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Metoda pozwalajaca na zorganizowanie i utrzymanie stanowiska pracy w po-
rzadku, tak aby na stanowisku byto wszystko to, co jest niezbgdne operatorowi
do realizacji pracy, sprawne, w dobrym stanie technicznym i gotowe do wyko-
rzystania. Metoda sklada si¢ z pigciu kolejno wdrazanych krokéw: selekcja,
systematyka, sprzatanie, standaryzacja i samodyscyplina.

5xWhy?
Metoda pozwalajgca w prosty sposob, poprzez pigciokrotne zadanie pytania
»Dlaczego?” dojs¢ do przyczyny zrodtowej problemu.

7 narzedzi jakoSci

Narzedzia pozwalajace na tatwe zbieranie i analiz¢ danych pochodzacych z pro-
cesow. Do 7 podstawowych narzedzi zalicza si¢ zwykle: arkusze danych, wy-
kres Pareto-Lorenza, diagram Ishikawy, histogram, wykresy korelacji, karty
kontrolne, algorytmy postgpowania.

Andon

Kontrolne urzadzenie wizualne stuzace do prezentacji sytuacji wystgpujacej na
linii produkcyjnej. Jest polaczone z systemem Jidoka. Za pomoca sygnatow
swietlnych wskazuje na normalng prace maszyny (kolor zielony), przezbrojenie
(kolor z6tty) i awarie (kolor czerwony). Moze wystepowaé wiele odmian Andon
wykorzystujacych réwniez inne kolory do prezentacji okreslonych informacji.

Autonomiczne utrzymanie

Podejscie do utrzymania maszyn wilaczajace operatora w realizacj¢ wybranych
czynnosci obstugowych realizowanych przez niego codziennie na stanowisku
pracy, na maszynie, na ktorej pracuje. Wlacza go tym samym do grona oséb
odpowiedzialnych za utrzymanie maszyn w ciaglej sprawnosci.

Balansowanie linii produkcyjnej

Réwnowazenie pracy przydzielonej pracownikom, tak aby kazdy z pracowni-
kow miat taki zakres pracy, aby mozliwy byt do wykonania w podobnym czasie
pracy.

Benchmarking

Strategia poroéwnywania si¢ z lepszymi celem poznania stosowanych praktyk
i wymiany doswiadczen, a nastgpnie wdrazania usprawnien na podstawie najlep-
szych praktyk.
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Bilansowanie linii produkcyjnej

Odpowiednie przydzielanie zasobow do zadan w sposob zapewniajacy réwno-
mierne roztozenie pracy miedzy pracownikami, zapewniajace jednoczesnie po-
réownywalne czasy cykli okreslonych procesow na linii produkcyjne;.

Breakdown Maintenance
Strategia utrzymania ruchu polegajaca na naprawach awarii zamiast prowadze-
nia planowych przegladow i remontéw maszyn.

Burza mézgow
Metoda pracy grupowej wykorzystywana do poszukiwania pomystow.

Chaku-Chaku

Organizacja gniazda produkcyjnego w taki sposob, aby operator obstugiwat
kilka maszyn. Obsluga maszyn jest zwigzana z zaktadaniem wyrobéw na ma-
szyng¢ do obrobki i zdejmowaniem ich w takim czasie, aby minimalizowa¢ ocze-
kiwanie maszyn na obrébke.

Chronometraz
Metoda pozwalajaca na ustalenie standardowego czasu pracy.

Ciagly przeplyw (one piece flow)
Przekazywanie obrobionych przez jednego operatora czgsci bezposrednio na

nastepne stanowisko pracy, bez zbednego oczekiwania wyrobéw na dalsza ob-
robke.

Continuous Improvement
Ciagte doskonalenie realizowane w kazdym obszarze organizacji.

Cykl Deminga
Cykl PDCA polegajacy na realizacji nastgpujacych krokow: planuj (plan), wy-
konuj (do), sprawdzaj (check) i poprawiaj (act).

