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Streszczenie

Analizuj c wytyczne norm dotycz cych zarz dzania jako ci  w przedsi biorstwach mo na zauwa y ,

e wiele zagadnie  tam poruszanych zwi zanych jest z ocen  zdolno ci procesów, monitorowaniem stanu 

zasobów przedsi biorstwa, prognozowaniem potencjalnych niezgodno ci i identyfikacj  ich przyczyn. 

Nietrudno zauwa y , e zagadnienia te s  zwi zane z celami jakie przypisywane s  utrzymaniu ruchu 

maszyn, a w tym diagnostyce technicznej. Wobec tego warto zastanowi  si , czy przez wdro enie

odpowiednich systemów informatycznych (SI) klasy CMMS (Computerised Maintenance Management 

System) nie mo na osi gn  spe nienia zalece  norm odno nie poprawienia jako ci funkcjonowania 

maszyn, warunków pracy i wyrobu lub us ugi? W pracy przedstawiono zalecenia zawarte w normie ISO 

9004:2000, które maj cis y zwi zek z ocen  stanu obiektów technicznych, podaj c jednocze nie 

przyk ady SI wspomagaj cych utrzymanie ruchu maszyn. 

S owa kluczowe: systemy informatyczne, utrzymanie maszyn, zarz dzanie jako ci , prognozowanie 

INFORMATION SYSTEM SUPPORTING MACHINE MAINTENANCE 

Summary 

The analysis of the quality control standards in enterprises makes visible that great number of issues 

brought up there is connected with process efficiency evaluation, enterprise resources state monitoring, 

potential inconsistency prediction and identification of their reasons. It is not difficult to admit that the 

issues are connected with aims, which are attributed to machine maintenance, including technical 

diagnostics. One must consider, if implementation of the proper information systems (SI) of class CMMS 

(Computerized Maintenance Management System) makes it possible to fulfill demands of the standards in 

order to improve machine maintenance quality, work conditions and product or service? The paper 

includes the recommendations enclosed in ISO 9004:2000 standards, which refer closely to machine state 

evaluation, presenting also examples of SI that are supporting machine maintenance.  

Keywords: information systems, machine maintenance, quality control, prediction 

1. WPROWADZENIE 
W nowoczesnych organizacjach gospodarczych 

i administracyjnych wyra nie  kszta tuje si

konieczno  zastosowa  systemów 

informatycznych wspomagaj cych zarz dzanie

tymi organizacjami. Jest to zwi zane przede 

wszystkim z du  ilo ci  informacji, która musi by

odpowiednio przetworzona i wykorzystana 

w mo liwie krótkim czasie. W przypadku 

utrzymania maszyn problem ten jest  szczególnie 

wa ny gdy eksploatowana jest znaczna ilo

obiektów technicznych. Oprócz wewn trznych 

potrzeb szybkiego dost pu do informacji, które 

mog  by  w ró ny sposób okre lony w zale no ci

od specyfiki przedsi biorstwa, istnieje szereg 

zalece  norm dotycz cych wykorzystania 

informacji o zasobach (w tym zasobach 

technicznych). Na przyk ad norma [7] zaleca aby 

organizacje prowadzi y pomiary: 

- czasu reakcji na powsta e uszkodzenia, 

- niezawodno ci,

- wykorzystania zasobów,  

- alokacji kosztów i opracowanie metod ich 

zmniejszania, 

- kosztów zapobiegania i oceny, 

- kosztów niezgodno ci, kosztów uszkodze ,

- kosztów cyklu ycia maszyn. 

Aby skutecznie ocenia  zasoby 

przedsi biorstwa nale y prowadzi  rejestr 

informacji o zdarzeniach eksploatacyjnych tych 

zasobów. Ze wzgl du na tre  mo na dokona

podzia u informacji na [4]: 

Informacje faktograficzne -  opisuj ce stan 

zasobu w danym czasie t. Informacje faktograficzne 

stanowi  podstawowe zasoby informacyjne 

w systemach ewidencyjnych, systemach 

informowania kierownictwa itp.  

Informacje  semantyczne, które okre laj

znaczenie (sens) zasobu  - udzielaj  odpowiedzi na 

pytanie „Co znaczy zasób Z ?”.  

