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1. Instrukcja

Logowanie i konto

Logujesz sig loginem (albo adresem e-mail, jesli jest przypisany do konta)

i hastem. Konto zaktada administrator i przekazuje hasto tymczasowe; przy
pierwszym logowaniu system wymusza ustawienie wtasnego (min. 12
znakéw). Po 30 minutach bezczynnosci sesja wygasa. Jezyk (PL/EN) i motyw
(jasny/ciemny/systemowy) przetgczysz w prawym goérnym rogu. Kliknigcie

w swoje nazwisko w nagtowku otwiera Moje konto: zmiana hasta, wtasny
adres e-mail, ostatnie logowania i lista Twoich uprawnien.

Aplikacja na komputerze i telefonie: w przeglgdarce w nagtowku jest zawsze
przycisk Zainstaluj aplikacje. W Chrome i Edge otwiera okno instalacji albo
krétka instrukcje (ikona na koncu paska adresu albo menu przegladarki).
Firefox nie instaluje aplikacji: tam uzyj Chrome albo Edge. Po instalacji Monitor
OEE otwiera sie w osobnym oknie z ikong na pulpicie, a przycisk znika. Na
komputerach z Windows 7 dziata Chrome 109 i Firefox 115.

Role: lider zmiany, mistrz zmiany, szef produkcji, technolog, jakos¢

i administrator. Co moze kazda rola, pokazuje siatka uprawnien

w Administracji (Uprawnienia rol). Administrator zaznacza tam pola i zmiana
dziata od razu dla wszystkich kont danej roli; dostep do dziatéw ustawia sie
osobno przy koncie.

Nie pamietam hasta na ekranie logowania: podajesz login albo e-mail, a na
przypisany adres przychodzi link do ustawienia nowego hasta, wazny godzine
i tylko raz. Odpowiedz jest zawsze taka sama, niezaleznie od tego, czy konto
istnieje. Jesli konto nie ma e-maila albo poczta nie jest skonfigurowana, hasto
tymczasowe wydaje administrator w panelu Uzytkownicy.

Raport zmiany - wpisywanie sptywu

Od wersji 1.57 dane zmiany wpisuje sie w zeszycie zmianowym (nastepny
rozdziat): raporty OEE powstajg same przy zamknigciu zeszytu. Formularz
opisany nizej ma tylko rola z uprawnieniem ,Reczny raport OEE” (domysinie
administrator), na wyjatki i dziaty bez zeszytu.
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Zasada: kazda aktywna maszyna ma na kazdej zakonczonej zmianie postdj
planowany 480 min i czas operacyjny 0, dopoki nie ma raportu o jej pracy.
Raport wpisujesz tylko dla maszyn, ktére pracowaty. Maszyna, ktora stata, nie
wymaga zadnego wpisu.

1. Otworz Siatke zmian i kliknij pole maszyny na danej zmianie (albo Wyniki

OEE — Nowy raport). Maszyna, data i zmiana sg juz wybrane, a caty
formularz miesci sie na jednym ekranie.

2. W czesci Produkcja wybierz wyrob (podpowiada sie ostatni wyréb tej
maszyny) i wpisz ilo$¢, braki i braki rozruchowe. Przycisk ,Inne straty”
rozwija pola: do poprawy lub naprawy, warunkowo dopuszczone,
reklamacje. llos¢ dobra liczy sie sama. Czas na sztuke podstawia sie
z normy, czyli z KTW: CT maszynowy podzielony przez krotnos¢ formy
(pod wierszem widac¢ ,KTW: CT 30 s / krotnos¢ 2"). Gdy normy brakuje,
lider widzi komunikat ,zgtos technologowi"”; role z uprawnieniem ,Reczny
cykl w raporcie” (domyslinie technolog, szef produkcji i administrator)
mogg wpisac CT i krotnosc recznie z podaniem powodu, a pozycja dostaje
oznaczenie ,do zatwierdzenia”. Jedna zmiana moze miec¢ wiele wyrobéw:
,Dodaj pozycje". Przycisk Wczytaj wyroby z ostatniego raportu podstawia
wyroby z poprzedniego raportu tej maszyny; ilosci wpisujesz od nowa.

3. Czas zmiany jest w szarym panelu po prawej jako jedna linia, np. ,Czas
pracy 480 z 480 min": czas operacyjny i planowany czas produkcji sg juz
wpisane, po 480 min, bo raport znaczy, ze maszyna pracowata. Gdy miata
pracowac tylko czesc¢ zmiany, kliknij Rozbicie czasu i zmniejsz czas
operacyjny: reszta zmiany to postdj planowany (planowany czas idzie za
nim sam). Przerwe planowg, brak zlecenia albo przeglad wpisz w czesci
Postoje planowe: kod z minutami sam obniza planowany czas produkcji,
a obnizenia planu bez takiego kodu system nie zapisze. Jak kazda minuta
przekfada sie na OEE, pokazuje Kalkulator OEE.

