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Wprowadzenie

Koncepcja lean jest szeroko rozpowszechniona w firmach produkcyjnych. Réwniez wiedza
o narzedziach lean i ich wdrazaniu w obszarach produkcyjnych jest fatwo dostepna w literaturze.
Publikowane sg takze liczne studia przypadkdéw przedstawiajgce sposoby i zalety wdrazania koncepcji
lean w procesach produkcyjnych. Gorzej jest z wdrazaniem lean w pracy biurowej i w pracy z wiedza.
Niewiele jest publikacji ukazujgcych, jak wdraza¢ narzedzia lean w tych obszarach.

Celem niniejszej pracy jest przedstawienie, przy wsparciu gier dydaktycznych, jakie problemy i straty
mozna wykry¢é w pracy biurowej i w pracy z wiedzg oraz jakie narzedzia lean mozna wykorzystaé do
usprawnienia procesoéw.

Podrecznik jest jednym z rezultatéw projektu ILA-LEAN i przedstawia, w jaki sposdb materiaty
opracowane w ramach projektu mogg by¢ wykorzystane w kursie do nauki zastosowania lean
W pracy biurowej i pracy z wiedzg. Uczestnicy kursu, aby uzyskaé potrzebng wiedze, mogg uczy¢ sie
przechodzac przez kolejne rozdziaty kursu i wykorzystujac inne rezultaty projektu ILA-LEAN. Gry mogag
by¢ organizowane dla uczestnikéw kursu, aby umozliwi¢ im lepsze zrozumienie strat oraz tego, jak
wdrazac¢ narzedzia lean w pracy biurowej i pracy z wiedza.

Dlatego w niniejszym podreczniku przedstawiono w pierwszej kolejnosci program kursu "Lean
w pracy biurowej iw pracy z wiedzq". Program odnosi sie do powigzanych rozdziatéw kursu na
tablety i opracowanych gier.

Podrecznik sktada sie z pieciu rozdziatéw. Kazdy rozdziat odnosi sie do jednej gry lean i zawiera
informacje o celu gry, materiatach potrzebnych do gry, liczbie graczy i o organizacji gry. Intencjg
autoréw byto opracowanie materiatéw, ktére mogg pomdc nauczycielowi / trenerowi przygotowac
i przeprowadzié gry oraz przeanalizowadé, wraz z uczestnikami gier, uzyskane wyniki.

Pierwszy rozdziat dotyczy 5S, ktére jest zwykle pierwszym narzedziem wdrazanym w ramach
koncepcji lean. Dlatego tez w pracy biurowej i pracy z wiedzg nalezy je wdrozy¢ na poczatku
»przygody z lean”. Pierwsza gra pokazuje, jakie rodzaje strat mozna zidentyfikowac¢ w pracy biurowej
i pracy z wiedzg oraz jakie korzysci moze da¢ wdrozenie 5S.

Nastepnie analizowany jest problem przeszkadzania pracowikom w pracy. Przerwy spowodowane
przeszkadzaniem mogg z kolei powodowaé powstawanie strat. W grze uczestnicy mogg osobiscie
odkryé¢, jak przeszkadzanie wptywa na wydajnosc pracy.

W firmach istnieje wiele réznych proceséow, w ktérych realizowana jest praca biurowa. Jedna
z proponowanych gier przedstawia jeden z takich proceséw, a mianowicie proces planowania
produkcji. W grze uczestnicy moga dowiedzie¢ sie, jakie problemy wystepujag w procesach
planowania. Ten proces zostanie przeanalizowany za pomocg raportu A3.

Nastepny rozdziat przedstawia narzedzie, ktére mozna wykorzysta¢ w analizie proceséw. Za pomoca
mapowania procesow przedstawiono i przeanalizowano proces rozwoju produktu.

W ostatniej grze przedstawiono wdrozenie systemu Kanban w pracy biurowej i w pracy z wiedza.

@ 010 Numer Projektu: 2016-1-PL01-KA203-026293
9



Innovative Learning Approaches for Implementation of Lean
Thinking to Enhance

E rasmus + Office and Knowledge Work Productivity

Vo

Prezentowane gry sg wspierane przez kurs na tablety. Podrecznik jest zorganizowany w ten sposdb,
Ze opracowane rozdziaty kursu na tablety sg przywolywane w miejscach, w ktdérych wiedza
prezentowana w poszczegdlnych rozdziatach moze by¢ przydatna.