Informacje  proceduralne - opisuj  sposób 

dzia ania zasobu - s u  do analizy i przetwarzania 

innych informacji.  
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Informacje  klasyfikacyjne - stanowi  kryteria 
przypisywania zasobu  do okre lonej klasy lub 

rozpoznania tego zasobu w zadanym zbiorze. 

Informacje  strukturalne - opisuj  budow

(struktur ) zasobu. 

Nowoczesne przedsi biorstwa staraj  si

przyjmowa  podej cie procesowe podczas 

opracowywania, wdra ania i doskonalenia systemu 

zarz dzania jako ci . Oznacza to, e organizacje te 

powinne zidentyfikowa  powi zania pomi dzy 

ró nymi dzia aniami (produkcj , utrzymaniem 

maszyn, obs ug  klientów itp.). Zalet  takiego 

podej cia jest zapewnienie nadzoru nad 

poszczególnymi elementami w ca ym systemie 

procesów, jak te  nad ich kombinacj  i wzajemnym 

oddzia ywaniem. Wydaje si , e bez odpowiednio 

opracowanego systemu informatycznego nie mo na

skutecznie realizowa  takiego podej cia.

Dodatkowo, analizuj c  podstawowe wymagania 

stawiane w tzw. Dyrektywie Maszynowej

98/37/WE, wdro onej Rozporz dzeniem Ministra 

Gospodarki, Pracy i Polityki Spo ecznej z dnia 

10.04.2003 r. w sprawie zasadniczych wymaga  dla 

maszyn i elementów bezpiecze stwa (Dz.U. Nr 91 

poz.858) mo na sformu owa  podstawowy postulat 

dotycz cy eksploatacji maszyn: ka da organizacja 

(przedsi biorstwo) musi podejmowa  dzia ania

maj ce na celu zapewnienie, e maszyny 

udost pniane pracownikom s  w a ciwie

przygotowane do pracy i mog  by  u ytkowane bez 

nara enia bezpiecze stwa pracowników. Na rys.1 

przedstawiono model systemu zarz dzania jako ci ,

którego podstaw  jest system procesów 

z uwzgl dnieniem miejsca utrzymania ruchu 

maszyn i urz dze .

Strony 

zainteresowane

np.: 

dostawcy,  

wymagania 

prawne

Strony 

zainteresowane

(klienci i ich 

zadowolenie)

Odpowiedzialno

kierownictwa 

Zarz dzanie zasobami 

(mi dzy innymi utrzymanie 
ruchu maszyn) 

Realizacja wyrobu 

(produkcja)
Wyrób

Pomiary i analiza 

zgodno ci wyrobu

Doskonalenie systemu zarz dzania jako ci

Wyj cieWyj cie

Rys.1. Model procesowy systemu zarz dzania jako ci  z wyró nieniem miejsca utrzymania ruchu maszyn 

Opracowanie w asne na podstawie [7]

Decyzja o wprowadzeniu nowego systemu 

informatycznego w przedsi biorstwie jest zawsze 

decyzj  trudn . Aby j  podj  trzeba by

przekonanym o jej s uszno ci. Kiedy zatem 

wprowadzenie systemu klasy CMMS 

(Computerised Maintenance Management System)? 

Mo na spróbowa  podj  tak  decyzj

odpowiadaj c na przedstawione poni ej pytania [8]. 

Czy pod opiek  s u b technicznych prze-

dsi biorstwa znajduje si  znaczna liczba 

urz dze  ? Czy ich obs uga jest z o ona? 

Czy urz dzenia podlegaj  planowym 

dzia aniom Czy plany dzia a  podlegaj

cz stym modyfikacjom ? 

Czy w przedsi biorstwie prowadzone s  prace 

modernizacyjne i inwestycyjne o du ym stopniu 

z o ono ci, wymagaj ce szczegó owego plano-

wania i nadzoru nad ich wykonaniem ? 

Czy zarz dzanie dokumentacj  maszyn 

i urz dze  oraz procedur ich obs ugi nie 

nastr cza problemów? 

Czy nie wyst puj  problemy we wspó pracy

s u b technicznych ze s u bami produkcyjnymi, 

polegaj ce na s abym przep ywie informacji? 

Czy nie pojawia si  potrzeba wprowadzenia 

obiektywnych wska ników oceny s u b

technicznych? 

Czy s u by techniczne s  zobowi zane do 

przeprowadzania okresowych analiz staty-

stycznych swojej dzia alno ci ? 

