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2 800 000 PLN

0szczednosci: redukcja zakupow produkcyjnych

1400 000 PLN

zmniejszenie poziomu zapasow potproduktow i WIP

3 000 000 PLN

obnizenie kosztow pracy

Optymalizacja procesow oraz wpro-
wadzenie standardow pracy pozwolity
ZNnaczaco zmniejszyc czas nieproduk-
tywny zwigzany z przestojamimaszyn.

Lepsza synchronizacja  zakupow
z produkcjg pozwolity ograniczyc nad-
mierne magazynowanie Surowcow
i potproduktow.

Dzieki wdrozeniu standardéw opera-
cyjnych i poprawie organizacji pracy
procesy staty sie bardzie] ptynne,
a wykorzystanie zasobow - bardzie]
efektywne.

Dzieki lepszemu planowaniu i elimina-
cji waskich gardet firma byta w stanie
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realizowac zamowienia zgodnie z har-
monogramem, CO przetozyto sie na
lepsze relacje z klientami.

Jednym z najwazniejszych efektow
byta zmiana podejscia pracownikow
do pracy. Wspolne wypracowanie
standardow i aktywne angazowanie
Zespotu W proces zmian sprawito, ze
ludzie poczuli sie czescig transforma-
Cji, a nie tylko jej biernymi odbiorcami.

Zapraszamy do zapoznania sie z twar-
dymi danymi dotyczgcymi procesu
analizy stanu obecnego w firmie pro-
dukeyjnej.



Wstep

Nieefektywne procesy, dtugie czasy realizacji, nadmiar
zapasow i wrazenie, ze cos w firmie nie dziata tak, jak
powinno - to problemy, ktore pojawiajg sie w niemal
kazdej firmie produkcyjnej. Z pozoru drobne niescisto-
sci w codziennej pracy mogg przerodzi¢ sie w bariery
hamujgce rozwoj, a intuicyjne decyzje czesto pro-
wadzg do kosztownych btedow. W takich sytuacjach
niezbedna jest analiza stanu obecnego - rzetelna dia-
gnoza, ktéra pozwala spojrze¢ na organizacje z nowej
perspektywy. To dzieki niej mozna precyzyjnie okresilic,
gdzie powstajg marnotrawstwa, jakie procesy wyma-
gajg optymalizacji i gdzie tkwi najwiekszy potencjat do
poprawy.

W Leanpassion od ponad 20 lat zajmujemy sie analizg
procesow i transformacjamiorganizacyjnymi, aanaliza
stanu obecnego to jeden z najwazniejszych elemen-
tow skutecznej zmiany. Zbyt czesto firmy podejmujg
decyzje o optymalizacji ,na wyczucie’, nie opierajgc
sie na twardych danych - a to prowadzi do kosztow-
nych btedow i nietrafionych inicjatyw.

W tym raporcie dzielimy sie z Tobg twardymi danymi
z przeprowadzonej analizy w firmie produkcyjnej,
pokazujac, jak rzetelne podejscie do diagnozy ujawnia
ukryte problemy i otwiera droge do realnych zmian.
Przypadek tej organizacji to doskonaty przyktad na to,
ze sukces w optymalizacji procesow zaczyna sie od
witasciwego zrozumienia, gdzie naprawde lezg bariery.

Raport stanowi materiat dla liderow, menedzerow
operacyjnych, dyrektorow produkcji i wtascicieli firm,
ktorzy chcg podniesc efektywnosc¢ operacyjng swojej
organizacji. W szczegolnosci jest to realny przyktad
dla tych, ktorzy stojg przed wyzwaniem optymalizacji
procesow i chcg podejsc do tego w sposob usystema-
tyzowany, oparty na faktach i rzeczywistych danych,
a nie tylko na przypuszczeniach. Wyniki analizy mogg
rowniez sktoni¢ do refieksji tych, ktorzy zastanawiajg
sie, dlaczego wynikiich firm nie sg tak dobre, jak powin-
ny, mimo wdrazanych dziatan doskonalgcych.

Jesli chcesz lepiej zrozumiec¢ swojg organizacije i sku-
tecznie podniesc jej efektywnosc, zobacz, jak robig to
inni.

