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Kto jest odpowiedzialny za
Ciggte Doskonalenie
W organizacji?
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Typowa struktura zaktadu produkcyjnego (czeéciowa)

Tomek Deadlineowski
Szef Zakiadu
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Monika Kadrowa
Szefowa HR

Marek Dowiezto
Szef Produkcji

Wojtek Daszrade
Lean Specjalista

Kasia Rozwojowska
Talent Manager

Rafat Urlopnik
Kadrowy

Rafat Wyrabialski
Koordynator

Kasia Harmonogramowska
Koordynator




Leenspecirsta CELE STAWIANE PRZED WOJTKIEM....

Przeprowadzenie w miesigcu 3 warsztatéw
Kaizen na obszarach produkcyjnych

Raportowanie wynikéw audytéw 5S na
obszarach produkcyjnych + wdrozenie
dziatah korygujgycvh

pomystéw na procesach produkcyjnych

Raportowanie do Core Team statusu Lean
Saving + dowiezienie celu rocznego

Raportowanie aktywnosci pracownikéw w
sktadaniu wnioskéw Kaizen + wdrazanie
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Lean Specjalista

Marek Dowiezto
Szef Produkgcji

Przeprowadzenie w miesiqgcu 3 warsztatéw
Kaizen na obszarach produkcyjnych

Raportowanie wynikéw audytéw 5S na
Rafal Wyrabialski

obszarach produkcyjnych + wdrozenie ooyt
dziatah korygujgycvh
Raportowanie aktywnos§ci pracownikéw w B ... cacrows
sktadaniu wnioskéw Kaizen + wdrazanie $ Szefowa HR
pomystow na procesach produkcyjnych

Raportowanie do Core Team statusu Lean ,
Saving + dowiezienie celu rocznego _ ,
Tomek Deadlineowski

Szef Zaktadu
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e CELE STAWIANE PRZED WOJTKIEM....

“Przepraszam Wojtek, ale mamy tyle
zamowien, ze nie mam mozliwosci uwolnic
0sOb na warsztaty. Mam inne priorytety.”

“Wojktu, mam zamieszanie na gniezdzie. Jak
chcesz wdrozy¢ te dziatania, to zréb to sam.
Masz moje wsparcie.”

“Wojktu, wyslij mi prosze status wdrozonych
Kaizen bo musze policzyé premie. Ostatnio
ludzie narzekajg, ze duzo zgtaszajg pomystow,
a mato jest ich wdrozonych stad nie dostaja
premii.”

“Woijtek, jestesmy 20% ponizej celu w saving
w roku. Przyspiesz aktywnosci z warsztatami
Kaizen | zbieraj wiecej pomystéow od
operatorow. Musimy pokry¢ tg luke do konca
miesigca.”
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W ten spos6b powstajq silosy...

Wojtek Daszrade
Lean Specjalista

ojtek ma postawione cele

aby optymalizowaé
produkcje poprzez warsztat
Kaizen.

] "’“"\
Marek Dowiezto
Q([" Szef Produkcji
ZtY Marek ma postawione
KIERUNEK cele, aby produkowaé

wydajnie wiec nie ma
czasu ha doskonalenie.




Wyobraz sobie organizacje w petni zdecentralizowanq...

..W ktorej kazdy Lider jest odpowiedzialny za Ciggte
Doskonalenie, a rolg Lean Specjalisty jest wytgcznie
wsparcie i mentoring a nie dowozenie Lean Saving.
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PIEC KLUCZOWYCH WYMAGAN STAWIANYCH LIDEROM

LIDER

Zarzqdza i prowadzi
ludzi w rozwoju

Umiejetnosc
doskonalenia

Umiejetnosc PROGRAM TWI Umiejetno$¢ budowania

instruowania zaangazowania
WIEDZA
BRYGADZISTA
Dzieli prace
pomiedzy
pracownikami
Wiedza o Pracy Wiedza o zakresie