4. W czesci Przestoje w czasie pracy kliknij kod (najczestsze sg na
przyciskach) i wpisz minuty. Czas pracy liczy sie sam: planowany czas
produkcji minus przestoje. Wpisuj przestoje od 2 minut, kazdy
Z przyczyng; krotsze zatrzymania nie sg przestojem, obnizajg wydajnosc.
Przezbrojenie (PZ-01) jest przestojem jak awaria.
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5. Wynik (duze OEE, pod nim dostepnos¢, wydajnosc¢ i jakosc) liczy sie na
biezgco w szarym panelu po prawej, zanim zapiszesz. Zasada uktadu: po
lewej, na biatym, wpisujesz; po prawej, na szarym, system liczy sam.

6. Zapisz i zamknij (albo Enter lub Ctrl+Enter w dowolnym polu): raport od
razu wchodzi do wskaznikow i otwiera sie raport hastepnej maszyny bez
raportu na tej samej zmianie (z potwierdzeniem i OEE zapisanej). Jesli ta
maszyna stata, wybierz inng albo kliknij ,wro¢ do siatki zmian”; gdy
wszystkie maszyny zmiany majg raport, wracasz do siatki sam. Zapisz
szkic zostawia raport do dokonczenia: szkic nie wchodzi do OEE, a po
zmianie lider dostaje przypomnienie o niezamknietym szkicu.

7. Formularz zapisuje sie roboczo w przegladarce przy kazdej zmianie. Po
odswiezeniu strony, uspieniu tabletu albo wygasnieciu sesji wpisane dane
wracajg z informacja ,Przywrdcono niezapisane dane”; mozna je odrzucic
i zaczac od nowa.

8. Czasy szczegotowo (pod ,Rozbiciem czasu”) pokazujg cztery warstwy
czasu (kalendarzowy, operacyjny, planowany, pracy). Stuzg raportom
z importu i wyjgtkom, np. nocy zmiany czasu, gdy zmiana trwa 420 albo
540 minut.

9. Jedna zmiana (maszyna + data + zmiana) ma jeden raport. Przy prébie
zapisania drugiego system pokaze odnosnik do istniejgcego.

Zeszyt zmianowy

Zeszyt zmianowy to cyfrowa ksigzka zmianowa lidera wtryskarek na jednej
stronie: lewa strona papieru (plan i realizacja maszyn) i prawa (obecnosc,
zdarzenia, uwagi). Otwiera go przycisk Zeszyt zmianowy w nagtéwku, obok
Nowy raport”, zawsze na biezgcej zmianie (od 22:00 to juz zmiana lll dnia
nastepnego: dzien produkcyjny zaczyna sie nocka, w kolejnosci lll, 1, Il). Dziat,
date, zmianeg i zespo6t zmienisz na pasku u goéry; pasek z przyciskami zapisu
zostaje przyklejony do gory ekranu.

1. Planirealizacja: przy kazdej maszynie kolumna Zaplanowane prace (plan
przechodzi z poprzedniej zmiany; kto go zmieni, ten jest ,zlecajgcym”)
i znacznik Pracowata. Po zaznaczeniu podstawiajg sie wyréb, CT [s] (czas
maszynowy jednego cyklu) i Krotnosé formy z KTW oraz czas pracy 480
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min. Wybor innego wyrobu podstawia jego CT i krotno$¢. Do OEE system
liczy czas na sztuke sam: CT / krotnosc¢. Wpisujesz Wykonano i Wadliwe
(0, gdy brakow nie byto), a dobre (wykonano minus wadliwe) i wiersz
RAZEM liczg sie same. Wyrob wybierasz z listy albo wpisujesz detal spoza
listy. Maszyna bez znacznika ma postdj planowany. Tabela pokazuje
maszyny z planem i te, ktére pracowaty na poprzedniej zmianie; reszte
odstania Pokaz wszystkie maszyny pod tabelg. Enter i strzatki przechodza
do tego samego pola w nastepnym albo poprzednim wierszu. Lider
zaznacza Przyjmuje plan do realizaciji.

. Kilka detali na jednej maszynie: gdy na zmianie maszyna robita dwa albo
trzy detale (zaplanowane albo nie), kliknij + detal pod jej numerem. Pod
wierszem pojawia sie kolejny detal z wtasnym wyrobem, operatorem, CT,
krotnoscig, wykonanymi i wadliwymi. Czas pracy, nieplanowane przerwy

i mtynek wpisujesz raz, w wierszu maszyny, bo sg wspolne. Przezbrojenie
miedzy detalami wpisz w sekcji Formy (jego minuty wchodzg do przerw).
Z takiego wiersza powstaje jeden raport OEE maszyny z kilkoma
pozycjami: wydajnosc liczy sie z sumy czaséw idealnych wszystkich
detali. Zbedny detal usuwa krzyzyk na koncu jego wiersza.

. Forma rodzinna (kilka roznych detali z jednego wtrysku): przy kolejnym
detalu zaznacz wspolny wtrysk z detalem 1. CT i krotno$¢ sg wtedy
wspolne z detalem 1, a krotnosc¢ to wszystkie gniazda formy razem (forma
1+ 1 gniazdo ma krotnos$¢ 2). Dzieki temu jeden wtrysk liczy sie raz: 690
wtryskéw po 41,6 s to 478 min czasu idealnego, a nie 957 min i wydajnosc¢
199%.

