








ce W sposh racjonalny spojrze na problen i zrozu-
nie jego przyczyn. Model DMAIC jest modelen
cigego doskonalenia, stosowanyn do poprany pro-

cesw W organizacji i eliminacji marnotraustwa
(rysunek 1).

Zastosowanie tego modelu wynaga sukcesywnego
przechodzenia z jednego etapu do kolejnego (defi-
niuj mierz analizuj poprawiaj sprawdzaj). Podczas
rozwizywania problemv i poszukivaniu rde
narnotranstwa naley krok po kroku realizowa
ciek postpowania zgodnie z ide DHAIC. Co
istotne, model DIAIC moe by wykorzystywany
nie tylko jako narzdzie do rozwizywania proble-

Rysunek 1
llodel doskonalenia DIAIC

rdo: Pyzdec, 2003.
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mw, ale ninie jako sposh kontroli realizacji wy-
branych procesw. Konsekventne stosowanie tego
modelu pozwoli organizacji zachowa cigo do-

skonalenia wybranych projektw i procesw.

Naley podkreli, e Six Signa jest netod
usprawniania procesw moliw do zastosowania
praktycznie we wszystkich rodzajach dziaalnoci,
opart na zaoeniach ekonometrycznych i staty-
styczoyn rozkadzie normalnym (Horvath & Part-
ners (red.), 2005). Suy do zmiejszania bdw
i uspramiania procesn (Schmelzer & Sesselman,
2003). Wdrognie projektw Six Sigra wymaga spe-
nienia wielu nieatwych varunkw (n.in. doghnego
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zrozumienia przyczyn zmiennoci procesk, analizy

ich dywersyfikacji). M. Imai wiaa, e firmy, ktre
odniosy sukces, zachowuj Swoj pozycj, poniewa
zwierzehnicy kieruj podwadnymi, stawiajc im ko-
lejne cele nakaniajce ich do nieustannego doskona-
lenia i w ten sposh buduj korporacyjn kultur sta-
wiania sobie wyzwa (Imai, 2006). Przy cigyn do-
skonaleniu procesi niezodna jest staa identyfikacja
obszanw wynagajcych poprawy. Ju z tego wzgldu

Nie jest ona atwa. Gunymi praktycznymi barierani
Zwizanymi z wdroeniem do praktyki zarzdzania
niniejszej metody s niski pozion wiadonoci i za-
angaowania pracownikw operacyjnych oraz kadry
kierowniczej, a take wysokie koszty szkole i kon-
sultacji przy wdraanych projektach (Urhaniak,
2010).

Redukcja wartocci ztomu
produkcyjnego wedtug metodyki
DIAIC na przyktadzie
producenta okuz

Il tej czci artykuu omwiono proces przygoto-
wania i realizacji projektu prowadzonego zgodnie
z netodyk DNAIC na przykadzie wybranej organi-
zacji. Siegenia-Aubi jest firn z brany nowoczesnej
techniki oku i techniki budowlanej o midzynarodo-
wym zasigu oraz dugoletniej tradycji. Sukces firny
jest m.in. wynikien jej innowacyjnoci W zakresie
proces technologicznych i metod zarzdzania oraz
partnerskich relacji i wsppracy w acuchu dostaw.
Przedsibiorstwo dziaajce na konkurencyjnym, glo-
balnyn rynku musi wykazyva zainteresowanie pro-
blenatyk jakoci i cigego doskonalenia. Nacisk na
elininowanie bdw podczas produkcji przy jedno-
czesnyn deniu do poprawy stay si filaren zarz-
dzania przedsibiorstwen. Takie podejcie tworzy
korzystne warunki do rozwoju i wykorzystywania me-
tod zarzdzania jakoci oraz cigego doskonalenia
w firmie. Konieczno cigego doskonalenia podyk-
towana jest runie coraz mocniejszyn naciskien na
obnianie kosztw produkcji, generowanie oszczd-
noci i redukcj zbdnych kosztw. droona
W przedsibiorstwie koncepcja Lean Manufacturing
wraz z narzdziami filozofii Kaizen ma na celu re-
dukcj tych wszystkich kosztw i eliminowanie mar-
notrawstua. Kady projekt Lean Six Signa powinien
by zgodny z metodyk projektu DNAIC. llgtodyka
ta zostaa wykorzystana w procesie redukcji wartoci
zonu produkeyjnego, W wyniku ktrej udao si
osign cel  zmiejszenie wartoci zomu popro-

