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Przedmowa do wydania polskiego

Leksykon Lean to pierwsze zwarte wydawnictwo w jezyku
polskim zawierajace definicje zwrotow i wyrazen powiazanych
scisle z tematyka Lean Management. Zawiera przeszlo

100 hasel, ktorych prawidlowe rozumienie stanowi klucz

do wiedzy na temat szczuplych systemow zarzadzania.

W leksykonie wielu czytelnikow odnajdzie zarowno szereg
dotychczas dobrze znanych im terminow, jak rowniez i takie,
z ktorymi sie jeszcze nie zetkneli. By¢ moze znajda sie

i takie osoby, ktore beda zmuszone zweryfikowac swoje
dotychczasowe rozumienie niektorych definicji, gdyz stykali sie
dotychczas z blednymi ich thumaczeniami lub mylnymi
interpretacjami.

Do leksykonu dorastaliSmy wiele lat. Thumaczenie, ktore
oddajemy w Panstwa rece, jest swoistym zwienczeniem
kompleksowego zrozumienia zamieszczonych zagadnien

i definicji. To, co pozwolito dokonac¢ nam fachowego przekladu
tresci i stownictwa, ktore od teraz moze bez przeszkod zagoscic
rowniez w jezyku polskim, to z cala pewnoscia:

¢ Wieloletnie doswiadczenie czlonkow zespohu redakcyjnego
Leksykonu Lean, w tym rzadko spotykana reprezentacja
zarowno przedstawicieli swiata nauki, jak i przemyshu.

e Wspolpraca z reprezentantami najlepszych na swiecie
osrodkow popularyzujacych i wdrazajacych Lean
Management, stowarzyszonych w ogélnoswiatowej sieci Lean
Global Network (LGN).

¢ Wielokrotna koniecznos¢ dokonywania pionierskich
przektadow oraz popularyzowania najnowszej wiedzy,
a tym samym koniecznosc¢ zmierzenia sie za kazdym razem
z nowymi terminami, zwrotami i definicjami.



Leksykon Lean stanowi naszym zdaniem absolutny
y,hiezbednik” dla wszystkich autorow, ttumaczy, studentow,
naukowcow oraz praktykow Lean Management. Dla wigkszej
przejrzystosci przekazu, przy kazdym polskim terminie
pozostawiono jego oryginalny angielski i/lub japonski
odpowiednik. Co rownie wazne, leksykon obfituje w szereg
schematow i rysunkow utatwiajacych interpretacje
prezentowanych informacji. Jezeli jednak ktorekolwiek

z zaprezentowanych zagadnien nadal bedzie budzic
niejasnosci, chcielibySmy sie o tym dowiedziec¢, aby nasz zespot
mogl dokonac stosownych udoskonalen w kolejnych
wydaniach Leksykonu.

Mamy nadzieje, ze kolejna pozycja spod znaku Wydawnictwa
Lean Enterprise Institute Polska spotka sie z Panstwa
uznaniem. Liczymy, ze Leksykon Lean stanie sie¢ waznym
punktem odniesienia dla rosnacej rzeszy praktykow

i zwolennikow szczuplego podejscia, i ze przyczyni sie do
wzrostu swiadomosci polskiej spolecznosci Lean.

Jak zwykle zyczymy Panstwu owocnej lektury.

Prof. dr hab. inz. Tomasz Koch
Dr inz. Tomasz Sobczyk

Lean Enterprise Institute Polska
Wroctaw 2010



Wprowadzenie

Opracowanie pelnej listy ,szczuplych” terminéw nie jest prostym
zadaniem. Wielu czlonkéw spolecznosci lean zdobylo swoja wiedze

z réznych zrodel i uzywa terminéw w nieco odmienny sposoéb.

Poza tym, wiele firm rozwinelo wlasna terminologie, dokladajac wielu
staran, aby dopasowac terminy do wlasnych potrzeb oraz stworzy¢
swoj unikalny system produkcyjny. W zwiazku z tym obmysliliSmy
dwie proste zasady dotyczace wyboru terminéw zamieszczonych

w leksykonie. Sa one nastepujace:

1. Termin jest wazny.
Potrzebujecie go, aby zarzadzac systemem w oparciu o zasady
lean.

2. Termin jest powszechnie stosowany.
Nie jest on tylko wewnetrznym kodem jednego przedsiebiorstwa,
lecz jest ,zywym” jezykiem szerszej spolecznosci.

