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Dlaczego firma musi mie€ swoja,

,aroge”?

...czyli jak angazowac i motywowac pracownikow

Macie] Kanert
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Matsushita Konosuke
(1894-1989)
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Cel dziatania
Uczciwosc/prostoliniinosc/etyka
Wspotpraca/kolezenstwo

Elementy ,drogl’
(fllozofil) zarzadzania przedsiebiorstw

Pokora/empatia N
Wdziecznosc

Uczestnictwo wszystkich pracownikow







Cel dziatania

Uczciwosc/prostolinijnosc/etyka
Wspotpraca/kolezenstwo

Pokora/empatia

WdziecznoscC

Uczestnictwo wszystkich pracownikow




Whnioski
sama ,kultura lean” nie
wystarczy

ale...

wbudowujmy jg w swiadomie
tworzong kulture organizacji

jako SOP motywowania i angazowania
wszystkich pracownikow
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Przestanki:

Sukces japonskich przedsiebiorstw wynika w znacznej mierze z motywaciji i zaangazowania ich pracownikéw.

Nie istnieje ,kultura kaizen” jako taka, ale kultura kaizen oparta na fundamencie kultury organizacyjnej danej firmy - takg kulturg kaizen jest
Toyota Way, Scisle integrujgca narzedzia Systemu Produkcji Toyoty z filozofig korporacyjng Toyoty.

Rozumowanie:

Pierwszg rozbudowang filozofie korporacyjng stworzyt Matsushita Konosuke (1894-1989), ktéry chciat, aby pracownicy poprzez prace
odnajdywali satysfakcje. Celem dziatalnosci firmy miata by¢ walka z ubdstwem poprzez wypracowywanie zysku - zysk dowodzit, ze
dostarczane sg lepsze i tansze produkty wiekszej liczbie klientow.

Wiele japonskich liderow branzowych opiera swoje funkcjonowanie na podobnej filozofii zarzgdzania: JAL, Kyocera, Yamato Unyu, Toyota.
Filozofie te wywodzg sie z ,pouczen domowych”, tradycyjnych nauk pozostawianych potomkom przez gtowe rodu, jednakze po Matsushita
Konosuke zostaty one znaczenie rozbudowane.

Wspdbine elementy tych filozofii to: ukazanie celu dziatalnosci (,dla ludzi i dla spoteczenstwa”); podkreslenie wagi uczciwosci i moralnosci;
nacisk na wspotprace i kolezehstwo; podkreslenie znaczenia pokory i empatii; wdziecznos¢, zaréwno wzgledem wspotpracownikéw jak zycia
jako takiego; zaangazowanie wszystkich pracownikéw.

Postep nauk o mézgu poprzez wyniki rozlicznych eksperymentow dowodzi, ze opisane powyzej nastawienie prowadzi nie tylko do wiekszego
poczucia satysfakciji, ale uaktywnia czesci mézgu odpowiedzialne za planowanie, motywacje, osigganie zatozonych celéw, uczenie sie z
bteddw itp. Innymi stowy taka filozofia firmy - z ktérg pracownicy majg stycznos¢ na codzien poprzez odpowiednie narzedzia: spotkania
poranne, odpowiednie standardy komunikacji, wizualizacje etc. - podnosi efektywnos¢ pracy oraz motywuje pracownikéw do bardziej
tworczego wysitku.

Whnioski:

Opisana powyzej wspoétczesna wiedza o funkcjonowaniu mézgu oraz doswiadczenia przedsiebiorstw, gtdwnie japonskich, ale nie tylko,
umozliwiajg ,zaprojektowanie” filozofii firmy, ktéra bedzie podnosita skutecznos¢ pracy oraz zaangazowanie pracownikow, tak czesto bedgce
problemem przy wdrozeniach leanowych.

Dopiero zespolenie tak ,zaprojektowanej” filozofii korporacyjnej - mys$lenia - z optymalnymi narzedziami jej realizacji - dziatania - umozliwi
zblizenie sie do punktu odniesienia ciggtego doskonalenia, a wiec Toyoty.



Wszystko zaczyna sie od motywacji!
Programy angazowania pracowmko v firmie Mondelez Polska Production
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Mundialeiros — co to jest?

o 0gdlnopolski konkurs wewnetrzny
na najlepszy projekt realizowany
zgodnie z metodg 12 Kobetsu
Kaizen

o Dwie edycje rocznie (finaty
czerwiec i grudzien)

o Dwa etapy: fabrycznyi
ogolnopolski

o Etap fabryczny — wyboér 3
najlepszych projektow fabryki
zakonczonych w edycji

o Etap ogdlnopolski — jeden
zwyciezca, pozostali uczestnicy
wyroznienia

Wez udzial w konkursie w swojej fabryce!
Zbierz zespol do 6 0sob i rozwiazuj problemy oraz zgarniaj nagrody 2
wiosna

Mundisleires 2017
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Projekty 12Kobetsu Kaizen

o Grupy 12 krokowe Kobetsu Kaizen
rozwigzujg problemy w oparciu o
straty, ktore wystepujg w ich
obszarze [maksymalnie 6 oséb]

o Zakonczone projekty
zawieszamy na tablicy.

o Wyniki dziatan
zapisujg na arkuszach

MUNDIALEIROS 2916

Monkurs na najlepsze grupy 12Ki/Male Grupy Ozialania
Wei udxial w konkursie w swoje] fabryce!
Zbierz zespol do 6 036b | rarwigzuj problemvy oraz
czas trwania: do 30 listopada 206
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v 2015 \_ vy 2016 , Y 2017

Vv 2014 Il edycje Il edycje Kolejne edycje
|1 edycja 5 ‘le‘gk o 'Cbl'gk

1] fabryki

9

= :
o W 2014 - 31 projektdw o W2015- 5) projekty o W 2016 76 projektow

~150 zaangazowanych 0sob ~320 zaangazowanych osob ~456 zaangazowanych oséb
~300k€ oszczednosci ~650k€ oszczednosci ~950 k€ oszczednosci
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Mistrzowie Kaizen
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NAJAKTYWNIEJSI
DWIE KAIZEN
KIERUNEK "0" STRAT

PUNKT ZA KAIZEN

Kategorie nagréod

Mam Pomyst —w




Masz Pomyst?