dukcyjnego o 1.0%. Wdrognie niniejszego pr ojektu

W przedsibiorstwie wymagao szczegowego zdefi-

niowania piciu faz DNAIC, a nastpnie konsekvent-

nego dziaania w tyn zakresie. Projekt zosta zrealizo-
wany w cigu © miesicy na przeonie 2018 i 2019 r.
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Przebieg realizacji dziaa w poszczeglnych fazach

nona. scharakteryzowa nastpujco L

1) Zdefiniuj szans na udoskonalenie, uzasadnienie
biznesoue, cel i zakres projektu.

2) Nierz kluczowe aspekty biecego procesu i zbie-
raj odpowiednie dane.

3) Przeanalizuj dane, aby zbada i zweryfikona
2wizki przyczynowo-skutkowe.

4) Popran lub optynalizuj hiecy proces na podsta-
wie analizy danych.

5) Kontroluj przyszy proces, aby upewni si, e
wszelkie odchylenia od celu s korygowane, zanin
spowoduj wady.

Pierusza faza projektu ( zdefiniuj ) dotyczya zde-
finiowania i sprecyzowania problemu, ktry wymaga
rozwizania. Dla przedsibiorstva kluczowm pro-
blen bya potrzeba ograniczenia odpadw w postaci
zonu produkcyjnego. Na rysunku 2 zaprezentonano
problen, cele oraz zakres projektu DNAIC w tyn
obszarze.

Precyzyjne okrelenie problemu oraz wyodrbnie-
nie celu projektu jest kluczen do jego powodzenia.
Il zwizku z tyn postawiono szereg pyta, ktrych
odpowiedzi pozwoliy wyodrbni cel, zakres oraz in-
ne obszary niezhdne do zweryfikowania w ramach
projektu. Zwrcono wag m.in. na nastpujce
aspekty:

— Na czyn polega problen?

— Jaki jest zakres projektu?

— Jaka jest propozycja dotyczca wynikowych, biz-
nesowych i finansouych wskanikw projektu?

— Jakie s cele podstawowe, cele biznesone i sze
sign tego projektu?

— Jakie s spodziewane korzyci?

— Jakiego strumienia wartoci dotyczy ten projekt?

— Kin s klienci (zarwno wewntrzni, jak i ze-
wntrzni) i jakie ten projekt przyniesie im korzy-
ci?

— W jaki sposh identyfikuje si i interpretuje po-
trzeby klienta (gos klienta)?

— Jakie s wymagania klienta?

— Kim s dostawcy? Czy s wiadoni wymaga wej-
ciowych?

— Kim s interesariusze? Jakiego oporu mona Si
spodziewa ze strony interesariuszy?

— Czy kto inny prhowa wczeniej rozwiza ten
Iub podobny problem? Jeli tak, to jakiej wiedzy
dostarczaj wezeniejsze wysiki?

Dla poszczeglnych faz w projekcie zostay okre-
lone czasy realizacji, co pomogo firnie utrzyma
kontrol nad przebiegien i realizacj projektu (ta-
hela 2).

Il fazie definiowania problenu istotnym elemen-
ten jest runie okrelenie dwch obszarw, ktre
s pomocne w realizacji projektu doskonalenia. Cho-
dzi mianowicie o zdefiniowanie klienta wewntrz-
nego i zewntrznego  oraz okrelenie jakoci.

