






ce w sposób racjonalny spojrze� na problem i zrozu-
mie� jego przyczyn�. Model DMAIC jest modelem
ci�g�ego doskonalenia, stosowanym do poprawy pro-
cesów w organizacji i eliminacji marnotrawstwa 
(rysunek 1). 

Zastosowanie tego modelu wymaga sukcesywnego
przechodzenia z jednego etapu do kolejnego (defi-
niuj�mierz�analizuj�poprawiaj�sprawdzaj). Podczas
rozwi�zywania problemów i poszukiwaniu �róde�
marnotrawstwa nale�y krok po kroku realizowa�
�cie�k� post�powania zgodnie z ide� DMAIC. Co
istotne, model DMAIC mo�e by� wykorzystywany
nie tylko jako narz�dzie do rozwi�zywania proble-

mów, ale równie� jako sposób kontroli realizacji wy-
branych procesów. Konsekwentne stosowanie tego
modelu pozwoli organizacji zachowa� ci�g�o�� do-
skonalenia wybranych projektów i procesów. 

Nale�y podkre�li�, �e Six Sigma jest metod�
usprawniania procesów mo�liw� do zastosowania
praktycznie we wszystkich rodzajach dzia�alno�ci,
opart� na za�o�eniach ekonometrycznych i staty-
stycznym rozk�adzie normalnym (Horvath & Part-
ners (red.), 2005). S�u�y do zmniejszania b��dów
i usprawniania procesów (Schmelzer & Sesselman,
2003). Wdro�enie projektów Six Sigma wymaga spe�-
nienia wielu nie�atwych warunków (m.in. dog��bnego
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Rysunek 1
Model doskonalenia DMAIC

�ród�o: Pyzdec, 2003. 



zrozumienia przyczyn zmienno�ci procesów, analizy
ich dywersyfikacji). M. Imai uwa�a, �e firmy, które
odnios�y sukces, zachowuj� swoj� pozycj�, poniewa�
zwierzchnicy kieruj� podw�adnymi, stawiaj�c im ko-
lejne cele nak�aniaj�ce ich do nieustannego doskona-
lenia i w ten sposób buduj� korporacyjn� kultur� sta-
wiania sobie wyzwa� (Imai, 2006). Przy ci�g�ym do-
skonaleniu procesów niezb�dna jest sta�a identyfikacja
obszarów wymagaj�cych poprawy. Ju� z tego wzgl�du
nie jest ona �atwa. G�ównymi praktycznymi barierami
zwi�zanymi z wdro�eniem do praktyki zarz�dzania
niniejszej metody s� niski poziom �wiadomo�ci i za-
anga�owania pracowników operacyjnych oraz kadry
kierowniczej, a tak�e wysokie koszty szkole� i kon-
sultacji przy wdra�anych projektach (Urbaniak,
2010). 

Redukcja wartoćci złomu 
produkcyjnego według metodyki
DMAIC na przykładzie 
producenta okuż

W tej cz��ci artyku�u omówiono proces przygoto-
wania i realizacji projektu prowadzonego zgodnie
z metodyk� DMAIC na przyk�adzie wybranej organi-
zacji. Siegenia-Aubi jest firm� z bran�y nowoczesnej
techniki oku� i techniki budowlanej o mi�dzynarodo-
wym zasi�gu oraz d�ugoletniej tradycji. Sukces firmy
jest m.in. wynikiem jej innowacyjno�ci w zakresie
procesów technologicznych i metod zarz�dzania oraz
partnerskich relacji i wspó�pracy w �a�cuchu dostaw.
Przedsi�biorstwo dzia�aj�ce na konkurencyjnym, glo-
balnym rynku musi wykazywa� zainteresowanie pro-
blematyk� jako�ci i ci�g�ego doskonalenia. Nacisk na
eliminowanie b��dów podczas produkcji przy jedno-
czesnym d��eniu do poprawy sta�y si� filarem zarz�-
dzania przedsi�biorstwem. Takie podej�cie tworzy
korzystne warunki do rozwoju i wykorzystywania me-
tod zarz�dzania jako�ci� oraz ci�g�ego doskonalenia
w firmie. Konieczno�� ci�g�ego doskonalenia podyk-
towana jest równie� coraz mocniejszym naciskiem na
obni�anie kosztów produkcji, generowanie oszcz�d-
no�ci i redukcj� zb�dnych kosztów. Wdro�ona
w przedsi�biorstwie koncepcja Lean Manufacturing
wraz z narz�dziami filozofii Kaizen ma na celu re-
dukcj� tych wszystkich kosztów i eliminowanie mar-
notrawstwa. Ka�dy projekt Lean Six Sigma powinien
by� zgodny z metodyk� projektu DMAIC. Metodyka
ta zosta�a wykorzystana w procesie redukcji warto�ci
z�omu produkcyjnego, w wyniku której uda�o si�
osi�gn�� cel � zmniejszenie warto�ci z�omu popro-
dukcyjnego o 10%. Wdro�enie niniejszego pr ojektu
w przedsi�biorstwie wymaga�o szczegó�owego zdefi-
niowania pi�ciu faz DMAIC, a nast�pnie konsekwent-
nego dzia�ania w tym zakresie. Projekt zosta� zrealizo-
wany w ci�gu 6 miesi�cy na prze�omie 2018 i 2019 r.