Gry zostaty opracowane we wspodtpracy z firmami, w ktérych istniejg okreslone problemy i potrzeby
usprawnienia pracy biurowe;j i pracy z wiedza.

Dorota Stadnicka
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Program kursu

Dinis Carvalho!, Clementina Freitas?, Ville Isoherranen?, Chiara Longi*, Danie Safin’,
Laila Salte Gausel®, Rui Sousa?, Dorota Stadnicka’, Chandima Ratnayake?,
IUniversity of Minho, Guimardes, Portugal

2Latino Group, Braga, Portugal

3University of Oulu, Oulu, Finland

“Centoform srl, Cento, Italy

°Restol Sp. z o.0., Bratkowice, Poland

®Salte AS, Rogaland, Norway

’Rzeszow University of Technology, Rzeszow, Poland
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Dzien 1

Cel: Zrozumienie koncepcji Szczuptego Myslenia i koniecznos$ci wdrozenia 5S jako pierwszego
narzedzia lean.

[1] Wprowadzenie do koncepcji lean TC1
[2] Metoda 55 TC3.2
[3] Gra o wdrozeniu 5S w pracy biurowej i w pracy z wiedzg LG1
[4] Dyskusja na temat korzysci z 5S
Dzien 2

Cel: Zrozumienie, w jaki sposdb mozna wdrozy¢ lean w pracy biurowej i w pracy z wiedzg oraz jakie s
konsekwencje wielozadaniowosci.

[1] Praca biurowa i praca z wiedzg TC2
[2] Wdrazanie narzedzi lean w pracy biurowej i pracy zwiedzg TC3.1
[3] Gra o przerwach w pracy z wiedzg LG2
[4] Dyskusja na temat wartosci dodanej w pracy z wiedzg
Dzien 3

Cel: Zrozumienie, jakie rodzaje strat mogg wptynaé na prace biurows i jakie sg mozliwosci eliminacji
strat.

[1] Wdrozenie raportu A3 w pracy z wiedzg TC3.4

[2] Gra na temat wdrazania narzedzi lean w pracy z wiedzg na przyktadzie analizy proceséw
planowania LG3

[3] Dyskusja na temat zidentyfikowanych strat i sposobdw ich eliminacji

@ 010 Numer Projektu: 2016-1-PL01-KA203-026293
11


file:///C:/Users/Dorota/AppData/AppData/Local/Microsoft/Windows/Temporary%20Internet%20Files/Content.Outlook/AppData/Local/Microsoft/Windows/Temporary%20Internet%20Files/Content.Outlook/AppData/Local/chiara.longhi/AppData/Local/Microsoft/Windows/Temporary%20Internet%20Files/Content.Outlook/U2WKPFAL/TC1.pptx
file:///C:/Users/Dorota/AppData/AppData/Local/Microsoft/Windows/Temporary%20Internet%20Files/Content.Outlook/AppData/Local/Microsoft/Windows/Temporary%20Internet%20Files/Content.Outlook/AppData/Local/chiara.longhi/AppData/Local/Microsoft/Windows/Temporary%20Internet%20Files/Content.Outlook/U2WKPFAL/TC1.pptx
file:///C:/Users/Dorota/AppData/AppData/Local/Microsoft/Windows/Temporary%20Internet%20Files/Content.Outlook/AppData/Local/Microsoft/Windows/Temporary%20Internet%20Files/Content.Outlook/AppData/Local/chiara.longhi/AppData/Local/Microsoft/Windows/Temporary%20Internet%20Files/Content.Outlook/U2WKPFAL/TC2.pptx
file:///C:/Users/Dorota/AppData/AppData/Local/Microsoft/Windows/Temporary%20Internet%20Files/Content.Outlook/AppData/Local/Microsoft/Windows/Temporary%20Internet%20Files/Content.Outlook/AppData/Local/chiara.longhi/AppData/Local/Microsoft/Windows/Temporary%20Internet%20Files/Content.Outlook/U2WKPFAL/TC2.pptx
file:///C:/Users/Dorota/AppData/AppData/Local/Microsoft/Windows/Temporary%20Internet%20Files/Content.Outlook/AppData/Local/Microsoft/Windows/Temporary%20Internet%20Files/Content.Outlook/AppData/Local/chiara.longhi/AppData/Local/Microsoft/Windows/Temporary%20Internet%20Files/Content.Outlook/U2WKPFAL/TC3.1.pptx