Ciekawostki

Liczba pomystéw zgtaszanych przyrasta od 3 lat 0 300 — 400 rocznie bez
zmiany w regulaminie (nagrodach)

Maleje procent pomystow odrzuconych na etapie weryfikacji
75% pomystow jest wdrazanych samodzielnie przez pracownikéw

70% statej zatogi zaktadu zgtosito co najmniej 1 pomyst w 2017 roku

Co jest kluczem do zaangazowania?

Atmosfera w ktorej osoba ma chec/ gotowos¢, aby podzieli¢ sie swoim
pomystem!

Atmosfera = warunki programu / relacje w zespole / autonomia
dziatania




Wybrane programy zaangazowania pracownikow #3
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NOWE HORYZONTYeceee

Zintegrowany Program Lean 6 Sigma

TP - Total Preventive Maintenance

HPWS - High Perfomance Working Systems
L6S - Lean 6 Sigma



Cel O strat!

0 ZAANGAZOWANIA
1 0 0 /O PRACOWNIKOW
ZERO DEFEKTOW ZERO

ZERO INCYDENTOW STRAT

BHP JAKOSC KOSZTY

(588 @ o W



Autonomiczne zespoty

ZESPOLY TERAZ

AUTONOMICZNE ZESPOtLY

* Lider zespotu w catosci zarzgdza praca
zespotu

* Kompetencje specjalistyczne sg
dostarczane przez dziaty wspierajgce

LIDER
ZESPO
Iy

* Zadaniem lidera jest wsparcie
zespotu —rola coacha

* Osoby w zespole posiadajg
kompetencje specjalistyczne co
zapewnia sprawng prace zespofu



W 3 stowach podsumowania

o Chcesz poprzez skale dziatan wptywac na wyniki — buduj
Zaangazowanie zespotu,

o Chcesz budowac zaangazowanie — stworz ramy
glolatformy/ programy / zasady), ktore bedg przestrzenia
o dziatania | buduj motywacje,

o Chcesz budowac motywacje — zadbaj o atmosfere, aby
chciato sie chciec€ i daj przestrzen na zarzadzanie i
podejmowanie decyzji,

o Zmiany zacznij od siebie!
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Jestem Liderem. Wigczam rozwdj.

Bogusia Falkowska i Ola Polak



Flex - Kim jestesmy?

We Flex Tczew od 2000 roku projekiujemy i tworzymy produkty utatwiajgce zycie, realizujgc naszq wizje
zintegrowanego i bardziej inteligentnego swiata.

Oferujemy swoim klientom innowacyjne i elastyczne rozwigzania oraz wiedze specjalistyczng obejmujgcq réine
dziedziny poczqwszy od projektowania i opracowania procesow produkcyjnych, skonczywszy na
magazynowaniu i logistyce.

Readlizujgc zlecenia dla czotowych przedstawicieli z branzy telekomunikacyjnej, wydobywczej, elektroniki
vzytkowej i przemystowej, a takze wielu innych gatezi przemystu codziennie udowadniamy, ze oferowane przez
nas innowacyjne rozwigzania, zaplecze techniczne i wiedza specjalistyczna sq gwarantem najwyzszej jakosci.

Flex - Poland 3




Rozwdj. Moda, potrzeba, przymus, wartosc? ¢ ROZWO)
W co wierzymy?

flex.
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Rozwoj potrzebuje ciekawosci & RozWO)

,Ciekawosc¢ jest talentem...wtqczajgc wtasng ciekawosc,
badamy, odstaniamy, sondujemy, rozpatrujemy, rozmyslamy.
/ ,,,,,,,, Jest to uczenie sie prowadzqce do trwatej zmiany i rozwoju.”

S — Laura Whitworth

Ciekawogc
0 pierwszy stopier

D nishy,

N °
| SO et g | Co jeszcze?
| ,/ Co jeszcze?
/ Co jeszcze?

36 flex



@ Rozwo)

,Pozwdl, ze pomoge ci sie wydostac z wody, inaczej utoniesz —
powiedziata mita matpka i posadzita rybe na drzewie.”

Allan Wats

37 flex



@ Rozwo)

Filozofia leanu w rozwoju w roli Lidera

38 flex



Lider wptywa, nie przymusza © RoZWO)

,2a kazdym razem, kiedy na Twojgj
drodze staje drugi cztowiek, wptywasz
na niego, a on na Ciebie. Ten wptyw
moze byc pozytywny lub negatywny.
Jest to sprawq Twojego wyboru.”

Ann Demaris

,,Na mozliwosc wptywu na innych
frzeba najpierw zastuzyc, trzeba na
to zapracowac.”

Robert Cialdini

39 flex



Lider dokonuje odpowiedzialnych wyborow O Rozwo)

,Poklepywanie po ramieniu dzieli tylko niewielka anatomiczna
odlegtosc od kopniaka w tytek, lecz wyniki tych czynnosci oddalone sqg
od siebie o cate mile.”

V. Wilcox

40 flex



Lider uczy sie rozmawiac O Rrozwo)

,Staraj sie najpierw zrozumiec, potem byc zrozumianym.”

Stephen Covey

41 flex



° ° V 4} Y A 4 ' ”
Lider wspiera roznorodnosc © ROZWO)

42 flex



Lider bezustannie sie doskonali O Rozwo)

~Informacja zwrotna jest sniadaniem mistrzow.”
Ken Blanchard

« Lider dzieli sie informacjg zwrotng z innymi

« Lider poszukuje informacji zwrotnej i pracuje
na niej
43 flex.



(") ROZWO)

Feedback;
An Elephant

or a Gift?

44 flex



Lider dba o samodycypline

,Jesli jg masz, wszystko sie uda,
Jesli nie, nic ci nie wyjdzie.”
Napoleon Hill

« Lider dba o self follow-up

 Lider inwestuje w strukture

45

@ Rozwo)

flex.