Potrzebowalismy rowniez opracowac jednolita metode tworzenia
definicji. Jak pokazano na przykladzie zilustrowanym na sasiedniej
stronie, kazdy termin posiada: prosta definicje; przyklad, czesto
pokazujacy rozne mozliwosci zastosowania; odsylacz do pokrewnych
okreslen; ilustracje, tam gdzie to tylko mozliwe. Oczywiscie, wiele
terminow, jak chociazby glowny inzynier czy greenfield, byloby ciezko
zilustrowac (mozna by chyba tylko zamiesci¢ fotografie konkretnych
o0sob czy obiektow).

Jako redaktorzy leksykonu jestesmy w pelni Swiadomi tego, ze wsrod
czlonkow spotecznosci lean beda pojawialy sie uwagi dotyczace znaczen
i interpretacji poszczegolnych pojec oraz definicji. Stad tez
zdecydowalismy sie przytoczy¢ najbardziej powszechne znaczenia
zebranych terminow. JesteSmy takze swiadomi faktu, Zze pewne wazne
okreslenia mogly zosta¢ pominiete. Dlatego liczymy na sugestie
dotyczace zmian i uzupelnien (prosimy o nadsylanie ich na adres:
info@lean.org.pl). Bedziemy je zamieszcza¢ w kolejnych wznowieniach
Leksykonu Lean.

Chet Marchwinski, John Shook oraz Alexis Schroeder
Bethel, CT, USA

Ann Arbor, MI, USA

Somerville, MA, USA



Termin ——>

Definicja ——

Przyktad ——

Odsytacz(e) —

lllustracja —

Andon

Marzedzie zarzadzania wizualnego, dzieki ktoremu na pierwszy rzut oka
widoczny jest status dziatan w konkretnym obszarze i ktdore sygnalizuje
pojawiajace sie nieprawidiowosci, za kazdym razem, kiedy sie one
pojawiaja.

Andon moze pokazywac status maszyny (np. ktore maszyny wykonujg
prace), nieprawidtowosci (np. awarie maszyny, problem jakosciowy,
btedy oprzyrzadowania, opdZnienia operatorow, braki materiatow itp.)
oraz wymagane dziatania, ktore powinny zostac podjete, takie jak
przezbrojenia. Andon moze byé rowniez uzywany do wyswietlania
biezacego statusu produkcji, tj. wyprodukowane] wzgledem planowanej
liczby wyrobow.

Typowy andon (japonskie okreslenie na lampe) jest tablicg swietlna,
umieszczong nad glowami pracownikow, z rzedami liczb, ktore
odpowiadajg stanowiskom roboczym lub maszynom. Liczby te sa
podswietlane w momencie, gdy zainstalowane w maszynach czujniki
wykryja problem (co automatycznie zapala odpowiednig lampke) lub
przez samych operatorow, ktorzy po wykryciu nieprawidiowosci
naciskajg odpowiedni przycisk lub pociagaja za linke. Podswietlone
liczby sa wezwaniem do szybkiej reakcji ze strony lidera zespotu.
Innym rodzajem andon sa kolorowe Swiatta nad maszyna, sygnalizujace
problem (kolor czerwony) lub normalne dziatanie (kolor zielony).

Zobacz: Jidoka, Zarzadzanie wizualne
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Skorowidz term

Skorowidz terminéw w jezyku polskim z ich odpowiednikami

w jezyku angielskim

Termin w jezyku polskim

3M

3P

4M

5 x dlaczego

5S

6 Sigma

7 typow marnotrastwa

Agent zmian

Analiza ABC

Andon

Arkusz zdolnosci procesu
Automatyczne zatrzymanie linii
Autonomizacja

Bilans operatorow

Biuro promocji Kaizen

Biuro promocji szczuptego wytwarzania
Brownfield (dost. brazowe pole)
Catkowita efektywnosc¢ wyposazenia
Catkowite produktywne utrzymanie maszyn
Catchball (dost. przekazywanie pitki)
Centrum przetadunkowe
Chaku-Chaku

Cykl LAMDA (akronim angielskich stéw Look,
Ask, Model, Discuss, Act, czyli dost. Zobacz,
Zapytaj, Zamodeluj, Przedyskutuj, Dziataj)

Czas cyklu

Czas cyklu — pokrewne terminy zwigzane
z czasem

Czas przerobu
Czas przestojow
Czas przetwarzania
Czas taktu
Diagram spaghetti
Doskonatos¢