Czy nie ma potrzeby obni enia zapasów 

magazynowych materia ów i cz ci

zamiennych? Czy jeste my zainteresowani 

ledzeniem stanów magazynowych, w tym 

tak e magazynków podr cznych? 

Czy istnieje potrzeba okre lania rzeczywistych 

kosztów pracy urz dze , np. w celu ustalenia 

op acalno ci produkcji ? 
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Czy nie ma potrzeby okre lenia stopnia 

zaanga owania pracowników s u b

technicznych w poszczególne prace? 

Czy s  dzia ania s u b technicznych 

wykonywane si ami zewn trznymi ? Czy nie ma 

konieczno ci rozliczania tych prac i oceny ich 

op acalno ci ? 

Czy dzia alno  s u b technicznych odbywa si

w ramach z góry zaplanowanych bud etów na 

poszczególne rodzaje prac? Czy trzeba na 

bie co ledzi  rozplanowane i wydane rodki ? 

Czy s u by techniczne uczestnicz  w przy-

gotowaniu bud etów na kolejne lata ?  

Czy w przedsi biorstwie funkcjonuje lub ma 

zosta  wprowadzony system jako ci? Czy 

w zwi zku z tym nie jest konieczny sta y i atwy

dost p do informacji o stanie technicznym 

urz dze ?

Je eli chocia  cz  odpowiedzi b dzie 

twierdz ca, b dzie to oznacza o, e warto 

zainwestowa  w rozwi zanie informatyczne 

wspieraj ce utrzymanie maszyn, cele wdro enia

powinny by  zgodne z uzyskanymi odpowiedziami. 

Decyduj c si  ju  na wdro enie SI nale y

zastanowi  si  jeszcze nad jednym pytaniem: czy 

skorzysta  z gotowej aplikacji oferowanej przez 

profesjonalne firmy informatyczne, czy budowa  SI 

od podstaw? Przyj cie pierwszego lub drugiego 

rozwi zania niesie ze sob  pewne wady i zalety, 

których zestawienie przedstawiono w tab.1. 

Tab.1. Zestawienie zalet i wad wariantów  SI utrzymania ruchu maszyn 
Wariant SI Zalety Wady

Gotowa aplikacja - szybki termin wdro enia;

- system przetestowany i zweryfikowany; 

- na ogó  system utworzony przez liczn  grup

ekspertów;

- mo liwo  zapoznania si  z opiniami wcze niejszych 

u ytkowników. 

- konieczno  przetwarzania nadmiaru danych 

(niepotrzebnych informacji); 

- nieuwzgl dnienie wymogów szczególnych; 

- na ogó  brak mo liwo ci dokonywania zmian „na 

yczenie” w SI; 

- przep acenie za cz  modu ów nie u ywanych. 

Wed ug w asnego

projektu 

- dobre dopasowanie do w asnych potrzeb 

(kadrowych, specyfiki przedsi biorstwa, 

stosowanych wska ników cenowych, stosowanych 

okre le  – terminologii itp.); 

- mo liwo  dokonania nawet istotnych zmian po 

etapie testowania; 

- mo liwo  uwzgl dniania najnowszych metod 

utrzymania ruchu maszyn 

- trudno ci w precyzyjnym okre leniu terminu i 

kosztu wdro enia;

- konieczno  prowadzenia szczegó owego

testowania;

- niezb dne zaanga owanie  znacznej liczby 

pracowników z ró nych dzia ów w projekcie; 

- zagro enie z ego sprecyzowania celów projektu. 

W przypadku podj cia decyzji o budowie nowego 

SI klasy CMMS nale y bra  pod uwag  nast puj ce

zagadnienia[6]:

optymalnego kierowania eksploatacj
maszyn: zasady planowania u ytkowania 

maszyn, terminów obs ug technicznych, or-

ganizacja systemu zbierania i przetwarzania 

informacji;  

optymalizacji struktur organizacyjnych 
systemu eksploatacji: zasady prawid owej

wspó pracy systemu obs ugi z systemem 

u ytkowania, wybranie odpowiedniej strategii 

wykorzystania obiektów zaplecza technicznego;

optymalizacji   w asno ci   eksploatacyjnych   
maszyn:    sposób   badania i kryteria oceny 

aktualnego stanu technicznego maszyn, wybór 

cz sto ci i zakresu obs ug technicznych, wybór 

miar trwa o ci maszyn, sposoby badania i oceny 

niezawodno ci maszyn.