Il przypadku analizowanego projektu klienten we-
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Cel i zakres projektu DIAIC w zakresie redukcji ztomu poprodukcyjnego w firmie Siegenia-Aubi

PROBLEM/MOZLIWOSCI POPRAWY

CELE

Nowy sposdb postepowania ze ztomem
produkcyjnym i przedprodukcyjnym

W 2018 r. zaktad stracit ponad 1 200 000 zt w postaci
ztomu produkcyjnego i przedprodukcyjnego,

co stanowi ok. 0,4% wartosci wyprodukowanych
wyrobow gotowych

Redukcja wartosci ztomu produkcyjnego o 10%

Wskaznik odpadu (zameldowany odpad + roznice
inwentaryzacyjne) obliczany w stosunku do wartosci
wyprodukowanych produktow wynosit 0,40%

(na dzien 31.12.2018)

ZAKRES PROJEKTU

BUSINESS CASE/WPLYW NA FINANSE

Ztom produkcyjny meldowany przez pracownika

Projekt nie obejmuje ztomu przedprodukcyjnego,
kolorowego, tworzywa, odpadu technologicznego

Poprawa swiadomos$ci pracownikow

Ztom produkceyjny i przedprodukcyjny ma potencjat
do rozwigzywania problemoéw i optymalizacji procesu
produkcyjnego, co oznacza mniej probleméw

W przysztosci

rdo: materiay wewntrzne firmy Siegenia-Aubi.

Tabela 2
Ramowy harmonogram realizacji projektu usprawniajscego
procesy w firmie Siegenia-Aubi

Faza Data rozpocz cia Data zako czenia
Zdefinivj 4. tydzie 2018 r. 48. tydzie 2018 r.
Znierz 49, tydzie 2018 r. 3. tydzie 2019 r.
Analizuj 4. tydzie 2019 r. 19. tydzie 2019 .
lidraaj 6. tylzie 2019 1. 10. tydzie 2019 r.
Kontroluj 11. tydzie 2019 r. 12. tydzie 2019 r.

rdo: jak rysunku 2.

wntrznym jest dzia produkcji. Z perspektywy klien-
ta wewntrznego mniejszy odpad przekada si na
wprost liczby produkowanych sztuk oku okiennych,

czas realizacji caego procesu oraz efektywno wy-
korzystania maszyn i urzdze. Klientem zewntrz-

nyn jest z kolei zarzd firmy, dla ktrego mniejszy
odpad oznacza mniejsze straty materiau, nisze
koszty produkcji, a w konsekwencji wikszy zysk.
Problematyka jakoci w analizowanym projekcie do-
skonalenia jakoci DWAIC w firmie ma szerokie
spektrum i dotyczy poprauy wielu procesw zwiza-

nych z produkej oku. Opiera si na szczegonej
analizie powstaych baw, jest ukierunkowana na
triae rozwizywanie problemy oraz zapobieganie
powstawaniu odpadw, w tym przypadku zomu pro-
dukcyjnego. Przejrzysta i jednoznaczna identyfikacja

28
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bdw, a nastpnie ich ewidencja S wanym ele-
nenten doskonalenia procesu.

Po identyfikacji problenu kolejny krok w projek-
cie ( zmierz ) wymaga podjcia decyzji odnonie do
netody zbierania danych o procesie. Ponadto naley
dokona wstpnej weryfikacji zastosowanych metod
zhierania danych, przede wszystkim pod ktem ich
adekvatnoci do analizowanego problenu. W bada-
myn przedsibiorstwie s to dane dotyczce zagwi-
dencjononanego zonu w 2017 i 2018 r. Dane doty-
czce zomu poprodukcyjnego zostay podzielone na
poszczeglng grupy towarw, co przedstawiaj ry-
sunki 3 i 4.