Innovative Learning Approaches for Implementation of Lean
Thinking to Enhance
E rasmus + Office and Knowledge Work Productivity

Dzien 4
Cel: Zrozumienie koniecznosci mapowania proceséw, co pozwoli zidentyfikowaé miejsca, w ktdrych
istniejg straty i wdrazania mapowania procesow.

[1] Mapowanie procesdw w pracy biurowej i w pracy z wiedzg TC3.3

[2] Gra o mapowaniu proceséw w pracy biurowej i w pracy z wiedzg LG4

[3] Dyskusja na temat zidentyfikowanych strat i sposobéw ich eliminacji
Dzien 5

Cel: Refleksje na temat lean w pracy biurowej i w pracy z wiedzg oraz zrozumienie mozliwosci
wdrozenia Kanban w pracy biurowej i pracy z wiedzg

[1] Wykorzystanie koncepcji lean w innowacjach TC4

[2] Gra o wykorzystaniu nauczania opartego na grach do nauki koncepcji Kanban w projektach
inzynierskich LG5

[3] Identyfikacja strat i probleméw zidentyfikowanych podczas grania w gry
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1. Wdrozenie 5S w pracy biurowej i w pracy z wiedzg

Chiara Longhi
Genaro Opera
Centoform srl, Cento, Italy

1.1. Cotojest5S?

5S to najczesciej stosowane narzedzie z zestawu narzedzi SZCZUPLEGO MYSLENIA. SZCZUPLE
MYSLENIE, czesto po prostu “LEAN”, jest systematyczng metoda eliminacji strat w procesie (np.
procesie biznesowym).

LEAN = BEZ STRAT

Celem 5S jest stworzenie czytelnego, uporzadkowanego, posprzatanego, ustandaryzowanego
miejsca pracy miedzy innymi dzieki samodyscyplinie. 55 opiera sie na 5 krokach (Tabela 1.1).

Tabela 1.1. Kroki wdrozenia 5S

Sortowanie odnosi sie do praktyki przegladania wszystkiego w miejscu
1 SORTOWANIE pracy i zachowywania tylko niezbednych przedmiotéw. Nieistotne
przedmioty sg eliminowane z miejsca pracy.

Systematyka odnosi sie do praktyki posiadania “miejsca na wszystko

2 SYSTEMATYKA ) . . o, .
i wszystkiego na swoim miejscu” w miejscu pracy.

Sprzatanie odnosi sie do praktyki sprzatania i szukania sposobéw na

3 SPRZATANIE . -
utrzymanie czystosci.

Standaryzacja odnosi sie do praktyki rozwijania systeméw w celu
4 | STANDARYZACJA | utrzymania Srodowiska pracy, ktdre jest wizualnie zrozumiate i pozwala
na monitorowanie pierwszych 3S.

Samodyscyplina odnosi sie do praktyki tworzenia miejsca pracy, ktore

5 | SAMODYSCYPLINA . . .
automatycznie przywraca porzadek i stale sie udoskonala.

Metoda 5S to pierwszy praktyczny krok do stworzenia szczuptej firmy.
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1.2. Organizacja dnia kursu

Ten dzien kursu jest zorganizowany w taki sposdb, ze najpierw realizowane jest teoretyczne
wprowadzenie do lean: gtéwni twércy, motywacje do wdrozenia, korzysci z wizualnej organizacji
miejsca pracy, przyktady 5S zastosowane w pracy biurowej koncentrujgce sie na standaryzacji
i samodoskonaleniu.

Nastepnie, po krétkim objasnieniu, jakie sg zadania kazdej osoby, uczestnicy kursu grajg w gre.
Potem omawiane sg zalety metody 5S.