 W punkcie drugim przedstawiono 

przyk adowe SI wykorzystywane w utrzymaniu 

ruchu maszyn, opisuj c tylko przyk adowe

modu y systemów bezpo rednio zwi zane z 

tematem artyku u. Szczegó owe rozwa ania nt. 

SI eksploatacji obiektów technicznych  mo na

znale  np. w pracy: [6]. 

2. PRZYK ADY SYSTEMÓW 
INFORMATYCZNYCH KLASY CMMS 

2.1. System plan9000
Podrozdzia  opracowano na podstawie: [8]. 

System plan9000 firmy „4TECH Systemy 

Informatyczne” jest systemem wspomagaj cym 

s u by, których zakres dzia ania to: gospodarka 

remontowa, utrzymanie ruchu, serwis, 

modernizacje i inwestycje. System ten sk ada si  z 

modu u „Administratora” i czterech modu ów

funkcjonalnych: 

- gospodarka remontowa; 

- katalogi; 

- kadry; 

- ewidencje. 

Ka dy z wymienionych modu ów oprócz 

szeregu swoich charakterystycznych funkcji  

zawiera bogate zestawienia raportów. 

Modu  „Gospodarka remontowa” obs uguje

funkcje: 

1. dyspozycje  

2. plan czynno ci

3. zlecenia czynno ci

4. diagnostyka  

5. zg oszenia

6. definicje czynno ci obs ugowych  

7. zamówienia  
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ad. 1. Dyspozycje - przeznaczone do podejmowania 

decyzji dotycz cych potrzeby wykonania czynno ci

obs ugowych, sygna ów diagnostycznych 

powsta ych po stwierdzeniu przekroczenia 

dopuszczalnych/krytycznych parametrów pracy 

urz dzenia.

ad. 2. Plan czynno ci - mo na tworzy  „r cznie”

lub automatycznie zgodnie ze zdefiniowanym 

czasem trwania i odst pami mi dzy czynno ciami. 

ad. 3. Zlecenia czynno ci obs ugowych s  podstaw

rejestracji wykonania prac. Przyk adowo mog

informowa  o wymaganiach dotycz cych cz ci

zamiennych, wykonawcach prac. Do zlece

do czane s  informacje o kosztach.  

ad. 4. System umo liwia zaplanowanie 

i zarejestrowanie pomiarów charakterystycznych 

parametrów pracy urz dze . Istnieje mo liwo

wykorzystywania danych zbieranych przez 

automatyczne czujniki. Przyk ad okna programu 

zwi zanego z diagnostyk  pokazano na rys.2. 

Rys.2. Okno aplikacji plan9000 – ostrze enie o 

awarii maszyny 

ad. 5. Zg oszenia powstaj  g ównie na produkcji 

gdy nast pi awaria. Mog  tak e dotyczy  m. in. 

potrzeby wykonania konserwacji czy modernizacji. 

Zg oszenia s  kierowane do „Dyspozytora”. Innym 

przyk adem wykorzystania mog  by  zg oszenia

kierowane do dzia u zaopatrzenia. 

ad. 6. Dla ka dego typu urz dzenia mo na

zdefiniowa  typowe czynno ci obs ugowe.

Czynno ciom tym mo na nada  ró ne cechy. Mog

by  automatycznie na okre lonych zasadach 

umieszczane w planie.  

2.2. System Remontowy API Pro
Rozdzia  opracowano na podstawie: [9]. 

System informatyczny API Pro zosta  opracowany 

przez firm  Api Maintenance Systems A/S, twórcy 

dedykowanego i specjalistycznego rozwi zania

w zakresie systemów remontowych, 

a rozpowszechniany w Polsce przez firm  Betacom 

z Warszawy. Oferowane rozwi zanie opiera si  na 

kompleksowej obs udze procesu remontowego oraz 

utrzymania ruchu maszyn. Poszczególne modu y

systemu przedstawiono na rys.3. 

Modu  Dokumentacja jest rdzeniem systemu API.  

