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WYKAZ SKROTOW, OZNACZEN

I AKRONIMOW
(1] — macierz odleglosci
58 — metoda 5S: Selekcja—Systematyka—Sprzatanie—Standaryzacja—Samo-

dyscyplina (ang. Sort—Straighten—Shine—Standardize—Sustain)

6M+E — metoda 6M+E (ang. Manpower—Machine—Material-Method—Mana-
gement—Measurement—Environment)

8D — metoda 8D: praca zespotowa, ktora laczy trzy elementy: proces
rozwigzywania problemow, standaryzacj¢ i zunifikowang forme
raportowania wynikow — réwnolegle stosowana nazwa to raport 8D

ABCD - metoda okreslania waznosci, zwana tez metodq Suzuki

BM - burza mézgéw

BOM - bilans materiatowy (ang. bill of material)

C/O - czas przezbrojenia

C/T - czas cyklu

CESMED - catkowita efektywno$é metody SMED

e — czas utrzymywania zapasow

EPZ — efektywnosc¢ przeksztalcenia czynnosci wewnetrznych w zewngtrzne,

ERS - efektywno$¢ redukcji strat wynikajacych z realizacji czynnosci
zbednych,

EUT - efektywno$¢ usprawnien technicznych,

FIFO - kolejka wyrobow oczekujgcych na dalsza przerobke, z ktorej wyroby
sa pobierane na zasadzie ,pierwsze weszlo, pierwsze wyszto” (ang.

First in First Out)

FMEA — analiza rodzajow i skutkow potencjalnych wad (ang. Failure Mode
and Effects Analysis)

JIT  — system dostaw ,,doktadnie na czas” (ang. Just in Time)

KSP — Karta Standaryzacji Pracy

LM  — szczupla produkcja (ang. Lean Manufacturing)

MLD - czas oczekiwania na naprawg (ang. Mean Logistic Delay)

MMT - $redni czas pomigdzy czynnosciami utrzymania maszyn (ang. Mean
Maintenance Time)

MTBF — S$redni czas pomigdzy awariami (ang. Mean Time Between Failures)
MTTF - $redni czas pracy do wystapienia awarii (ang. Mean Time to Failure)
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MTTM - sredni czas trwania czynnosci utrzymania maszyn (ang. Mean Time to
Maintenance)

MTTR - $redni czas naprawy (ang. Mean Time to Repair)
NNVA - operacje niedodajace wartosci, ale niezbedne (ang. Non Value Added

but Necessary)

NVA - operacje niedodajace wartosci (ang. Non Value Added)

OA — dostepnos¢ operacyjna (ang. Operational Availability)

OEE - catkowita efektywnos¢ wyposazenia (ang. Overall Equipment Effecti-
veness)

OT1, OT2 - obstuga techniczna 1, 2
PDCA - cykl Deminga: Zaplanuj—Wykonaj—Sprawdz—Zastosuj (ang. Plan—
~Do—Check—Act)

PIP — Panstwowa Inspekcja Pracy

QC — kontrola jakosci (ang. Quality Control)

QFD - metoda rozwinigcia funkcji jakosci (ang. Quality Function Deploy-
ment)

RCM - utrzymanie maszyn ukierunkowane na niezawodnosc¢ (ang. Reliability

Centered Maintenance)
ROC - metoda identyfikacji rodzin wyrobdw (ang. Rank Order Clustering of
King)
SIPOC diagram — dostawca—wejscie—proces—wyjscie—klient (ang. Supplier—
—Input—Process—QOutput—Customer)

SMART - zasady wyznaczania celéow; S — specyficzny, konkretny, M — mie-
rzalny, mozliwy do okre$lenia za pomoca liczb, jednostek, norm
itd., A — akceptowany przez wszystkich, ktorzy beda dazy¢ do jego
realizacji, R — realny, mozliwy do osiagnigcia, T — okreslony w cza-
sie (ang. Specyfic—Measurable—Acceptable—Reliable—Time Banded)

SMED - metoda doskonalenia procesu przezbrajania maszyn technologicz-
nych (ang. Single Minute Exchange of Die)

SPC - statystyczna kontrola procesu (ang. Statistical Process Control)

SQC - statystyczna kontrola jakosci (ang. Statistical Quality Control)

i — czas taktu

TGN - technika grupy nominalne;j

TPM - kompleksowe utrzymanie maszyn (ang. 7otal Productive Maintenance)

TPS - system produkcyjny Toyoty (ang. Toyota Production System)

tpz  — czas przygotowawczo-zakonczeniowy

TQC - kompleksowa kontrola jakosci (ang. Total Quality Control)

TQM - kompleksowe zarzadzanie jakoscia (ang. Total Quality Management)

Tut — oszczgdnos$é czasu trwania czynnosci wewnetrznych zwigzana z za-

stosowaniem usprawnien technicznych
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Tw  — czas trwania czynnosci wewnetrznych (czas trwania przezbrojenia po
zastosowaniu metody SMED)

Tz  — czas trwania czynno$ci zewnetrznych

Tzb — czas trwania czynnosci zbednych

VA - operacje dodajace wartos¢ (ang. Value Added)
VSM - mapowanie strumienia wartosci (ang. Value Stream Mapping)
ZQC - system zerowej kontroli jakos$ci (ang. Zero Quality Control)



WPROWADZENIE

Doskonalenie produkcji oraz jej organizacji jest obecnie niezbedne, aby
firma mogta si¢ utrzymac na konkurencyjnym, globalnym rynku. To, co wymu-
sza realizacj¢ ciagtego doskonalenia, to wymagania klienta, ktory chce otrzy-
mywaé¢ wyroby coraz szybciej i coraz taniej, przy zachowaniu odpowiedniej
jakosci. Koncepcja Lean Manufacturing jest odpowiedzia na potrzeby firm po-
szukujacych sposobow na skrdécenie czasu realizacji wyrobow dla klienta, przy
jednoczesnych oszczednosciach finansowych i utrzymaniu jakosci na zalozonym
poziomie.

