Strategia odwroconej grawitacii -
Kultura Kaizen w dziale inzynieryjnym /
fabryce - korzysci ptynace z synergii
technologii | szczuptych metod
zarzadzania.
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Kim jestesmy, co robimy?
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Co ja charakteryzuje?

e oparcie na zatozeniu, ze nigdy nie jest sie wystarczajgco dobrym
| zawsze mozna znalez¢ przestrzen do poprawy,

e podkreslanie znaczenia kapitatu ludzkiego,

e odpornosc¢ na zmiany,

e nacisk na innowacje.
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duza konkurencja,
rosngce koszty mediow, surowcow i robocizny,
presja na innowacje produktowe,

ciggte zmiany technologiczne i rynkowe,

brak wykwalifikowanych pracownikow.
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e ewolucje lepsze od rewolucji? To zalezy!

i\

e ewolucja = Kaizen = tagodne operowanie zmiana,

e rewolucje takze sg potrzebne!
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Przyktad 1: daily meeting, |
Przyktad 2: matryca kompetencii,

Przyktad 3: rozwigzywanie probleméw (RCA),
Przyktad 4: kaizen eventy,

Przyktad 5: wspotpraca z zespotem R&D.
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Przyktad 1: daily meeting

1. Dzisiejszy nastroj

Agenda daily

2. Zadania do zrealizowania na
dzisiaj, co przeniesione z
wczoraj?

wolnha przestrzen?

3. Obtozenie w %, czy jest dzi$

4. Informacje do przekazania

Tlo:

e wiedza o dziataniach inzynieréw ograniczona
do spotkan 1:1 (poza tapaniem sie
“‘w przelocie”),

e wczeshniejsza forma zapisu dziatan do podjecia
przysparzata dodatkowej papierologii
— demokratycznie jg odwotalismy,

e ryzyko podejmowania dziatan
niepriorytetowych.

Efekty:
e biezgca wiedza na temat dziatan zespotu,
e mozliwosc reakcji w sytuacji nagtej zmiany
priorytetow,
e integracja cztonkow zespotu.
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https://www.facebook.com/p/Kt%C3%B3rym-dzisiaj-jeste%C5%9B-100063962835967/

Przykiad 2: matryca kompetencji

LEGENDA

o« Nic nie wiem na ten temat
Cos tam slyszatam/em, robilamiem
Wykonam, ale potrzebuje duzego supportu
Whykonam, ale potrzebuje malego supportu
Dziatam samodzielnie, jak trzeba szkolg
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Komentarz

nowa osoba w teamie

Tlo:
e ryzyko odptyniecia wiedzy w zakresie kluczowych
procesow,
e brak udokumentowanego know-how,
e absencje wymagajgce przektadania tematow.

Efekty:

e biezgcy status zastepowalnosci i wiedzy w zespole
(a dodatkowo wiedza na temat ewentualnych
zagrozen),

e rozwoj pracownikdw w zakresie nowych procesow.
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Przyktad 3: rozwigzywanie problemow

Tto:
e Dbrak struktury dla rozwigzywania
problemow,
e dziatanie “na czuja’,
e wydtuzony czas eliminowania

-------------

-----

. A problemow.
— . . . . IKANO
ACTION LAV _— Tablica rozwigzywania probleméw — RCA industry
_ Efekty (obecne i spodziewane):
e ustrukturyzowana metoda dziatania,
. Shpm e jasne wytyczne - kiedy, z czym
— pracowag, jak korzysta¢ z danego
o =L =L narzedzia,
—— e archiwizacja zakonczonych RCA
= 5 — katalog podjetych dziatan.
— o
= D
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Przyktad 3: rozwigzywanie problemow

: : : , IKANO
N 1 Tablica rozwigzywania probleméw — RCA Industry
azwa.
Informacje o problemie: KPI:
Diagram Ishikawy:
\ \ \ S Action plan
/ / / Lp. Dziatanie do podjecia Odpowiedzialny w;-'r:t::z:ia Status
System Materiat Zarzadzani
IIIIIII jalne I
I?r’zyczyny poaiialy 69
A 4 6 &
— — S%)
= S%)
S%)
= S%,
= SY

nazwa problemu

informacje o
problemie

Diagram Ishikawy
5WHY
KPI / wskaznik

action plan
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Przyktad 4: kaizen eventy

Tto:

Szukanie narzedzia, ktére aktywizuje caty zespét do
dziatania, gdy dotychczasowe metody nie przynoszag
zaktadanych rezultatéw i pozwoli na wypracowanie nowych
pomystow.