Jego elastyczno  jest unikalna i mo liwa do 

zastosowania w ka dej firmie niezale nie od 

wielko ci i bran y. Umo liwia kodyfikacj

urz dze , tworzenie wielopoziomowych struktur 

technologicznych i funkcjonalnych, jest baz

wiedzy o historii urz dze   i zdarze . Pozwala na 

ledzenie kosztów w dowolnym przekroju. 

Zarz dza dokumentacj  techniczn  posiadanych 

zasobów.

Modu  Remonty pozwala zarz dza  wszystkimi 

rodzajami napraw i remontów, od usterek 

nieplanowanych poprzez planowanie przegl dów,

remontów i kampanii remontowych. Funkcja 

Zlecenia Roboczego pozwala ledzi  i zarz dza

wszystkimi zasobami przedsi biorstwa. Posiada 

funkcjonalno  zarz dzania Projektami. Istnieje 

mo liwo  integracji z istniej cymi systemami 

pomiarowymi i steruj cymi. Umo liwia dost p

poprzez Internet i intranet. 

Modu  Przegl dy-Inspekcja jego istot  jest 

poprzez odpowiednie zaplanowanie, realizacj

i kontrol  przegl dów urz dze  wyeliminowanie 

w jak najwi kszym zakresie nieprzewidzianych 

awarii. Zapobieganie awariom jest zdecydowanie 

ta sze od ich usuwania. 

Rys.3. Struktura systemu API Pro

2.3. System IMPACT xp 
Rozdzia  opracowano na podstawie: [10]. 

System jest autorstwa brytyjskiej firmy Soft 

Solution Group Ltd. W Polsce dystrybutorem 

aplikacji IMPACTxp jest Centrum Przemys owo-

Us ugowe ZETO Sp. z o.o. w Jeleniej Górze. 

System mo e by  skonfigurowany z wymienionych 

ni ej modu ów: 

Podstawowy modu  serwisowy

Bud et i koszty

Sterowanie zapasami  

Zakupy serwisowe  

Pulpit pomocy  

Zarz dzanie przebiegami  

Zarz dzanie narz dziami  

Zarz dzanie kontraktami  

Zarz dzanie projektem  

Monitorowanie  

Kontrola kalibracji  

Dokumentacja  

Zdj cia i rysunki CAD 

Baza wiedzy

Kody paskowe  
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Interfejs podstawowy  

Interfejs MFG/PRO  

Katalogi  

Generator raportów

Modu  Monitorowanie umo liwia dokonywanie 

bie cych pomiarów parametrów 

charakterystycznych dla pracy danej grupy maszun 

tj. temperatura, ci nienie, napi cie elektryczne, itp. 

nast pnie zestawia je z wielko ciami zawartymi 

w bazie. Proces monitorowania oparty jest na 

charakterystycznych cechach zwi zanych z ka d

cz ci  maszyny, które same lub w powi zaniu

z innymi, mog  dostarczy  informacji 

diagnostycznych.  

Wska nik warunku mo e by  dowolnego typu pod 

warunkiem, i  jest zapisywany w sposób cyfrowy. 

Do zada  pracownika technicznego nale y

wybranie najbardziej stosownych wska ników, 

które zostan  nast pnie wyszczególnione 

w IMPACTxp wraz z zakresem (definiuj cym 

dopuszczaln  tolerancj  warunków dzia ania).

Zgodnie z ustalonymi wcze niej cyklami, do 

systemu doprowadzane s  wyniki odczytów 

z poszczególnych urz dze : r cznie lub 

automatycznie (import danych z zewn trznego

systemu monitorowania). Nast pnie IMPACTxp 

analizuje odczyty i bior c pod uwag  zakres 

za o onych tolerancji alarmuje, gdy którekolwiek 

urz dzenie wyka e odmienne zachowanie lub 

prawdopodobnie zmierza do stanu awaryjnego.  

Jako przyk ad okna systemu IMPACTxp 

podano na rys.4 raport z wykorzystaniem analizy 

PARETO, w którym okre la si  grup  urz dze  dla 

których w danym okresie wykonano najwi cej prac, 

warto  robocizny, materia ów lub kosztów 

ca kowitych by a najwi ksza lub te  wyst pi

najd u szy czas przestoju. 

Rys.4. Przyk ad raportu systemu IMPACTxp 

5.3. System „MASZYNA” 
System wspomagaj cy utrzymanie ruchu maszyn 

MASZYNA zosta  opisany w pracy [2]. Jego 

struktur  przedstawiono na rys.5. 