Punkt wyjscia — sytuacja klienta przed
analizg stanu obecnego

Kazda firma, ktora decyduje sie na analize stanu
obecnego, ma swojg historie i wewnetrzne problemy,
z ktorymi musi sie zmierzy¢. W przypadku naszego
klienta - firmy produkcyjnej - kluczowym wyzwaniem
byt spadek efektywnosci operacyjnej, ktory wptywat
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na terminowosc¢ dostaw, jakosc produktow oraz ren-
townosc catej organizacji. Problemy te nie pojawity sie
z dnia na dzien - ich eskalacja byta stopniowa, a symp-
tomy byty widoczne na roznych poziomach organizaciji.



Opis firmy klienta

Firma produkcyjna z wieloletnim doswiadczeniem,
specjalizujgca sie w projektowaniu i produkcji zaawan-
sowanych systemow hydrauliki sitowej. Obstuguje
szerokie spektrum branz przemystowych, dostarcza-

jac komponenty o wysokiej precyzji i niezawodnosci.
Posiada rozbudowang infrastrukture produkcyjng i, aby
sprostac rosngcym wymaganiom rynku, stale inwestu-
je w rozwoj technologiczny.

Kluczowe informacje o firmie

E Branza é
Produkcja

Gtowne obszary dziatalnosci:
Produkcja wyrobéw przemystowych, w tym projektowanie,

obrébka i montaz.

N Struktura organizacyjna:
* Dzialy obejmujg m.in. produkcje, logistyke, zakupy, sprzedaz, marketing, finanse, kadry,
obstuge klienta, badania i rozwéj oraz jakosé.

e Zatrudnienie: Na moment analizy firma zatrudniala okotlo 400 osdb, z czego najwiek-

szy udzial miat dzial produkcji (ok. 70% pracownikéw).

Zaangazowani w analize stanu obecnego

Dziat Finansowy: odpowiedzialny za analize kosztow,
rentownosci oraz efektywnosci finansowej

Dziat Produkciji: kluczowy obszar badania, obejmujgcy
analize efektywnosci wykorzystania parku maszyno-
wego, metod organizacji pracy oraz problemow zwig-
zanych z postojami

Dziat Sprzedazy: uczestniczyt w analizie procesow
Sprzedazowych oraz w opracowaniu rekomendacii
dotyczacych optymalizacji procesow handlowych

Dziat Logistyki i Zakupow: odpowiedzialny za analize

tancucha dostaw, dostepnosci materiatow oraz opty-
malizacji procesow zakupowych
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Dziat HR: angazowat sie w analize efektywnosci wyko-
rzystania zasobow ludzkich, struktury organizacyjnej
oraz wyzwan zwigzanych z zarzgdzaniem personelem

Dziat Jakosci: analizowat procedury kontroli jakosci,
standardy produkcyjne oraz poziom zgodnosci produk-
tow z wymaganiami

Dziat Technologiczny: badat aspekty zwigzane z pro-
cesami produkcyjnymi, wdrazaniem nowych technolo-
gii oraz optymalizacjg pracy maszyn i operatorow

Dziat Obstugi Klienta i Eksportu: oceniat skutecz-
NOSC procesow obstugi klienta, poziom satysfakcji oraz
potencjalne obszary do usprawnien



Czas trwania analizy stanu obecnego

Analiza trwata 10 tygodni i obejmowata szczegotowa
ocene procesow produkcyjnych, organizacji pracy oraz

wykorzystania zasobow.

Kluczowe wyzwania firmy na podstawie
analizy stanu obecnego

Brak zarzgdzania efektywnoscig pracy - szczegolnie
w obszarach administracyjnych, gdzie wystepuje wy-
soki poziom czynnosci niedodajgcych wartosci (NVA).
Wskazniki NVA w niektorych dziatach osiggaty nawet
59%, co wptywato na spadek efektywnosci i produk-
tywnosci.

Brak standaryzacji metod i organizacji miejsca
pracy - w firmie zauwazono niski poziom standaryzacji
dziatan, co prowadzito do nieefektywnoscioperacyjne;,
problemow z ergonomig pracy oraz wysokiego poziomu
marnotrawstwa powierzchnii zasobow ludzkich.

Nieefektywnos¢ procesow produkcyjnych - niska
utylizacja parku maszynowego, brak analizy czasow
przestojow i ograniczona kontrola nad efektywnoscig
pracy operatorow.
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Problemy z realizacjg zamowien - wskaznik OTIF na
poziomie 74%.

Wysoki poziom zapaséw - nadmierne zamrazanie
kapitatu i ograniczenie ptynnosci finansowej firmy.