Czas cyklu (C/T)
Czas, jaki uptywa pomigdzy wyjsciem jednego wyrobu i kolejnego wyrobu
z okreslonego procesu. Czas cyklu zalezy od stosowanej technologii.

Czas cyklu maszyny
Czas, co jaki kolejny wyrdb opuszcza maszyng.

Czas cyklu operatora
Czas, co jaki operator konczy okreslona, powtarzalng prace.

Czas dodawania wartosci (VA)
Czas poswigcony na realizacj¢ czynnosci, za ktore klient bytby sktonny zaptacic.
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Czas na czynnoSci niedodajace wartosci (NVA)

Czas poswigcony na realizacje¢ czynnosci, za ktore klient nie bytby sktonny za-
placi¢.

Czas na czynnosci niezbedne, ale niedodajace wartosci (NNVA)
Czas poswigcony na realizacj¢ czynnosci, za ktore klient nie bytby sktonny za-
ptacic, ale czynnosci te sa niezbedne.

Czas przejscia (L/T)

Czas, jaki jest potrzebny na przejscie wyrobu przez wszystkie procesy produk-
cyjne. Czas przejscia jest liczony od momentu wejscia materialu do procesu
i uwzglednia wszelkie przestoje wynikajace z oczekiwania wyrobu na dalsza
obrobke, az do momentu wyjscia gotowego wyrobu z procesu.

Czas przetwarzania (processing time)
Suma czaséw potrzebnych na wykonanie wszystkich operacji produkcyjnych
potrzebnych do wyprodukowania wyrobu.

Czas przezbrojenia (C/O)

Czas potrzebny na realizacj¢ przezbrojenia maszyny przed rozpoczgciem pro-
dukcji innego typu wyrobdow.

Czas taktu (T/T)

Czas, co jaki z produkcji powinien sch0d21c jeden gotowy wyréb, aby firma
mogla zrealizowa¢ w czasie posiadanym do dyspozycji okreslone zamdéwienie
klienta. Czas taktu zalezy od zamdwienia klienta i dostgpnego czasu pracy.

Diagram Ishikawy

Wykres przyczynowo-skutkowy systematyzujacy przyczyny okreslonego pro-
blemu w nastepujacych obszarach: cztowiek (man), maszyna (machine), metoda
(method), pomiar (measurement), zarzadzanie (management), materiat (mate-
rial), sSrodowisko pracy (environment).

Diagram Pareto-Lorenza
Narzedzie zarzadzania jako$cig pozwalajace na zidentyfikowanie najwazniej-
szych (20%) przyczyn generujacych wigkszosé (80%) skutkow.

EPE (Every Part Every ...)

Wspotezynnik okreslajacy czas, co jaki powinna by¢ produkowana czgs¢ okre-
slonego typu: np. every part every day — kazda czg$¢ kazdego dnia — EPE = 1.
Wspotezynnik ten jest zwiazany z poziomowaniem produkcji i odnosi si¢ do
zalozenia, ze produkty powinny by¢ produkowane czesciej i w krétszych se-
riach.
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FIFO (First in First Out)

Zasada przeptywu materialow: pierwszy wchodzi, pierwszy wychodzi, np. mate-
rial, ktéry jako pierwszy wyszedt z jednego procesu, jako pierwszy wchodzi do
kolejnego procesu. Kolejka FIFO stanowi rowniez zapas o ograniczonej pojem-
nosci, poniewaz okresla maksymalng liczbe wyrobow, ktore moga si¢ w nigj
znajdowac.

Gemba

»Rzeczywiste miejsce”, w ktérym jest wykonywana praca lub w ktérym powstat
okreslony problem. Gemba walk jest to pdjscie do miejsca wykonywania pracy
czy wystapienia problemu, w celu zobaczenia wszystkiego na wlasne oczy.