PROGNOZA

Rys.5. Struktura aplikacji MASZYNA wspomagaj cy utrzymanie ruchu obiektów technicznych 

W porównaniu do opisu systemu 

przedstawionego w [2], obecnie zosta  dobudowany 

modu  PROGNOZA , który pozwala na dokonanie 

analizy prognozowania wg modeli szeregów 

czasowych [3]. W szeregu czasowym wyró nia si

sk adow  systematyczn  oraz sk adow

przypadkow  (wahania okresowe). W przypadku, 

gdy wyst puje sk adowa systematyczna w postaci 

sta ego poziomu i wahania przypadkowe, do 

prognozowania w programie zastosowano modele 

ze sta ym poziomem zmiennej prognozowanej, 

wykorzystuj c przy tym trzy metody: naiwn ,

redniej ruchomej prostej oraz redniej ruchomej 

wa onej. Buduj c prognozy na podstawie tych 

metod, prognoza przyjmuje zasad status quo,

postaw  pasywn  wobec prognozowanego zjawiska 

oraz regu  podstawow . Metody te pozwalaj  na 

wyznaczenie prognozy tylko na jeden okres. 

W przypadku, gdy w szeregu czasowym 

obserwuje si  trend zmiany warto ci badanego 

zjawiska i wahania przypadkowe, do 

prognozowania wykorzystano modele analityczne,   

przewidziane dla tendencji rozwojowych. Modele 

te nale y stosowa  do prognozowania zjawisk, 
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które charakteryzowa y si  w przesz o ci

regularnymi zmianami, daj cymi si  opisa  za 

pomoc  funkcji czasu. Zak ada si  tu nie tylko 

niezmienno  kierunku trendu, ale równie  sta o

charakteru zmian zjawiska wyra on  przez 

niezmienno  postaci analitycznej funkcji trendu. 

W systemie uwzgl dniono posta  liniow ,

pot gow  oraz  wyk adnicz .

Do prognozowania warto ci szeregów 

czasowych z wahaniami okresowymi  

wykorzystano równie  trzy postacie analityczne 

(liniowy, pot gowy, wyk adniczy), przy 

jednoczesnym podziale na modele addytywne 

i multiplikatywne. W pierwszym przypadku model 

przyjmuje posta  ogóln :

W modelu multiplikatywnym przyjmuje si , e

obserwowane warto ci zmiennej prognozowanej s

iloczynem sk adowych szeregu czasowego. 

Wówczas posta  ogóln  modelu mo na zapisa

jako: ,

gdzie: - rzeczywista warto  prognozowanej 

zmiennej zmierzona w chwili t w i-tej fazie cyklu, 

- teoretyczna warto  prognozowanej zmiennej 

zmierzona w chwili t wyznaczona z modelu, c

.,...,1,,...,1,ˆ rintecyy titti     

rintecyy titti ,...,1,,...,1,ˆ     

tiy

tŷ

i –

wska nik sezonowo ci, et – reszta w czasie t, r – 

liczba faz cyklu. Oczywi cie modele pot gowe

i wyk adnicze przyjm  odpowiedni  dla siebie 

posta  [1]. 

Na rys.6 podano przyk ad okna programu, 

w którym zosta a wyznaczona prognozowana 

warto  czasu trwania przegl du technicznego 

wentylatora w 6 miesi cu roku kalendarzowego.  

Rys.6. Przyk adowe okno programu PROGNOZA 

3. PODSUMOWANIE 
Analizuj c tendencje rozwojowe SI 

CMMS mo na zauwa y , e coraz cz ciej

stosowane jest w nich podej cie procesowe, 

uwzgl dniaj ce ro ne aspekty utrzymania maszyn. 

Wi e si  to z tym, e w gospodarce rynkowej 

trudno oddzieli  od siebie zagadnienia techniczne 

od ekonomicznych czy organizacyjnych. Wydaje 

si  równie , e coraz wa niejszym dla in ynierów 

dzia ów utrzymania ruchu staje si  zagadnienie 

prognozowania (stanu technicznego, kosztów, 

pracoch onno ci), wobec tego decyduj c si  na 

wdro enie SI warto zastanowi  si  czy system ten 

jest odpowiedni do i posiada modu  prognostyczny. 
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