Lider chce otaczaé sie lepszymi od siebie O Rozwo)

,Nie jestes liderem, by zwyciezac w konkursie popularnosci. Mozecie |
powinniscie uczyc sie od siebie nawzajem. Zaktadajgc najlepszy z
mozliwych scenariuszy, wszyscy Twoi ludzie bedq bystrzejsi od Ciebie.
Nie znaczy to, ze nie mozesz nimi kierowac.”

Jack Welch

« Lider dba o rozwdj nowych Liderow
» Lider wydobywa potencjat z ludzi

« Lider wyszukuje i wspiera w rozwoju Talenty

46 flex



Program Wlgcz Rozwoj - od czego sie zaczeto? ¢ Rozwo)

Rozmowa z jednym z cztonkdw zarzgdu o potrzebie zadbania o
rozwdj Liderdw liniowych — kwiecien 2016

« Pierwsza grupa Liderdow liniowych zaproszona na korporacyjne
warsztaty rozwojowe - lipiec 2016

« Kolejna grupa Liderdw liniowych zaproszona na rozbudowane o
dodatkowe tresci korporacyjne warsztaty rozwojowe — sierpien 2016

« Powstajg dodatkowe warszataty i impulsy rozwojowe dedykowane
wszystkim Liderom w organizacji oraz pracownikom
administracyjnym - lipiec-wrzesien 2016

47 flex



Program Wtgcz Rozwdj zaproszeniem Liderow do ... O Rozwo)

- Stawania sie lepszqg wersjqg siebie,
samodoskonalenia, wychodzenia ze strefy

komfortu
 Budowania na silnych, mocnych sironach
i zasobach WVBIE RAM .
< RozWgy.-
- Dbania o autorefleksje i mate kroki w ATVQ
rozwoju "

-

.

« Pracy nad zmiang nieefektywnych
nastawien i nawykow

« Samodyscypliny w rozwoju

48 flex



HR parinerem do rozwoju O Rozwo!

« Genba sercem pracy z Liderami i rozwoju
przywodziwa w organizacii

« HR wspiera Liderow w formutowaniu
celow rozwojowych

 HR oferuje impulsy rozwojowe

- Dbatosé o strukture — wprowadzenie do
rozwoju koncentraciji i dyscypliny

49 flex



Impulsy rozwojowe dedykowane Liderom © Rozwo)

« Warsztaty rozwojowe

« Spotkania follow-up po warsztatach

« Dziennik indywidualnego rozwoju
« Informacja zwrotna od zespotu i wspotpracownikdw

 Rozmowy coachingowe po otrzymanej
informacji zwrotnej

50 flex



Warsztaty rozwojowe © RoZWO)

Lider

coachem MR _Kemiinikacja™

Larzgdzanie emocjami L% budowane refacji_ Warsztat dla Zespotu

51 flex



Warsztaty rozwojowe w liczbach O Rozwo)

|

é. 14 40 500
: ,_ié\’sigcy warsztatow uczestnikow

« 17 trzydniowych warsztatow dedykowanych Liderom (wsréd uczestnikdw 150 Brygadzistow
oraz 30 Mistrzow) majgcych na celu dostarczenie wiedzy, narzedzi i szansy na wzmocnienie
umiejetnosci przywddczych w celu lepszego zarzgdzania zespotami oraz poprawienia
wynikow biznesowych.

« Uczestnicy warsztatéw zapraszani sg na spotkania follow-up — to oferta spotkania sie w tym
samym gronie w kolejnym kwartale, aby omowic realizacje celdow rozwojowych i wrocic do
kluczowej tresci warsztatow (spotkanie do 4h).

52 flex



O co zadbac¢ w roli Lidera Lean? ¢ Rozwo)

« Bqgdz ciekawy ludzi
« /Zapraszaj ludzi do tego, aby wptywali na Ciebie

« Pracuj na zaufanie ludzi, tak aby ludzie chcieli dzieli¢ sie z Tobg
swoim doswiadczeniem, obserwacjami i pomystami

- Uczsie zarzgdza¢ zmiang - frenuj empatie i stuchanie, doskonal
sie w zarzgdzaniu emocjami, poszukuj ,,agentdw zmiany”

- Pracvuj ,dobrze sie ktdécqac”

« Poruszajludzi zdobywajgc ich zrozumienie i przekonanie, nie z
pozycCji stanowiska czy wtadzy

« Poszukuj ,przyjaciot do rozwoju”
53 flex.



Co jest niezbedne dla powodzenia programu? O Rozwo)

« Zrozumienie i zaangazowanie cztonkdw zarzgdu

« Coachitrener wewnetrzny budujgcy zaufanie i relacje z
pracownikami — liderem i tworcg programu

« Dbatos$¢ o nieustanne powiekszanie siatki ambasadoréw
programu w roznych obszarach firmy

« Osobiste zachecanie pracownikow liniowych przez
lidera programu do udzielania informacji zwrotnej swoim
przetozonym

- Regularny follow-up

« Warsztaty poza firmg
54 flex



Lider mierzy wysoko O Rozwo)

IF YOUR ACTIONS INSPIRE OTHERS TO

DREAM MORE, LEARN MORE,
DO MORE AND BECOME MORE, YOU ARE A

LEADER.

JOHN QUINCY ADAMS

WWW.IRLIANPENCILLIAHINSPIRE.COM

55 flex



Cyfrowa Transformacja
(Digital Disruption) -
nowe wyzwania dla

Lean Six Sigma Manageréw

Grzegorz Gajewski



POSTEPUJACA CYFRYZACJA PROCESOW

Zespot Lean Six Sigma:
* Leader Programu Mozliwos¢ wprowadzania
* Leaderzy Projektow zmian w procesach

 Analitycy



* Rozproszenie geograficzne
* Centra ustug wspdlnych / Centra Kompetendiji
* Segmentacja odpowiedzialnosci: struktury globalne / regionalne / krajowe (R&D: Produkcja; Jakosé: Administracia)

e Zarzadzanie dostepem do informacji w organizadiji (IT, Zarzagdzanie Ryzykiem)
* Wycinkowa wiedza pracownikow, brak dostepu do informadji dot. krokdw poprzedzajgcych i nastepujacych po ich dziataniu
* Brak osob (lub waska grupa) znajacych cafosé proces