Problemy z organizacjg planowania produkcji - brak
narzedzi do skutecznego planowania oraz brak sys-
temu wskaznikéw monitorujgcych realizacje planow
produkcyjnych.

Stabe zarzadzanie zespotem i brak jasno okreslo-
nych standardow pracy menedzerow - brak jasno
okreslonych roli oczekiwan wzgledem liderow.



Zakres i zalozenia analizy stanu obecnego

Zakres analizy Zatozenia
Analiza Analiza przychodow i kosztow do po-  Rok 2022
( f ) finansowa i :
2OV ZYEL 2 Sip ey Koszty pracy bezposredniej - 100% state
WarianEporownanczylR Slsuwzgleds Oszczednosc dla kooperacji przecigzeniowej
niony przyrost zapasow oraz produk- 40%
Cja na potrzeby wtasne)
W ramach kosztow wydziatowych wyodreb-
niono koszty zmienne (DUR - remonty, wypo-
zyczalnia, narzedzia DKS)
Koszty zarzgdu - 100% state
Planowanie Analiza efektywnosci wykorzystania  Utylizacja parku maszynowego na podstawie
HelrgfllP e k] parku maszynowego danych za okres styczen 2023 - czerwiec 2023
produkcji
Badanie metod i standardow organi-  Postoje produkcyjne analiza danych za okres
zacji pracy styczen 2023 - czerwiec 2023
Ocena efektywnosci wykorzystania  Analiza struktury organizacyjnej w oparciu
zasobow ludzkich 0 analize benchmarkingowg 6 zaktadow pro-
Ocena poziomu dostepnosci produk- cluieymen
tow
Analiza poziomu zapasow
Zakupy Analiza alternatywnych dostawcow  Analiza przeprowadzona dla 6 grup materiato-
produkcyjne pod katem redukcji cen materiatéw  wych
produkcyjnych
_]* Sprzedaz/ Ocena efektywnosci wykorzystania  Analiza migawkowa przeprowadzona w 9 wy-
I] procesy wspie-  ;550p6w ludzkich typowanych komorkach organizacyjnych
s[||] rajace yp y g yiny
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Badanie metod i standardow organi-
zacji pracy



Analiza stanu obecnego

Wysoki poziom zapasow potproduktow i WIP

7,9 min PLN

Dtugi Lead Time realizacji zlecer\ produkcyjnych

45 dni

Niski poziom wykorzystania zdolnosci produkcyjnych
(maszyny, urzadzenia)

42%

Niewykorzystany potencjat ludzki w obszarze pro-
dukgciji

36%

Wysoki poziom postojow produkcyjnych

35,5%

Dostepnosc produktow na poziomie

93%

Nieodpowiednia struktura zatrudnienia pracownicy
produkcyjni vs administracja

69,5%
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Oszczednosé na dzialalnosci catego
biznesu, min PLN

Zysk sprzedazy
Koszty }
materiatowe

Koszty
kooperaciji

Koszty pracy
Koszty }
zarzgdu
Zysk ze sprzedazy }
toos | -

Efektywnosé wykorzystania zasobéw —
produkcja/procesy wspierajgce

B \Marnotrawstwo
Bl Wartose

Utylizacja parku maszynowego

Il Utylizacja [ Potencjat



Planowanie i organizacja produkciji

Oszczednosé na dziatalnosci produkeyjnej, min PLN

Zysksprzedazyasis | 5.

Koszty materiatowe m
Koszty kooperacji .0,51
Koszty pracy o
Koszty zarzgdu -0,48

Zysk ze sprzedazy to be — .87

Wartosé zapaséw, w min PLN (po TKW)

20 - - 100%
13,9 14,1 14,3 14,4 14,7 14,6 123 14,8

- 95%

- %

Styczen Luty Marzec Kwiecien Maj Czerwiec Lipiec Sierpien
— OTIF 1l WG [ Potfabrykaty Il WIP Mat+towary
Fakty: Problemy:
Sredni poziom zapasow utrzymuje sie na poziomie - Nieregularna analiza poziomu zapasow minimal-
14,5 min PLN nych
12% zapasow to Wyroby Gotowe «  Wysoki LT produkcji ma bezposrednig korelacje
Wraz ze wzrostem LT zlecen produkcyjnych rosnie Z poziomem zapasow

zapas 0 7% wzgledem stycznia, gdzie najwiekszy
wzrost nastgpit w Potfabrykatach o 17% (0,8 min)

