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Lean, Six Sigma, IDEAIlista i inne skomplikowane pojecia

W dzisiejszych czasach wiele firm chwali sie wdrazaniem Lean, czy projektami na , beltéw”. W moim
artykule sporo o tym, dlaczego warto sie tym chwalié, a przede wszystkim dlaczego warto to robic.

Na poczatek troche historii....

Termin Lean pojawit sie oficjalnie
w stowniku w latach osiemdziesigtych
ubiegtego wieku po publikacji ksigzki
James-a Womacka ,Maszyna ktdra
zmienita  Swiat”.  Womack byt
dyrektorem Programu IMVP (Interna-
tional Motor Vehicle Program) na
Massachusets Institute of Technology
(MIT). Program miat na celu zbadanie i
zrozumienie wyzwan stojgcych przez
globalnym przemystem samochodo-
wym. Tak powstat termin i charaktery-
styka szczuptej produkcji (lean manu-
facturing).

Na tym fundamencie zrodzity sie
szczupte zarzadzanie, szczupte projek-
towanie, szczupte ustugi, itp.

Swdj sukces Lean zawdziecza z
pewnoscig efektom ktére mozna dzie-
ki niemu osiggnac, takim jak: uspraw-
nienie organizacji, zmniejszenie war-
tosci zapasow, skrocenie cyklu pro-
dukcyjnego czy choéby poprawienie
terminowosci dostaw. Dodatkowo
poprawia sie ergonomia stanowisk
pracy, porzadkuje sie przeptyw kom-
ponentow przez produkcje, a na sa-
mym koncu poprawia sie konkuren-
cyjnos¢ firmy na rynku, co stuzy za-
réowno wiascicielom jak i pracowni-
kom. Pomysle¢, ze za tym wszystkim
stoi banalne wydawatoby sie zatozenie
maksymalizacji wartosci dla Klienta
przy jednoczesnej minimalizacji mar-
notrawstwa.

Six Sigma jest metodyka zarza-
dzania jakoscia, ktdra zostata opraco-
wana w pofowie lat 80-tych przez
firme Motorola. Opiera sie na analizie
statystycznej proceséw, co pozwala na
wyznaczenie wartosci centralnej roz-
ktadu oraz odchylen standardowych
od tej wartosci (tytutowego ,sigma”).

Zeby nie zanudza¢ szczegétami staty-
styki wystarczy wiedzie¢, ze proces o
wydajnosci szes¢ sigma powinien sta-
tystycznie wytworzy¢ 3,4 “wady” na
kazde milion. Czesto pojawia sie pyta-
nie, czemu nie Five Sigma albo Seven
Sigma — wartos$¢ akurat szesciu odchy-
len standardowych zostata wyznaczo-
na empirycznie. Ustalono, ze nawet
dla najbardziej ztozonych procesow
jesli w kazdym z krokéw zapewnimy
odchylenie na poziomie 6 sigma kon-
cowy produkt z wystarczajgco duzym
prawdopodobieistwem bedzie dobry.

Jak tego wszystkiego uzy¢ w
praktyce? Skoncentruje sie na najbar-
dziej znanej stronie tej metodyki, a
mianowicie na poprawie procesu (tu-
taj pojawiajg sie wspomniani w tytule
,belci”, czyli osoby prowadzace pro-
jekty Six Sigma Black Belt, czy Green
Belt. Projekty takie majg za zadanie
rozwigzywanie problemdéw w usyste-
matyzowany sposoéb. Jak to sie robi?
Najczesciej wykorzystuje sie do tego
kroki D M A | C. Czyli po kolei (D —
Define) definiujemy doktadnie z jakim
problemem mamy do czynienia, wej-
$cia i wyjscia procesu oraz jego para-
metry na ktére mamy wptyw. Wbrew
pozorom jest to jeden z najtrudniej-
szych elementéw catego procesu. (M —
Measure), mierzymy proces. Zbieramy
dane z wejs¢, wyjs¢ oraz parametrow
sterujgcych. (A — Analyze), analizujemy
zebrane dane. Staramy sie znalezé
powigzania pomiedzy nimi, szukamy
tych ktérych wptyw na proces jest
najwiekszy. (I — Improve), na podsta-
wie wczesniej wykonanej analizy szu-
kamy rozwigzan zdefiniowanego pro-
blemu, poprawiamy proces i wprowa-
dzamy do niego zmiany. (C — Control),
po wprowadzeniu zmian do procesu