Ten temat jest oméwiony w kursie na tablety TC3.2. Metoda 58S.
Celem gry jest:

1) Pokazanie CO mozna poprawic za pomocg 5S
2) Pokazanie JAK mozna to poprawic¢ za pomocg 5S

1.3. Celgry

Cele gry to:

e |dentyfikacja strat w pracy biurowej
e |dentyfikacja mozliwosci poprawy efektywnosci

1.4. Kompetencje uzyskane przez uczestnikow gry

Grajac w gre uczestnicy uzyskajg kompetencje:

e W ograniczaniu dziatan, ktére nie przynosza wartosci dodanej
e W skracaniu czasu wyszukiwania rzeczy
e W poprawianiu jakosci produktu

1.5. Wymagane materiaty

Materiaty wymagane do gry (dla kazdego uczestnika) to:

1) Kilka zottych kartek (tj. 10 arkuszy)

2) Kilka czerwonych kartek (tj. 10 arkuszy)

3) Kilka biatych kartek (tj. 15 arkuszy)

4) 1 dtugopis z czarnym wktadem atramentowym

5) 1 dtugopis z niebieskim wktadem atramentowym

6) 1 dtugopis z czerwonym wktadem atramentowym

7) 1 dtugopis z zielonym wktadem atramentowym

8) Formularz, podarte kartki papieru, zakres$lacze i inne materiaty biurowe

Numer Projektu: 2016-1-PL01-KA203-026293
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Aby lepiej zarzadzac wszystkimi niezbednymi materiatami, nalezy je przygotowac dla kazdego
uczestnika w przezroczystej kopercie formatu A4 lub w plastikowym pudetku.
Arkusz A3 jest rowniez niezbedny, dla kroku 4S.

Przygotowanie SRODOWISKA FIZYCZNEGO gry:

a) Zdemontuj dtugopisy, aby mozna byto wykorzystywac tylko wktady;
b) Przyklej kawatki tasmy do wktadow
c) Witdz wszystkie materiaty do przezroczystej koperty i potrzgsnij nimi;

KOPERTA JEST TERAZ ZESTAWEM NIEPOSORTOWANYCH MATERIALOW | REPREZENTUJE
CHAOTYCZNE FIZYCZNE SRODOWISKO PRACY

1.6.  Wymagane informacje

Informacje wymagane do gry to:

1) Prezentacja gry 5S - PRZED 5S
POKAZ SLAJDOW _“PRZED 5S” REPREZENTUJE CHAOTYCZNE, NIEPOSORTOWANE
SRODOWISKO INFORMACYJNE, KTORE NALEZY PRZEKAZAC UCZESTNIKOWI GRY, KTORY
WYKONA OPERACJE MATEMATYCZA.

2) Prezentacja gry 5S - JAK STOSOWAC 5S (do $rodowiska informacyjnego)

3) Prezentacja gry 55 - PO 5S

4) POKAZ SLAJIDOW “PO 5S” REPREZENTUJE PRECYZYJNE | DOBRZE ZORGANIZOWANE
SRODOWISKO INFORMACYJNE, KTORE NALEZY PRZEKAZAC UCZESTNIKOWI GRY, KTORY
WYKONA OPERACJE MATEMATYCZA.

1.7. Zasady gry

Kazdy gracz gra sam.

Chociaz gra ma indywidualny charakter (nawet jedna osoba moze graé w te gre) - gra moze by¢
rozgrywana przez kilka oséb w tym samym czasie.

Sugerowana maksymalna liczba graczy w tym samym czasie to od 10 do 15 oséb.
Ta liczba uczestnikéw utatwi zarzadzanie koficowg dyskusja.

Umiejetnosci wejsciowe (wiedza, umiejetnosci, kompetencje spoteczne) dla oséb, ktdre beda
gra¢ w gre: gra jest odpowiednia prawie dla kazdej osoby, ktéra potrafi wykonywaé proste obliczenia,
takie jak dodawanie i odejmowanie.

Postepuj zgodnie z instrukcjami przedstawionymi w dalszej czesci niniejszego rozdziatu.

Rundal

Nauczyciel uruchomi pokaz slajdéw “PRZED 5S”, a uczen zostanie poproszony o zapisanie
wynikéw operacji matematycznych, ktére pojawig sie na prezentacji. Czas ustalony na wykonanie
jednej operacji (jeden slajd) to 12 sekund:
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- Uzywajac dtugopisa ze wskazanym kolorem (tj. czerwonym);
- Uzywajac arkusza ze wskazanym kolorem (tj. z6ttym);

Uczniowie zostang poproszeni o umieszczenie materiatdw w kopercie i odtozenie arkuszy
z wynikami operacgji.