Rotacja zapaséow

250 +
150 126
100 -
50 J 47
0 -
Styczen Luty Marzec Kwiecien Czerwiec Lipiec Sierpien
Il WG [ Potfabrykaty+WIP Materiaty+Towary
Fakty: Problemy:
Rotacja Materiatow i Towarow utrzymuje sie na - Niemonitorowany poziom rotacji produkcji w toku
statym poziomie okoto 120 dni « Zbyt niska rotacja Potfabrykatow w stosunku do
Produkcja w toku (WIP) w potgczeniu z Potfabry- mozliwosci odtworzenia zapasu

katem dajg rotacje na poziomie 188 dni. Rotacja
Potfabrykatu to 118 dni. Sredni czas realizacji zlecen
produkcyjnych jest na poziomie 42 dni
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Poziom realizacji zamoéwien

96%

100% 7 g7% 97% 2o % o7% . 97%

90% -

80% -
° Styczen Luty Marzec Kwiecien Maj Czerwiec Lipiec Sierpien

B Wpetiinaczas [l W petni

Fakty: Problemy:
Poziom doskonale zrealizowanych zamowienKlien- « Brakrealizacji zlecen produkcyjnych na czas prze-
ta wynosi 93% ktada sie na poziom realizacji zamowien

i et e ZreazowEne 285 (578 Zemoen TOP 5 niezrealizowanych zaméwien na czas (po TKW)

Brakowato 15 tys. sztuk zamowionych produktow

e 6 Produkt A 157 560 PLN
owar OSC_' ’ mh o Produkt B 97 907 PLN
Na czas nie zrealizowano 297 (3%) zamowien

, o o ) _ Produkt C 44596 PLN
5 produktow o najwyzszej niezrealizowanej warto-
. . Produkt D 26 711 PLN
sci stanowi 0,34 min
Produkt E 14 564 PLN
341338 PLN

Analiza realizaciji zlecen produkcyjnych

60 100
80
40 60
20 40
20
0 - ; _ - — _ — 0
Marzec Kwiecien Maj Czerwiec Lipiec Sierpienn  Wrzesienn  Pazdziernik
— % zlecen zrealizowanych naczas [l Planowany LT [l Rzeczywisty LT
Fakty: Problemy:
Zmniejszenie realizacji zlecen produkcyjnych na +  Wysokie zapasy produkcji w toku sg w scistej kore-
czas 0 21 p.p. marzec-pazdziernik 2023 lacji z LT produkciji
Zwiekszenie LT dla otwartych zlecen od marca do «  Spadekrealizacji zlecen produkcyjnych na czas ma
pazdziernika 0 23 dni bezposredni wptyw na OTIF
CT produkeji Lead Time zlecenia - 87 dni

wedtug technologii - 5dni

Marnotrawstwo: 92%

Fakty: Problemy:
Czas CT (Cycle Time - czas cyklu) - suma wszyst- « Planowane czasy produkcji znacznie odbiegajg od
kich czynnosci produkcyjnych wynosi 5 dni robo- rzeczywistych czasow
czych

Wartosc¢ dodana w tym zleceniu to tylko 8%, a mar-
notrawstwo to az 929 czasu
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Wyniki przegladu SCM

Obszar Problemy Rekomendacje

Planowanie pro- Wysoki poziom zapasow produkcji — Organizacja przeptywu materiatow i informacji w pro-
dukeji w toku (WIP) cesie produkcyjnym zgodnie z zasadami PULL SYSTEM

Brak narzedzi do planowania Implementacja narzedzi sterowania zapasami -
zmniejszenie poziomu zapasow 0 36%

Pomniejszenie zamrozonego kapitatu o 4,2 min PLN
oraz wzrost wskaznika OTIF

Brak systemu wskaznikow w obszarze  Implementacja systemu wskaznikow, raportowanych

planowania produkciji w czestotliwosci zgodnej z aktualizacjg planow

Brak zmapowanego i opisanego pro-  Przygotowanie i implementacja mapy procesu plano-

cesu planowania zintegrowanego wania. Zmiana zakresu obowigzkow planisty w celu
comiesiecznej aktualizacji poziomow zapasow mini-
malnych

Biezgca koordynacjaiegzekucjaplanow (wtym przede
wszystkim zarzgdzanie wyjgtkami)
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Planowanie i organizacja produkciji