Podczas zbierania danych na temat przyczyn po-
wstawania zonu kluczowe dla przedsibiorstwa s
dwa aspekty: rodzaj odpadu i powd jego zomowa-
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nia. W czasie realizacji projektu doskonalenia proce-
su DHAIC kady pracownik zobowizany by do
szczegonego ewidencjonowania kadego odpadu
poprodukcyjnego w postaci zomu. Zadanien pra-
counika byo wskazanie numeru artykuu, jego iloci,
opisanie powodu zomowania oraz wskazanie przy-
czyny. Wyodrbnione przyczyny poustawania zomu
zaprezentowano na rysunkach 5 i 6 w dvch nastpu-
jeych po sobie okresach badawczych. Wyodrbnio-
no siedem moliwych przyczyn generowania zomu.
Byy to:

1) ustawienie maszyny,

2) awaria maszyny, niestabilna praca,

3) odwrotny monta w narzdziu,

4) niepoprawne hazowanie w narzdziu,

5) brak wady,

6) vadlivy materia,

7) inne.

|
Rysunek 3

Il procesie zbierania danych na temat przyczyn
powstawania zonu kluczowe dla przedsibiorstwa
byy wskaniki odpadu (zameldowany odpad i rni-
ce inwentaryzacyjne) oraz porvnanie transakcji za-
kupu ze zwaonym zomem wywoonym z produkcji.

Ponadto do oceny efektywnoci realizacji procesu
doskonalenia uyto uskanika KP1 2 yiyraonego jako
procent odpadu (zameldowany odpad + rnice in-

lientaryzacyjne) w stosunku do wartoci wyrobw go-

towyeh. Wskanik skunulonany KP1 na koniec 2018 r.

wynosi O, 4. Celen przedsibiorstua byo osigni-

cie KP1 ma pozionie 0,36H.

Na podstawie danych zebranych w fazie pomiaru
zostay zidentyfikowane nastpujce probleny naj-
ce wpyw ma ilo odpadu:

— kady pracomnik san melduje braki w systemie;
— brak weryfikacji, czy zom zosta zameldowany
W Systemie przez pracounika;

Ildentyﬁkacja ilo¢ci i wartoéci ztomu produkcyjnego w wybranym okresie w ramach dziatae projektowych — dane za 2017 r.

4 449 913

12 069 983
4 879 877
15 005 633
2694 912
44 809 008
5828 740
17 018 314
0

rdo: jak rysunku 2.

|
Rysunek 4

Ildentyfikacja ilocci i wartocci ztomu produkcyjnego w wybranym okresie w ramach dziatag projektowych — dane za 2018 r.

10 109 551
10 477 865
3 872 002
11 898 190
2 603 340
33 115 416
4 049 910
13 206 098

4925 7364 150%
3105 4 262 137%
1908 2 866 150%

10 898 900

rdo: jak rysunku 2.
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u
Rysunek 5
IPomiar i przyczyny powstawania ztomu (04.12.2018 07.01.2019)

wadliwy inne (35)
materiat (57)

brak wady (12

niepoprawne
bazowanie w
narzedziu (77)
ustawianie (403)

odwrotny

montaz w
narzedziu (70)

awaria maszyny,
niestabilna praca
(236)

rdo: jak rysunku 2.

|
Rysunek 6
Pomiar i przyczyny powstawania ztomu (09.01.2019 12.02.2019)

awaria
l:naSZ}';"IYr odwrotny
niestabilna montaz w
praca (6)

inne (56) narzedziu (60)

niepoprawne
bazowanie w
narzedziu (269)

wadliwy
nateriat (533)

brak wady (2)

rdo: jak rysunku 2.