Przebieg realizacji dzia�a� w poszczególnych fazach
mo�na scharakteryzowa� nast�puj�co 1: 
1) Zdefiniuj szans� na udoskonalenie, uzasadnienie

biznesowe, cel i zakres projektu. 
2) Mierz kluczowe aspekty bie��cego procesu i zbie-

raj odpowiednie dane. 
3) Przeanalizuj dane, aby zbada� i zweryfikowa�

zwi�zki przyczynowo-skutkowe. 
4) Popraw lub optymalizuj bie��cy proces na podsta-

wie analizy danych. 
5) Kontroluj przysz�y proces, aby upewni� si�, �e

wszelkie odchylenia od celu s� korygowane, zanim
spowoduj� wady. 
Pierwsza faza projektu ( zdefiniuj ) dotyczy�a zde-

finiowania i sprecyzowania problemu, który wymaga�
rozwi�zania. Dla przedsi�biorstwa kluczowym pro-
blem by�a potrzeba ograniczenia odpadów w postaci
z�omu produkcyjnego. Na rysunku 2 zaprezentowano
problem, cele oraz zakres projektu DMAIC w tym
obszarze. 

Precyzyjne okre�lenie problemu oraz wyodr�bnie-
nie celu projektu jest kluczem do jego powodzenia.
W zwi�zku z tym postawiono szereg pyta�, których
odpowiedzi pozwoli�y wyodr�bni� cel, zakres oraz in-
ne obszary niezb�dne do zweryfikowania w ramach
projektu. Zwrócono uwag� m.in. na nast�puj�ce
aspekty: 
�— Na czym polega problem? 
�— Jaki jest zakres projektu? 
�— Jaka jest propozycja dotycz�ca wynikowych, biz-

nesowych i finansowych wska�ników projektu? 
�— Jakie s� cele podstawowe, cele biznesowe i �sze��

sigm� tego projektu? 
�— Jakie s� spodziewane korzy�ci? 
�— Jakiego strumienia warto�ci dotyczy ten projekt? 
�— Kim s� klienci (zarówno wewn�trzni, jak i ze-

wn�trzni) i jakie ten projekt przyniesie im korzy-
�ci? 

�— W jaki sposób identyfikuje si� i interpretuje po-
trzeby klienta (g�os klienta)? 

�— Jakie s� wymagania klienta? 
�— Kim s� dostawcy? Czy s� �wiadomi wymaga� wej-

�ciowych? 
�— Kim s� interesariusze? Jakiego oporu mo�na si�

spodziewa� ze strony interesariuszy? 
�— Czy kto� inny próbowa� wcze�niej rozwi�za� ten

lub podobny problem? Je�li tak, to jakiej wiedzy
dostarczaj� wcze�niejsze wysi�ki? 
Dla poszczególnych faz w projekcie zosta�y okre-

�lone czasy realizacji, co pomog�o firmie utrzyma�
kontrol� nad przebiegiem i realizacj� projektu (ta-
bela 2). 