Koncepcja Lean Manufacturing oferuje wiele narzedzi pozwalajacych
usprawni¢ okres§lone obszary funkcjonowania przedsigbiorstwa oraz wyelimi-
nowa¢ marnotrawstwo, ktore generuje koszty, a nie jest wartoscia dla klienta.
Koncepcj¢ t¢ opracowano w Japonii w fabrykach Toyoty, a nastgpnie zostata
szeroko rozpowszechniona i zastosowana w wielu swiatowych korporacjach, nie
tylko branzy motoryzacyjnej, ale roéwniez innych (np. w branzy lotniczej).
W Polsce zauwaza si¢ stosowanie tej koncepcji przede wszystkim w przedsig-
biorstwach z kapitalem zagranicznym, do ktoérych wraz z kapitalem przyszia
wiedza, a czasem nawet nakaz stosowania narz¢dzi Lean Manufacturing do do-
skonalenia funkcjonowania przedsigbiorstwa. W polskich firmach zaznacza si¢
czasem brak motywacji do realizacji ciaglego doskonalenia, analiz funkcjono-
wania firmy i poszukiwania mozliwosci poprawy. Dlatego wazne jest, aby firmy
te uswiadomity sobie, ze proponowane narzedzia szczuptej produkcji sa bardzo
proste do zastosowania i opieraja si¢ w wigkszosci na logicznym mysleniu, tak
wigc kazda firma moze je u siebie zastosowaé. W wielu przypadkach ich wdro-
zenie nie wymaga poniesienia duzych naktadéw finansowych. Czasem matymi
nakfadami uzyskuje si¢ znaczaca poprawe, jezeli tylko podejmie si¢ decyzje
0 poznaniu i zastosowaniu narz¢dzi Lean Manufacturing.

W niniejszej pracy przedstawiono zardwno koncepcje, jak i narzedzia Lean
Manufacturing, wyjasniajac mozliwosci ich zastosowania przez przedstawienie
praktycznych przykladow. Utatwi to zrozumienie tematyki i wskaze, od czego
nalezy zaczaé, wchodzac na droge ciagtego doskonalenia.

Rozdzial pierwszy pracy przedstawia, skad wywodzi si¢ koncepcja Lean
Manufacturing i jakie byly przestanki jej powstania. Omawia rowniez zastoso-
wanie pierwszych narzedzi Lean Manufacturing,.

Rozdzial drugi poswigcono zasadom projektowania komorek produkcy;j-
nych w taki sposob, aby zapewnié tatwy przeplyw materiatow.

W rozdziale trzecim oméwiono problem popetniania bledow, ktére powo-
duja powstawanie niezgodnosci. Przedstawiono takze rdézne sposoby zapobiega-
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nia powstawaniu bledow przez zastosowanie rozwigzan zwanych rozwiagzaniami
Poka-Yoke.

Rozdziat czwarty jest zwigzany z wizualizacjg, dzigki ktorej mozna tatwo
zarzadza¢ przedsigbiorstwem, poniewaz juz na wstgpie ukazuje, jaka jest sytu-
acja na liniach produkcyjnych.

Rozdzial piaty dotyczy metody 5S, ktéra ma przede wszystkim zapewnic
porzadek w firmie. Jest to podstawowa metoda systemow Lean Manufacturing
i jako pierwsza powinna by¢ zastosowana w firmie, ktora chce wdrozy¢ koncep-
cj¢ Lean Manufacturing.

W rozdziale szostym przedstawiono sposob wprowadzania standaryzacji do
przedsigbiorstw, w celu zapewnienia powtarzalnosci realizowanych procesow,
a tym samym ich jakosci na okreslonym poziomie.

Rozdzial siddmy prezentuje koncepcj¢ nadzoru nad parkiem maszyn
technologicznych (TPM), ktéra angazuje operatorow maszyn w dziatania majace
na celu utrzymanie maszyn w ciaglej sprawnosci.

Rozdzial 6smy przedstawia metode pozwalajaca w prosty sposob przeanali-
zowac proces przezbrojenia i skroci¢ czas jego trwania przez wdrozenie réznych
rozwiazan technicznych i organizacyjnych.

W rozdziale dziewigtym zaprezentowano zastosowanie mapowania stru-
mienia wartosci do identyfikacji marnotrawstwa w procesach produkcyjnych.
Zaprezentowano rowniez sposoby eliminacji tego marnotrawstwa.

Rozdzial dziesiaty prezentuje zastosowanie mapowania strumienia wartosci
do identyfikacji marnotrawstwa w procesach biznesowych. Podaje przyktad
analizy wybranego procesu i przedstawia rozwigzania zaproponowane w celu
jego usprawnienia.

Ostatni, jedenasty rozdzial omawia zasady realizacji pracy zespolowej,
ktora jest podstawa w analizach i wdrozeniach réznych narzedzi Lean Manufac-
turing.

Pracg¢ konczy stownik poje¢ zwigzanych z Lean Manufacturing.

Niniejszy podrecznik w sposob kompleksowy prezentuje zagadnienie
szczuplej produkcji i moze by¢ wykorzystywany jako zrodto wiedzy przy wdra-
zaniu Lean Manufacturing.