— brak weryfikacji iloci zameldowanego zomu — Wady ocynku rnie oceniane przez pracounikw;
przez pracownika; — IGH przypomina o wpisaniu zomu/brakw.
— brak w systemie podziau na zom produkcyjny Trzecia faza projektu doskonalenia procesu DIAIC
i przedprodukeyjny; (analizuj ) polega na analizie wszelkich dostpnych
— brak przyczyny zomowania w Systemie; danych, po to aby okreli ich zwizek ze zdefiniowa-
— brak analizy zonu przez liderw, szefw zniany; mym problenen i zidentyfikowa jego przyczyn. Do
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weryfikowania problemv zwizanych z nadniern
iloci zomu wykorzystano dwie metody wsponaga-
jce doskonalenie procesw: SW2H
Zastosowanie metody 5I2H poziolio kieromni-
kom zmian i lideron zidentyfikowa konkretne 0so-
by i elementy procesu, w ktrych pojawiy si trudno-
ci (tabela 3). Nieneldowanie zomu w systemie oka-
za0 si kluczow trudnoci w doskonaleniu tego
procesu. Wsparcie metodyki metod Sihy pozwoli-
0 przedsibiorstwu doj do rda problemu. W wy-
niku przeprowadzonych rozmw z pracounikani zi-
dentyfikonano nastpujce elementy ograniczajce
neldowanie przez nich zomu:
— obawa przed konsekwencjami pojawiajcych si
strat;
— brak konsekwencji za nieneldowanie zomu;
— obawa przed konsekiencjami za nienaprawianie
materiau lub narzdzi;

Tabela 3

lletodyka 5W2H w Siegenia-Aubi w ramach projektu doskonalenia

— blokada jzykowa  lista materiaowa w jzyku
nienieckim;

— Wyrzucanie materiau Kilka razy w trakcie zmiany,
pracownik nie panita na koniec zniany ile czci
Wyrzuci;

— (uo zada na kocu zmiany;

— niepopraune dziaanie systenu IGH
Wanego zomu nie wida w systenie;

— brak wiedzy i okrelonych standardw, jak meldo-
Wa sztuki po naprawach.

Przygotonano zestan propozycji rozwizania zde-

finiowanych problemy, co przedstawia tabela 4.

Na podstawie zebranych i zweryfikowanych da-

nych podjto w decyzje o nastpujcych formach do-
skonalenia procesu (
bya ninie macierz PVA, dziki ktrej nona byo
przypisa priorytet poszczeglnym dziaanion do-
skonalcyn (tabela 5).

5

zaneldo-

poprawiaj ). Pomocna przy tyn

Pytanie Odpowied

Co? Problen dotyczy niemeldowania zonu w systenie

Kto? Problen zosta zawiaony przez operatorw, lidera i kierownika zniany

bzie? FProblen pojawi si na stanowisku nontaonym

Kiedy? Problen zauiaono podczas i na zakoczenie procesu montau

Dlaczego si tyn zajnujeny?  Nieprandziw dane do analizy, probleny nie s rozvizywane

Jak, ile? Niezgodne elerenty s odrzucane i zaliczane do strat. Dane pojawiaj i w pliku rejestrujcym

zaneldowany zon w stosunku do wagi wywiezionego

rdo: opraconanie wasne na podstanie materian wewntrznych Siegenia-Aubi.
Tabela 4

Propozycje rozwiszae problemoéw w Siegenia-Aubi

Rozwi zania Liczba g os w

Stkolenie pracomnik (uviadonienie pracomnikon wanoci rejestracji; dlaczego rejestrujeny) 14

Elininacja oban przed wypytywanien (obawy przed pytaniani dlaczego? )

Kontrola wpisw (neldowania w 1GH) 0
Instrukeja, jak naprawia elenent 4
leryfikacja meldowania (nadzr) 0
Przetunaczenie BOM na jzyk polski 6
Spraudzenie poprawnoci dziaania systenu 164

Standard pracy lidera 5
Instrukeja rejestracji zonu 0

rdo: jak tabeli 3.
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Tabela 5
llacierz PVA firmy Siegenia-Aubi
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Lp. Rozwi zania Ffekt ¢zas Hoszt  Tiudno  Wys|ek