W fazie definiowania problemu istotnym elemen-
tem jest równie� okre�lenie dwóch obszarów, które
s� pomocne w realizacji projektu doskonalenia. Cho-
dzi mianowicie o zdefiniowanie klienta � wewn�trz-
nego i zewn�trznego � oraz okre�lenie jako�ci.
W przypadku analizowanego projektu klientem we-
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wn�trznym jest dzia� produkcji. Z perspektywy klien-
ta wewn�trznego mniejszy odpad przek�ada si� na
wprost liczby produkowanych sztuk oku� okiennych,
czas realizacji ca�ego procesu oraz efektywno�� wy-
korzystania maszyn i urz�dze�. Klientem zewn�trz-
nym jest z kolei zarz�d firmy, dla którego mniejszy
odpad oznacza mniejsze straty materia�u, ni�sze
koszty produkcji, a w konsekwencji wi�kszy zysk.
Problematyka jako�ci w analizowanym projekcie do-
skonalenia jako�ci DMAIC w firmie ma szerokie
spektrum i dotyczy poprawy wielu procesów zwi�za-
nych z produkcj� oku�. Opiera si� na szczegó�owej
analizie powsta�ych b��dów, jest ukierunkowana na
trwa�e rozwi�zywanie problemów oraz zapobieganie
powstawaniu odpadów, w tym przypadku z�omu pro-
dukcyjnego. Przejrzysta i jednoznaczna identyfikacja

b��dów, a nast�pnie ich ewidencja s� wa�nym ele-
mentem doskonalenia procesu. 

Po identyfikacji problemu kolejny krok w projek-
cie ( zmierz ) wymaga podj�cia decyzji odno�nie do
metody zbierania danych o procesie. Ponadto nale�y
dokona� wst�pnej weryfikacji zastosowanych metod
zbierania danych, przede wszystkim pod k�tem ich
adekwatno�ci do analizowanego problemu. W bada-
nym przedsi�biorstwie s� to dane dotycz�ce zaewi-
dencjonowanego z�omu w 2017 i 2018 r. Dane doty-
cz�ce z�omu poprodukcyjnego zosta�y podzielone na
poszczególne grupy towarów, co przedstawiaj� ry-
sunki 3 i 4. 

Podczas zbierania danych na temat przyczyn po-
wstawania z�omu kluczowe dla przedsi�biorstwa s�
dwa aspekty: rodzaj odpadu i powód jego z�omowa-
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Rysunek 2
Cel i zakres projektu DMAIC w zakresie redukcji złomu poprodukcyjnego w firmie Siegenia-Aubi

�ród�o: materia�y wewn�trzne firmy Siegenia-Aubi. 

PROBLEM/MOŻLIWOŚCI POPRAWY CELE

ZAKRES PROJEKTU BUSINESS CASE/WPŁYW NA FINANSE

Nowy sposób postępowania ze złomem
produkcyjnym i przedprodukcyjnym

W 2018 r. zakład stracił ponad 1 200 000 zł w postaci
złomu produkcyjnego i przedprodukcyjnego, 
co stanowi ok. 0,4% wartości wyprodukowanych
wyrobów gotowych

Redukcja wartości złomu produkcyjnego o 10%

Wskaźnik odpadu (zameldowany odpad + różnice 
inwentaryzacyjne) obliczany w stosunku do wartości
wyprodukowanych produktów wynosił 0,40% 
(na dzień 31.12.2018) 

Poprawa świadomości pracowników

Złom produkcyjny i przedprodukcyjny ma potencjał 
do rozwiązywania problemów i optymalizacji procesu
produkcyjnego, co oznacza mniej problemów 
w przyszłości

Złom produkcyjny meldowany przez pracownika

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

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

�ród�o: jak rysunku 2. 

Faza Data rozpocz�cia Data zako�czenia

Zdefiniuj 45. tydzie� 2018 r. 48. tydzie� 2018 r. 

Zmierz 49. tydzie� 2018 r. 3. tydzie� 2019 r. 

Analizuj 4. tydzie� 2019 r. 19. tydzie� 2019 r. 

Wdra�aj 6. tydzie� 2019 r. 10. tydzie� 2019 r. 

