   
CAĠKOWITA  LICZBA  PODJŐTYCH DZIAĠAŚ  KOREKCYJNYCH 

CAĠKOWITY CZAS OBSĠUGI KOREKCYJNEJ 
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ÅPoprawa wskaůnika MTTR dla wyposaűenia 
 

o Specjalistyczne umiejőtnoťci obsġugi 

 

o Umiejőtnoťci naprawy wyposaűenia 
 

o Umiejőtnoťci sprawdzania i mierzenia 

 

o Umiejőtnoťci diagnozy wyposaűenia 

 

o Opracowanie nowych technologii obsġugi 

 

 

 

Total Productive Maintenance  



- - 

7. FILAR 3 ð Obsġuga planowa 

9/01/2016  90 

 

Faza 4: Przewidywanie awarii ð Przewidywanie awarii poprzez diagnoző 
wyposaűenia: 

 

Å Analiza drgaŒ 

Å Ultradůwiőki  

Å Termografia  

Å Analiza zuűycia czőťci  

Å Analiza oleju  i chğodziwa  
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Podejťcie zorientowane na wyniki 

òpo tym jak siő zdarzyġoó 

Podejťcie zorientowane na przyczyny 

òzanim siő zdarzyó 
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Å Definicja: proces kontrolowania stanu czőťci wyposaűenia, kt·re 

wpġywajŌ na zmiennoťł w jakoťci wyrob·w 
 

 

Å Cel: ustalił i utrzymał warunki, aby osiŌgnŌł zero defekt·w 
 

 

UTRZYMANIE DOSKONAĠEGO WYPOSAŰENIA, 

ABY OTRZYMAŁ PRODUKTY O PERFEKCYJNEJ JAKOŤCI  
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ÅStopieś jakoťci koreluje z:  
 

o stanem materiağu 

o dokğadnoŜciŃ wyposaŨenia 

o metodami produkcji 

o parametrami procesu 
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ÅRozwijanie utrzymania jakoťci oparte jest na 5 krokach: 
 

Krok 1: Ustal warunki dla uzyskania òzera defekt·wó 

 
Krok 2: Zapobiegaj pojawieniu siő wad jakoťciowych poprzez 
utrzymywanie odpowiednich warunk·w wedġug okreťlonych 
standard·w 

Krok 3: Sprawdzaj i monitoruj te warunki w czasie produkcji  

Krok 4: Przewiduj pojawienie siő wad jakoťciowych poprzez 
przeglŌdanie zmian w wartoťciach zmierzonych 

Krok 5: Podejmij w odpowiednim czasie ťrodki zaradcze 
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WADY JAKOŤCIOWE 

spowodowane przez: 

Niezdatne wyposaűenie Niewġaťciwe warunki procesu Bġődy ludzkie 

Szkolenie  operator·w 

Dziaġania w ramach 

obsġugi autonomicznej 

Obszar szkolenia 

Szkolenie operator·w z 

wykrywania i korygowania 

anomalii  

Opracowanie  wyposaűenia, 

kt·re nie bődzie  generowaĺ wad 

Zapewnienie jakoťci 

Monitorowanie wyposaűenia 

Zgodnoťł pomiődzy wġaťciwoťciami 

jakoťciowymi i warunkami procesu 

lub zdolnoťciŌ wyposaűenia 

Wyniki 

kontroli  

Kontrola 

przyczyn 

Kryzys  

Prewencja  

ZADZŋDZAJ WARUNKAMI  

DLA ZAPEWNIENIA  

ăZERA DEFEKTĎWó 
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ÅWymagania dotyczŌce danych utrzymania jakoťci: 
 

Wady jakoťciowe klasyfikowane sŌ jako wady pojawiajŌce siő u klienta 

koścowego i wady pojawiajŌce siő jeszcze na terenie firmy 

 

Powinniťmy zbierał nastőpujŌce dane dotyczŌce klienta koścowego: 

 

1. Braki wystőpujŌce u klienta koścowego  

 

2. Obszary reklamacji 
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ÅDane wymagane do utrzymania jakoťci: 
 

WewnŌtrzzakġadowe dane zawierajŌce dane powiŌzane z produktami oraz 

dane powiŌzane z procesami  

Dane powiŌzane z produktami:  

1. Wady wyrob·w  

2. Znaczenie wad  - duűe/ niewielkie  

3. Miejsca powstawania wad 

4. Wielkoťł i czőstotliwoťł ich wystőpowania na kaűdym etapie pomiaru  

5. Wystőpowanie trendu na poczŌtku i na koścu produkcji/procesu oraz 

przy wymianie oprzyrzŌdowania (np. przy zmianie formy) 

6. Wystőpowanie trendu w zwiŌzku z usuwaniem awarii/modyfikacjami/ 

okresowymi zmianami jakoťci czőťci skġadowych 
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ÅWymagania dotyczŌce danych utrzymania jakoťci: 
 

Dane zwiŌzane z procesami:  

 

1.Warunki realizacji podproces·w zwiŌzane z wykonawcŌ, metodŌ, 

materiaġem i maszynŌ.  