Aktualne wykorzystanie parku
maszynowego*

Analiza przeprowadzona na podstawie danych za
okres styczen 2023 - czerwiec 2023. Utylizacja parku
maszynowego kalkulowana jako catkowita aktywnosc
maszyn w dostepnym czasie. Czas dostepny (w ciggu
miesigca) definiowany jako 5 dniroboczych, 3 zmiany, 8
maszynogodzin z wytgczeniem dni swigtecznych

GniazdoM5moze w przysztoscistanowic waskie gardto
wprocesie produkcyjnymprzy planowanychwzrostach
wielkosci produkciji

Zmiana aktualnego systemu pracy na system 4-bryga-
dowy pozwoli na zwiekszenie potencjatu wzrostu do
poziomu 33%

* Analiza przeprowadzona na podstawie danych uzyskanych z rapor-
tu ,Czas postoju maszyn’, dla strategicznych urzgdzen w gniazdach:

M1, M2, M4, M5, M6

Analiza efektywnosci wykorzystania
parku maszynowego.

Analiza prezentuje poziom nieplanowanych postojow
produkcyjnych (przezbrojenia, awarie, czyszczenia,
itp.) w odniesieniu do catkowitego dostepnego czasu
pracy maszyny. Analiza przeprowadzona na podstawie
danych za okres styczen 2023 - czerwiec 2023.

Wyniki analizy:
20,6% - sredni czas postojow maszyn w gniezdzie
M1 w odniesieniu do catkowitego dostepnego cza-
Su pracy maszyn
35,5% - sredni czas postojow maszyn w gniezdzie
M1 w odniesieniu do czasu aktywnosci maszyn
Na 100 zaplanowanych maszynogodzin pracy
maszyny przypada 355 maszynogodziny niepla-
nowanych postojow

@ eAnpassion

Il Utylizacia [l Potencjat

Liczba ana-
lizowanych

MAX 90,09

Utylizacja przy za-
tozeniu SYSTEMU 4

Gniazdo maszyn BRYGADY

M6 22 33,3%
M5 12 571%
M4 1 31,9%
M2 22 34,1%
M2 10 49,1%

Maszyna A 31,09
MaszynaB [ 26,0% 24,9% 49,1%
Maszyna C 29,6% 24,4% 46,0%
Maszyna D 35,8% 20,8% 43,49
Maszyna E 50,9% 13,9% 35,2%
Maszyna F 45,6% 17,6% 36,8%
Maszyna G 44,2% 14,1% 41,7%
Maszyna H 43,1% 18,3% 38,6%
Produkcja
I Postoje

Il Potencjat aktualnie niewykorzystywany

il



Przyczyny nieefektywnosci centr obrébczych (M1)

Efektywne wykorzystanie maszyny = 66,1 %

Ponizsza analiza obrazuje straty w dostepnosci czasu technologicznym G1w zaktadzie produkcyjnym firmy.

pracy Centr Obrobczych umiejscowionych w gniezdzie

Czas produkgji

Przezbrojenie

Pomiar sztuki XXX

Awarie

Czyszczenie

Brak narzedzia, przyrzgdu

Dostepnosc

66%

100%

50% redukcja czasow
Zwigzanych z posto-
jami produkcyjnymi
pozwoli na zwieksze-
niedostepnego czasu
pracy maszyny do
poziomu ok. 83 %



Efektywnos¢ wykorzystania zasobow
ludzkich

Licz

ba pracownikow ,umystowych” w najwiekszym

obszarze (Produkcja) wynosi 49.

W o

ptymalnej strukturze ok. 4% to kadra kierownicza

i 11% to samodzielni specjalisci, co dawato by tgcznie

ok. 38 pracownikow.

Rozktad zatrudnienia w poszczegdlnych dziatach przy zatrudnieniu 371 oséb

Dziaty Srednia Lider Firma

Dziat Finansowy 10 2,6% 5) 1,3% 8 2,2%
Dziat Prawny i Compliance 1 0,2% 0 0% 0 0,0%
Dziat Sprzedazy 12 31% 6 1,5% 24 6,5%
Dziat Marketingu/ PR 5 1,49 2 0,7% 2 0,5%
Dziat ObstugiKlienta 9 2,4% 4 1196 6 1,6%
Dziat Informatyczny 4 1,09 1 0,3% 2 0,5%
Dziat Badan i Rozwoju 5 1,3% 3 0,9% 8 2,2%
Dziat Administraciji 4 1,0% 2 0,5% 4 1,1%