1 | Szolenie dla pracomiky (uriadonienie pracomikon vanoci rejestracji) 10 10 10 10 0,001
2 | Elininacja obaw przed wypytywanien (obawy przed pytaniani dlaczego? ) 1 10 10 1 0,010
3 | Kontrola wpisw (reldowania w 16H) 3 1 1 1 1,000
4 |lnstrukcja, jak napravia element 1 10 10 0,003
5 |Weryfikacja meldowania (nadzr) 3 1,000
6 | Przetunaczenie BOM na jzyk polski 1 1,000
7 | Spraudzenie popramnoci ziaania systenu 16 10 10 10 10 0,001
8 | Standard pracy lidera 1 1 3 3 0,111
9 |lnstrukcja rejestracji zomu 3 10 10 0,003

rdo: jak tabeli 3.

Na tyn etapie procesu doskonalenia wedug me-
todyki DHAIC podjto w przedsibiorstuie decyzje
0 priorytetowych dziaaniach, ktre bd miay
wpyw na zmiejszenie iloci odpadw produkeyj-
nych w postaci zomu. W praktyce produkcyjnej
0znacza to:

1) Stuworzenie specjalngj instrukcji - postpowania

Z odpadami  Przepyw i postpowanie z odpaden
produkcyjnym . Instrukcja Stanowi standard po-
stpowania ze zomen (rysunek 7).

2) Stoy do analizy odpadu produkcyjnego.

3) Szkolenie pracomnikw z klasyfikacji zonu: pro-
dukcyjny, nieprodukcyjny, meldowanie zomu.

4) Informacja przyponinajca o meldowaniu zonu
na pasku 1GH.

5) Codzienny raport zonu przesyany do dziau in-
dustrializacji.

6) Wyjanianie najuyszych ilociowo i kosztowo po-
zycji z raportu zonu (docelowo rozwizywanie
i zapobieganie powstawania bdw).

7) Urealnienie wskanika Ausschuss w systenie 16H

pokazuje faktycznie to, co zostao zameldowa-

ne, a nie zawsze wyrb gotowy.

8) Dodanie przyczyny zomowania w Systemie IGH.
Ponadto ustalono pewne standardy postpowania

7 zomem, ktre s efekten realizacji projektu

DNAIC i koresponduj z wprowadzonyni zmiana-

ni. Do tych standardw nale przede wszystkim: in-

strukcja postponania ze zomem obowizkowa na

Kadyn stanowisku roboczym, stanowiska odkadcze

na zon przeznaczony do oceny dalszego postpowa-

nia z nin, alert o koniecznoci meldowania zomu,

codzienng raportowanie zonu.
Faza kontroli (

projektu DNAIC i polega na weryfikowaniu podj-

tych dziaa w okrelonym czasie. Na rysunku 8
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kontroluj ) jest ostatnin etapen

zaprezentowano odsetek odpadw w okresie przed
wdroeniem projektu DMAIC oraz od nomentu
jego rozpoczcia. Wprawdzie zaoony cel uzyska-
nia odpadu w wysokoci O,36% w stosunku do war-
toci wyprodukowanych wyrobw gotowych nie zo-

sta osignity, ale widoczna jest bardzo dua r-
nica pomidzy odsetkiem odpadu powstajcym na
etapie produkcji oku przed wdroenien projektu
oraz w trakcie prowadzenia projektu. W tyn przy-
padku podjte dziaania projektowe umoliwiy
firnie zblienie si do zaoonego celu (tabela 6).
llarto rwnie zwrci wiag na fakt, e wdroo-

ne standardy pomogy utrzyma dany wskanik na
podobnym poziomie w kolejnych okresach, co nie
byo moliwe przed wdroenien analizowanego
projektu.