. Obecnosé: wybierz zespdét na pasku u goéry i zaznacz obecnych (przycisk
.Zaznacz wszystkich”); minuty to 480, chyba ze wpiszesz inaczej. Osoby
z innych zespotow i spoza listy dodajesz jako przydelegowanych. Liste

pracownikow i zespotéw prowadzi administrator (Administracja > Zatoga).

. Zdarzenia zmiany: problemy jakosciowe, proby technologiczne, problemy
Z maszynami, braki materiatowe, zmiany form, rejestr awarii, spdznieni

i przepustki. Kazda sekcja to punkt listy kontrolnej: zaznacz Brak albo
dodaj wpis; przycisk Zmiana bez zdarzen zaznacza ,Brak"” we wszystkich
pustych sekcjach naraz. Minuty przestoju przypisane do maszyny
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wchodzg do jej przerw (przerwy nie mogg byc¢ krotsze niz suma zdarzen),
a czas awarii w rejestrze liczy sie sam z godziny zgtoszenia i zakohczenia.

. Uwagi dla zmiennika pokazujg sie nastepnej zmianie na gorze jej zeszytu.
Lider nastepnej zmiany klika Przejmuje zmianeg: to ,potwierdzenie
zmiennika" z papierowej ksigzki.

. Zapisz (albo Ctrl+S) zapisuje zeszyt; mozna do niego wracac przez catg
zmiang, a niezapisane zmiany czekajg w przegladarce. Gdy ktos inny
zapisze ten zeszyt w miedzyczasie, system nie nadpisze jego zmian, tylko
o tym powie.

. Zamknij zmiane to podpis lidera, mozliwy od 30 minut przed koncem
zmiany (wczesniej zeszyt sie zapisuje, a przy przycisku wida¢ godzineg, od
ktorej wolno zamkngc). Minuty przestoju w zdarzeniach muszg dotyczy¢
maszyny ze znacznikiem ,Pracowata”. Wymaga kompletnej listy kontrolnej
(licznik ,Lista kontrolna 9 z 9" na pasku) i liczb przy pracujgcych
maszynach: wyréb musi by¢ wybrany z listy (detal wpisany tekstem nie
wchodzi do OEE), czas pracy krétszy niz zmiana wymaga przyczyny z listy
pod czasem pracy (np. brak zlecenia), a sztuki razy czas na sztuke nie
mogag przekraczac czasu pracy po przerwach o wiecej niz 5%. Zamkniecie
tworzy z tabeli raporty OEE maszyn: zamkniete, z wadliwymi jako brakami
i z przestojami wedtug zdarzen. Gdy wyréb nie ma normy w stowniku,
raport liczy sie z CT i krothosci wpisanych w zeszycie (norma wstepna),
dlatego przy takim wyrobie CT jest wymagany. Technolog potwierdza
normy wstepne w Administracja — Normy.

Zamkniety zeszyt to Zmianowy raport produkcyjny: podglad i wydruk na

jednej stronie A4 (przycisk ,Drukuj lub PDF"). Zeszyty zmianowe w menu

pokazujg siatke dzien po dniu (ktory zeszyt jest zamknigty, ktérego brakuje),

zestawienie okresu (produkcja, obecnos¢, spdznienia, przestoje wedtug

zdarzen, awarie, maszyny) i liste zeszytow. Pomytke w zamknietym zeszycie

administrator cofa przyciskiem Otworz ponownie. Lider poprawia zeszyt

i zamyka go jeszcze raz: raport OEE maszyny, ktorej liczby sie zmienity,

dostaje nowa rewizje z przyczyng ,Korekta zeszytu zmianowego po

ponownym otwarciu”, a reklamacje i inne straty dopisane w raporcie przez

Jakosc¢ przechodzg do tej rewizji. Raport bez zmian zostaje taki sam.
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Korekta zamknietego raportu

Zamknietego raportu nie edytuje sie wprost. Przycisk Korekta (nowa
rewizja)otwiera formularz z danymi; po zapisie powstaje rewizja v2 z podang
przyczyng, a poprzednia wersja zostaje w historii jako ,Skorygowany". Tak
ksieguje sie np. reklamacje zgtoszong po zakonczeniu zmiany.

Usuniecie raportu (tylko administrator): w szczegotach raportu przycisk Usun
raport, przyczyna i potwierdzenie. Raport znika ze wskaznikow, siatki zmian

i listy, a na tej zmianie mozna wpisac¢ nowy. Nie ginie: zostaje w bazie ze
statusem ,Usuniety”, a kto, kiedy i dlaczego go usunat, jest w dzienniku
audytu. Pomytke w danych lepiej poprawic¢ korektg; usuniecie jest dla raportu,
ktory w ogole nie powinien powstac.