weryfikujemy, skutecznosé rozwigzan.
Jesli jest dobrze, dbamy o to, aby
nowy stan rzeczy zostat utrzymany na
state. Niestety czesto zmiany wprowa-
dzone przez projekty usprawnieniowe
jesli nie angazujg odpowiednich ludzi
lub nie s3 monitorowane po wdroze-
niu majg tendencje do cofania sie.

W ramach Six Sigma istnieje
druga metodyka, ktérg stosuje sie
kiedy proces musimy dopiero zapro-
jektowac¢ to D M A D V. Rézni sie od
najbardziej popularnego ,dimejka”
ostatnimi dwoma fazami. Zamiast (I —
Improve) mamy (D — Design), czyli
projektujemy proces dla zdefiniowa-
nego problemu na podstawie wcze-
$niej przeprowadzonych pomiaréw.
Kolejnym krokiem jest (V — Verify) czyli
weryfikacja, czy nowo zaprojektowany
proces spetnia swojg funkcje i dziata
tak jak sobie zatozylismy.

Obecnie czesto Lean i Six Sigma
sg ze sobg tgczone i stusznie, bo oby-
dwa z tych narzedzi niosg ze soba
ogromny potencjat zaréwno dla ludzi
jak i organizacji.

IDEAlista

Do wyjasnienia zostata jeszcze wspo-
mniana w tytule IDEAlista? IDEAlista,
to system funkcjonujagcy w Woodward
pozwalajacy na zgtaszanie i promujacy
wdrazanie pomystéw usprawnienio-
wych przez wszystkich pracownikéw
naszego zaktadu w Niepotomicach.
Mozna by sobie pomysle¢ nic
szczegblnego, takie systemy funkcjo-



nujg w wielu firmach. Nic nowego.
Podobny system funkcjonowat row-
niez w naszej firmie przed IDEAlistg i
niestety z czasem pracownicy przestali
zgtasza¢ pomysty.

Zdecydowalismy sie sprawe zdia-

gnozowac¢ uzywajgc metodyki Six Sig-
ma aby stworzy¢ system bardziej do-
pasowany do naszych potrzeb i adre-
sujacy przyczyny Smierci poprzedniego
systemu.
Kto$ mogtby zapytac — po co strzelac z
armaty do muchy i opracowywac no-
wy system uzywajac dos¢ pracochton-
nej metodyki Six Sigma? Mozna prze-
ciez byto poprawi¢ regulamin, moze
pomajstrowac przy systemie nagréd i
liczy¢ na to ze system odzyje. My jed-
nak nie chcieli§my niczego zostawiac
szczesciu i przypadkowi oraz zmaksy-
malizowacd prawdopodobienstwo
sukcesu.

ZaczeliSmy od stworzenia zespotu
projektowego, zaangazowania sporej
grupy ludzi oraz zdefiniowania potrzeb
(faza Define). Chcielismy stworzyc
system ,wdrazania usprawnien”, a nie
»Zgtaszania sugestii”. Wbrew pozorom
jest to zasadnicza rdznica, bo zalezato
nam na tym, zeby pomysty ktére sg
zgtaszane byty na biezgco realizowane.
Sformutowalismy réwniez 3 wazne
naszym zdaniem cele dla projektowa-
nego systemu.

Pierwszy cel, dotyczyt informacji
zwrotnej dla pomystodawcéw. Kazdy
zgtoszony pomyst miat uzyskac decyzje
odpowiedniego lidera w 48 godzin.
Drugi to jako$¢ pomystéw. Zalezato
nam na tym, aby 80% pomystéw na-
dawata sie do wdrozenia. Trzeci cel to
zgtoszenie przynajmniej jednego po-
mystu w ciggu roku przez co drugiego
pracownika.