Slajd przedstawiony na rys. 1.1 zawiera przyktadowe zadanie do wykonania.

‘ n Erasmus+
e
Celt OfOrm
1+1=()
]
KARTA: ZOtTA
3
ILA-LEAN Project No 2016-1-PL01-KA203-026293 - 2016-2018

Rys. 1.1. Slajd z zadaniem do wykonania

Wynik zadania przedstawiono na rys. 1.2.

Rys. 1.2. Przyktad wyniku

Na koncu pokazu slajdéw kazdy uczestnik gry musi policzy¢ kartki z wynikami, ktére zostaty
zapisane (liczba kartek). Jakos¢ zostanie zweryfikowana pod koniec drugiej rundy.

Nauczyciel zapisze wynik gracza na Tablicy wynikow (rys. 1.3), aby stworzyé matg konkurencje.
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Tablica wynikéw [

- LICZBA ZADAN : LICZBA ZADAN
LICZBA ZADAN T LICZBA ZADAN e

DO WYKONANIA DO WYKONANIA
WYKONANYCH WYKONANYCH
CeltOfOrm WRUNDZIEL | \ygynpzies | WRUNPZEZ | punpzE 2

@D

Rys. 1.3. Tablica wynikéw

Srodowisko fizyczne i $rodowisko informacyijne:

Prawdopodobnie student bedzie miat trudnosci:

- W wyborze wtaéciwego arkusza, na ktérym nalezy zapisa¢ wynik operacji (SRODOWISKO
FIZYCZNE)

- W wyborze wtaéciwego wktadu do zapisania wyniku (SRODOWISKO FIZYCZNE)

- W wykonywaniu operacji wymaganych wewnatrz kart, ktdre nie sg jasne i nie sg zapisane
w standardowy sposéb (SRODOWISKO INFORMACYJNE)

Metoda 5S powinna by¢ zastosowana do obu srodowisk:

5S zastosowane do SRODOWISKA FIZYCZNEGO

1S — SORTOWANIE

Nauczyciel poprosi o otwarcie koperty i oddzielenie materiatdw potrzebnych od
niepotrzebnych, a konkretnie:

POTRZEBNE
1) Kilka zottych kartek (tj. 10 arkuszy)
2) Kilka czerwonych kartek (tj. 10 arkuszy)
3) Kilka biatych kartek (tj. 15 arkuszy)
4) 1 dtugopis z czarnym wktadem atramentowym
5) 1 dtugopis z niebieskim wktadem atramentowym
6) 1 dtugopis z czerwonym wktadem atramentowym
7) 1 dtugopis z zielonym wktadem atramentowym

NIEPOTRZEBNE
1) Formularz, podarte kartki, zakresSlacze i inne materiaty biurowe

Usun niepotrzebne materiaty ze stanowiska pracy (czerwony obszar znacznikow).

@00
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2S — SYSTEMATYKA

Nauczyciel poprosi o umieszczenie materiatéw, jak pokazano na rys. 1.4.

Rys. 1.4. Rzeczy do umieszczenia

3S — SPRZATANIE

Nauczyciel poprosi o usuniecie kawatkdw tasmy klejgcej z wktaddw, aby oczysci¢ materiaty
biurowe (rys. 1.5).

Rys. 1.5. Rzeczy do usuniecia

4S — STANDARYZACIA

Nauczyciel poprosi o ponowne ztozenie dtugopiséw, proszgc uczniéw, aby dopasowali kolor
atramentu dtugopisu do koloru obudowy (rys. 1.6).
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R

Rys. 1.6. Przykfad dtugopisu ponownie ztozonego

5S — SAMODYSCYPLINA

Nauczyciel poprosi o zorganizowanie miejsca pracy zgodnie z preferencjami gracza.
Zgodnie z podejsciem lean, miejsce pracy jest organizowane przez operatora.
Aby lepiej zrozumieé pigte S, przedstaiono przyktad:

- Na arkuszu formatu A3 narysuj podktadke (jak pokazano na rysunku 1.7), umieszczajgc na
kazdym miejscu odpowiednie materiaty (rys. 1.7-1.8).