Przegladanie wynikéw

e Pulpit - wskazniki z filtrami, Pareto przestojow i brakéw, kaskada strat
czasu, trend, porownanie maszyn. Maszyna bez raportu ma czas
operacyjny 0, wiec jej postoj planowany nie zmienia OEE ani OOE (licza
tylko zmiany z pracg), a obniza TEEP, bo TEEP liczy caty czas

kalendarzowy parku.

o Kalendarz OEE - wynik zmiana za zmiang, dzien za dniem, tydzien za
tygodniem, miesigc za miesigcem.

o Siatka zmian - maszyna x zmiana za wybrany dzien. Zielone pole to

zamkniety raport z OEE, zo6fte to szkic, szare to postoj planowany
(maszyna bez raportu: czas operacyjny 0), przerywane to zmiana, ktora
jeszcze trwa. Klikniecie w pole bez raportu otwiera formularz z wypetniong
maszyng, datg i zmiana.

o Ekran hali - widok na telewizor, odswieza sie sam co minute i pokazuje
ostatnie trzy zamkniete zmiany, maszyny od najstabszej. Telewizor nie
loguje sie hastem: administrator tworzy w Administracji — Ekrany hali adres
z zetonem urzadzenia (tylko odczyt, uniewaznialny). Po zalogowaniu
wrdcisz z ekranu hali odnosnikiem ,\Wréc¢ do aplikacji” w prawym gérnym
rogu albo klawiszem Esc.

« Cele KPI ustawia administrator (Administracja — Cele KPI). Gdy cel jest
ustawiony, wskazniki na pulpicie i nha ekranie hali sg zielone na celu lub
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http://localhost:3000/dashboard
http://localhost:3000/calendar
http://localhost:3000/completeness
http://localhost:3000/kiosk

powyzej, a czerwone ponizej; kreska na wskazniku zegarowym pokazuje
cel.

 Lista raportow ma filtry (daty, dziat, maszyna, zmiana, status) i szybkie
zakresy. Eksport XLSX/CSV oddaje doktadnie to, co widac po
przefiltrowaniu.

o Kalkulator OEE (w Pomocy) - symulacja jednej zmiany: suwakami

zmieniasz przestoje, przerwy, norme, sztuki i braki, a obok widac
dostepnosc, wydajnosc, jakosc i OEE ze wzorami na liczbach. Przydaje sie
na szkoleniu i wtedy, gdy wynik z raportu wydaje sie dziwny: ustaw te
same minuty i sztuki, a zobaczysz, skad sie wziat.

Import z Excela

Import — ,Pobierz szablon", wypetnij arkusze (dane od wiersza 5), wgraj plik.
System pokazuje podglad i petng liste bteddéw (arkusz/wiersz/kolumna); zapis
jest transakcyjny, a powtorne wgranie tego samego pliku niczego nie
duplikuje.
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2. Opis programu i definicje

Do czego stuzy Monitor OEE

Monitor OEE to jedno zZrédto prawdy o efektywnosci maszyn SZP PLAST:
zbiera raporty zmianowe (wtrysk, metalizacja prézniowa/PVD, laserowanie),
liczy wskazniki wedtug statych definicji i pokazuje, gdzie uciekajg minuty - nie
tylko jeden procent.

Czas zmiany krok po kroku

OEE odpowiada na jedno pytanie: ile z czasu, w ktdrym maszyna miata
produkowac, zamienito sie w dobre sztuki wyprodukowane z predkoscia

z normy. Zeby to policzyé, czas zmiany dzieli sie na warstwy. Kazda
nastepna jest mniejsza od poprzedniej o jeden rodzaj straty. Przyktad: jedna
zmiana wtryskarki, 1500 sztuk, w tym 45 brakéw. Z KTW wyrobu: CT
maszynowy 28 sekund, forma dwugniazdowa (krotno$¢ 2), czyli 14 sekund na

sztuke.
Cras operacyiny uso nin
@ - 30 min: maszyna nie miata pracowac: brak zlecen
Planowany czas w20 nin (N
produkcji @ - 30 min: przerwy planowe: positek
Cras pracy 375 nin
@ - 42 min: przestoje: awaria 20 min, przezbrojenie 22 min
Caas idealny 350 nin NN
@ - 28 min: wolniej niz norma i krotkie zatrzymania
produktywny - 10,5 min: czas zuzyty na 45 brakéw

Kazdy pasek to czas, ktory zostat po odjeciu kolejnej straty (kreskowany odcinek). Petna
szerokosc to cata zmiana, 480 minut.

Ten sam przyktad jest w Kalkulatorze OEE jako scenariusz ,Przyktad
z Pomocy". Przesun suwak przestojéw, tempa albo brakéw i zobacz, jak zmienia
sie kazda warstwa czasu. Otworz Kalkulator OEE —
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http://localhost:3000/pomoc?tab=kalkulator

Pojecie

Czas

kalendarzowy
All Time / Calendar
Time

Czas
operacyjny
Operating Time
(OOE)

Planowany czas

produkcji
Planned
Production Time

Czas pracy
Run Time

Czas na sztuke
Ideal Cycle Time

Czas idealny
Net Run Time

Czas w petni

produktywny
Fully Productive
Time

Co to znaczy

Cata zmiana wedtug zegara, bez
zadnych odliczen.

Czas, w ktérym maszyna w ogole miata
pracowac. Odejmujemy okresy, gdy nie
byto zlecen, obsady albo zaplanowano
wytgczenie.

Czas operacyjny minus postoje planowe
z kodem (przerwa planowa, brak
zlecenia, przeglad). Od tego czasu
liczymy OEE.

Czas, w ktérym maszyna naprawde
produkowata: planowany czas minus
wszystkie przestoje od 2 minut, takze
przezbrojenia.

