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Filozofia KAIZEN

* Oznacza ciggte doskonalenie poprzez
wprowadzanie drobnych zmian.

 Dawno temu w japonskiej kulturze i praktyce
zarzgdzania wyksztatcita sie pewna wyjatkowa
filozofia - filozofia KAIZEN. ...

* Wyobrazmy sobie, ze mozesz sie rozwijac i
doskonali¢ catkowicie bez wysitku i bez
zadnego leku!

,?P', KAI Zmiana

! ZE N Dobrze
\—:7 A 4 (na lepsze)

79E

J KAIZEN® = Ciagte doskonalenie




KAIZEN = japonskie stowo o podwdjnym znaczeniu:

* kaizen (jap. ™ E,

pisane

znakami  kanji);

oznaczajgce po polsku: poprawe, polepszenie,

zmiane na lepsze;

* kaizen (jap. 711>/, pisane pismem sylabicznym

katakang),

ozhaczajgce

japonskg filozofie

biznesowg (sposéb postepowania) ustawicznego
polepszania, poprawiania procesu zarzgdzania i

produkgcji

na wszystkich

jego szczeblach, z

uwzglednieniem m.in. technik biznesu ,just-in-

time- doktadnie na czas”

CELE KAIZEN

Kaizen, poprzez stopniowe

doskonalenie wszelkich aspektow

dziatalnosci  firmy, dazy do

osiggniecia nastepujgcych celow:

+ skrocenia czasu realizacji
procesu pracy oraz poprawy
jakosci;

* dostosowywania technicznego
elementéw systemu;

« tworzenia kryteribw oceny i
nagradzania;

* redukcji kosztow;
* poprawieniu
stanowisk roboczych.

ergonomii

ZASADY KAIZEN

Filozofia kaizen opiera sie na

dwdch zasadniczych

elementach:

* ulepszania i
lepsze,

+ toczgcego sie stale procesu

zmiany na




PRZYWODZTWO

* Przywédztwo jest definiowane na rdézne sposoby.
W szerokim rozumieniu mozna przywodztwo rozumie¢ jako
umiejetnos¢ wptywania na jednostki lub grupe w celu
uzyskania okreslonych efektow.

» W zarzadzaniu nalezy rozumie¢ jako zdolnos¢ do wptywania
na zachowania pracownikow w celu realizacji okreslonych
celow.

* Przywddztwo opiera sie przede wszystkim na autorytecie
danej osoby, a takze wiadzy, ktorg inni dobrowolnie
akceptuja.

* Przywodztwo to ustalanie kierunku, wypracowywanie wizji
przysztosci organizacji, jak réwniez nadawanie kierunku
dziatan ludzi. Przywodztwo to réwniez motywowanie i
inspirowanie, wyzwalanie energii w ludziach.

Tab. 1 "Funkcje zarzadzania a funkcje przywodziwa"

Zarzadzanie Przywédztwo

) . ) Wyznaczanie celu:
Planowanie/budzetowanie:
] . o « Kreowanie wizji,
« ustalenie planu dziatania i rozkfadu czasu, ) -
« ustalenie strategii,

» alokacja zasobow N . o
» Wyjasnianie ogoinych zatozen,

Organizowanie i angazowanie pracownikow: | Ukierunkowanie pracownikow:

« przydziat stanowisk, » komunikowanie celow,

« Ustalenie zasad i procedur, « budowanie koalicji i Zespotow,

« opracowanie strukiury s poszukiwanie Zaangazowania
Rozwigzywanie problemow: Motywowanie i inspirowanie:

s podejmowanie dziatan korygujgcych, s pobudzanie | inspirowanie do dziatan,

s tworzenie kreatywnych rozwigzan, » delegowanie uprawnief,

« rozwijanie bodzcow i zachet « Zaspokajanie potrzeb grupy

Zrédto: KaraszewskiR., Przywddztwo w srodowisku globalnego biznesu, Toruri 2008, str 68 10




SWIADOMOSC STRAT- MUDA

» Definicje : Muda w jezyku japonskim oznacza
,marnotrastwo”. Stowo to okresla wszelkie dziatania,
czynnosci oraz rzeczy, ktére nie wytwarzajg wartosci
dodane;j.