Analizowany projekt doskonalenia procesu
zqodnie z zaoeniami metodyki DNAIC w przed-
sibiorstuie Siegenia-Aubi pozwoli zdiagnozowa
przede wszystkim problen w obszarze odpadw
produkcyjnych, a nade wszystko unoliwi zidenty-
fikowanie przyczyn tego problemu i okrelenie za-
sad postpowania przy ich wystpieniu. Zapropono-
Wane rozwizania w ramach projektu w obszarze
odpadw produkcyjnych przyczyniy si do osi-
gnicia przez firn wyniernych efektw. Celen
dziaa doskonalcych w przedsibiorstwie byo
przede wszystkim osignicie wymiernych efektw
ekonomicznych, biznesowych i produkcyjnych, ta-
Kich jak: poprawa spraunoci procesu produkcyjne-
go, identyfikacja czymikw wpywajcych na ja-
ko, zmniejszenie iloci strat i poprawa zyskowno-
ci. Doskonalenie proce
rdo sukcesu przedsibiorstwa. Na podstawie
iidroonego projektu DNAIC
ta hipoteza zostaa potwierdzona.

sW stanowi potencjalne

W przedsibiorstuie

llaterial Economy and Logistics Journal ISSN 1231-2037
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Rysunek 7

Ilnstrukcja stanowiéca standard postepowania ze ztomem

SIEGENIA
brings spaces to life INSTRUKCJA
Stave: 0 Przeptyw i postepowanie z odpadem Nr:
o 122 produkcyjnym AAW SCM.18.PL
Obszar: Sianowiska pracy:
Produkcja Produkcja
Opracowa | zmiang: Datx Sprawdzi | ZatwiardzR: Datx
P. Kwasnicki 28.042017 | S. Wyrwich 20.05.2019
1. Cel:

Opis procesu przeptywu i postepowania z odpadem produkcyjnym od powstania odpadu na stanowisku
pracy dowywiezienia goz hali produkcyjnej.

Uzupetnienie procedury PDB.FER.01.PL Realizacja wyrobw

2. Definicje:

Odpad produkcyjny — komponenty z listy materalowej przetworzone w procesie w ramach zlecenia
produkcyjnegoi nienadajace sie donaprawy.

Odpad przedprodukcyjny — nieprzetworzone komponenty odrzucone z powoddw jakosciowych przed
procesem montazu lub uZzyte do napraw jako czesd zamienne w ramach zlecenia produkcyjnego.

Odpad technologiczny — o dpad wynikajacy z technologii produkcji, nie z btedu procesu lubwad
jakosciowych

3. Powigzane dokumenty:
PDB.FER.01.PL Realizacja wyrobu
PA OBK.02 PL Katalogwad ocynku
AAW SCM.17.PL Meld owanie o dpadu przedprodukcyjnegoi produkcyjnegow IGH
Point Card Wskazowka oznaczania odpadu

4. Opisczynnosci:

1. POWSTANIE 2. ODKLADANIE » 3 MELDOWANIE » 4. OZNACZANIE
ODPADU NAHAKI WIGH WADY
Y
7. WYWIEZIENIE 6. ANALIZA ¢ 5, RAPORT
ODPADOW ODPADU
Rys. 1. Schemat przephwu i postgpowanic = odpaden produkojmm
1. POWSTANIEODPADU
Zakwalifikowanie elementu do odpadu odbywa sig na podstawie:
* wskazowek kontroli (PA PRO. XXX PL nazwawskazowki);
* kataloguwad ocynku (PA.OBK.02.PL),
* planu pracy,;
*  rysunkow technicznych;
*  sztuki wzorcowej.
[ ———r—TT [ e cotitnemy sbntoraye: s are [ ————— T [T ]

rdo: jak tabeli 3.
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IOdsetek odpadu do wartoéci wyprodukowanych wyrobéw gotowych
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0,60%
0,50%
0,50% 0,47%
0,43%