Heijunka (XOXO)

Skrzynka planistyczna stuzaca do poziomowania produkcji w systemie ssacym.
Posiada ona przegrodki odpowiadajace ustalonym przedzialom czasowym,
w ktorych sa umieszczane karty Kanban odpowiadajace wyrobom z asortymentu
produkcji.

Jidoka (autonomation)
Urzadzenie lub system, ktore zatrzymuje maszyng za kazdym razem, gdy po-
wstanie wadliwy produkt. Jidoka jest potaczona z Andon.

Just in Time
Strategia zarzadzania zapasami, ktdra zaklada dostawy materiatéw oraz czegsci

doktadnie na czas, gdy sa potrzebne. Pozwala to na redukcj¢ zapasow w catym
systemie.

Kaikaku
Radykalne usprawnienie niewielkiego obszaru produkcji w krotkim czasie.

Kaizen
Ciagte doskonalenie matymi krokami.

Kanban

Informacja przekazywana na stanowisko pracy i dotyczaca tego, co na danym
stanowisku ma by¢ wykonywane i w jakiej ilosci. Kanban moze mie¢ postaé
kartki papieru lub pojemnika. Karty Kanban kraza w petlach. Wystepuja w sys-
temie pull i wyciagaja warto$¢ z poprzednich stanowisk pracy. Pozwalaja na
ograniczenie zapaséw w systemie produkcyjnym.

Mapowanie strumienia wartosci (value stream mapping)

Metoda pozwalajaca na graficzne przedstawienie przeptywu materiatow i infor-
macji w obszarze produkcji jednej rodziny wyrobow. Pozwala na identyfikacje
marnotrawstwa.
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Marnotrawstwo (muda)

Wszystkie czynnosci, ktore nie tworza wartosci z punktu widzenia klienta. Wy-
roznia si¢ takie rodzaje marnotrawstwa, jak: nadprodukcja, zapasy, zbgdne ru-
chy, zbedne procesy, zbedny transport, oczekiwanie, niezgodnosci, niewykorzy-
stana kreatywno$¢ pracownikow.

MTBF (Mean Time Between Failures)
Sredni czas pomigdzy awariami lub czgstotliwos¢ awarii. Jest liczony jako $red-
nia liczba awarii urzadzenia w okreslonym czasie.

MTTR (Mean Time to Repair)
Sredni czas napraw.

Multi-process-handling (multi-machine working)
Obstugiwanie przez jednego operatora kilku maszyn, co jest mozliwe dzigki
posiadanym kwalifikacjom.

Mura
Nieréwnomierne przydzielenie zadan pracownikom lub nieréwnomierne rozto-
zenie pracy na maszynach, mogace powodowac przestoje.

Muri

Przeciazenie praca pracownikéw lub maszyny, mogace prowadzi¢ do pogorsze-
nia jakosci pracy.

Nadprodukcja
Produkowanie wigcej, szybciej lub wcze$niej niz jest to wymagane przez na-
stgpny proces lub przez klienta.

Obeya (wielki pokéj)

Pomieszczenie okres$lane rowniez pokojem narad wojennych, gdzie odbywaja
sie szybkie spotkania, narady dotyczace probleméw badz oceny wynikéw analiz
danych. W pokoju znajduja si¢ tablice z réznymi informacjami utatwiajacymi
zrozumienie analizowanych probleméw. W pokoju Obeya stosuje si¢ elementy
wizualizacji.

OEE (Overall Equipment Effectiveness)
Catkowita efektywno$¢ urzadzenia, a konkretnie iloczyn dostgpnosci, czasu
i jako$ci pracy maszyn.

Poka-Yoke
Rozwigzanie techniczne lub organizacyjne majace na celu zapobieganie blgdom.

Praca standardowa (standard work)
Realizacja pracy powtarzalnej zgodnie z ustalong sekwencja i w zalozonym
czasie taktu.
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Preventive Maintenance
Prace realizowane przez dzial utrzymania ruchu majace na celu profilaktyczna
konserwacj¢ maszyn i urzadzen w celu zapobiegania potencjalnym awariom.