odpowiedzialnosci



HOLISTYCZNE PODEJSCIE DO ROZWOJU LIDEROW

Instruowanie
Pracownikéw

Relacje
z Pracownikami

LeanTWi

T™W TWIRSHD  LeanTod T™W
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Instruowanie ¥ 1. Podzi Tw Doskonalenie e Relacij °
5y 2 N\, je Ay
I w Pracownikéw LeanTWi Prace Metod Pracy LeanTn I w = PracownTiail LeanTr
1. Przygotuj | 1. Stworz swobodng atmosfere 3. Opracuj nowa| 1. ELIMINUJ niepotrzebne zabiegi Okresl cel jaki chcesz osiagnaé
ucznia g gkre_sldpra_ce . metode 2. LACZ zabiegi, gdy jest to mozliwe
- Dowiedz si¢ co uczen potrafi 3. PRZEORGANIZUJ sekwencje zabiegéw, " " :
4. Zainteresuj ucznia tym, czego bedziesz 2. Zadaj } by praca byta tatwiejsza - ’ 1. Zdobadz ; Efze_g'gd"u d.afllf'! z przedsz!oéu )
gouczyt o do kaz 4. UPRASZCZAJ wszystkie wymagane zabiegi, fakty g qo :’;:S ;i;?]f e zasady | zwyczaje
5. Ustaw ucznia tak, aby widziat zabieg ::t';vtiz sE)Zr:ca byta bezpieczniejsza i 3. Porozmawiaj z osobami, ktérych sprawa
% . o — dotyczy i zbierz opinie i odczucia
= s i ; ; ’ « U6z materialy, narzedzia i wyposazenie i A .
2. Zaprezentuj | 1. Wyraznie oddziel kazdy gtowny krok w jak najlepszym miejscu tak by byto Badz pewny, ze znasz caly obraz sytuacji
—u prace 2. Wyraznie oddziel gtéwne kroki i wskazowki po nie wygodnie siegnaé operatorowi 5 - -~ - -
3. Wyraznie oddziel gtéwne kroki, wskazowki « Uzywaj podajnikéw grawitacyjnych lub 2. Rozwaz 1. Jakie s n_mzllwe dziatania ) )
oraz przyczyny wystgpowania wskazoéwek zrzutni zawsze gdy jest to tylko mozliwe i zdecyduj 2 tjvsr?:‘l\(’:;; szlefa%g Wzaproponowane dziatania
. . . . . : Bm:! 3::&3:6?: ;)I!:::ymocowaﬁ 3. Sprawdz czy mozliwe dziatanie jest zgodne
3. Sprawdz 1. Uczen Wylg?f:jule prace po cichu — instruktor zmaét rak z zasadami i zwyczajami postgpowania
ucznia poprawia biedy o Freels i : 4. Zastano6w sie nad wptywem dziatan
2. Uczen wykonuje prace podkreslajac kazdy g 8p[acu; Swoje pto rgys!y znnym, na osobe, grupe oraz na produkcje
gtowny krok SRRSO RS Nie przeskakuj do rozwigzan
3. Uczen wykonuje prace podkreslajac kazdy P . a
giowny krok i wskazowki -~ , 4.Wdréz nowa | 1.Sprzedaj proponowang metode Twojemu 3. Podejmij 1. Czy poradzisz sobie z tym sam?
4 Uczen wykonuje prace podkresiajac kazdy metode szefowi. dziatanie | 2 Czy potrzebujesz wsparcia?
gtowny krok, wskazowki i przyczyny 2. Sprzedaj nowa metode operatorom 3. Czy powinienes zwrocic sig z tym
wystegpowania wskazéwek 3. Zdobadz ostateczng zgode uwzgledniajac do swojego kierownika?
kwestie: 4. Dobrze zaplanuj swoje dziatanie w czasie
4. Nadzoruj 1. Okre$! uczniowi zadanie produkcyjne " af:g:c:gxzt‘r”ni}&?sswgﬂé}(gzgg‘(’;’ itp. Nie przerzucaj odpowiedzialnosci na innych
- ucznia 3 \éVskaz ddo.kogo matse udac po pomoc nie opracujesz lepszej. 4. Sprawdz 1. Jak szybko poznasz rezultaty
soprawdzal go oZesto ) 5. Pochwal, kiedy jest to zasadne. rezultaty 2. Jak czesto potrzebujesz je sprawdzaé
4. Zachgcaj by zac.ja_watlpytanlia 3. Przygladaj sig zmianom w produkgcii,
5. Stopniowo zmniejszaj nadzor w nastawieniu i w relacjach
— —— Lepsze mate usprawnienie dzisiaj, niz duze Czy Twoje dziatanie pomogto w produkciji?