* Muda pojawia sie w Gemba, czyli w miejscu wytwarzania
— gdzie dodawana jest wartos¢ do produktu.

* Pomiedzy czynnosciami przynoszgcymi wartos¢ dodang
istnieje zbyt wiele marnotrawstwa. To straty zajmujg
wiekszo$¢ czasu w procesie produkcyjnym. Nalezy
zatem szukaé takich rozwigzan, by eliminowac¢ wszelkie
marnotrawstwo i skupi¢ sie na czynnosciach dodajgcych
wartosc.

Taiichi Ohno — tworca Toyota Production System - sklasyfikowat
pojawiajgce sie w produkcji-warsztacie ,Gemba” marnotrawstwa
(Muda) w nastepujgcych siedmiu kategoriach

Nadprodukcja (over-production)
Material- Transport (conveyance)

Zapasy (invenfory)

RN~

. Niepotrzebne operacje (over-processing)
P /4 7 P g

Czlowiek~ Oczekiwanie (waiting)

NAZIVY 221§

Jakosc¢-

5.
6. Niepotrzebny ruch (motion)
7. Defekty (correction)




Praca zespotowa

* Praca zespotowa, czyli potgczenie wysitku i umiejetnosci
kilku osob, moze przynies¢ znacznie lepsze efekty niz
praca indywidualna. Nalezy jednak pamietac, ze ma ona
takze swoje ograniczenia.

* Praca w zespole przynosi zazwyczaj lepsze efekty niz
praca w pojedynke.

* UmiejetnosS¢ pracy zespotowej to jedna z najbardziej
pozgdanych przez pracodawcow cech na wspotczesnym
rynku pracy. To rowniez ta cecha, ktéra w wielu
przypadkach warunkuje sukces w pracy.

* W coraz wiekszej ilosci miejsc i zawodow — ze wzgledu
na podziat obowigzkow oraz specjalizacje pracownikow,
bez wspétpracy z innymi, trudno mowié o efektywnosci.
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Co wptywa na dobrg prace w zespole?

Umiejetnos¢ komunikacii
Otwartos¢ na potrzeby innych
Odpowiedzialnosc¢ za prace
wtasng i prace zespotu
Zdolnos¢ do kompromisu
Umiejetnos¢ budowania dobrej
atmosfery

Umiejetnos¢ budowania dobrej
atmosfery




58 - narzedzie stosowane w szczuptym zarzgdzania
(ang. lean management) , ktérego celem jest stworzenie
oraz utrzymanie dobrze zorganizowanego [
bezpiecznego stanowiska pracy.

* Nazwa 5S pochodzi od 5 liter ,S”, od ktérych
rozpoczynajg sie japonskie stowa opisujgce jego piec
elementow:

1 SEIRI - SEGREGACJA

2 SEITON - SYSTEMATYKA

3 SEISO - SPRZATANIE

4 SEIKETSU - STANDARYZACJA

5 SHITSUKE - SAMODOSKONALENIE

15

Shitsuke
Samodoskonalenie

Seiketsu

Seiri
Selekcja

Seiso Seiton
Sprzatanie Systematyka

16




STANDARYZACJA

Standaryzacja jest to dziatalnoS¢ zmierzajgcg do
uzyskania optymalnego, w danych okolicznosciach,
stopnia uporzgdkowania w okreslonym zakresie, poprzez
ustalanie postanowien przeznaczonych do
powszechnego i wielokrotnego stosowania, dotyczgcych
istniejgcych lub mogacych wystgpic problemow.