Przezbrojenie (setup)

Zbior czynnosci niezbgdnych do wykonania w celu przygotowania maszyny do
obrobki innego typu wyrobow. Wiaze si¢ z zatozeniem odpowiedniego oprzy-
rzadowania oraz niezbednymi regulacjami.

Pull System

System ssacy, charakteryzujacy si¢ tym, ze proces poprzedni produkuje tylko
wtedy, gdy wymaga tego proces kolejny (klient). Minimalizuje to zapasy w toku
produkcji.

Push System

System pchajacy, charakteryzujacy si¢ tym, ze proces poprzedni produkuje nie-
zaleznie od tego, czy wymaga tego proces kolejny (klient). Generuje to zapasy
w toku produkcji.

Raport A3
Raport prezentujacy na jednej stronie formatu A3 przebieg i wyniki analizy
okreslonego problemu facznie z planem jego wdrozenia.

Rodzina produktéw (product family)
Grupa produktow, ktére przechodza przez podobne etapy procesu produkcyjne-
g0 oraz te same maszyny.

SMED (Single Minute Exchange of Die)
Metoda stuzaca do analizy i skracania czasu przezbrojenia.

SPC (Statistical Process Control)
Statystyczne sterowanie procesem, czyli biezaca statystyczna kontrola procesu,
stuzaca do wykrywania nieprawidtowosci.

Ssanie sekwencyjne
Mechanizm, w ktérym stanowisko poprzednie produkuje okreslong liczbe czesci
tylko wtedy, gdy potrzebuje tego stanowisko kolejne.

Standaryzacja pracy
Wprowadzenie standardow prezentujacych opracowana do stosowania najlepsza

i najbardziej bezpieczna metode pracy, ktora z czasem powinna by¢ doskona-
lona.

Strumien wartosci (value stream)

Wszystkie dziatania, zaréwno te, ktére dodaja wartos¢, jak i te niedodajace war-
tosci, podejmowane celem przeprowadzenia okreslonego wyrobu przez caty
proces.
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Supermaket

Zapas o0 ograniczonej pojemnosci zaplanowany do utrzymywania w celu zapew-
nienia ciaglosci produkcji i wyeliminowania oczekiwania w sytuacji, gdy czas
cykli stanowiska poprzedniego i kolejnego na linii produkcyjnej nie jest réwny.

TOC (Theory of Constaints)
Zarzadzanie oparte na likwidacji waskich gardel, ktore ograniczaja system.

TPM (Total Productive Maintenance)
System kompleksowego utrzymania maszyn i urzadzen w ciaglej sprawnosci,
tak aby kazda maszyna byta gotowa do pracy w kazdej chwili.

TPS (Toyota Production System)
Filozofia organizacji produkcji i logistyki stosowana w Toyota Motor Campany.

TQM (Total Quality Management)

Kompleksowe zarzadzanie jakos$cia angazujace wszystkich pracownikéw firmy
w zapewnienie jakosci pracy i wskazujace na odpowiedzialnos$¢ kazdego pra-
cownika za jako$¢.

Waskie gardlo (bottleneck)

Miejsce w systemie, ktore uniemozliwia realizacj¢ zamowienia klienta w zato-
zonym czasie.

WIP (Work in Process)
Wyroby w toku produkcji.

Wykres spagetti (spagetti chart)
Wykres sznurkowy prezentujacy drogg, jaka przemieszczat si¢ wyrob lub czto-
wiek.

Zarzadzanie wizualne (visual management)

Wykorzystanie wizualizacji do prezentacji sytuacji w firmie w taki sposob, aby
na pierwszy rzut oka byto wiadomo, jaki jest obecny etap realizacji planu oraz
gdzie wystgpuja problemy.