Kontroluj 11. tydzie� 2019 r. 12. tydzie� 2019 r. 



nia. W czasie realizacji projektu doskonalenia proce-
su DMAIC ka�dy pracownik zobowi�zany by� do
szczegó�owego ewidencjonowania ka�dego odpadu
poprodukcyjnego w postaci z�omu. Zadaniem pra-
cownika by�o wskazanie numeru artyku�u, jego ilo�ci,
opisanie powodu z�omowania oraz wskazanie przy-
czyny. Wyodr�bnione przyczyny powstawania z�omu
zaprezentowano na rysunkach 5 i 6 w dwóch nast�pu-
j�cych po sobie okresach badawczych. Wyodr�bnio-
no siedem mo�liwych przyczyn generowania z�omu.
By�y to: 
1) ustawienie maszyny, 
2) awaria maszyny, niestabilna praca, 
3) odwrotny monta� w narz�dziu, 
4) niepoprawne bazowanie w narz�dziu, 
5) brak wady, 
6) wadliwy materia�, 
7) inne. 

W procesie zbierania danych na temat przyczyn
powstawania z�omu kluczowe dla przedsi�biorstwa
by�y wska�niki odpadu (zameldowany odpad i ró�ni-
ce inwentaryzacyjne) oraz porównanie transakcji za-
kupu ze zwa�onym z�omem wywo�onym z produkcji.
Ponadto do oceny efektywno�ci realizacji procesu
doskonalenia u�yto wska�nika KPI 2 wyra�onego jako
procent odpadu (zameldowany odpad + ró�nice in-
wentaryzacyjne) w stosunku do warto�ci wyrobów go-
towych. Wska�nik skumulowany KPI na koniec 2018 r.
wynosi� 0,4%. Celem przedsi�biorstwa by�o osi�gni�-
cie KPI ma poziomie 0,36%. 

Na podstawie danych zebranych w fazie pomiaru
zosta�y zidentyfikowane nast�puj�ce problemy maj�-
ce wp�yw ma ilo�� odpadu: 
�— ka�dy pracownik sam melduje braki w systemie; 
�— brak weryfikacji, czy z�om zosta� zameldowany

w systemie przez pracownika; 
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Rysunek 3
Identyfikacja iloćci i wartoćci złomu produkcyjnego w wybranym okresie w ramach działaę projektowych — dane za 2017 r.

�ród�o: jak rysunku 2. 

Rysunek 4
Identyfikacja iloćci i wartoćci złomu produkcyjnego w wybranym okresie w ramach działaę projektowych — dane za 2018 r. 

�ród�o: jak rysunku 2. 



�— brak weryfikacji ilo�ci zameldowanego z�omu
przez pracownika; 

�— brak w systemie podzia�u na z�om produkcyjny
i przedprodukcyjny; 

�— brak przyczyny z�omowania w systemie; 
�— brak analizy z�omu przez liderów, szefów zmiany; 

�— wady ocynku ró�nie oceniane przez pracowników; 
�— IGH przypomina o wpisaniu z�omu/braków. 

Trzecia faza projektu doskonalenia procesu DMAIC
(analizuj ) polega na analizie wszelkich dost�pnych
danych, po to aby okre�li� ich zwi�zek ze zdefiniowa-
nym problemem i zidentyfikowa� jego przyczyn�. Do
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Rysunek 5
Pomiar i przyczyny powstawania złomu (04.12.2018�07.01.2019) 

�ród�o: jak rysunku 2. 

Rysunek 6
Pomiar i przyczyny powstawania złomu (09.01.2019�12.02.2019)  

�ród�o: jak rysunku 2. 



weryfikowania problemów zwi�zanych z nadmiern�
ilo�ci� z�omu wykorzystano dwie metody wspomaga-
j�ce doskonalenie procesów: 5W2H 3 oraz 5Why 4 . 