(Zrédto : Dz.U.2002.169.1386 - ustawa z dn. 12 wrze$nia 2002 r. o normalizacji).

Standard — wspolnie ustalone kryterium, ktore okresla
powszechne, zwykle najbardziej pozadane cechy czegos,
np. wytwarzanego przedmiotu czy ludzkiego zachowania.
Standard to czasem takze podstawowa, najprostsza
wersja produktu.

Standardy zwigzane z 5S to opracowanie i wdrozenie
standardow dla pierwszych trzech krokow z 5S (1S, 2S
i 3S wprowadzane w kroku 4S sg m.in. standardy :
- stosowanych koloréw i oznaczen,

- instrukcje, schematy, harmonogramy,

- lekcje jednotematyczne,

- listy kontrolne,

- mapy obszardw roboczych,

- tablice 5S,

- zdjecia stanu idealnego,

- kaciki czystosci, a takze listy zadan i obowigzkow
pracownikow zwigzanych z utrzymaniem 5S.

Standardy powinny by¢ proste, klarowne i wizualne.




WIZUALIZACJA

* Podstawowym narzedziem do zastosowania w
metodzie 5S jest sterowanie wizualne, czyli w
uproszczeniu, wszystkie rozwigzania stosowane w
Ssrodowisku pracy, majgce na celu :

- szybkie i czytelne przedstawienie sposobu pracy,
- statusu obecnie wykonywanych dziatan oraz

- kontroli nad stanem i lokalizacjg wyposazenia
stanowisk,

bez koniecznosci zadawania pytan.

19

Wizualizacja

-Przedstawienie wskaznikow
OEE
- Plany czyszczenia

- Plan przegladow i konserwacji

-Arkusze analizy

- Plan maszyny

- Program doskonalenia, poprawy

- Inne wazne wskazniki

20

10



TCM Total Change Managment
Kompleksowa zmiana zarzadzania

Filozofia Kaizen- jedno z najdoskonalszych narzedzi w
dokonywaniu zmian.

To niekonczgce sie drobne ulepszenia. Ta idea jest
bardzo wyrazna w sposobie dziatania japonskich
firm. Japonskie firmy dgzg do doskonatosci poprzez
ciggty rozwoj, krok po kroku.

Ta madro$¢ rodem z Kraju Kwitngcej Wisni to filozofia
ludzi ambitnych, ktorzy eliminujg lek przed duzymi
rewolucjami wprowadzajgc mate zmiany.

Na takiej zasadzie Japonczycy zbudowali potege Toyoty.

Mozesz i Ty zbudowaé potege swojej firmy. Poznajac
potege matych krokéw mozna jako zespét osiagnaé
kazdy cel.

* TFM - Total Flow Management czyli Kompleksowy

przeplyw zarzadzania, w wyniku ktérego nastepuje :
1. Stopniowe eliminowanie zapaséw oraz czaséw
oczekiwania co pozwala na skrocenie czasu

wytwarzania,

2. Utozenie i synchronizacja procesu wytwarzania.

11



« TPM - Total Productive Maintenance czyli
Kompleksowe produktywne utrzymanie maszyn
poprzez eliminowanie strat/muda w zakresie
wykorzystywania maszyn np.:

- oczekiwanie na naprawe maszyn przy awariach,
- produkowanie przez maszyne brakow,

- puste przebiegi maszyny,

- oczekiwanie maszyny na materiat

« TQM - Zarzadzanie przez jakos¢ (ang. Total Quality
Management, inaczej: kompleksowe zarzgdzanie jako$cia, )

— Jest to podejscie do zarzgdzania organizacja, w
ktorym kazdy aspekt dziatalnosci jest realizowany z
uwzglednieniem spojrzenia projakosciowego.

- Uczestniczg w nim wszyscy pracownicy poprzez
prace zespotowg, zaangazowanie, samokontrole i
state podnoszenie kwalifikaciji.