* Dokumentacja procesdw i systemow
* Braki w dokumentadji systemowej
* Nie zawsze w petni aktualna dokumentagja systemowa (brak informacji na temat zmian wprowadzanych w procesie)

* Dane
* Informacje z roznych systemow (problemy z integracja i interpretacja)
* Duzeilosciinformadiji



WYZWANIE SKUTEK ROZWIAZANIE

procesow
Zarzadzanie dostepem do informadji (process walk through, audyt, Process Mining
manualne gromadzenie

: , . , informadji) przestaja by¢
Dokumentacja procesdow i systemow skuteczne

Dotychczas stosowane Excel Power Bl

Dane narzedzia: Alteryx

Excel /Minitab nie .
S Big Data Software
WVStarczaia C




MOZLIWOSC WPROWADZANIA ZMIAN W PROCESACH - WYZWANIA

Koniecznos¢ wprowadzania zmian w systemach IT:

Wymagania techniczne:

* Niezbedne akceptacje / zatwierdzenia

* \Wymagana globalna / regionalna spdjnosé procesow
¢ Techniczna ztozonosc rozwigzan z perspektywy T

Uwarunkowania biznesowe:
* Koszty

* Czasidostepnosc zasobdw (programisci, dostepnosc srodowisk testowych)



WYZWANIE SKUTEK ROZWIAZANIE

Wymagania techniczne Z pozoru szybkieitatwe _
usprawnienia nie s Automatyzacja
mozliwe do wprowadzenia (Robotic Process
Automation-RPA)
Uwarunkowania biznesowe Koszt przewyzsza korzyéa




Lean Management w Industry 4.0

Rafat Osmota
tukasz Dekier

7 paZdziernika 2017



Czym jest Industry 4.0 ?

Czwarta rewolucja przemystowa — uogolniajgca koncepcja odnoszgca sie do
pojecia ,rewolucji przemystowej” w zwigzku ze wspotczesnym wzajemnym
wykorzystywaniem automatyzacji, przetwarzania i wymiany danych oraz
technik wytworczych.*

*www.wikipedia.pl



Przemyst 4.0 czyli produkcja napedzana danymi

Industry 4.0 w praktyce :
Optymalizacja zarzagdzania magazynami

NEUCA



4 magazyny centralne

6 mid obrotu

ponad 30% rynku dystrybuc;ji
lekow w Polsce

Realizacja ponad 180 000

linii/magazyn/dzien

Ponad 500 pracownikow/magazyn



REALIZACJA ZAMOWIEN W GRUPIE

NEUCA

== LANCUCH DOSTAW




Neuca: zarzadzanie magazynem — stan ,,przed”

Zwalnianie pojemnikéw do kompletacji wcze$niej niz wymagat tego czas
procesowania, wytgcznie w oparciu o doswiadczenie brygadzistow. Cel?
Zwiekszenie prawdopodobienstwa wysytki o czasie.

Brak znajomosci doktadnych czasow kompletacji kazdego zlecenia,
ze wzgledu na ztozonos¢ procesu, liczbe zamoéwien, liczbe pojemnikow
i codziennie realizowane inne kampanie promocyjne.

Szacowanie liczby pracownikéw potrzebnych w kolejnym dniu jedynie
w oparciu o historie.

Informacja o zwiekszonej kompletacji pozwalata zabezpieczyé

zasoby do obstugi tylko danego stanowiska, nie stanowigc komunikatu
zarzgdczego objasniajgcego wptyw promocji na pozostatg czes¢ procesu
kompletacyjnego.




Neuca — wyzwania projektowe

Dlaczego zdecydowalismy sie na zaawansowane metody optymalizacji systemu?

Poszukiwanie maksymalnego wykorzystania zasobow (assests
utilisation) — magazyn to inwestycja rzedu 50 min PLN

Objawy ,,potencjatu” do lepszego wykorzystania
infrastruktury

» nierbwnomierne obcigzenie godzinowe systemu
» ,,zwalnianie zamodwien do realizacji (kompletacji) w
oparciu o godzine wyjazdu i doswiadczenie pracownika

Dtugi i nie przewidywalny Lead Time realizacji kompletacji

Duza ilos¢ marnotrawstwa w procesach kompletacji recznej




Piki kompletacyjne

Giéwna dostawa
s Zamowienia przyjmowane przez catg dobe (wiekszos$¢ po zakonczeniu pracy apteki)
s Poczatek kompletacji ok. godz. 20 — max. obcigzenie ok 22-giej

s Kolejnos¢ kompletacji/wyjazdy

* 0Od najdalszych tras (dostawy via ML i PP) do najblizszych
* Optymalizacja — Lean — Takt Time

Druga dostawa
s Zamowienia rano / wczesne popotudnie — uzgadniane indywidualnie

s Kompletacja w ciggu 1h od ostatniego zamdwienia dla trasy
s Wyjazd po 1h kompletacji

Trzecia dostawa - incydentalna



Balansowanie — ,,przed” g rciemni
- Pojemnik B

Pojemnik C

Nierownomierny rozktad pracy
poszczegolinych cztonkow

kadry /T '
Wielokrotne przekroczenie
linii Takt Time I

Pracownik 1 Pracownik2 Pracownik3 Pracownik4 Pracownik5 Pracownik6 Pracownik 7




Hipotezy wynikowe

1. ,Znajomosc czasow kompletacji kazdego zlecenia na kazdym
stanowisku pozwolitaby na biezqco ukfadac plan (kolejnosc)
kompletacji zlecen w taki sposob, aby proces w catej swej
rozciggfosci byt jak najbardziej zbalansowany. Pozwolitoby to
precyzyjne okreslic granicznq godzine startu kompletacji, w

oparciu o znajomosc prognozowanego Lead Time i godzine
wyjazdu (start trasy)”

2. Zastosowanie ROBOTOW  PLANISTYCZNYCH umozliwi

efektywne planowanie pracy z uwzglednieniem wszystkich
istotnych kryteriow procesowych i kosztowych”



o N —
c m,w
o = S.n
gt
o
- o 8
— C.al.v
Q O £
O pm
S o
© 3
1=
o
Y -
7/ 5= N
of
w,m
(«))
N
O .2
B 2
= <
@ @©
o N
e ® )
83
S R
x £

czujki zbierajace dane (MES)