CT maszynowy z KTW (jeden cykl
maszyny) podzielony przez krotnos¢
formy, czyli liczbe gniazd. Jeden cyk
daje tyle sztuk, ile gniazd ma forma.

lle czasu zajetoby wyprodukowanie
wszystkich sztuk (dobrych i ztych),
gdyby kazda szta doktadnie w czasie na
sztuke z normy (CT / krotnosg).

To samo, ale tylko dla dobrych sztuk.
Czysty, wartosciowy czas: dobra sztuka,
petna predkosc, bez przestojow.

W przyktadzie

480 min

480 - 30 = 450 min

450 - 30 = 420 min

420 - 42 = 378 min

28 s / 2

14 s

1500 x 14 s = 350 min

1455 x 14 s

339,5 min

Wskazniki: wzor, pytanie, wynik

Kazdy wzor z tabeli liczy sie na zywo w Kalkulatorze OEE: obok wyniku widaé

ten sam wzér z podstawionymi minutami i sztukami.

Wskaznik Na jakie pytanie odpowiada Wzor i przyktad
Dostepnosc Jakg czes$¢ zaplanowanego czasu czas pracy + planowany
(A) maszyna faktycznie pracowata? czas = 378 + L20 = 90,0%
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Wskaznik
Wydajnosé
(P)

Jakosé (Q)

OEE

OOE

TEEP

Na jakie pytanie odpowiada

Czy pracujac, szta z predkoscig z normy?
Obnizaja jg wolniejsze cykle i krotkie
zatrzymania ponizej 2 minut.

Jaka czes¢ sztuk byta dobra za
pierwszym razem?

lle z zaplanowanego czasu to czysta,
dobra produkcja? Gtowny wskaznik
poréwnywania maszyn.

To samo, ale liczone od czasu
operacyjnego, wiec przerwy planowe tez
sg stratg. Pokazuje, co daje organizacja
pracy zmiany.

lle z catej zmiany wedtug zegara to dobra
produkcja? Pokazuje zapas mocy, ktory
da sie jeszcze wykorzystac.

Wzor i przyktad

czas idealny + czas
pracy = 350 + 378 =
92,6%

dobre + wszystkie = 1455
+ 1500 = 97,0%

AxPxQ=0,90 x
0,926 x 0,970 = 80,8%,
czyli 339,5 + 420

czas w petni produktywny
+ czas operacyjny =
339,5 + 450 = 75,u4%

czas w petni produktywny
+ czas kalendarzowy =
339,5 + 480 = 70,7%

Zasada kciuka: OEE = OOE = TEEP, bo kazdy nastepny wskaznik ma wigkszy

mianownik. Te same warstwy z prawdziwymi danymi pokazuje kaskada czasu

na Pulpicie.

Uwaga na nazwy. ,Czas operacyjny" w roznych ksigzkach i programach
znaczy co innego: raz czas catej zmiany z przerwami (tak jak u nas, w OOE),
raz czas bez przerw planowych, a w starszym modelu japonskim nawet czas po
odjeciu awarii. Dlatego przy kazdym pojeciu powyzej jest angielska nazwa ze
standardu oee.com i przyktad na minutach. Gdy czytasz inne zrddto, porownuj
wzér, nie samg nazwe. Przezbrojenie (PZ-01) liczymy jak u Vorne: jako strate

dostepnosci.

Warto poczytaé

Materiaty sprawdzone 25 wrzesnia 2026 roku: otwierajg sie bez logowania

i bez optat.

p. - Wskaznik OEE - teoria i praktyka (Neuron, PDF, 25 stron)

Najlepszy polski materiat dla wtryskowni: przyktady z wtryskarek, formy wielogniazdowe, czas
operacyjny, OEE a TEEP.

p. | OEE - wersja www tego samego autora
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http://localhost:3000/dashboard
https://www.neuron.com.pl/pliki/oee.pdf
https://www.neuron.com.pl/oee.html

Krécej: czas zamowiony i operacyjny, TEEP jako miara zapasu mocy, putapka usredniania OEE
wielu maszyn.

p. | Wskaznik OEE, czyli jak teorig przetozy¢ na praktyke (AutomatykaB2B)

Polska kaskada czasow na przyktadzie zlecenia i duzo o wiarygodnosci danych od
operatoréow.

p. | Wskaznik OEE - jak poprawnie go stosowac? (Leantrix)

Szesc¢ wielkich strat i czysty przyktad krok po kroku dla zmiany 480 minut.

p. | OEE vs TEEP - jak mierzy¢ straty i potencjat? (Tomai)

Czytelnie o réznicy miedzy czasem planowanym a kalendarzowym, z przyktadem dwéch
zmian.

pL | Wskaznik OEE (Encyklopedia Zarzgdzania)

Hasto encyklopedyczne: wzor, straty w podziale na A, P, Q, przyktad i polska bibliografia.

en | OEE Factors: Availability, Performance, and Quality (Vorne)

Wzorcowy model czasu i strat; z niego pochodzg angielskie nazwy w tabeli powyzej.

en | Calculating OEE (Vorne)

Petny przykfad liczbowy dla jednej zmiany, takze prosty wzoér z dobrych sztuk i cyklu
idealnego.

en = Six Big Losses (Vorne)

Szesc¢ wielkich strat przypisanych do dostepnosci, wydajnosci i jakosci.

en | Calculate TEEP (Vorne)

TEEP jako OEE razy wykorzystanie czasu kalendarzowego, z przyktadem tygodnia 168 godzin.

en | Overall Operations Effectiveness (OOE): How to Use It (Evocon)

Przystepnie o OOE: efektywnosc liczona do catej zmiany, razem z przerwami planowymi.

en . Overall equipment effectiveness (Wikipedia)

OEE, OOE i TEEP w jednym miejscu, z wzorami i tabelg strat.