+ Celem TQM jest osiggniecie dtugotrwatego sukcesu,
ktérego zrodiem sg zadowolenie klienta oraz korzysci dla
organizaciji i jej cztonkdw oraz dla spoteczenstwa.




« TSM - Total Service Management Kompleksowy Serwis
Zarzadzania czyli KAIZEN w administracji eliminujgcy m.in.
- nadmiar wytworzenia (np. zbedna ilos¢ kopii, zbedne
procedury i podpisy, emaile do wszystkich, zapraszanie
niezainteresowanych na spotkania),

- magazynowanie materiatéw i informacii,

- Zamawianie na zapas,

- transfer informac;ji (np. przepisywanie danych w zwigzku z
niekompatybilnymi systemami),

- czas oczekiwania (oczekiwanie na decyzje, na podpis, na
materiat, na poczte),

- ruch (np. chodzenie do centralnego urzadzenia, odlegty
dostep do informaciji, zty podziat pracy i obowigzkéw),

- btedy i naprawa (zte dokumenty, zte informacje, podwojna
kontrola...)

25

Wynikiem wdrozenia zmian w sposobie zarzgdzania
wedtug omowionej filozofii Kaizen, przedsiebiorstwa
osiggajg poziom produkcji klasy swiatowej.

ABB, Case New Holland, Coca-Cola HBC, Fiat, Kraft Foods, Philips, PSI
Produkty i Systemy Informatyczne oraz Saint-Gobain...

Zaangazowanie
pracownikow
Qcp

| Zero biedow I- Efektywnos¢

procesow
Wyszczuplajace
systemy wsparcia
procesow

Qacb Quality, cost, delivery — Jakos¢ , koszt, dostawa 26

13



ORGANIZACJA STANOWISKA PRACY
WEDLUG METOD | TECHNIK 5S

* Cotojest5S

» Zakres zadan w poszczegoélnych krokach 1S — 5S

» Zakres zadan dla kierownictwa przy wdrazaniu 5S

* Podsumowanie i oméwienie wynikéw z przejscia na
hale produkcyjng i ocena wizualnej stosowanych
rozwigzan na wybranych stanowiskach pracy

Co to jest 5S

+ 5S jest zestawem technik i metod majgcych na celu
ustanowienie i utrzymanie wysokiej jakosci stanowisk

pracy.

* 58S jest jednoczesnie jednym z podstawowych narzedzi
procesu szczuptego zarzadzania (Lean Manufacturing i
Lean Management), gdyz wigze sie bezposrednio z
wiasciwg organizacjg srodowiska pracy, doskonaleniem
kultury organizacyjnej przedsiebiorstwa oraz — co bardzo

wazne — pozwala na zwiekszenie stabilnosci procesow.

+ Z tego tez powodu 5S traktowane jest bardzo czesto
jako  kluczowa technika zarzagdzania w firmach
produkcyjnych i ustugowych i jako jedna z pierwszych,

stanowigca podstawe do dalszych dziatan Kaizen.

14



Pierwszy krok — 1 S Sortowanie

» Sortowanie jest pierwszym z pieciu etapéw metody 5S
i ma na celu odseparowanie ze stanowiska pracy
wszystkiego, co jest zbedne do jej wykonywania.

« Krok ten pozwala na identyfikacje nadmiernych
materiatdbw, nieuzywanych narzedzi i przyrzadow,
starych instrukcji pracy, niepotrzebnych danych i innych
informacji, ktére nie sg konieczne do wykonywania
zadan produkcyjnych lub ustugowych, zaktdcajgc jedynie
poprawny ich przebieg oraz przyczyniajgc sie do
powstawania marnotrawstwa.