Zastosowanie metody 5W2H pozwoli�o kierowni-
kom zmian i liderom zidentyfikowa� konkretne oso-
by i elementy procesu, w których pojawi�y si� trudno-
�ci (tabela 3). Niemeldowanie z�omu w systemie oka-
za�o si� kluczow� trudno�ci� w doskonaleniu tego
procesu. Wsparcie metodyki metod� 5Why pozwoli-
�o przedsi�biorstwu doj�� do �ród�a problemu. W wy-
niku przeprowadzonych rozmów z pracownikami zi-
dentyfikowano nast�puj�ce elementy ograniczaj�ce
meldowanie przez nich z�omu: 
�— obawa przed konsekwencjami pojawiaj�cych si�

strat; 
�— brak konsekwencji za niemeldowanie z�omu; 
�— obawa przed konsekwencjami za nienaprawianie

materia�u lub narz�dzi; 

�— �blokada j�zykowa� � lista materia�owa w j�zyku
niemieckim; 

�— wyrzucanie materia�u kilka razy w trakcie zmiany,
pracownik nie pami�ta na koniec zmiany ile cz��ci
wyrzuci�; 

�— du�o zada� na ko�cu zmiany; 
�— niepoprawne dzia�anie systemu IGH 5 � zameldo-

wanego z�omu nie wida� w systemie; 
�— brak wiedzy i okre�lonych standardów, jak meldo-

wa� sztuki po naprawach. 
Przygotowano zestaw propozycji rozwi�zania zde-

finiowanych problemów, co przedstawia tabela 4. 
Na podstawie zebranych i zweryfikowanych da-

nych podj�to w decyzje o nast�puj�cych formach do-
skonalenia procesu ( poprawiaj ). Pomocna przy tym
by�a równie� macierz PVA, dzi�ki której mo�na by�o
przypisa� priorytet poszczególnym dzia�aniom do-
skonal�cym (tabela 5). 
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Tabela 3
Metodyka 5W2H w Siegenia-Aubi w ramach projektu doskonalenia

�ród�o: opracowanie w�asne na podstawie materia�ów wewn�trznych Siegenia-Aubi. 

Pytanie Odpowied�

Co? Problem dotyczy niemeldowania z�omu w systemie

Kto? Problem zosta� zauwa�ony przez operatorów, lidera i kierownika zmiany 

Gdzie? Problem pojawi� si� na stanowisku monta�owym

Kiedy? Problem zauwa�ono podczas i na zako�czenie procesu monta�u

Dlaczego si� tym zajmujemy? Nieprawdziwe dane do analizy, problemy nie s� rozwi�zywane

Jak, ile? Niezgodne elementy s� odrzucane i zaliczane do strat. Dane pojawiaj� si� w pliku rejestruj�cym 

zameldowany z�om w stosunku do wagi wywiezionego 

Tabela 4
Propozycje rozwiśzaę problemów w Siegenia-Aubi 

�ród�o: jak tabeli 3.

Rozwi�zania Liczba g�osów

Szkolenie pracowników (u�wiadomienie pracownikom wa�no�ci rejestracji; dlaczego rejestrujemy) 14
Eliminacja obaw przed wypytywaniem (obawy przed pytaniami �dlaczego?�) 0
Kontrola wpisów (meldowania w IGH) 0
Instrukcja, jak naprawia� element 4
Weryfikacja meldowania (nadzór) 0
Przet�umaczenie BOM na j�zyk polski 6
Sprawdzenie poprawno�ci dzia�ania systemu IGH 1
Standard pracy lidera 5
Instrukcja rejestracji z�omu 0



Na tym etapie procesu doskonalenia wed�ug me-
todyki DMAIC podj�to w przedsi�biorstwie decyzje
o priorytetowych dzia�aniach, które b�d� mia�y
wp�yw na zmniejszenie ilo�ci odpadów produkcyj-
nych w postaci z�omu. W praktyce produkcyjnej
oznacza to: 
1) Stworzenie specjalnej instrukcji post�powania

z odpadami �Przep�yw i post�powanie z odpadem
produkcyjnym�. Instrukcja stanowi standard po-
st�powania ze z�omem (rysunek 7). 

2) Sto�y do analizy odpadu produkcyjnego. 
3) Szkolenie pracowników z klasyfikacji z�omu: pro-

dukcyjny, nieprodukcyjny, meldowanie z�omu. 
4) Informacja przypominaj�ca o meldowaniu z�omu

na pasku IGH. 
5) Codzienny raport z�omu przesy�any do dzia�u in-

dustrializacji. 
6) Wyja�nianie najwy�szych ilo�ciowo i kosztowo po-

zycji z raportu z�omu (docelowo rozwi�zywanie
i zapobieganie powstawania b��dów). 