Dziat Produkciji
Dziat Logistykii Zakupow 17 4,5% 8 2,3% 8 2,2%
Dziat HR 4 1,0% 2 0,6% 5 1,3%
Dziat Jakosci 12 3,3% 6 1,7% 15 4,0%
Inne Dziaty 29 77% 25 6,7% 31 8,4%
Produktywnosé ,,Gniazdo M1”, szt./FTE Produktywnosé ,,Montaz”, szt./FTE
4500 - 4264 - 300000 1200 - - 20000
4080
3936 3899 a5

3000 - 800 |

L 250000 L 10000
1500 400 -

. L 200000

Styczen Luty Marzec Kwiecien Maj Czerwiec

Produktywnosc w gniezdzie M1 w okresie styczen
2023 - czerwiec 2023 waha sie od 857 szt./FTE do
1228 szt./FTE (43% réznica w produktywnosci)
Produktywnosc¢ na wydziale montazu w okresie
styczen 2023 - czerwiec 2023 waha sie od 749 szt./
FTE do 997 szt /FTE (33% roznica w produktywno-
ci)

LEANPASSION®

Styczen Luty Marzec Kwiecien Maj Czerwiec

W miesigcach gdzie zmniejsza sie wolumen pro-
dukeyjny, zauwazalny jest rowniez spadek wskaz-
nika produktywnosci, co moze swiadczy¢ o braku
elastycznosci dopasowania zasobow ludzki do
wielkosci produkciji

Zasadne bytoby posiadanie grupy pracownikow
tymczasowych w celu dopasowywania wielkosci

produkcji do odpowiednigj liczby etatow



Analiza efektywnosci pracy operatoréw w poszczegdlnych gniazdach zostata oparta
na badaniach migawkowych (Multi Observation Study)

Ponizsza analiza obrazuje poziom efektywnego wy- llos¢ NVA - czynnosci
korzystania operatorow w gniazdach produkcyjnych operatorow niedodajace wartosci
w badanym okresie. Niski poziom wartosci dodanej Ciecie 2 50%

(ciecie, M1, M2, M4, M5, M6) spowodowany jest brakiem

: . : M1 25 63%
balansu pracy ,cztowiek - maszyna’. Pracownicy ocze-
kiwali na maszyne nie dodajgc wartosci. M2 9 51%
M3 3 1%
Zaobserwowane problemy:
M4 9 56%
Brak balansu pracy, czeste oczekiwanie na maszy- M5 21 62%
ne
(o)
Normy technologiczne rozne od rzeczywistych e 9 Rl
czasow wykonywania czynnosci M7 10 7%
Brak celu ilosciowego i jakosciowego powigzanego
r Ui iowego i j iowego powigzaneg M8 - 18%

Z normami

Ciecie M1 M2 M3 M4 M5 M6 M7 M8
obrabiarki  obrabiarki  wiertarki frezy tokarki szlifierki tokarki Slusarnia

7 O
etz gleFe Zaobserwowane problemy:
Szukanie
Praca w seriach i kolejkach - brak przeptywu
Transport o i, L _
Brak celu ilosciowego i jakosciowego powigzanego
Brak aktywnosci Z normami pracy
< Czesty transport i chodzenie spowodowane nie-
optymalnym layoutem
Chodzenie
. . Przy obecnej organizacji gniazda montazowego wy-
Oczekiwanie

dajnosc¢ na zmiane wynosi 54 szt. (suma czasow 8:18
Czyszczenie min/szt.). Przy zastosowaniu przeptywu jednej sztuki
i balansu pracy mozna ograniczyc¢ pracochtonnosc do

6:30 co zwiekszy wydajnosc do 69 szt./zmiang
B \VA - marnotrawstwo [l VA - wartosc dodana

Konsultacje

Poza
stanowiskiem pracy
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Rekomendacje dla obszaru produkciji

Uruchomienie produkcji w przeptywie jednej sztuki
w celu zwiekszenia efektywnosci

Balansowanie (C/T vs T/T) poszczegolnych refe-
rencji poczawszy od ,highrunner” w celu uzyskania
w krotkim czasie najwiekszego wzrostu produk-
tywnosci

Organizacja ergonomicznych stanowisk pracy
zapewniajgcych wiekszg efektywnosc pracy

Nowe podejscie do normowania czasow operacji/
procesow z wykorzystaniem MTM/REFA oraz wery-
fikacja aktualnie przyjetych norm