 

2. Standardowe ustawienia/warunki realizacji proces·w. 

 

3. Zapis ustawieś/warunk·w realizacji podczas wystŌpienia defektu. 
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ÅDefinicja : metodologia doskonalenia produktywnoťci, efektywnoťci  

w dziaġalnoťci administracyjnej  i identyfikowanie  oraz eliminowanie  

strat . Zawiera analizowanie proces·w i procedur w kierunku zwiőkszenia 

automatyzacji  biura. 
 

 

ÅCele: 
 

o  Minimalizacja strat  

o  Poprawa jakoťci pracy 

o  Jasny przydziaġ pracy 
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· TPM dla biura wyr·űnia 12 gġ·wnych strat:   
 

1. Straty zwiŌzane z przetwarzaniem 

2. Straty zwiŌzane z kosztami w obszarach takich jak zaopatrzenie, 

ksiőgowoťł, marketing, sprzedaű prowadzŌca do wysokich zapas·w 

3. Straty zwiŌzane z komunikacjŌ 

4. Straty zwiŌzane z bezczynnoťciŌ 

5. Straty zwiŌzane z przezbrojeniem  

6. Straty zwiŌzane z dokġadnoťciŌ 
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· TPM dla biura wyr·űnia 12 gġ·wnych strat:   
 

7. Awarie wyposaűenia biurowego  

8. Awarie kanaġ·w komunikacyjnych, linii telefonicznych i faks·w 

9. Czas spődzony na odzyskiwanie informacji 

10. Niemoűliwoťł uzyskania bezpoťredniej informacji o stanie 

zapas·w 

11. Skargi klient·w zwiŌzane z logistykŌ 

12. Wydatki na pilne wysyġki/zakupy 
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· P Q C D S M w TPM w biurze  
 

P - Straty zdolnoťci wytw·rczej z powodu braku materiaġu, narződzi oraz maġej 

wydajnoťci pracownik·w.   

Q ð Bġődy przy przygotowywaniu czek·w, rachunk·w, faktur, listy pġac, zwroty  

i reklamacje w zwiŌzku z pracami biurowymi, zabrakowania i przer·bki  

z zwiŌzku z pracami biurowymi.  

C ð Koszty zakupu/jednostkő wyrobu, koszty logistyki wewnőtrznej  

i zewnőtrznej, koszty transportu zapas·w, koszty komunikacji , koszty 

przestoj·w.  

D ð Straty logistyczne  (op·ůnienia w zaġadunku i wyġadunku). Op·ůnienia  

w dostawach z spowodowane funkcjami pomocniczymi, op·ůnienia  

w pġatnoťciach dla dostawc·w, op·ůnienia w informacjach. 

S - Bezpiecześstwo w przeġadunku, przechowywaniu i transporcie materiaġ·w. 

Bezpiecześstwo danych.    

M ð Liczba sesji Kaizen w biurach. 
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·Jak rozpoczŌł TPM w biurze?   

 

Kierownik jednej z funkcji wspierajŌcych np. kierownik dziaġu 

finans·w, kierownik dziaġu informatycznego, kierownik dziaġu 

zakup·w powinien przewodził zespoġowi. Czġonkowie reprezentujŌcy 

wszystkie funkcje wspierajŌce i pracownicy dziaġu produkcji i jakoťci 

powinni r·wnieű był wġŌczeni do zespoġu. 
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·Jak rozpoczŌł TPM w biurze?   
 

Plany koordynacji TPM i przewodniki dla zespoġu: 
 

1. Przekaű informacjő o TPM w biurze dla wszystkich dziaġ·w 

pomocniczych 

2. Pom·ű im w identyfikowaniu P, Q, C, D, S, M dla kaűdej funkcji  

w powiŌzaniu z wydajnoťciŌ zakġadu  

3. Zidentyfikuj moűliwoťci udoskonaleś w obrőbie kaűdej funkcji   

4. Zbierz potrzebne dane  
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·Jak rozpoczŌł TPM w biurze?   
 

Plany koordynacji TPM i przewodniki dla zespoġu: 
 

5. Pom·ű im rozwiŌzał problemy w swoich obszarach 

6. Uzupeġnij tablicő aktywnoťci, gdzie postőp jest sprawdzany  

w dw·ch aspektach: rezultat·w i zgodnoťci dziaġaś  z filozofiŌ Kaizen  

7. Zapewnij, aby filozofia TPM objőġa wszystkie obszary, wszystkich 

pracownik·w oraz wszystkie funkcje 
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· Tematy Kaizen dla TPM w biurze :      

Å Redukcja zapas·w 

Å Redukcja czasu przejťcia dla proces·w krytycznych  

Å Straty zwiŌzane z przemieszczaniem siő i powierzchniŌ 

Å Redukcja czasu wyszukiwania 

Å Korygowanie obciŌűenia pracŌ  

Å Poprawa efektywnoťci pracy biurowej poprzez eliminowanie strat 

czasu na odzyskiwanie informacji, poprzez osiŌganie zera 

przestoj·w wyposaűenia biurowego takiego jak linie telefoniczne  

i faksowe 
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· Etapy TPM w biurze:      