Twarde zasady liczenia

« N/D zamiast zera - brak danych do policzenia to nie jest wynik 0%.

« Wyniki powyzej 100% sg widoczne i oznaczone ostrzezeniem - zwykle to
btagd normy albo czasoéw, a nie rekord swiata.

« Wydajnos¢ jest wazona wolumenem pozycji, nigdy srednig cykli.
e Norma to tréjka z KTW: maszyna, wyrob, CT maszynowy i krotnos¢ formy.
Czas na sztuke system liczy sam (CT / krotnos¢); nikt nie przelicza go
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https://automatykab2b.pl/technika/43435-wskaznik-oee-czyli-jak-teorie-przelozyc-na-praktyke
https://leantrix.com/pl/wskaznik-oee/
https://tomaisystem.pl/oee-teep/
https://mfiles.pl/pl/index.php/Wska%C5%BAnik_OEE
https://www.oee.com/oee-factors/
https://www.oee.com/calculating-oee/
https://www.oee.com/oee-six-big-losses/
https://www.oee.com/teep/
https://evocon.com/articles/overall-operations-effectiveness-ooe-how-to-use-it/
https://en.wikipedia.org/wiki/Overall_equipment_effectiveness

recznie. Btedna krotnosc¢ to najczestsza przyczyna wydajnosci powyzej
100% albo zanizonej.

« llo$¢ dobra jest wyliczana: catkowita minus pie¢ kategorii strat.

« Historia bez nadpisan - korekty tworzg rewizje, normy majg wersje,
wszystko zostaje w dzienniku audytu.

« Kazdy procent ma obok surowe liczby (minuty i sztuki), z ktérych powstat.

Wersja

Monitor OEE, wersja 1.63 (karta zmian) - SZP PLAST Sp. z 0.0. - wsparcie: administrator
systemu.
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http://localhost:3000/zmiany

3. Kalkulator OEE

Zaktadka Kalkulator OEE w Pomocy to symulacja jednej zmiany (480 min, jeden wyréb). Suwaki
zmieniajg czasy, norme i produkcje, a obok na zywo przeliczajg sie dostepnosc, wydajnosg, jakosc,
OEE, OOE i TEEP, kaskada strat czasu i wptyw jednego kroku kazdej zmiennej. Liczy ta sama

funkcja co raporty.

Suwak

Postoj planowany

Przerwy planowe

Przestoje
nieplanowane

CT maszynowy
i krotnos¢

Wykonano

Braki

Zmienia

czas operacyjny

planowany czas
produkcji

czas pracy
czas na sztuke
(norma)

czas idealny

dobre sztuki

Wptyw na wynik

OEE prawie bez zmian. Obniza TEEP: maszyna stata,
cho¢ mogta pracowac.

OEE prawie bez zmian. Obniza OOE: to koszt
organizacji pracy.

Obniza dostepnos¢. Kazde 10 min awarii na zmianie to
ok. 2 pp OEE.

Dtuzsza norma sztucznie podnosi wydajnosc; zta
krotnos¢ daje wynik ponad 100%.

Wiecej sztuk w tym samym czasie pracy to wyzsza
wydajnosc.

Obnizajg jakosc¢; czas maszyny zuzyty na brak jest
stracony.

Najwazniejsza zaleznos¢: OEE = dobre sztuki x czas na sztuke / planowany czas produkciji. Liczy
sie tylko czas zamieniony na dobre sztuki. Scenariusze w kalkulatorze: przyktad z Pomocy, klasa
$wiatowa (ok. 85%), dtuga awaria, za wolny cykl, duzo brakéw i btedna krotno$é (wynik ponad
100% jako btad normy).
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4. Szkolenia

Sciezka wdrozenia zespotu: siedem krétkich lekcji, od logowania po analize
strat, normy z KTW i ¢wiczenie na Kalkulatorze OEE. Kazdg mozna przej$¢
przy maszynie w kilka minut - najlepiej na danych ¢wiczebnych, zanim
zaczniecie raportowac produkcje.

Lekcja 1- Pierwsze logowanie

Cel: Kazdy pracownik potrafi sie zalogowac i ustawi¢ wtasne hasto.

1. Otwérz adres systemu i zaloguj sie hastem tymczasowym od
administratora.

2. Ustaw wtasne hasto (min. 12 znakdéw) - system wymusi to sam.

3. Przetgcz motyw na ciemny i z powrotem; wybierz jezyk.

Lekcja 2+ Zeszyt zmianowy w 5 minut

Cel: Lider zmiany wypetnia i zamyka zeszyt bez pomocy; raporty OEE powstajg same.
1. ,Zeszyt zmianowy" w nagtowku otwiera zeszyt biezgcej zmiany twojego
dziatu.