Dostepnosc¢ operacyjna a wspotczynnik
operacyjny

Efektywnosc

FIFO (reguta ,pierwsze przyszfo, pierwsze
wyszto”)

Gemba

Termin w jezyku angielskim

Three Ms (3M)

Three Ps (3P)

Four Ms (4M)

Five Whys

Five Ss (5S5)

6 Sigma

Seven Wastes

Change Agent

ABC Production Analysis
Andon

Process Capacity Sheet
Automatic Line Stop
Autonomation

Operator Balance Chart (OBC)
Kaizen Promotion Office

Lean Promotion Office
Brownfield

Overall Equipment Effectiveness (OEE)
Total Productive Maintenance (TPM)
Catchball

Cross-Dock

Chaku-Chaku

LAMDA Cycle (Look, Ask, Model,
Discuss, Act)

Cycle Time

Cycle Time — Related Terms Involving
Time

Throughput Time

Downtime

Processing Time

Takt Time

Spaghetti Chart

Perfection

Operational Availability versus
Operating Rate

Efficiency
First In, First Out (FIFO)

Gemba



Termin w jezyku polskim

Genchi Genbutsu

Gtowny Inzynier

Gniazdo

Greenfield (dost. zielone pole)
Heijunka

Hensei (dost. refleksja)
Hoshin Kanri

Inzynier rezydujacy

Inzynieria wspotbiezna oparta na zbiorze
alternatyw
Jakosé wbudowana

Jidoka
Jishuken
Kaikaku
Kaizen
Kakushin

Kampania czerwonych etykiet (etykietowanie

na czerwono)
Kanban

Kazdy produkt w kazdym cyklu
Koto jakosci

Kompleksowe sterowanie jakoscia
Kompleksowe zarzadzanie jakoscia
Kontrola

Koszt docelowy

Krzywe ograniczen

Kurs mleczarza

Lean Thinking (mys$lenie zgodne z zasadami
Lean)

Lider zespotu

Liderzy grup

Liniowosé kapitatu
Liniowos¢é pracy

Macierz rodzin produktow
Mapa stanu idealnego
Mapa stanu obecnego
Mapa stanu przysziego

Mapowanie strumienia wartosci

Termin w jezyku angielskim

Genchi Genbutsu
Chief Engineer
Cell

Greenfield
Heijunka

Hansei

Hoshin Kanri
Resident Engineer

Set-Based Concurrent Engineering

Building in Quality, Built-in Quality
Jidoka

Jishuken

Kaikaku

Kaizen

Kakushin

Red Tagging

Kanban

Every Product Every Interval (EPEI)
Quality Control Circle

Total Quality Control (TQC)

Total Quality Management
Inspection

Target Cost

Trade-off Curves

Milk Run

Lean Thinking

Team Leader

Group Leaders

Capital Linearity

Labor Linearity

Product Family Matrix
Ideal-State Map
Current-State Map
Future-State Map
Value-Stream Mapping (VSM)

wpjsjod nNYAzd[ M Moulwia) ZpIMOIOYS



im

ku polsk

inbw w jezy

Skorowidz term

Termin w jezyku polskim

Mapy szczuptej konsumpcji i szczuptego
dostarczania

Marnotrawstwo

Menedzer strumienia wartosci
Muda, Mura, Muri
Nadprodukcja

Nemawashi

Obeya

Obraz taktu

Odizolowane wyspy

Ohno, Taiichi (1912-1990)
Operacja

Partia-kolejka

PDCA (cykl PDCA)

Plan dla kazdej czesci

Plan dla kazdej osoby
Podziatka

Poka-Yoke

Pomnik

Poziomowanie sprzedazy
Praca

Praca poza cyklem

Praca standaryzowana
Prawdziwa potnoc
Prewencyjne utrzymanie ruchu
Proces

Proces przygotowania produkcji (3P)
Produkcja doktadnie na czas
Produkcja masowa

Produkcja na zamoéwienie
Produkcja pchana

Produkcja potokowa
Produkcja w systemie ssacym
Produkcja w toku
Produkcyjny czas przejscia