Linia produkcyjna —

Koncepcja dynamicznego balansowania w



Takt Time — koncepcja rozwigzania
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Tact Time — przygotowanie analizy i weryfikacja danych

0 Wyznaczenie czasow kompletacii O Analiza jakosciowa modelu

Baza danych archiwalnych
19-20.11.2014; 15000 rekordow

WSCIDf  Linie _ Sztuki Crasy ST _—Czas kompletadji »0330.04:00 Lzt biegléve Udziat btedéw prognozy Opracowany model wielowymiarowej
13933630 1 10 00:00:1 45 / . — W 03:00-03:30 25 00% N T . . .
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- R — =
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13933668 2 11 00:01:5 43 Liczba LINII L SSSE35558
13933670 1 10 o012l 21 o Zakres bledu prognozy [s]

Zestawienie

Czas REAL vs Czas MODEL & Czas REAL
Dla ok 60% pojemnikdéw prognoza modelu jest nieco
WyZsza, niz czasy wynikajgce z obserwacji
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Balansowanie — ,po” W cymoxa

Czynnos¢ C

T/T

Zbilansowany rozktad
obowigzkéw pracownikow

Utrzymanie cyklu pracy w
ramach wyznaczonego czasu
Takt Time

Pracownik 1 Pracownik 2 Pracownik 3 Pracownik 4 Pracownik 5 Pracownik 6 Pracownik 7




Takt Time — walidacja rozwigzania
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Kolejne kroki?




Trend przewodni? Automatyzacja procesow

W
Productivity )
/ \
|

Prognozowana przez
Markets & Markets wartosc rynku
Robotic Process Automation w 2022 r.

ME g .; . Wg. Deloitte,
W& zwiekszenie
988t automatyzacji jest
“ = drugim najwazniejszym
= elementem strategii
~ rynkowych globalnych

Dynamika rynku w okresie 2017 - 2022
W liderow GBS




Trend przewodni? Automatyzacja procesow

. Prognozowany przez McKinsey, bedacy bezposrednim
efektem procesdow cyfryzacyjnych, przyrost wartosci
dodanej dla polskiej gospodarki

2017 Y

~ Szacowane zmniejszenie luki produktywnosci
wzgledem najbardziej zaawansowanych gospodarek

Europy Zachodniej za poSrednictwem cyfryzacji
przemystu




KATARZYNA MATUSIAK
AGNIESZKA POLARCZYK-
BIALEK

LEAN COACHING

Lean Trendy
2017 =



Lean Trendy 2017

LEAN COACHING

Shopfloor Management

Metoda Lean Coaching to unikatowe potgczenie japonskiej filozofii
ciggtego doskonalenia z amerykanskimi narzedziami
coachingowymi.

Coaching to dialog, rozmowa, majgca na celu znalezienie mocnych
stron ,,Coachowanego” i wzmocnienie ich poprzez trwatg zmiane
w Swiadomosci, co poprowadzi go do osiggniecia wyznaczonego
celu.

Opowiemy o tym, jak dokonujgc zmian w swiadomosci
pracownikdéw na wszystkich szczeblach organizacji, zapewniamy
efektywne i dtugotrwate wyniki wdrozen twardych narzedzi
leanowskich, na przyktadzie SFM.



Lean Trendy 2017

Shopfloor Management

Lean Coaching — gora lodowa

Cele
Wskazniki
Wizualizacja

LEAN COACHING

Ciggte doskonalenie
Rozwigzywanie problemow
Reguty, rytuaty

Standardy zachowan
Budowanie swiadomosci
Proces coachingowy
Leadership

Empowerment

Motywacja
Odpowiedzialnos¢ zarzadu

Kultura ciggtego doskonalenia

JINVMOHIVZ INJLSAS

AINVINAZYLN




Shopfloor Management
Lean Trendy 2017

Coaching - To, co pod powierzchniq wody

- Wdrozenie,

Definiowanie Opcje, Budowanie Action monitoring

celu (SMART) zasoby swiadomosci plan postepéw

PROC
ES 6
> CEL 5 — tozsamosc
» MIARA CELU (SMART) —
» NARZEDZIA (siatka celu, action * / \ wartosci
plan, RASCI, DILO, WBS, ;

ISHIKAWA, GANTT) / \ ey
>  KAIZEN 2 / \
» PROCES CIAGLEGO

LEAN COACHING DOSKONALENIA ! 1.Gdzie? Kiedy? srodowisko




Shopfloor Management

Lean Trendy 2017
Coaching - To, co pod powierzchniq wody

Model Roberta Dilts’a jest sposobem porzadkowania pytan.

Kolejnos¢ zadawania pytan jest istotna ze wzgledy na poziomy neurologiczne w naszej
gtowie.

Poziom pierwszy to pytania o srodowisko, otoczenie. Gdzie
jestes dzis? Gdzie i z kim chciatbys by¢, zeby...? Czasami
wystarczy zmienic¢ srodowisko, aby problem przestat istniec.

Poziom drugi to pytania o mozliwosci, o czynnosci, o dziatanie.
Co chcesz zrobi¢? Co mozesz zrobic?

Poziom trzeci to pytania o zasoby, o to co juz masz. O sposoby jak chcesz
to zrobic? jak chcesz to wykorzystac?

Poziom czwarty to pytania o twoje zasady, systemy wartosci, emocje i
odczucia. Po co to robisz? Do czego jest ci to w ogdle potrzebne?

LEAN COACHING



LEAN COACHING

Shopfloor Management
Lean Trendy 2017

Hard stuff is the soft stuff and the soft stuff is the hard stuff!

Hard stuff - tatwiejsze do
wdrozenia:

w ostatnich 20 latach wiele dobrego
sie juz zadziato

Management

. SFM

. PDCA

. QRQC

. TPM
Optymalizacja procesow
. Just in time
. Flow

. Kanban

. SMED

. VSM

Soft stuff - trudniejsze do
wdrozenia:

W jakim stopniu uzywasz prawej
potkuli?