Rys. 1.7. Przyktad narysowanej podktadki

Numer Projektu: 2016-1-PL01-KA203-026293
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Rys. 1.8. Przyktad przedmiotéw umieszczonych na narysowanej podktadce

Bedzie to nowy uktad stanowiska pracy:

Bioragc pod uwage pigte S jako rodzaj audytu, mozliwe bedzie stworzenie listy kontrolnej (rys.
1.8), w celu weryfikacji wtasciwego umieszczenia materiatéw na podktadce.

Rys. 1.9. Przyktad listy kontrolnej audytu

Formaty do wydrukowania podktfadki i listy kontrolnej s3 dostepne w materiatach gry (pigte S
do wydrukowania), a ich uktad pokazano odpowiednio na rys. 1.10 i rys. 1.11.
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Podktadka 5 S do wydrukowania Bl erasmus+

ILA-LEAN

CZARNY DEUGOPIS

CZERWONY DEUGOPIS

NIEBIESKI DLUGOPIS

i ZERWI
ZOKTE KARTKI BIALE KARTKI CZERWONE

KARTKI

WYROBY GOTOWE

Rys. 1.10. Podktadka do wydrukowania

Audit 5 S do wydrukowania B

CZARNY DLUGOPIS El
CZERWONY DLUGOPIS -E
CehtOfOm. |
K
NIEBIESKI DLUGOPIS El

ILA-LEAN,

) CZERWONE
ZOLTE KARTKI BIALE KARTKI KARTKI
(]~} [r]v]
WYROBY GOTOWE

Rys. 1.11. Lista kontrolna audytu do wydrukowania

5S zastosowane do SRODOWISKA INFORMACYJNEGO:

Nauczyciel pokaze zastosowanie 55 w srodowisku informacyjnym w pokazie slajdéw "JAK
ZASTOSOWAC 5S".

Numer Projektu: 2016-1-PL01-KA203-026293
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1S — SORTOWANIE

Karty opisujgce co$, czego nie zazadat klient koricowy, zostaty usuniete z pokazu slajdow (rys. 1.12).

x
tﬂt

Cehtoform

Gro e

1 S - POSORTUJ -Erasmus+

swojego kolegi
jach

czekiwanie na podpis kiérownika

ILA-LEAN Project No 2016-1-PL01-KA203-026293 - 2016-2018

2S — SYSTEMATYKA

Rys. 1.12. Ta karta powinna zostaé usunieta

Arkusze, ktdre bedg uzywane do zapisywania wynikdw obliczen, zostaty uporzadkowane

wedtug koloréw.

Pokaz slajdéw wyswietli arkusze uporzagdkowane w sposdb pokazany na ponizszym obrazku:
najpierw zotte arkusze, pdzniej biate, a na koricu czerwone arkusze (rys. 1.13).

x
*ﬂ*

CeftOfOrm

4

2S—POUKLADA)  Blesmus:

[ ]

ILA-LEAN Project No 2016-1-PLO1-KA203-026293 - 2016-2018

Rys.

3S — SPRZATANIE

1.13. Kartki powinny by¢ poukfadane kolorami

Kazda rzecz zakrywajgca formuty i liczby oraz nie pozwalajgca na prawidtowe odczytanie karty

zostata usunieta.

Numer Projektu: 2016-1-PL01-KA203-026293
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3S-WYCZYSC - [

ILA-LEAN,

‘ﬁ [ [oeie ‘ﬁ. | o
LEAN TO SYSTEMATYCZNA
Ceptofom 1@@(# A?TﬂT abtofo
srrad OCESIE..,

PIERWSZE PRZYKEADY LEAN
POJAWISTE AR SACH
B. FRANKLINA

s

ILA-LEAN Project No 2016-1-PLO1-KA203-026293 - 2016-2018

Rys. 1.14. Przyktad wyczyszczonej karty

4S — STANDARYZACJA

Karty zostaty ustandaryzowane (rys. 1.15):

- Systemy numeracji: od systemdw binarnych, rzymskich, szesnastkowych do dziesietnych.
- Format okreslajacy kolory dtugopisa i arkusza, ktére majg by¢ uzyte;

Przyktad mozna zobaczy¢ na rys. 1.15.