Projektowanie na zasadzie Design-in

Termin w jezyku angielskim

Lean Consumption and Lean Provision
Maps

Waste

Value-Stream Manager
Muda, Mura, Muri
Overproduction

Nemawashi

Obeya

Takt Image

Isolated Islands

Ohno, Taiichi (1912-1990)
Operation

Batch-and-Queue

Plan, Do, Check, Act (PDCA)
Plan For Every Part (PFEP)
Plan For Every Person

Pitch

Poka-Yoke

Monument

Level Selling

Work

Out-of-Cycle Work
Standardized Work

True North

Preventive Maintenance
Process

Production Preparation Process (3P)
Just-in-Time Production (JIT)
Mass Production
Build-to-Order

Push Production

Flow Production

Pull Production
Work-in-Process (WIP)
Production Lead Time

Design-In



Termin w jezyku polskim

Przemieszczanie materiatow

Przeptyw Ciagty

Przeptyw Informacji

Przeptyw jednej sztuki

Przeptyw materiatu

Przeptyw pojedyriczej sztuki

Przezbrojenie

Raport A3

Redukcja czasu przezbrojenia

Rodzina produktow

Rotacja zapasdw

Rozwiniecie funkcji jakosci

Rozwiniecie polityki firmy (rozwiniecie strategii
firmy, dekompozycja strategii firmy)
Rozwiniecie strategii (dekompozycja strategii)

Rownowazenie produkcji, poziomowanie
produkgcji
Rytmiczne odbieranie

Sensei

Shingo, Shigeo (1909-1990)
Shojinka

Shusa

Six Sigma

Sktadowanie w miejscu uzycia
Skrzynka Heijunka

SMED - ,Jednocyfrowa” wymiana narzedzia
(wymiana formy (narzedzia) w ciggu
jednocyfrowej liczby minut)

Ssania sekwencyjne
Sterowanie produkcja
Sterowanie typu A - B

Strumien realizacji zapotrzebowania (dopetniony
strumien wartosci)

Strumien wartosci

Stymulator strumienia wartosci
Supermarket

System dopetniania

System produkcyjny Toyoty
System Tsurube

System zatrzymywania w ustalonej pozycji

Termin w jezyku angielskim

Material Handling
Continuous Flow
Information Flow
One-Piece Flow
Material Flow
Single-Piece Flow
Changeover

A3 Report

Setup Reduction
Product Family

Inventory Turns

wpjsjod nNYAzd[ M Moulwia) ZpIMOIOYS

Quality Function Deployment (QFD)
Policy Deployment

Strategy Deployment

Level Production

Paced Withdrawal

Sensei

Shingo, Shigeo (1909-1990)

Shojinka

Shusa

Six Sigma

Point-of-Use Storage

Heijunka Box

Single Minute Exchange of Die (SMED)

Seqguential Pull
Production Control
A-B Control

Fulfillment Stream

Value Stream

Pacemaker Process
Supermarket

Fill-Up System

Toyota Production System (TPS)
Tsurube System

Fixed-Position Stop System
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Skorowidz term

Termin w jezyku polskim

Szczupta konsumpcja (konsumpcja oparta na

zasadach Lean)
Szczupta logistyka

Szczupta produkcja

Szczupte dostarczanie

Szczupte przedsiebiorstwo
Szczupty rozwoj produktu i procesu
Tablica sptywoéw produkcyjnych
Tablica wskaznikéw

Tablica Yamazumi

Teoria ograniczen

Toyoda, Kiichiro (1894-1952)
Toyoda, Sakichi (1867-1930)
Warsztaty Kaizen

Wartosc

Waterspider

Wiedza do ponownego wykorzystania

Wiedza do ponownego wykorzystania

Wielkosé opakowaniowa (wielkos¢ opakowania

wysytkowego)

Wioska procesowa

Wygtadzanie produkcji

Wyposazenie o wtasciwych rozmiarach
(wyposazenie o wiasciwej wielkosci)
Wzmocnienie popytu

Yokoten

Zabieg, element pracy

Zapasy

Zapewnienie jakosci

Zapobieganie btedom

Zapobieganie pomytkom
Zarzadzanie wizualne

Zdolnos¢ obstugi wielu maszyn (dost.