Wdrozenie funkcji Waterspidera” odpowiedzialne-
go za zasilanie stanowisk produkcyjnych w kompo-
nenty

Opracowanie wizualnych standardow pracy dla
poszczegolnych stanowisk produkcyjnych

Uruchomienie programu ksztatcenia operatorow
w zakresie standardow pracy z wykorzystaniem
techniki TWI

Uruchomienie systemu wskaznikéw oraz ich rapor-
towania w celu zarzgdzania efektywnoscig pracy
na produkcji

Rozwoj kompetencji pracownikow produkcyjnych
w celu zapewnienia elastycznosci funkcjonowania
obszarow uktadania i montazu

Wdrozenie systemu zarzgdzania wynikami pracy
- wskazniki operacyjne zapewniajgce realizacje
celow strategicznych

Implementacja Zarzgdzania Wizualnego

Uruchomienie cyklicznych spotkan typu Boardme-
eting, majgcychna celurealizacje cyklu CEL-WYNIK-
-PROBLEM-KAIZEN

Wdrozenie autonomicznych zespotow - wzmoc-
nienie pracy zespotowej i kultury delegowania
uprawnien na coraz nizszych szczeblach organiza-
Cji

Rozpoczecie raportowania poszczegolnych ak-
tywnosci pracownikow UR

Wypracowanie nowego standardu komunikacji na
linii UR



Program optymalizacji zakupow

1. Couwzgledniamy?

« Specyfika dziatalnosci/ branzy
Pozycja i strategia rynkowa realizowana przez firme
Organizacja Dziatu Zakupow

« Relacje z dostawcami

2. Ustalanie priorytetow

Duze

Znaczenie
strategiczne

Mate

Mata Duza

Sitanegocjacyjna wobec nabywcow

3. Mozliwe strategie zakupowe wobec dostawcow

OPTYMALIZACJA WIELKOSCI DOSTAW DOSKONALENIE CHARAKTERYSTYKI PRODUKTU
Konsolidacja liczby dostawcow + Przeprowadzenie analizy produktow
Grupowanie zamowien ze wszystkich dziatow +  Wykorzystanie substytutow materiatowych
organizacji « Rozpoznanie innych zrodet zaopatrzenia
Zlecanie pogrupowanych zamowien dostawcom ZAOPATRZENIE REGIONALNE, PONADREGIONALNE
DOSKONALENIE PROCESOW LUB GLOBALNE
«  Modernizacja procesow “‘odbiorca-dostawca’ - Rozszerzenie bazy dostawcow w sensie geogra-
Wspolny udziat w wypracowanych korzysciach ficznym
Integracja procesow logistycznych «  Nawigzanie kontaktow z nowymi dostawcami
OPTYMALIZACJA POLITYKI CENOWEJ - Wykorzystanie roznic cenowych w regionach
Analiza kosztow zaopatrzenia OPTYMALIZACJA RELACJI ZEWNETRZNYCH
Ustalenie polityki cenowe;j - Wybranie i ustalenie relacji z kluczowymi dostaw-
« Negocjacjacen cami

Stworzenie aliansow strategicznych z dostawcami
Wprowadzenie zintegrowanego tarcucha dostaw

@ cAnpPAssION 16



Struktura organizacyjna

Rozktad zatrudnienia w poszczegdlnych dziatach przy zatrudnieniu 371 oséb

Dziaty Srednia Lider Firma

Dziat Finansowy 10 2,6% 5 1,3% 8 2,2%
Dziat Prawny i Compliance 1 0,2% 0 01% 0 0,0%
Dziat Marketingu/ PR 5 1,4% 2 0,7% 2 0,5%
Dziat ObstugiKlienta S 2,4% 4 119% 6 1,6%
Dziat IT 4 1,0% 1 0,3% 2 0,5%
Dziat Badan i Rozwoju 5 8

Dziat Administraciji 4 1,09% 2 0,5% 4 1196
Dziat Produkciji 261 70,4% 307 82,5% 258 69,5%
Dziat Logistykii Zakupow 17 4,5% 8 2,3% 8 2,2%
Dziat HR 4 1,0% 2 0,6% 5 1,3%
Dziat Jakosci 12 3,3% 6 1,7% 15 4,0%
Inne Dziaty 29 77% 25 6,7% 31 8,4%

Analiza struktury organizacyjnej w oparciu o analize benchmarkingowg 6 zaktadow produkcyjnych o zblizonej charakterystyce produkcji