ILA-LEAN

4 S — USTANDARYZU) B+

| [EEPR

15+15=)

KARTA: BIALA

| SR

15+D =)

KARTA: BIALA

- SYSTEM DZIESIETNY
- DWA NUMERY | JEDNA OPERACIA

- KOLOROWE FLAMASTRY W CZTERECH KOLORACH: () () () ()

KOLOROWE KARTY W TRZECH NASTEPUJACYCH KOLORACH
ZOLTY BIALY

ILA-LEAN Project No 2016-1-PLO1-KA203-026293 - 2016-2018

Rys. 1.15. Przyktad ustandaryzowanej karty
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5S — SAMODYSCYPLINA

Bioragc pod uwage piate S, jako proces audytu, mozliwe bedzie stworzenie listy kontrolnej
w celu sprawdzenia, czy uzytkownicy prawidtowo zapisali te informacje.

Przyktad mozna zobaczy¢ na rys. 1.16.

X 5S— PODTRZYMU) s

X
- — & =
Ceftoform| |- 15 + 15 = () B (o . [z = 0 0)

;;;;;;

oweagrnr i ” ()

KARTA: BIAEA ,
KARTA: Z0tTA Bines [EERINONA

SPRAWDZ, CZY KARTY SA ZGODNE ZE STANDARDEM

: e ILA-LEAN Project No 2016-1-PL01-KA203-026293 - 2016-2018

Rys. 1.16. Jak wdrozy¢ pigte S

Sprawdz, czy wszystkie karty nowego pokazu slajdéw sg zgodne z listg kontrolng.

Runda 2
Powtdrz éwiczenie w nowym fizycznym stanowisku pracy i z nowym pokazem slajdéw "PO 55"

(czas yswietlania jednego slajdu to nadal 12 sekund).

NA KONCU POKAZU SLAJIDOW kazdy uczestnik gry musi policzy¢ liczbe kart z rozwigzaniami
(ilos¢) i liczbe kart z poprawnym wynikiem (jakos¢) zaréwno dla rundy 1, jak i 2.

Nauczyciel zapisze wynik zawodnika na Tablicy wynikéw, aby stworzy¢ matg konkurencje
(rys. 1.17).
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Tablica wynikéw | E———
LICZBA ZADAN LICZBA ZADAN LICZBA ZADAN LICZBA ZADAN
POPRAWNIE POPRAWNIE
DO WYKONANIA WYKONANYCH DO WYKONANIA WYKONANYCH
Celtofo m W RUNDZIE 1 W RUNDZIE 1 W RUNDZIE 2 W RUNDZIE 2

@

Rys. 1.17. Tablica wynikéw

1.8. Gracze

Uczestnicy gry moga zagra¢ w gre, gdzie nauczyciel zaprezentuje pokaz slajdéw, a takze
indywidualnie, uruchamiajgc pokaz slajdéw przy uzyciu wtasnego komputera.

W pierwszym przypadku zwyciezcg gry bedzie ten, ktéry wyprodukowat najwiekszg liczbe kart
z poprawnym wynikiem, zapisanych we wtasciwym kolorze i na wtasciwym arkuszu.

CZY WARTO INWESTOWAC W 5S? OBLICZANIE PROGU RENTOWNOSCI INWESTYCJI

Ulepszenie swojego miejsca pracy za pomocg metody 5S powinno by¢ traktowane jako
inwestycja.

Wiele wskaznikow stuzy do podejmowania decyzji inwestycyjnych: ROI, ROE, okres zwrotu...

W naszej analizie prostym i przydatnym wskaznikiem finansowym moze byé PROG
RENTOWNOSCI - BEP (BREAK EVEN POINT).

Punkt progu rentownosci to punkt zerowej straty lub zerowego zysku. Dochody przedsiebiorstw
sg rowne kosztom catkowitym.

Prég rentownosci mozna obliczy¢ za pomocg nastepujgcego réwnania:

pXx = vx + FC + Zysk
gdzie

p to cena za jednostke,
X to liczba jednostek sprzedanych / wyprodukowanych,
Vv jest zmiennym kosztem na jednostke,

L@% Numer Projektu: 2016-1-PL01-KA203-026293
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FC to catkowity koszt staty.