Jezeli pracownik si¢ nie nauczyt,
to oznacza, ze nauczyciel go nie nauczyt

www.leantrix.com

usprawnienie jutro

www.leantrix.com

Czy osiagnates swoj cel?

www.leantrix.com




PRZYKEADOWE CELE TYGODNIOWE
DO POSTAWIENIA PRZED LIDERAMI

Przeanalizowac 1 proces z
wykorzystaniem TWI Metody
Pracy + wdrozenie pomystow z

grupy li2

Przygotowanie Instrukcji Pracy
zgodnie z TWI IP na stanowisku
czyszczenia

Analiza problemu spadku
wydajnosci na maszynie z
wykorzystaniem Raportu A3

Wdrozenie srodkéw zaradczych z
audytu 5S

Analiza problemu
Wsparcie operatorow w zespole nieprzestrzegania standardu

w sktadaniu wnioskéw Kaizen noszenia okularow ochronnych

przez operatoréow W tej sytuchi to
produkcja bedzie
pytaé o wsparcie!
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ALE TO WSZYSTKO JUZ BYLO... TO UTOPIA... TO MRZONKA....

(

\§

Mamy 15 liderow, ktérych A
trzeba bytoby przeszkolic z
narzedzi Lean, lepiej miec

jednego specjaliste... y

PONIEWAZ...

(

.

Liderzy maja tyle zadan do
zrobienia, ze nie ma szans, aby
jeszcze doskonalili swojg prace...

N\ [

J

| TAK DALEJ...

Lider musi szybko znalez¢ sposéb na
naprawienie maszyny, a nie
analizowaé przyczyny

powtarzajgcych sie awarii...

\§ J

KILKA LAT TEMU ZGODZILIBYSMY SIE, ZE W TEJ SYTUACIJI TEORIA
ODBIEGA OD PRAKTYKI PRODUKCYIJNE]J, ALE...
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... KILKA LAT TEMU NIE BYtO NARZEDZI...

LeanTrljz




CALY PROBLEM POLEGA NA BRAKU UMIEJETNOSCI
INTERAKCJI Z NARZEDZIAMI Al...

What can | help with?

Usprawnij mojg prace!

0 &

Create image Q Brainstorm 0 Help me write ) Summarize text
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JAK Al MOZE WESPRZEC LIDEROW
ABY ZROBIC Z NICH SPECJALISTOW LEAN

Obszar

Doskonalenie metod pracy

Jak Al moze wesprzec

Al moze przeanalizowac stan obecny
wyszukujgc pomysty na usprawnienia

Rola Lidera

Wprowadzenie zabiegdw, ktére obrazuja
stan obecny oraz zaobserowane
problemy

Rozwigzywanie problemow
procesowych

Tworzenie instrukcji pracy

Rozwigzywanie problemow ludzkich

Itd....

LeanTn)'l

Al moze przeanlizowad problem
wykorzystujgc np. raport A3

Al moze opracowac instrukcje TWI
dzielgc prace na gtdwne kroki,
wskazowki | przyczyny

Al moze zaproponowac dziatania, aby
rozwigzac problemy w zespole patrzgc na
te rozwigzania z wielu perspektyw

Wprowadzenie informacji o stanie
obecnym, celu oraz wstepnej analizie
problemu

Wprowadzenie szczegdtowego opisu
pracy poprzez nagranie gtosowe

Zebranie danych, faktéw i opinii o
problemie, ktory jest w zespole.
Przedstawienie background.




PRZYJRZYJMY SIE METODZIE TWI METODY PRACY...