0,40% 0,41%

0,40% ’ 0,39%
0,31% Y3570 0,30%

0,30% |— 0,26%
0,20% ——
0,10% —
0,00% T T T T T 1

start projektu styczen luty marzec kwiecien maj

2018 w2019 ——cel

rdo: jak tabeli 3.

| |
Tabela 6

IPodsumowanie efektow projektu doskonalenia procesu redukcji ztomu

Plan Wykonanie
Zaoenia projektu (oszczdnoci) 7000 euro Rzeczyviste oszczdnopi 26 400 euro
Planowany czas projektu 4 niesice Ruzeczywisty czap projektu 6 miesicy
Planowane koszty bezkosttono Razeczywiste kgszty 3 255 euro

Potvierdzone wstpne wyniki na 4/2019

rdo: jak tabeli 3.

lakoeczenie

Il praktyce gospodarczej wiele organizacji obok
zarzdzania projektani rwnoczenie wykorzystuje
wiele innych koncepcji zarzdzania, w tyn zarz-
dzanie procesami, jakoci czy ryzykien. Ma to
rinie miejsce w odniesieniu do doskonalenia
procesi logistycznych. Doskonalenie procesw
stanowi potencjalne rdo sukcesu dla wspcze-
snych organizacji. Utrzymanie wysokiej pozycji kon-
kurencyjnej na rynku wynusza dziaania ukierunko-
wane na cige doskonalenie procesw i popraw
jakoci  produkowanych  wyrobw/oferowanych
usug. W praktyce gospodarczej oznacza to dziaa-
nia skierowane na monitorowanie, mierzenie, ana-
liz i doskonalenie procesw zachodzcych w orga-

34 tospodarka llateriatowa i Logistyka

nizacji. Waciwie przeprowadzone projekty udo-
skonalajce mog przyczyni si do rozwizania
problenw, zmiejszenia kosztw dziaalnoci,
vikszenia efektywnoci, skutecznoci oraz sprau-
noci procesi zachodzcych w organizacji.

stawiony w artykule przykad wdrognia w firmie
Siegenia-Aubi pozwoli na przedstawienie idei pro-
jektu prowadzonego zgodnie z metodyk DIAIC,
zdefiniowanie kluczowych obszarw wiedzy w tyn
zakresie, nmierzalnych celw i wymaga projektu.
Niniejsze wyzwanie projektowe moe Stanowi in-
spiracj dla podmiotw gospodarczych na co dzie
znagajeych si z podobnymi problenami i/lub
brakien pomysu na ich rozwizanie w warunkach
turbulentnych zmian zarwno w otoczeniu bliskin,
jak i dalekin.

Przed-

—llaterial Economy and Logistics Journal ISSN 1231-2037
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Przypisy/Notes

1 lateriay weuntrzne firny Siegania-Aubi.

2 Key Performance Indicators kP firansore i niefinansoie uskaniki stosorane jako mierniki w procesach poviary stopnia realizacji celw organi-

2acji.

3 Jitoda polega na zadaniu nastpujcych pyta: Co? Dlaczego? Kiedy? Jak? Gdzie? Kto? Za ile? Pytania te dotycz badanego problen U. Zob. Ingaldi

& Nowakowska, 2016, s 39 41.

¢ Instrunent ten zosta opracowany przez S. Toyod i zosta uyty po raz pieriszy w symnym Toyota Production Systen, a obecnie jest stosowany i fa-

zie analizy netodyk DNAIC, ktra naley do Six Sigra. Celen analizy jest dojcie do opisu przyczyn problenu. cieka uywana d

dziwych przyczyn problenu jest iteracyjna. https://um.systen-kanban.pl/ (pobrano 13.04.2022).

0 zlokalizowania prav-

5 llewntrzny systen do zarzdzania Szczegonyn harnonogramowanien produkcji i danymi o uzysku w czasie rzeczywistyn, zbierania dany ch produk-

cyjnych i maszynonych.
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