29

OZNACZ ETYKIETA
I PRZECHOWU]
OKRESLONY CZAS

30
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Odrozn1j rzeczy niezbedne od
zbednych 1 w konsekwencji
wyeliminuj te drugie

+ Usun wszystko z obszaru 1 w16z jedynie 1zeczy,
ktore sa potrzebne

* oznacz 1zeczy. ktére wydaja sie zbedne za pomoca
czerwonych kartek (z data). Wszystkie 1zeczy.
ktore w planowanym okresie (na przyklad tydzien)
nie zostaly uzyte sa usuwane z obszaru (magazyn
58)

+ Obserwuj przez okreslony czas (na przyklad
miesiac), co jest uzywane i usui 1zeczy nie
uzywane. Skr6¢ czas obserwacji i zacznij od
poczatku .

16



Krok 2 — 2S Systematyka

* Realizacja 2 kroku systematyki polega na takiej
organizacji oraz oznaczeniu wszystkich elementow
stanowiska pracy (materiaty, narzedzia, przyrzady,
instrukcje, dokumenty itp.), aby byly one tatwe do uzycia
i odlozenia na swoje miejsce, jak réwniez do
odnalezienia i identyfikacji przez kazdego pracownika .

+ Warte podkreslenia jest tutaj stowo ,kazdego”, poniewaz
to wtasnie przejrzystoS¢ i petna wizualnos¢ miejsca
pracy powinna by¢ celem gtownym drugiego etapu 5S.

* Wdrozenie odpowiednich narzedzi kontroli wizualnej
pozwala na wyeliminowanie wielu rodzajow
marnotrawstwa na stanowiskach pracy.

33
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Ustalenie miejsca 11losci,
czyli uporzadkuj rzeczy
pozostale po kroku pierwszym

* Kazda 1zecz powinna mie¢ przypisane
miejsce, nazwe 11losc¢ (zdefiniowana
maksymalna liczba przechowywanych rzeczy)

* Uloz rzeczy tak, aby zminimalizowac czas 1
wysilek wkladany w poszukiwania

* Stosuyj tablice cieni

+ Stosuj metody wizualizacji wielkosci zapasu

36
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Krok 3 — 3S Sprzatanie

« Oznacza czyszczenie srodowiska  pracy,
zarébwno maszyn i narzedzi, jak i podtdg, scian
lub innych obszaréw miejsca pracy.

« Kazdy na swoim stanowisku pracy czysci, myje i
sprzgta doktadnie wszystkie rzeczy ktére uzywa,
wszystkie zakatki wraz z otoczeniem.

» Codziennie nalezy poswiecac na te dziatania 3-
5min, tak aby utrzyma¢ porzadek (z czasem
krok ten bedzie realizowany wg standardu-
planu sprzgtania i dopuszczonych srodkéw
czystosci)

37

38
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Czy stac nas na serwis?

39

Utrzymywanie miejsca pracy i
maszyn w czystosci

* Utrzymuj czyste srodowisko pracy.
maszyny. narzedzia, sciany 1 inne obszary
miejsca pracy

* Czystos¢ oznacza ,.,gotowosc do
natychmiastowego uzycia™

+ ..W czystym garazu wyciek oleju widac
natychnuast .,

40
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Krok 4 — 4S Standaryzacja

« To opracowanie i wdrozenie standardow dla
pierwszych trzech krokéw z 5SS (1S, 2S i 3S
wprowadzane w kroku 4S sg to m.in. standardy :
- stosowanych koloréw i oznaczen,

- instrukcje, schematy, harmonogramy,

- lekcje jednotematyczne,

- listy kontrolne,

- mapy obszardow roboczych,

- tablice 5S,

- zdjecia stanu idealnego,

- kaciki czystosci, a takze listy zadan i obowigzkow
pracownikow zwigzanych z utrzymaniem 5S.

« Standardy powinny by¢ proste, klarowne i wizualne.

* Prawidtowe wdrozenie 4S powinno obejmowac réwniez
okreslenie standardéw oznaczania i rozmieszczenia
narzedzi, przyrzadow i przedmiotow pracy na
stanowiskach pracy.