Oczekiwania  

klient·w 

Misja  

organizacji 

Misja 

wydziağu 

Indywidualne role 

i odpowiedzialnoŜci 

SporzŃdŦ listň cağej pracy biurowej 

Ustal priorytety cağej pracy biurowej 

Krok 1 Zapasy pracy 

Krok 2 Analizy priorytet·w 

Krok 3 Analizy alokacji pracy 

Krok 4 Analizy dziağaŒ 

Przydziel cağŃ pracň 

Uchwyĺ trend i dokonaj benchmarkingu   

wykorzystania pracy biurowej 

Krok 5 
Analizy przepğywu  

informacji 

Krok 6 Analiza dokumentu 

Krok 7 Analiza spotkaŒ 

Przedstaw szczeg·ğowo proces  

przepğywu informacji 

Ustal zadania i zaprojektuj dokumenty 

Ustal cele i zaprojektuj spotkania 
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· Zapasy pracy (przykġad):   
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Dziağanie CzňstotliwoŜĺ Liczba  Czas cyklu  Stosowane 
dokumenty  

Uwagi  

Kategoria    Skğadowe 

C
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M
a

k
s
im

u
m

 

M
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u

m
 

ś
r
e
d
n
i
a

 

1   
Remanent 
miesiňczny 

1 Plan i rozch·d zapas·w     x               Przydziağ zapas·w   

2 Fizyczne zapasy     x   1 2 1     2h Karta zapas·w   

3 Wprowadzanie  i sprawdzanie danych o zapasach     x             5h Karta zapas·w   
  
4 

  
SporzŃdzenie raportu 

    x               Raport koŒcowy 
Raport z przebiegu 
remanentu  

  

2 Wprowadzanie 
danych na kartň 
pracy 

1 Codzienne wprowadzanie danych X           15     2h Karta pracy 
(formowanie)  
Karta pracy (obr·bka 
wykoŒczeniowa) 

  

3 QS/ISO 1 Utrzymywanie i aktualizowanie dokument·w dla QS 
9000  

    x                   

2 Utrzymywanie i aktualizowanie dokument·w dla ISO 
14001  

    x                   

3 SporzŃdzenie tygodniowego raportu QS   x         3     12
h 

    

4  
5 

Przeprowadzenie auditu wewnňtrznego 
Przygotowanie do auditu zewnňtrznego 

                        

4  TPM w biurach  1 5S X                 1h     

5 Wspomaganie 
komputerowe  

1 Programowanie                         

6  Spotkania 1 Spotkanie produkcyjne X           15     5h     

2 Spotkanie zespoğu   x         15     1h     

3 Spotkanie Muda-tori      x                   
4 Spotkania QS/ISO                         
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·TPM w biurze - korzyťci:      

1. Zaangaűowanie wszystkich pracownik·w realizujŌcych 

funkcje pomocnicze w poprawő wydajnoťci zakġadu 

2. Lepsze wykorzystanie obszaru pracy 

3. Redukcja pracy powtarzalnej  

4. Redukcja koszt·w administracyjnych 

5. Redukcja zapas·w przynoszŌcych koszty 

6. Redukcja liczby plik·w 
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·TPM w biurze i korzyťci:      

7. Poprawa wydajnoťci pracownik·w pomocniczych   

8. Redukcja awarii wyposaűenia biurowego 

9. Redukcja skarg klient·w zwiŌzanych z logistykŌ 

10. Redukcja wydatk·w zwiŌzanych z pilnymi 

dostawami/zakupami   

11. Redukcja siġy roboczej 

12. Czyste i przyjemne ťrodowisko pracy 
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·Rozszerzenie TPM w biurach na dostawc·w  

i dystrybutor·w:      
Jest niezwykle istotne,  ale na poczŌtku naleűy uczynił tak duűo jak  to tylko  

moűliwe wewnŌtrz zakġadu.  

Odniesione do dostawc·w prowadzi do zapewnienia dostaw na czas, 

zadowalajŌcej jakoťci dostaw oraz redukcji  koszt·w. 

W przypadku odbiorc·w prowadzi do precyzyjnego okreťlania wymagaś, 

poprawy dystrybucji  materiaġ·w pomocniczych i zmniejszenia usterek  

w trakcie  przemieszczania i skġadowania wyrob·w.   

W kaűdym przypadku naleűaġo bődzie nauczył ich,  bazujŌc na wġasnym 

doťwiadczeniu i praktyce,  znajdował niedoskonaġoťci w systemie, kt·re 

wpġywajŌ na obie wsp·ġpracujŌce strony. W przypadku niekt·rych duűych 

zakġad·w moűe prowadził to do utworzenia  klastra dostawc·w. 
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ÅCele:  zapewnienie bezpiecześstwa i zapobieganie 

oddziaġywaniom ťrodowiskowym 
 

ÅZadania: 
 

o Zero wypadk·w 

o Zero uraz·w 

o Zero zanieczyszcześ 

o Zero odpad·w 
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