Analiza efektywnosci operacyjnej dziatléw zostata oparta na badaniach migawkowych
(Multi Observation Study)

Zaobserwowane problemy: potrzebng prace oraz nadmierne przetwarzanie

Obecnie wykonywane procesy wymuszajg nie-
potrzebng prace oraz nadmierne przetwarzanie
(wprowadzanie danych do rejestrow, wydruk i ar-
chiwizacja dokukemnatcji papierowej)

Brak odseparowania wartosci dodanej od marno-
trawstwa, praca realizowana w seriach i kolejkach
Brak zarzgdzania efektywnoscig pracy

informacji (oczekiwania na podpis, weryfikacje,
korekty, wprowadzanie danych do systemu i wielu
rejestrow)

Zmiany w regulacjach prawnych wymuszajg
przeznaczanie znacznej Czesci czasu na samo-

ksztatcenie oraz konsultacje wewngtrz Zespotu
(Ksiegowosc i Kadry)

Obecnie wykonywane czynnosci wymuszajg nie-

NVA - czynnosci
llos¢opera- niedodajagce

torow wartosci

Dziat Obstugi 6 49%

Klienta

Eksport 8 37%

Technolodzy 13 53%

Ksiegowosc 8 59%

Kadry 5 26%

Marketing 2 50% Dziat  Eksport Techno- Ksiggo- Kadry Marketing Badania
Obstugi lodzy WOSC i Rozwo)j

Badania 6 59% Klienta

i Rozwoj

BB NVA - marnotrawstwo [l VA - wartosc¢ dodana
@ eAnpassion 7
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0szczednosci: redukcja zakupow produkcyjnych

Zmniejszenie poziomu zapasow potproduktow i WIP

obnizenie kosztow pracy

Optymalizacja procesow oraz wpro-
wadzenie standardow pracy pozwolity
ZNnaczgco zmniejszyc czas nieproduk-
tywnyzwigzany z przestojamimaszyn.

Lepsza synchronizacja  zakupow
z produkcjg pozwolity ograniczyc¢ nad-
mierne magazynowanie Surowcow
i potproduktow.

Dzieki wdrozeniu standardow opera-
cyjnych i poprawie organizacji pracy
procesy staty sie bardzie] ptynne,
a wykorzystanie zasobow - bardzie]
efektywne.

@ canpassiON

Dzieki lepszemu planowaniu i elimina-
Cji waskich gardet firma byta w stanie
realizowac zamowienia zgodnie z har-
monogramem, CO przetozyto sie na
lepsze relacje z klientami.

Jednym z najwazniejszych efektow
byta zmiana podejscia pracownikow
do pracy. Wspolne wypracowanie
standardow i aktywne angazowanie
Zespotu w proces zmian sprawito, ze
ludzie poczuli sie czescig transforma-
Cji, a nie tylko jej biernymi odbiorcami.



ASO - DLACZEGO WARTO

Najwiekszym wrogiem skutecznej transformacji jest
brak twardych danych. Bez diagnozy firma czesto
podejmuje btedne decyzje, inwestujgc w niewtasciwe
obszarylubwdrazajgcrozwigzania, ktore nie przynosza
oczekiwanych efektéw. Analiza stanu obecnego po-
zwala postawic precyzyjng diagnoze i wdrozyc zmiany
tam, gdzie rzeczywiscie sg potrzebne.

Firmy czesto zastanawiajg sie, czy warto poswiecac
czasizasoby natakgdiagnoze. Tenraport pokazuje, ze
inwestycja w rzetelng analize zwraca sie wielokrotnie,
poniewaz pozwala zidentyfikowac rzeczywiste zrodta
problemow i podjac dziatania, ktore przynoszg realne
efekty biznesowe.

Dzieki przeprowadzeniu ASO firma uzyskata obraz
Swojejrzeczywistej sytuaciji, a dzieki naszym rekomen-
dacjom i wsparciu wiedziata, jakie zmiany wprowadzic¢
i w jaki sposob to zrobic, by osiggngc mierzalne wyniki.

Jesli Twoja organizacja rowniez zmaga sie z podob-
nymi wyzwaniami, warto rozwazyc przeprowadzenie
rzetelnej analizy stanu obecnego. To pierwszy krok do
lepszej przysztoscil Porozmawiajmy o najpilniejszych
wyzwaniach Twojej firmy:

https://leanpassion.pl/
bezplatna-konsultacja
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