Pewnie nasuwa sie Wam pytanie,
a gdzie cel ile pieniedzy firma chce
oszczedzi¢ na tych usprawnieniach. Z
premedytacjg nie definiowaliémy tego
aspektu jako cel, bo zalezato nam na
zaangazowaniu pracownikow oraz
budowaniu kultury ciggtego doskona-
lenia. Oszczednosci miaty przyjsé przy
okazji, zaktadajac ze wszystkie pomy-
sty przeznaczone do wdrozenia beda
dobrej jakosci.

Majac dobrze zdefiniowane za-
danie przeszlismy do fazy pomiaru
(Measure) i tutaj przeanalizowalismy
mocne i stabe strony naszego starego
systemu oraz dzieki uprzejmosci za-
przyjaznionych firm ogladnelismy jak
takie systemy wygladajg gdzie indzie;j.
Konczac te faze mieliSmy opracowana
liste zmiennych, ktére wptywajg na
wartos¢ celow zdefiniowanych w po-
czatkowej fazie projektu.

Wiedzac jaka zmienna wptywa na
okreslone przez nas cele zaczelismy
analizowac (faza Analyze) w jaki spo-
sob na te zmienne mozemy wptywac
oraz jak to ubraé w proces. W tej fazie
powstafa koncepcja przeptywu pomy-
stu przez system i wybrana zostafa
metoda zbierania pomystow oraz ich
zatwierdzania. Wszystko miato sie
dzia¢ elektronicznie w systemie MS
Sharepoint. Na koncu powstata lista
zadan oraz powigzany z nig harmono-
gram.

Tutaj przechodzimy do fazy De-
sign, najbardziej pracochtonnej z cate-
go projektu. To w tej fazie okreslilismy
jak proces zgtaszania, zatwierdzania i
realizowania pomystow bedzie prze-
biegat krok po kroku oraz opracowali-
Smy system nagréd. Zaprojektowali-
Smy tez materiaty marketingowe dla
IDEAlisty - logo, materiaty szkolenio-
we, komunikacje do pracownikéw (np.

,kalendarze” odliczajace dni do startu
systemu) i gadzety.

START

Wreszcie po okoto 6 miesigcach wyte-
zonej pracy zespotu projektowego
system ruszyt, a projekt wszedt w faze
(Verify), czyli sprawdzenia czy to co
Swietnie wygladato w teorii zadziatato
tak jak sie tego spodziewalismy.

Co miesigc monitorowalismy
wyniki dziatania systemu, a po p6t
roku od uruchomienia przeprowadzili-
$my dokfadng analize wynikdw oraz
przeprowadzili§émy ankiete wsréd
pracownikow.

Byto dobrze ale nie idealnie. W
ciggu 7 miesiecy wdrozone zostato
ponad 120 pomystow. ByliSmy prawie
w celu - 100% pomystow dostawato
odpowiedz, 85% pomystow zostato
wdrozonych, 72% pomystéw wdrazali
ich autorzy, jednak tylko 18% zatogi
zgtosito przynamniej jeden pomyst.
Chcielismy, aby zdecydowanie wiecej
ludzi angazowato sie w ciggte dosko-
nalenie. Wprowadzilismy wiec kilka
poprawek i po prawie 2-ch latach
dziatania systemu wdrozone zostato
ponad 400 pomystow.

Moéwi sie, ze Lean to podrdz, kto-
ra nigdy sie nie konczy. IDEAlista
i zastosowanie narzedzi Six Sigma to
dla nas z pewnoscig wazny krok w tej
podrozy.

Firma Woodward poprzez dziatalnos¢ w obszarze badan, rozwoju oraz produkcji jest miejscem pracy, w ktorym
zaréwno ambicje rozwoju kariery zawodowej jak i misja odpowiedzialnosci spotecznej biznesu sq zaspakajane.
Woodward zatrudnia zaréwno studentdw w ramach praktyk wakacyjnych oraz semestralnych jak rowniez do-
Swiadczonych pracownikéw w obszarach rozwoju oprogramowania wbudowanego, projektowania systemow

elektrycznych,

elektronicznych

oraz mechanicznych,

a takze produkgji.