7) Urealnienie wska�nika Ausschuss w systemie IGH
� pokazuje faktycznie to, co zosta�o zameldowa-
ne, a nie zawsze wyrób gotowy. 

8) Dodanie przyczyny z�omowania w systemie IGH. 
Ponadto ustalono pewne standardy post�powania

z z�omem, które s� efektem realizacji projektu
DMAIC i koresponduj� z wprowadzonymi zmiana-
mi. Do tych standardów nale�� przede wszystkim: in-
strukcja post�powania ze z�omem obowi�zkowa na
ka�dym stanowisku roboczym, stanowiska odk�adcze
na z�om przeznaczony do oceny dalszego post�powa-
nia z nim, alert o konieczno�ci meldowania z�omu,
codzienne raportowanie z�omu. 

Faza kontroli ( kontroluj ) jest ostatnim etapem
projektu DMAIC i polega na weryfikowaniu podj�-
tych dzia�a� w okre�lonym czasie. Na rysunku 8

zaprezentowano odsetek odpadów w okresie przed
wdro�eniem projektu DMAIC oraz od momentu
jego rozpocz�cia. Wprawdzie za�o�ony cel uzyska-
nia odpadu w wysoko�ci 0,36% w stosunku do war-
to�ci wyprodukowanych wyrobów gotowych nie zo-
sta� osi�gni�ty, ale widoczna jest bardzo du�a ró�-
nica pomi�dzy odsetkiem odpadu powstaj�cym na
etapie produkcji oku� przed wdro�eniem projektu
oraz w trakcie prowadzenia projektu. W tym przy-
padku podj�te dzia�ania projektowe umo�liwi�y
firmie zbli�enie si� do za�o�onego celu (tabela 6).
Warto równie� zwróci� uwag� na fakt, �e wdro�o-
ne standardy pomog�y utrzyma� dany wska�nik na
podobnym poziomie w kolejnych okresach, co nie
by�o mo�liwe przed wdro�eniem analizowanego
projektu. 

Analizowany projekt doskonalenia procesów
zgodnie z za�o�eniami metodyki DMAIC w przed-
si�biorstwie Siegenia-Aubi pozwoli� zdiagnozowa�
przede wszystkim problem w obszarze odpadów
produkcyjnych, a nade wszystko umo�liwi� zidenty-
fikowanie przyczyn tego problemu i okre�lenie za-
sad post�powania przy ich wyst�pieniu. Zapropono-
wane rozwi�zania w ramach projektu w obszarze
odpadów produkcyjnych przyczyni�y si� do osi�-
gni�cia przez firm� wymiernych efektów. Celem
dzia�a� doskonal�cych w przedsi�biorstwie by�o
przede wszystkim osi�gni�cie wymiernych efektów
ekonomicznych, biznesowych i produkcyjnych, ta-
kich jak: poprawa sprawno�ci procesu produkcyjne-
go, identyfikacja czynników wp�ywaj�cych na ja-
ko��, zmniejszenie ilo�ci strat i poprawa zyskowno-
�ci. Doskonalenie proce sów stanowi potencjalne
�ród�o sukcesu przedsi�biorstwa. Na podstawie
wdro�onego projektu DMAIC w przedsi�biorstwie
ta hipoteza zosta�a potwierdzona.
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Tabela 5
Macierz PVA firmy Siegenia-Aubi 

�ród�o: jak tabeli 3.

Lp. Rozwi�zania Efekt Czas Koszt Trudno�� Wysi�ek

1 Szkolenie dla pracowników (u�wiadomienie pracownikom wa�no�ci rejestracji) 10 10 10 10 0,001
2 Eliminacja obaw przed wypytywaniem (obawy przed pytaniami �dlaczego?�) 1 10 10 1 0,010
3 Kontrola wpisów (meldowania w IGH) 3 1 1 1 1,000
4 Instrukcja, jak naprawia� element 1 3 10 10 0,003
5 Weryfikacja meldowania (nadzór) 3 1 1 1 1,000
6 Przet�umaczenie BOM na j�zyk polski 1 1 1 1 1,000
7 Sprawdzenie poprawno�ci dzia�ania systemu IGH 10 10 10 10 0,001
8 Standard pracy lidera 1 1 3 3 0,111
9 Instrukcja rejestracji z�omu 3 3 10 10 0,003
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Rysunek 7
Instrukcja stanowiśca standard postepowania ze złomem

�ród�o: jak tabeli 3. 