~wielomaszynowosc”)

Zdolnos¢ obstugi wielu proceséw (dost.
~wieloprocesowosc”)

Termin w jezyku angielskim

Lean Consumption

Lean Logistics
Lean Production
Lean Provision

Lean Enterprise

Lean Product and Process Development

Production Analysis Board

Dashboard

Yamazumi Board

Theory of Constraints (| TOC)
Toyoda, Kiichiro (1894-1952)
Toyoda, Sakichi (1867-1930)

Kaizen Workshop
Value

Waterspider
Reuseable Knowledge
Useable Knowledge

Pack-Out Quantity

Process Village
Production Smoothing
Right-Sized Tools

Demand Amplification
Yokoten

Work Element
Inventory

Quality Assurance
Error-Proofing
Mistake-Proofing
Visual Management

Multimachine Handling

Multiprocess Handling



3M
ang. Three Ms

Zobacz: Muda, Mura, Muri

3P
ang. Three Ps

Zobacz: Proces przygotowania produkcji

4M
ang. Four Ms

Zmienne, ktore majg wptyw w systemie produkcyjnym na wartosc¢
tworzong dla klientow. Pierwsze trzy M to zasoby, zas czwarte to
sposob, w jaki zasoby te sg zuzywane. W szczuptych systemach

produkcyjnych, 4M oznaczaja:

1. Materiat (ang. Material) — bez defektow i niedoborow.

2. Maszyne (ang. Machine) — bez awarii, usterek i nieplanowanych
przestojow.

3. Cztowieka (ang. Man) — o odpowiednich nawykach i umiejetnosciach,
punktualnego i bez sktonnosci do nieplanowanych absencji.

4. Metode (ang. Method) — ustandaryzowane procesy, utrzymanie ruchu
i zarzadzanie.

58

ang. Five Ss

Pie¢ powiazanych ze soba terminéw, rozpoczynajacych sie od zgtoski S,
opisujacych praktyki stosowane w miejscu wykonywania pracy,
stanowiace podstawe sterowania wizualnego oraz szczupte] produkcji.
Te piec¢ terminow w jezyku japonskim to:

1. Seiri: oddziel przedmioty potrzebne od niepotrzebnych (narzedzia,
czesci, materiaty, dokumenty), a nastepnie wyrzuc te niepotrzebne.

2. Seiton: Starannie zorganizuj to, co pozostato, w mys| zasady
L.miejsce na wszystko i wszystko na swoim miejscu”.

3. Seiso: Wszystkie przedmioty wyczysé i umyj.

4. Seiketsu: Utrzymuj czysto$é w wyniku regularnego
wykonywania pierwszych trzech S.

5. Shitsuke: Dyscyplina w realizacji pierwszych czterech S.

SS
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5S jest czesto ttumaczone na polski (oraz angielski) jako Selekcja
fang. Sort), Systematyka (ang. Straighten), Sprzatanie (ang. Shine),
Standaryzacja (ang. Standardize) oraz Samodyscyplina (ang. Sustain).
Niektorzy praktycy wyrodzniaja jeszcze szoste S — Safety, czyli
bezpieczenstwo: wprowadz i stosuj procedury bezpieczenstwa

na halach produkcyjnych i w biurach.

)

Seiri Seiton

1!

Seiketsu Seiso

<=

Toyota tradycyjnie odnosi sie jedynie do pierwszych czterech S:

1. Seiri czyli ,przesiew” (ang. Sifting): sprawdz wszystko, co znajduje sie

w miejscu pracy; oddziel i pozbadz sie tego, co nie jest potrzebne.

2. Seiton czyli ,sortowanie” (ang. Sorting): pouktadaj wszystkie
potrzebne przedmioty w staranny sposob, utatwiajacy korzystanie
Z nich.

3. Seiso czyli ,porzadne sprzatanie” (ang. Sweeping Clean): posprzataj
miejsce pracy, wyposazenie | narzedzia.

4. Seiketsu czyli ,jak spod igty” fang. Spic and Span): ogdélna czystosc
I porzadek wynikajace ze zdyscyplinowanego praktykowania
pierwszych trzech S.

Ostatnie S — samodyscyplina (jap. Seiketsu) — zostato opuszczone,
poniewaz staje sie zbedne przy funkcjonujacym w firmie systemie
codziennych, cotygodniowych i comiesiecznych audytow
sprawdzajacych prace standaryzowana. Niezaleznie jednak od tego,
czy mowa jest o czterech, pieciu czy szesciu S, nalezy pamietac,
ze wysitek, jaki nalezy wtozyé w realizacje 5S, musi by¢ niebywale
systematyczny (jest on rodzajem pracy organicznej w systemie
szczupte] produkcji, a nie ,programem obecnego sezonu”).

Zobacz: Praca Standaryzowana