Leadership

. Komunikacja

. Coaching

. Zaangazowanie

. Dowartosciowanie

Kultura organizac;ji

. Przyktad idqgcy z gory

. Zrozumienie celu

. Poczucie wptywu na zmiane
. Identyfikacja z firmq 85

. Satysfakcja




Shopfloor Management

Lean Trendy 2017

LEAN COACHING

Top - down / bottom - up

Top Down (z gory na dol) Bottom Up (z dolu do gory)

: — 3
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» Wszyscy leanowcy wiedzg, Zze zaangazowanie zarzadu i kadry
kierowniczej jest kluczem do wdrozenia trwatej zmiany, jednak
niewiele organizacji o tym pamieta!

» Operator jest czesto osobg pomijang w procesach zmian, a jest

on ekspertem w swoim obszarze!

» Wspdlny cel

» Wizualizacja

» Prostota

» Transparentnos¢

» Ciagta poprawa

» Akcje naprawcze

» Dyscyplina zarzadzania
» Empowerment

» Budowanie $wiadomosci
» Zaangazowanie

» Komunikacja

» Przyjazna atmosfera

86




Shopfloor Management
Lean Trendy 2017

Proces eskalacji / rozwigzywanie problemow

Poziom 1: tablica przy maszynie => info: operator —> lider zmiany —> mistrz
ﬁ\ﬁ e ——— J _\ g g s % - Rozwigzywanie
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Poziom 3: tablica zaktadowa “war room”=> info: kierownicy —> dyrektor
. . e,
+ Q D c
V | e el
DeLs Cott

- | * Eskalacja koncowa
* Rozwigzywanie problemoéw
* Wyznaczanie kierunkdw

LEAN COACHING * Ustalanie priorytetéw




Shopfloor Management

Lean Trendy 2017

Przygotowanie do nowej roli

Poziom 1: Operator/ Technik

» Praca z operatorami i pracownikami poziomu 1 nad budowg ich Swiadomosci - warsztaty
» Nauka wspdlnego i zespotowego rozwigzywania problemow — case study
»  “Strzelamy do tej samej bramki” — team coaching w zespotach mieszanych

Poziom 2: Lider zmiany/ Mistrz

Praca z liderami zmiany i mistrzami nad budowg ich efektywnosci i poczucia wptywu
Empowerment

Nauka skutecznej komunikacji — konstruktywny feedback pozytywny i negatywny
Nauka efektywnego prowadzenia spotkarn SFM/DRM

Nauka wspdlnego i zespotowego rozwigzywania problemow — warsztaty w zespotach
mieszanych

» Coaching indywidualny i grupowy

YVYVVY

Poziom 3: Kierownik/ Dyrektor

Kierownicy i Dyrektorzy idg na “gembe”- case study

Nauka efektywnej komunikacji i poczucia skutecznosci — case study
Eliminacja mikro-zarzadzania

Executive coaching

Systemy motywacji i budowanie zaangazowania — warsztaty, team coaching

LEAN COACHING

VVVVY



LEAN COACHING

Shopfloor Management
Lean Trendy 2017

Szkolenia przygotowujgce pracownikow do nowej roli

Szkolenia twarde

Szkolenia miekkie

QRQC praktyczne

Skuteczna komunikacja w zespole dla liderow

Lean Overview

Asertywnos¢

Podstawowe narzedzia procesowe

Kierowanie zespotem (Leadership)

Certyfikat TWI - jako Mistrz

Ocenianie i podejmowanie decyzji (Leadership)

Systemy MRP (np.SAP)

Psychologia motywacji (Leadership)

Narzedzia pracy Lidera Zmiany/ Mistrza - HC, plan
prod, SFM, Lost time Management

Zarzgdzanie czasem, zarzgdzanie przez cele

BHP dla Liderow

Zarzgdzanie zmiang

MS Office

Empowerment pracowniczy

Prawo pracy

Narzedzia coachingowe

Budowanie postaw, budowanie swiadomosci poprzez Executive Coaching i Team Coaching




Shopfloor Management
Lean Trendy 2017

Whioski z wdrazania SFM:

» Podczas wdrozenia pracownicy sami decydujg, jakie wskazniki chca
monitorowac i jak ma wyglgdac ich tablica SFM

» Prostota jest najistotniejsza, a wiec KPI na miare odpowiedzialnosci

» Podstawowe narzedzia to biate tablice, kolorowe pisaki w rekach operatoréw
i ich przetozonych oraz pracownikéw dziatow wspierajgcych.

» Kluczowym jest fakt, iz operatorzy sg uprawnieni do podejmowania decyz;ji i
rozwigzywania problemow. Otrzymujg oni niezbedne wsparcie na czas.

» Niezbedne jest budowanie zaangazowania dziatow wspierajgcych.

» Wsparcie kierownictwa jest konieczne do zapewnienia: regularnego
zbierania danych, natychmiastowego wsparcia przy podejmowaniu decyzji,
efektywnego systemu spotkan, wdrozenia kultury rozwigzywania problemow,
ciegtej pracy ze stratami w procesach

» Wdrozenie SFM powinno objgé wszystkie szczeble organizacji. Okreslone
winny by¢ role i odpowiedzialnosci.

» Wazniejsze jest zaangazowanie i upetnomocnienie ludzi zaangazowanych w
proces niz tworzenie kwartalnych raportéow

LEAN COACHING



Lean Trendy 2017

Shopfloor Management

Podejscie LeanCoaching

LEAN COACHING

Korzysci z wdrozenia SFM

Podejscie LEAN

Dodatkowo podejscie LEAN COACHING

Wzrost produktywnosci

Zrozumienie celu wdrozenia

Obnizka kosztow zwigzanych z jakoscig
produktu

Relacje

Redukcja opdznien dostaw

Staty dostep do informacji na wszystkich
poziomach w organizacji

Poprawa terminowosci wysytek

Zbudowanie postawy

Transparentnos¢

Poczucie wptywu i skutecznosci

Wizualizacja

Zbudowanie zaangazowania, bo wiem,
rozumiem i chce ( z wtasnej woli)

Dane zbierane i publikowane na biezaco -
szansa na natychmiastowe akcje korygujace

Atmosfera zaufania, wspotpracy i wsparcia

Dopasowana matryca kompetencji

Dopasowanie kompetencji do roli w
organizacji

Ryzyko:

Identyfikacja z firma

Duza rotacja pracownikow ze wzgledu na:
brak zrozumienia celu, nieefektywna
komunikacje, brak motywacji i dbania o
dobrg atmosfere oraz brak zaangazowania

Przyktad idacy z géry (od prezezai kadry
kierowniczej-Leadership)




Lean Trendy 2017

Shopfloor Management

Do refleksji

LEAN COACHING

Nie skupiaj sie na usprawiedliwianiu przesztosci, ale na rozwigzaniach
umozliwiajgcych osiggniecie celu. Podejmuj decyzje i dziata)!