2. Przy maszynie, ktéra pracowata: znacznik ,,Pracowata”, wyréb z listy, CT
i krotnos¢, wykonano, wadliwe (0, gdy brakéw nie byto), czas pracy
i przerwy.

3. Forma rodzinna: przy kolejnym detalu zaznacz ,wspdlny wtrysk z detalem
1", a krotnos¢ wpisz dla catej formy (wszystkie gniazda razem).

4. Zdarzenia (awarie, jakosc¢, formy, materiat) wpisujesz w sekcjach albo
zaznaczasz ,Brak”; licznik listy kontrolnej pokazuje, czego brakuje.

5. ,Zamknij zmiane" to podpis lidera w ostatnich 30 minutach zmiany albo
pozniej: system tworzy raporty OEE pracujgcych maszyn.

6. Pomytka po zamknigciu: administrator otwiera zeszyt ponownie,
poprawiasz i zamykasz jeszcze raz; raport dostaje rewizje.

7. Maszyna, ktora stata, nie potrzebuje wpisu: ma postdj planowany.
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Lekcja 3-Przestoje i kody

Cel: Zespot uzywa koddw zamiast wolnego tekstu - Pareto zaczyna dziatac¢.

1. Przejrzyj stownik kodow (Administracja — Kody przestojéw albo lista
w formularzu).

2. Zasada: kazdy postoj > prog dziatu ma kod; opis tylko doprecyzowuje.

3. W zeszycie ,Czas pracy” to czas, w ktérym maszyna miata pracowac;
krotszy niz zmiana wymaga przyczyny (postéj planowy). ,Przerwy” to
przestoje w tym czasie: obnizajg dostepnosc.

Lekcja 4-Korekty i reklamacje

Cel: Jakosc potrafi zaksiegowac reklamacje po zamknigciu zmiany.

1. Otworz zamkniety raport — , Korekta (nowa rewizja)".
2. Dopisz reklamacje w pozycji, podaj przyczyne korekty.

3. ,Zapisz korekte" - powstaje v2, stara wersja zostaje jako ,Skorygowany".

Lekcja 5-Czytanie wynikow

Cel: Szef produkcji przeglagda OEE okres po okresie i znajduje najwiekszg strate.

1. Kalendarz OEE: tryb Dni — miesigc; wejdz w najstabszy dzien.

2. Na pulpicie odczytaj kaskade: ktéra warstwa zjada najwiecej minut?

3. Pareto przestojéw: top 3 kody = plan dziatan na odprawe.
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Lekcja 6-Normy z KTW

Cel: Technolog przepisuje normy z kart technologicznych wyrobéw, a lider rozumie, skad
bierze sie czas na sztuke.

1. Administracja — Normy — Nowa wersja normy: wybierz maszyne i wyrob.
2. ZKTW przepisz CT maszynowy [s] (czas jednego cyklu maszyny)
i krotnos¢ formy (liczba gniazd).

3. System liczy czas na sztuke sam: CT / krotnos$¢, np. 30s/2 =15 s. Na
liscie norm widac¢ ,,CT 30 s / krotnosc¢ 2".

4. Normy oznaczone ,brak CT i krotnosci z KTW" uzupetnij nowg wersjg;
stare raporty sie nie zmieniaja.

5. Lista ,Normy wstepne z zeszytéw do potwierdzenia” pokazuje wyroby
liczone z CT wpisanego przez lidera: poréwnaj z KTW i kliknij ,Zat6z
norme”.

6. Raport liczony z CT z zeszytu ma zrédto normy ,Wstepna (z zeszytu)”

i dopisek ,wydajnos¢ orientacyjna”: nikt jej nie zatwierdzat. Po zatozeniu
normy kolejne zmiany majg zrodto zatwierdzone.

7. Sprawdz w zeszycie zmianowym: po wyborze wyrobu w kolumnach CT [s]
i Krotnos¢ podstawiajg sie wartosci z KTW.

8. Stoper przy maszynie mierzy CT, nie czas na sztuke: przy formie 4-
gniazdowej 48 s cyklu to 12 s na sztuke.
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Lekcja 7-Co naprawde rusza OEE

Cel: Kazdy rozumie, jak czas, tempo, norma i braki zmieniajg OEE, i wie, od czego zaczac¢
poprawe.

1.

Otworz Pomoc — Kalkulator OEE i wybierz scenariusz ,Przyktad
z Pomocy” (OEE 80,8%).

. Przesun , Przestoje nieplanowane” o 10 minut w lewo: dostepnosc i OEE

rosng o okoto 2 punkty.

. Wytgcz ,Tempo maszyny state” i powtérz: przy tych samych sztukach OEE

stoi w miejscu, bo rosnie wydajnos¢. Omowcie, dlaczego.

. Kliknij ,Btedna krotnosc": wydajnos¢ ponad 100% to btgd normy, nie

rekord.

. W tabeli ,Co da jeden krok"” znajdz wiersz na czerwono: dtuzsza norma

podnosi OEE bez zadnej poprawy na hali.