Uwagi Pomysty
Obecna/Zaproponowana 2 I E
metoda E Czas/Tolerancja/ o 8 Zapi izei. nie starai si ietad z
Se Braki/Bezpieczenstwo g g . apisz ponizej, nie staraj sie zapamietac. y 5| g
. 28 82 §| € S|l &| 8| ¢
a °c 2 o o 2| 8| ¥ w| o N| &

Przejscie do pojemnika z zapasami zawierajgcego miedziane
pytki
Pobranie od 15 do 20 miedzianych ptytek

1,8 metra | Pojemnik przeniesiony przez magazyniera

Przejscie do stanowiska pracy 1.8 metra

Braki / wygiete i zniszczone ptytki przenoszone

Kontrola i roztozenie 12 miedzianych ptytek 53 do pojemnika na braki

Pﬁelécle do pojemnika z zapasami i zabranie dodatkowych 1,8 metra

Szukanie pomystow w oparciu o

burze moézgdéw | 5W1H:

* Im wiecej pomystow tym lepiej
Zespot interdyscyplinarny

Stan obecny zapisany przez lidera:
* 30 zabiegéw w pracy
* Wiele obseracji i uwag

Zbierz plytki razem i pozycjonuj je w wzgledem maszyny nitujgcej Ustaw tolerancje na 1/100 ¢
Przynituj lewy gérny naroznik

Przesun plyty w lewo i przynituj prawy gérny naroznik
Obré¢ plytki i pozycjonuj je wzgledem maszyny nitujgcej
Przynituj prawy dolny naroznik

Przesun plytki w lewo i przynituj lewy dolny naroznik
Obréc¢ plytki do pozycji wyjsciowej

Oznacz “TOP” i odt6z gotowg plytke na stot pracy Oznacz w prawym dolnym narozniku
Dla zabiegéw od 13 do 21 powtérz proces 11 razy
Ut6z 12 zestawow ptytek w pojemniku transportowym

15

Przewiez petny pojemnik do wagi i zwaz go metréw

Z miejsca pracy do wagi

Wypelnij karte pomiarowa i wioz jg do pojemnika Catkowita waga: 75 funtow

30

Pobranie pojemnika transportowego do miejsca pakowania metréw

Przenoszony przez magazyniera

Wypakowanie przez osobg odpowiedzialng za

Wypakowanie ptytek z pojemnika pakawanie

Kontrola; Pojemnik wysylkowy pobierany przez

Ut6z 200 zestawow plyt do pojemnika wysytkowego osobe adpowiedzialng za pakowanie

Zamkniecie pojemnika i napisanie adresu wysytki
Wypeinienie karty dostaw

@ —
\ Puste pojemniki sa zwracane przez
e a n rl Magazynuj dopdki nie wyslesz magazyniera




JAK Al MOZE WESPRZEC LIDEROW W PRACY?

-
Kaizen m
Opisz firme. Czym sie zajmuje? Co produkuje?

Organizacja specjalizuje sie w produkcji i montazu elementéw wykorzystywanych w sprzecie AGD, szczeg6lnie w produkcji komponentéw do
mikrofalowek. Zakres dziatan firmy obejmuje kluczowe operacje, takie jak kontrola jako$ci, montaz, nitowanie i pakowanie, zapewniajgc wysoka
precyzje i jakosé wykonania na kazdym etapie produkcji. Firma dziata w oparciu o nowoczesne procesy technologiczne, ktére umozliwiajg jej
dostarczanie trwatych i niezawodnych produktéw dla partneréw z branzy elektronicznej i gospodarstwa domowego.

Opisz proces ktory bedziesz doskonalit

Proces nitowania ptytek miedzianych i mosieznych odbywa sig na czterech stanowiskach roboczych, z ktorych kazde jest obstugiwane przez
jednego operatora. Ptytki mosiezne, umieszczane na gérze, sg tgczone z ptytkami miedzianymi znajdujacymi sie na dole. Kazdy operator za
pomocg nitownicy wykonuje cztery nity w wyznaczonych miejscach, taczac ptytki w zestawy. Po zakoriczeniu nitowania operator oznacza gotowy
zestaw pieczatka na gorze ptytki mosieznej, potwierdzajgc poprawne utozenie elementédw. Plytki sg niewielkie, majg okoto 20 ecm szerokos$ci i 10 cm
wysokosci, sg lekkie i tatwe do uszkodzenia. Dodatkowo charakteryzujg sie nacigciem w lewym goérnym narozniku, co utatwia ich orientacje podczas

pracy. s

Opisz dodatkowe fakty (opcjonalnie)

Operatorzy pracujg tak, ze ich plecy

skierowane sg do siebie. W centrum,

pomiedzy 4 stotami roboczymi, w

odlegtosci 1.8 m, znajduje sie

pojemnik z zapasem materiatow.

Miejsce pracy T

. LeanTn)'l
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