Istotne dla wspodlnego dobra jest wspieranie jednostek: poniewaz tylko
jednostka moze wytworzy¢ nowe idee, ktore niezbedne sg spoteczenstwu
dla jego ciggtego rozwoju, a takze, w istocie, dla unikniecia wyjatowienia i
stagnacji./Albert Einstein/

Wiekszos¢ nauczycieli traci czas na zadawanie pytan, ktére majg ujawnic to,
Cczego uczen nie umie, podczas gdy nauczyciel z prawdziwego zdarzenia
stara sie za pomocg pytan ujawnic to, co uczen umie lub czego jest zdolny
sie nauczyc./Albert Einstein/

Powiedz mi, a zapomne, Pokaz mi, a zapamietam, Pozwdl mi zrobi¢, a
zrozumiem/ Konfucjusz

Przychodzi sie do firmy odchodzi od szefa...




Zastosowanie metody Shainin Red X w
procesach ciggtego doskonalenia

Maciej Pienkowski
Lean Trendy 2017

Dokument nie zawiera kontrolowanych danych technicznych. Klasyfikacja eksportowa HS Wroctaw Sp. z 0.0. ECCN E999



Rozwigzywanie problemow w swiecie
lean

ust do it

%RTPR)



Rozwigzywanie problemow w swiecie
lean

‘ —Just do it
(RTPR)

Dokument nie zawiera kontrolowanych danych technicznych. Klasyfikacja eksportowa HS Wroctaw Sp. z 0.0. ECCN E999



Rozwigzywanie problemow w swiecie lean

ust do it

V:RTPR)

Dokument nie zawiera kontrolowanych danych technicznych. Klasyfikacja eksportowa HS Wroctaw Sp. z 0.0. ECCN E999




Tworcy metody Red X

Nie wszystkie czynniki sg

Trzymaj buzie na ktodke i tak samo istotne!

miej szeroko otwarte

oczy. Niech czesci
poprowadzg Cie do
rozwigzania

i,

Dorian Shainin Joseph M. Juran
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Czym jest czerwony X?

Srednica otworu
4

§- Wysoki
=
Q.
[}
N
=2
n al
b lepkosé_.-~"
£ niski .
(0] Wykonczenie - . ---
"'LE ____________________ powierzchni
Przyczyna (X)
jest tym na Red X jest to Kontrolujgc Red X
czym zalezy czynnik, ktorego mozemy
klientowi. Jest zmiana w kontrolowac
mierzalnym najwiekszym
wyjsciem/ efektem stopniu wptywa na
procesu
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Najwazniejsze zatozenia

1) Wykorzystanie zasady Pareto

Leak Rate By Hole

200 4.5
_ 250
:E- 200
5 150
% 100
= 50

ob
Holes X

»Nie wszystkie czynniki Zasada ,pierwiastka z
sg tak samo istotne!” sumy kwadratow”

2) Nowy paradygmat myslenia
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V52 +1% =5.1

\J5%+0% =5.0
Jaz 112 =41

,Niech czesci
poprowadzg Cie do
rozwigzania”



Kroki metody Red X

) Zdefiniowanie projektu i zespotu
Zdefiniowanie GreenY

—
LI Identyfikacja Red X
L —o—

/ Weryfikacja Red X
Generowanie rozwigzan
Weryfikacja rozwigzan

o

— | Zapewnienie wdrozenia dziatan
~ | Zapewnienie utrzymania i skalowania rozwiazan
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Podsumowanie - Six Sigma a Red X. Podobienstwa

VS.

Cel: Zmniejszenie zmiennosci procesu

Metoda badawcza: PDCA (DIVE/ FACTUAL, DMAIC)

Sposob podejmowania decyzji: Na podstawie danych i faktow
Skala: Tylko najwazniejsze problemy w firmie

Stosowane narzedzia: Oparte na statystyce

NnRWNPRE
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Podsumowanie - Six Sigma a Red X. Roznice

Red X

Six Sigma

Strategia dziatania

Y do X (obserwowanie
procesu i generowanie
podejrzanych zmiennych)

X do Y (generowania duzej
ilosci zmiennych w fazie
Measure i obserwowanie
procesu)

Czasochtonnos¢

Nawet do 2 tygodni

Zwykle ok. 6 miesiecy

Punkt koncentracji

Koncentracja na
najwazniejszej przyczynie
zmiennosci (Red X)

Koncentracja na wielu
przyczynach zmiennosci

Zakres

Problemy jakosciowe

Problemy réznego rodzaju

Prawa autorskie

Metoda licencjonowana

Metoda otwarta do uzytku
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Podsumowanie — najwazniejsze punkty

1. Shainin Red X, to cykl PDCA ,,uzbrojony” w specjalne narzedzia analityczno-
statystyczne.

2. Shainin Red X pozwala na szybkg identyfikacje najwazniejszej przyczyny zmiennosci
procesu

3. Shainin Red X oparty jest na dwoch zasadach:
* ,Nie wszystkie czynniki sg tak samo istotne”
* ,Niech czesci poprowadzg Cie do rozwigzania”

4. Shainin Red X, tak samo jak inne metody, sg tylko wsparciem w procesie
rozwigzywania problemoéw. Nic nie zastgpi zdrowego rozsgdku ©
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LEAN TRENDY 2017

WIZUALNE ZARZADZANIE WYNIKAMI
{‘é / DAILY MANAGEMENT
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SKUTECZNA MOTYWACJA DO OSIAGANIA CELOW

el
C) ysielsg

. -\‘~'




LEAN MANAGEMENT

to|droga|do efektywnej organizacji
poprzez

stopniowg i nieustajgcg eliminacje marnotrawstwa
we wszystkich aspektach dziatalnosci

poprzez
wykorzystanie |kazdego grama inteligencjijw organizacji
aby

spetni¢ maksymalnie oczekiwania klientow
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/fW/C eo tarqe\“‘g\ \

fionshi \mp\e o

ﬁ/O&Ch : o
Value
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utrzymujac jednoczesnie na najwyzszym poziomie|satysfakcje|zatogi.