» Oznacza to koniecznos$¢ zdefiniowania sposobu ich
prezentacji dla operatora, identyfikacji odpowiednimi
kolorami, etykietami, opisami, itp.

+ Dzieki wdrozeniu takiego rozwigzania zmiana
stanowiska pracy przez pracownika nie powinna
powodowac przestojéw spowodowanych poszukiwaniem
narzedzi lub instrukcji pracy, czy tez ktopotami z ich
wiasciwg identyfikacjg (marnotrawstwo nadmiernego
ruchu na stanowisku).

21



Przyktadowe standardy 5S oznaczenia,
i rozmieszczenia maszyn i urzgdzen
oraz czystosci w hali produkcyjnej oraz
w magazynie

Pola odkladcze

- zielony - dobre
- 70ty - ostrzegawcze, zablokowane

- niebieski - informacyjne

- czerwony - zte

44
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Stanowisko poboru olejow

= oleje znajdujace sig na stanowisku poboru sa oznaczone symbolem, kiérego odpowiednik
znajduje sig na maszynie
* dolewkami olejow zajmuje sig pracownik wypisujac “Karte uzupetnien srodkéw smarowniczych”

Segregacja odpadow

* na halach produkeyjnych znajdujg sie kosze na odpady, odpowiednie oznaczenie umozliwia

ich segregacje:
- - odpady ogdine - - papier

- - odpady zaolejone

- tworzywa sztuczne

45

Opis szaf i szuflad

Wézki narzedziowe

B e R

R |

® kazdy przedmiot w szufladzie posiada swoje miejsce
» kazda szafa posiada zdjgcie zawartosci umieszczone od wewngtrzngj strony drzwi

;nl [ E]
iﬁl:w 'Ill l l

o kazde narzgdzie ma swoje migjsce

Oznaczenie wezy i rur

Kolorystyka rurociagéw:

- woda, woda VE
- powietrze
- ciecze palne, oleje

1. Rury posiadajg naklejki informujace - emulsja

o kierunku przeplywu cieczy

- Inne clecze

- argon, chlor, gaz ziemny
2. Weze posiadaja
opaske z opisem
medium

- kwasy zasady

46
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[ydraulika, Pneumatyka, Media plynne

Zakres ci$nienia Zbiornik hydrauliczny Rury, linie
Manometr

H

Kierunek przeplywu

Zawér odcinajacy Weze pneumatyczne _
Woda
s 2oty
Gaz
Zamknigty Woda chiodnicza
Oznaczenie manometrow i wskaznikow
Kazdy manometr posiada oznaczenie przedziatu w jakim powinna pracowaé maszyna w kolorze
ziglonym, a wskazniki oleju maja zaznaczony przedziat minimum, maximum.
Wypracu;j standard 58 1
wdrazaj go w calym obszarze
+ Wszyscy musza sig stosowac do ustalonych zasad!
+ Utrzymanie standardu jest trudne!
» Uwazaj, aby sytuacja szybko nie wrocila do punktu
wyjscia
+ Utrzymuj fabryke w stanie ,,gotowosci na wizyte
zarzadu”
Doskonaleni
Co rozumiemy poprzez standardy ? et

|

Standard
Swiadomosé jakosci

CZA5 e
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Krok 5 — 5S Samodyscyplina

Ostatni krok metody 5S stanowi swego rodzaju klamre spinajacg
wdrozenie czterech pierwszych etapdw na stanowiskach pracy.

Samodyscyplina nie powinna byc¢ jednak rozumiana jako zestaw
nakazoéw dla pracownikow, czy zasad do przestrzegania, ktérych
pomijanie rodzi za sobg negatywne konsekwencje, poniewaz
wprowadzanie rozwigzan o negatywnym zabarwieniu moze
przynie$¢ skutki odwrotne do zamierzonych.