Zakoęczenie

W praktyce gospodarczej wiele organizacji obok
zarz�dzania projektami równocze�nie wykorzystuje
wiele innych koncepcji zarz�dzania, w tym zarz�-
dzanie procesami, jako�ci� czy ryzykiem. Ma to
równie� miejsce w odniesieniu do doskonalenia
procesów logistycznych. Doskonalenie procesów
stanowi potencjalne �ród�o sukcesu dla wspó�cze-
snych organizacji. Utrzymanie wysokiej pozycji kon-
kurencyjnej na rynku wymusza dzia�ania ukierunko-
wane na ci�g�e doskonalenie procesów i popraw�
jako�ci produkowanych wyrobów/oferowanych
us�ug. W praktyce gospodarczej oznacza to dzia�a-
nia skierowane na monitorowanie, mierzenie, ana-
liz� i doskonalenie procesów zachodz�cych w orga-

nizacji. W�a�ciwie przeprowadzone projekty udo-
skonalaj�ce mog� przyczyni� si� do rozwi�zania
problemów, zmniejszenia kosztów dzia�alno�ci,
zwi�kszenia efektywno�ci, skuteczno�ci oraz spraw-
no�ci procesów zachodz�cych w organizacji. Przed-
stawiony w artykule przyk�ad wdro�enia w firmie
Siegenia-Aubi pozwoli� na przedstawienie idei pro-
jektu prowadzonego zgodnie z metodyk� DMAIC,
zdefiniowanie kluczowych obszarów wiedzy w tym
zakresie, mierzalnych celów i wymaga� projektu.
Niniejsze wyzwanie projektowe mo�e stanowi� in-
spiracj� dla podmiotów gospodarczych na co dzie�
zmagaj�cych si� z podobnymi problemami i/lub
brakiem pomys�u na ich rozwi�zanie w warunkach
turbulentnych zmian zarówno w otoczeniu bliskim,
jak i dalekim. 
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Rysunek 8
Odsetek odpadu do wartoćci wyprodukowanych wyrobów gotowych

�ród�o: jak tabeli 3. 

Tabela 6
Podsumowanie efektów projektu doskonalenia procesu redukcji złomu

�ród�o: jak tabeli 3.

Plan Wykonanie

Za�o�enia projektu (oszcz�dno�ci) 7 000 euro Rzeczywiste oszcz�dno�ci 26 400 euro

Planowany czas projektu 4 miesi�ce Rzeczywisty czas projektu 6 miesi�cy 

Planowane koszty bezkosztowo Rzeczywiste koszty 3 255 euro 

Potwierdzone wst�pne wyniki na 4/2019
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Przypisy/Notes
1 Materia�y wewn�trzne firmy Siegania-Aubi. 
2 Key Performance Indicators, KPI � finansowe i niefinansowe wska�niki stosowane jako mierniki w procesach pomiaru stopnia realizacji celów organi-

zacji. 
3 Metoda polega na zadaniu nast�puj�cych pyta�: Co? Dlaczego? Kiedy? Jak? Gdzie? Kto? Za ile? Pytania te dotycz� badanego problem u. Zob. Ingaldi

& Nowakowska, 2016, s 39�41. 
4 Instrument ten zosta� opracowany przez S. Toyod� i zosta� u�yty po raz pierwszy w s�ynnym Toyota Production System, a obecnie jest  stosowany w fa-

zie analizy metodyk� DMAIC, która nale�y do Six Sigma. Celem analizy jest doj�cie do opisu przyczyn problemu. 	cie�ka u�ywana d o zlokalizowania praw-
dziwych przyczyn problemu jest iteracyjna. https://www.system-kanban.pl/ (pobrano 13.04.2022). 

5 Wewn�trzny system do zarz�dzania szczegó�owym harmonogramowaniem produkcji i danymi o uzysku w czasie rzeczywistym, zbierania dany ch produk-
cyjnych i maszynowych. 
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