. Na koniec przeczytajcie komiks ,Suwak prawdy” (odcinek 7) i wybierzcie

jedng strate do skrocenia w tym tygodniu.
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5. Komiksy o OEE

Siedem krotkich historii w zdjeciach o tym, jak liczy sie OEE i dlaczego raport ma
takie pola. Wystepuja: Ola, liderka zmiany; Krzysztof, szef produkcji; WTR-07,
wtryskarka i Minutka, minuty uciekajgce na stoperze.

Odcinek 1- Trzy dobre wyniki i jeden stabszy

Poniedziatek, odprawa. WTR-07 OLA
KRZYSZTOF Szefie, te procenty sie 0,90 x 0,95 x 0,99 =
Dostepno$¢ 90%, mnozy, nie 0,85. OEE wynosi
wydajno$é 95%, usredniaja. 85%, a nie ,ponad
jakosc¢ 99%. 90"
Wszystko ponad 90.
Pieknie!

Morat: OEE = dostepnos¢ x wydajnos¢ x jakosc¢. Kazda strata zjada kawatek
pozostatych, dlatego pulpit pokazuje wszystkie trzy sktadniki obok wyniku.
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Odcinek 2-Minutka ucieka

Druga zmiana. OLA KRZYSZTOF
WTR-07 Postoj od 2 minut A te krotkie
Stanetam na 40 wpisuje w raporcie zatrzymania?
sekund. | jeszcze raz. z kodem przyczyny. OLA

| jeszcze... Nie sg przestojem.
Wyjda w wydajnosci:
sztuk bedzie mnigj,
niz pozwala norma.

Morat: Reguta dwoch minut: dtuzsze zatrzymania to przestoje z kodem (strata
dostepnosci), krotsze obnizajg wydajnosé. Zadna minuta nie znika bez $ladu.

Odcinek 3-Przezbrojenie to nie przerwa na kawe

KRZYSZTOF WTR-07 OLA

Przezbrojenie byto Wtedy moja PZ-01 wpisuje jak

w planie. Moze dostepnosc¢ wyglada kazdy postoj. Widac

odejmiemy je od Swietnie, a forma go w OEE i wiasnie

czasu planowanego? zmieniata sig trzy o to chodzi.
godziny.

Morat: Przezbrojenie jest stratg dostepnosci. Tylko widoczne w OEE da sig
skracac, na przyktad metodg SMED.
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Odcinek 4-Rekord swiata

KRZYSZTOF
OEE 120%! Rekord!

Stawiam paczki!

WTR-07
Szczerze? Szybciej
nie umiem. Cykl mam
taki jak zawsze.

OLA
Stoper: cykl 48 s,
forma ma 4 gniazda,
czyli 12 s na sztuke.
W normie wpisano
krotnos¢ 3, stad 16 s.
Zgtaszam
technologowi.

Morat: Wynik powyzej 100% to prawie zawsze zta norma (na przyktad btedna

krotnosc¢ formy z KTW) albo Zle wpisany czas. System go nie ukrywa, tylko

oznacza ostrzezeniem.

Odcinek 5-Zero czy N/D?

KRZYSZTOF
Maszyna 5 ma dzis
OEE zero?!

WTR-07
Nie pracowatam. Nie

byto dla mnie planu.

OLA
Dlatego system pisze
N/D. Zero bytoby
nieprawda

i zanizytoby $rednig
catego dziatu.

Morat: Brak danych do policzenia to ,N/D", a nie 0%. Tylko wtedy srednie
i porobwnania maszyn sg uczciwe.
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Odcinek 6 -Reklamacja po fajrancie

Tydzien poZniej. OLA ' . WTR-07 . .
KRZYSZTOF Rgport jegt zamkniety, Powstgje werSJg 2,
Klient odestat 200 WIGC go nie ruszam. a wersja 1zostaje
sztuk z tamtej zmiany. Robig korektg w historii. Nic nie

Z przyczynq. ginie.

Morat: Zamkniete raporty poprawia sie korektg (nowa rewizja z przyczyng), nie
edycjg. Reklamacja obniza jakos¢, a historia zostaje w dzienniku audytu.
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Odcinek 7-Suwak prawdy

KRZYSZTOF
Mamy 81% OEE,

a zarzad chce 85, jak
w klasie swiatowej.
Od czego zaczac?

OLA
Sprawdzmy

w Kalkulatorze OEE.
Przestoje krotsze o0 10
minut to plus 2
punkty, 10 brakéw
mniej to pot punktu.
KRZYSZTOF

A norma dfuzsza

o sekunde? Kalkulator
pokazuje plus 3!

OLA
Ten wiersz jest na
czerwono: liczba
rosnie, a na hali nic
sie nie zmienia.
Zaczynamy od
przezbrojen, to nasza
najwieksza strata.
WTR-07

Na papierze szybciej
nie pojade. Skroccie
mi przezbrojenie.

Morat: Kalkulator OEE w Pomocy pokazuje, ile daje kazda zmienna. Prawdziwy
zysk to krotsze przestoje, szybszy cykl i mniej brakow. Dtuzsza norma podnosi
tylko liczbe, dlatego norme zatwierdza technolog, a nie lider zmiany. Otworz

Kalkulator OEE i sprawdz te liczby sam —
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