Efekty:

“baby eye”,

praca w skupieniu na jednym temacie,
skumulowane zaangazowanie zespotu,
uzyskanie synergii w zespole,
tworzenie innowaciji.
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Przykiad 5: wspoipraca z zespotem R&D

Podsumowanie testow

Podstawowe nid
informacje

CEL TESTU

Koordynator testu TECHNOLOGIA

Koordynator testu R&D ROZWOJ

Koordynator testu PRODUKCJA

Uczestnicy testu

Data i godzina rozpoca:

cla
Czas trwania testu

y asortyment

Wielkos¢ proby

Maszyna / linia / urzadzenie

Action plan

Osoba odpowiedzialna

Komentarz statusowy

* Audyt produktowy

* Wprowadzanie zmian po audycie
* Informowanie o zmianach, spotkanie

* Weryfikacja map procesow,
dokumentéw produktowych
« Weryfikacja BOM i DL

zamykajace okres wdrozenia 2>
oficjalne przekazanie

Dziat R&D

Dziat
Technologii

* Weryfikacja BOM iDL, map
procesow i dokumentacji

* Biezace zarzadzanie zmiang w
plikach i dokumentacji

* Audytowanie artykutow w biezacej

produkcji

Reszta
Lowiata”

Tto / podjete dziatania:

Koniecznos$¢ zmiany dotychczasowych metod pracy
zespotow Technologii oraz R&D z uwagi na koniecznos¢

zwinniejszego zarzgdzania potrzebami klienta.

W efekcie podjetych prac powstat m.in.: raport
potestowy oraz procedura przejecia asortymentu po

wdrozeniu.

Efekty:

spisana wiedza na temat podejmowanych
aktywnosci (a przez to historia dziatan),
wskazanie wyraznych odpowiedzialnosci,
dzielenie sie odpowiedzialnoscig - “Twoj gtos ma
znaczenie!”.
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Przykiad 5: wspoipraca z zespotem R&D

Podsumowanie testow

Podstawowe i CEL TESTU
informacje
1 Koordynator testu TECHNOLOGIA
Koordynator testu R&D ROZWO.J
Koordynator testu PRODUKCJA
Uczestnicy testu
Data i godzina rozpoczecia
Czas trwania testu
Testowany asortyment
Wielkos¢ proby
Maszyna / linia / urzadzenie
Dotychczasowa | Cowiemy dzisigj o przedmio- .
wiedza cig testu? Czy fen ssortyment
byt sprawdzany wezesnigi?
Czy mamy jakies hipotezy,
zatoZenia?
Przebieg testu Jakie krokd podieto podezas 1.
testu? Jakie opsracie byhy wy-
Kotywans?
Wyniki Ca jest efektem testu? Czy .
cel fesfu zostad asizgniety?
Zuzycia lie i jakich surowsdw zuzyto | Asortyment Wyliczenia
podozas festu?
Whnioski i Jakiz 55 dalsze kroki do pod- 1.
T AT AT A jecia? Czy choemy cos jesz-
] CZe sprawdzic?
Inne Whine wninsk i twagi .
Zdjecia MozZna do zafgeznika dorzucié, mozna i tu.
Action plan
Zadanie Osoba odpowiedzialna Termin Status Komentarz statusowy
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Przyktad 5: wspoéipraca z zespotem R&D

procedura przejecia asortymentu po wdrozeniu

Dziat
KAudyt produktowy N ( TeC h N Ologii (_ v Produkevinveh N\

* Weryfikacja map procesow, D;
dokumentow produktowych Wi ikacla BOM i DL e Dziat
L
« Weryfikacja BOM i DL Lz (Bl s
) _ ] procesow i dokumentacji
* Wprowadzanie zmian po audycie

] ] ) * Biezgce zarzadzanie zmianga w
* Informowanie o zmianach, spotkanie

: senia <> plikach i dokumentaciji
za_m'ykajace okres m_fdrozema ¢ Audytowanie artykutow w biezacej
oficjalne przekazanie

produkcji

* Biezace informowanie o zmianach

“—— Dziat R&D b 4 ~—

Reszta
SSwiata”
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