WIZUALNE ZARZADZANIE WYNIKAMI

zarzadzanie wynikami

performance management

zarzadzanie wizualne

visual management

wizualne zarzgdzanie wynikami

visual performance management

Zwane takze:

daily management




WIZUALNE ZARZADZANIE WYNIKAMI
TO NIE GAZETKA SZKOLNA ALE “ZARZADZANIE UCZESTNICZACE”
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HISTORIA PEWNEGO VISUALA



POTRZEBA
SZEF FIRMY | KIEROWNIK PRODUKCIJI

Wdrazamy
Lean
ale...

Zmiany
utrzymujemy
ogromnym
wysitkiem

Ludzie nie
pod3azajg za nami

Ludzie
nie chca sie
angazowac

Ludzie
zgtaszajg mato
wartosciowe
pomysty




POTRZEBA
PRACOWNICY OPERACYINI

Jest lepiej
ale...

Im wcale
nie zalezy

Jestesmy
pionkami

Przeciez robimy
czego chcg

Nikt nas nie
stucha



POTRZEBA
LIDERZY PRODUKCIJI

Jest lepiej
ale...

Ludzie nas
nie stuchajg

Znikad pomocy

Przeciez robimy
czego chcg

Nikt nas nie
stucha




/ATEM CO CHCEMY OSIAGNAC?

(J Koniecznos$¢ uwidocznienia problemoéw z jakimi
borykamy sie na produkgcji

J Wsparcie pracownikéw, liderek i kierownikow w
monitorowaniu gemba

] tatwiejsze pokazanie i wyjasnienie pracownikom
celu, w jakim podejmowane sg dziatania
zmierzajgce do ciggtego doskonalenia

J Delegowanie uprawnien i zadan

J Zarzadzanie celami poprzez codzienne spotkania

] Lepsze komunikowanie standardéw pracy



KrROK 1
SItA LIDERA — TEGO KTORY ZBIERA SLIWKI... ROBACZYWKI

Po co mojej firmie Lider?

Czego mi brakuje by
wypetniac te role?

Wyznaczanie i komunikowanie celéw

Delegowanie zadan

Motywowanie

Obstuga ,,trudnych przypadkow”

Praca na faktach i danych

Zarzgdzanie rozwojem zespotu



KROK 2
PIRAMIDA CELOW, CZYLI DOKAD DAZYI\/IY | JAK TO ZMIERZYMY

Zarzad
i kierownicy dziatow

Kierownicy
i liderzy zespotéw

Liderzy
i pracownicy
operacyjni




KROK 2 CD

PRECYZUJEMY ... NA CZYM POTRZEBUJEMY SKUPIC UWAGE

et CELE DLA CZESTOTLIWOSC ‘ KTORAFORIUIE
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PROCES/

MIARA/
OBSZAR

CEL DLA MIARY/
WSKAZNIK

SPOSOB
WSKAZNIKA

CZESTOTLIWOSC KTO OMAWIA Z KIM

POMIARU

CZESTOTLIWOSC
OMAWIANIA

KALKULACH




KROK 3

KTO Z KIM POTRZEBUJE SIE KOMUNIKOWAC?




JAKIE WYZWANIA NAPOTKALISMY

 Mentalno$é — to nam nic nie da...

Q Liderzy mieli trudnos¢ poczuc sie moderatorami spotkania

M Brak systematycznosci w uzupetnianiu danych

 Frekwencja na spotkaniach TDM — wprowadzono ,kontrakt”

[ Przekazywanie zmiany przez liderki — wprowadzono arkusz przekazania

Zzmiany



EFEKTY
VISUAL NA POZIOMIE LIDER — INNE DZIAtY

v" Silny, kompetentny partner do wspétpracy dla kierownika produkc;ji
v" Motor napedowy zmian w procesie realizacji zamowien
v' Wyposazony w narzedzia motywacji i rozwijanie swojego zespotu

v Sprawny i $wiadomy swoich rél miedzydziatowy zesp6t

operacyjny
= ukierunkowany na cele firmy
O O = podejmujgcy decyzje w oparciu o fakty i dane
33 = realizujgcy dziatania wzmacniajgce wyniki procesu realizacji
zlecenia

v Realna wspotpraca lidera produkcji z magazynem, utrzymaniem
ruchu, kontrolg jakosci, planistami

v Informacja dostepna dla kazdego pracownika na temat dziatan
i projektéw realizowanych w dziatach wspomagajacych: KJ, HPS, UR,

Logistyka, BHP.
v' Wzmocniona motywacja do zgtaszania sugestii.




TIPS & TRICS

e Stworz zespoty ztozone z dwdch
poziomow by zbudowac 1 tablice

e Zaangazuj wszystkich uczestnikow
spotkan w budowe tablicy

* Nie zapomnij o zmianie zmian

* Nie buduj od razu tablicy na TipTop.
Pozwdl by tablica tymczasowa
dojrzewata razem z zespotem

e ,Coachuj” lideréw i wzmacniaj ich site

* Pracuj nad dziatami wspierajacymi —
nie zgadzaj sie na nieobecnosci

* Monitoruji,biezgczke”, i trendy



NIECH LEAN BEDZIE Z WAMI!



Kolejna edycja konferencji Lean
Trendy 2018 odbedzie sie w sobote 6
pazdziernika 2018, oczywiscie w todzi

Zapisy od 1 czerwca 2018
Serdecznie zapraszamy!

Stowarzyszenie
/) Lean Management
Polska