Chodzi tutaj bardziej o wyrobienie wsréd uzytkownikdéw stanowisk
pracy nawykoéw i przyzwyczajen koniecznych do przestrzegania
wdrozonych rozwigzan usprawniajacych, jak rGwniez umiejetnosci
pracy zgodnie ze standardami.

W3$rdd najistotniejszych narzedzi wspomagajgcych
realizacje pigtego kroku metody wymieni¢ nalezy audity
stanowisk pracy.

Audity takie majg na celu przede wszystkim identyfikacje
odstepstw w funkcjonowaniu stanowisk pracy od
zatozonych standardéw oraz, w przypadku stwierdzenia
niezgodnosci, okreslenie niezbednych dziatan
korygujacych.

Przeprowadzane regularnie i zawsze wg ustalonego
harmonogramu oraz okreslonej karty auditowej,
pozwalajg na szybkie odkrycie nieprawidtowosci oraz
wyznaczenie niezbednych dziatan dla ich eliminacji,
terminu oraz oséb odpowiedzialnych za realizacje
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WIZUALIZACJA - Tablica 55

Procesowi wdrazania systemu 5S
powinno towarzyszyé wizualne
odzwierciedlenie postepdw, co zwykle
przybiera forme tablicy. Prezentujgc
obowigzujgce standardy, wyniki audytow,
procedury zwigzane z systemem itp. petni
ona funkcje centrum informacji dla
pracownikéw.

Umieszczona w dostepnym, widocznym
miejscu, pozwala Sledzi¢ postepy, ktére
sg dokumentowane na wykresach i
zdjeciach, wplywajgc tym samym na
zwiekszenie motywacji do doskonalenia
oraz ksztattowanie wtasciwych postaw
wsrod pracownikow.

Dostarcza ponadto niezbednej wiedzy na
temat obowigzujgcego systemu i pozwala
zrozumie¢ rzgdzace nim reguty.

Przykitad tablicy 5S uzywanej w siedzibie LEI Polska.

51

Buduj samodyscypling 1
usprawnienia w procesie 5S

* Aby utrzymac standard stosuj audity 5S

» Jezeli dotarles az tutaj. to nauczyles si¢
samodyscypliny (wersja japonska)

* Powtarzaj poprzednie kroki. aby stworzyc nie
konczacy sie proces doskonalenia (wersja
zachodnia)

» Jezeli cos nie jest na swoim miejscu, to nie
jest to tylko zauwazanie, ale nalezy zadac
pytanie ,.dlaczego?” (wersja zachodnia)

52
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Zadania dla kierownictwa przy wdrozeniu 5S

Stworzenie rezeny
czasowych na wdroZenie

_—
Organizacia Zespoiiw
wdrozeniowych 55

Aktywny udzial w auditach
syitemu 55

Zadania kierownictwa
przy wdrozeniu 58

Siworzenie programu
szkoleniowego 55

S2enlacia zaangazowani
w implementacie 55

Przydzielenie niezbgdnych
zasobdw do wdrodenia

MNauka poprzez osobisty
przykiad
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PODSUMOWANIE DROGI ZMIAN W KIERUNKU 5S

Chce by¢ |
przywoédca
zmian e
PRODUKTYWNOSC
[ ] SPELNIAMY OCZEKIWANIA
KLIENTOW
LEPIEJ SZYBCIEJ TANIEJ

LATWIEJ

NASI PRACOWNICY
CZUJA SIE CZESCIA
PRZEDSIEBIORSTYWA

]
[
|
| WYKORZYSTANIE [
i FILOZOFII KAIZEN l

POKAZANIE DROGI DO ZMIAN

DECYZJA BUDOWANIA KULTURY ) B
PREZESA ZARZADZANIA - SWIADOMOSC STRAT |
- STANDARYZACJA
- PRZYWODZTWO -58
- PRACA ZESPOLOWA - WIZUALIZACJA
- PRZEJRZYSTOSC o
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