Obliczenie

W punkcie progu rentownosci zysk wynosi zero, dlatego formuta jest uproszczona do:

px =vx + FC

Rozwigzanie powyzszego rownania dla x (rGwnego BEP) w jednostkach sprzedazy / produkcji
daje nam:

FC
BEP = Prég rentownosci [jednostki sprzedazy / produkcji] = x =
p-v

Przyktad
- Cena za jednostke 15 €
- Zmienny koszt na jednostke 7€

- Catkowity staty koszt 9000 €

Rozwigzanie

-p=15¢€
-v=7¢€
-FC=9000€

Zastepujac znane wartosci w formule BEP w jednostkach sprzedazy / produkcji, otrzymujemy:

BEP [jednostki sprzedazy/produkcji] = 9 000 + (15 — 7)= 1 125 jednostek

Zastosowanie BEP do gry 5S

Po zapoznaniu sie z gra i obliczeniami BEP, zaleca sie wykonanie nastepujgcego ¢wiczenia
z wykorzystaniem wzoru BEP dostosowanego do naszej gry 5S, jak pokazano ponize;j:

BEP [liczba wyprodukowanych kart] = (T2)/(T1-T3)
Gdzie:

- T2 =Czas spedzony na wdrozenie metody 5S w srodowisku fizycznym i informacyjnym
(inwestycja)

- T1=(czas pokazu slajdéw "przed 55") / (liczba n poprawnych kart wyprodukowanych "przed
55")

- T3 =(czas pokazu slajdéw "po 5S") / (liczba n poprawnych kart wyprodukowanych "po 55")

Obliczenia pokazujg uczestnikom gry, jak sprawdzi¢ liczbe wyprodukowanych arkuszy / sztuk,
powyzej ktorej czas wymagany do zastosowania 5S zostat juz sptacony.

Uczestnicy gry z zaskoczeniem odkryjg, ile zyskow przynosi inwestycja.

Numer Projektu: 2016-1-PL01-KA203-026293
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1.9. Whnioski z nauki

Po zakonczeniu gry uczestnicy wezmg udziat w dyskusji, w ktdrej kazda osoba moze
zasugerowac zastosowanie tej metody w swojej codziennej pracy.

1.10. Mozliwosci ulepszen

Praca biurowa moze zostac ulepszona poprzez wdrozenie regularnych audytéw 5S, rozwigzan,
ktére automatycznie przywracajg porzadek, przydatnych narzedzi do definiowania priorytetow,
standardowych i wspdlnych procedur itp., ktére mogg poméc zminimalizowac¢ straty czasu i liczby
btedéw.

Ponadto mozna wyswietli¢ niektdre filmy wideo "najlepsze praktyki" (linki znajduja sie w kursie
na tablety).
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2. Prezentacja strat (przerywanie/czasy przygotowania) w pracy
biurowej i w pracy z wiedza

Ville Isoherranen
Hanna Kropsu-Vehkapera
University of Oulu, Oulu, Finland

2.1. Celgry

Cele gry to:

e Swiadomoéé wyzwan zwigzanych z wydajnoscig w pracy biurowej i pracy z wiedzg

e |dentyfikacja strat w pracy z wiedzg; prezentcja réznego rodzaju zaktécen w pracy z wiedza:
omowienie sposobu, w jaki pracownik wiedzy powinien reagowac na zaktdcenia, jakie sg
mozliwosci reagowania na te zaktdcenia i ich wptyw na wydajnosc i jakos¢ pracy.

e |dentyfikacja mozliwosci poprawy wydajnosci (np. metody pracy umozliwiajgce samodzielne
kierowanie pracg, ustalanie priorytetéw).

e Dodatkowa mozliwosé dyskusji: w jaki sposdb zarzadzanie pracg z wiedzg i reakcja na
zaktécenia wptywajg na dobre samopoczucie pracownika w pracy (np. stres, aby zatatwié
sprawy).

2.2.Wiedza uzyskana przez uczestnikow gry

Kompetencje wynikajace z gry:
e Zrozumienie charakteru strat w pracy zwigzanej z wiedzg, tj. straty nie zawsze sg
widoczne i sg trudne do zredukowania.
e Zrozumienie, ze narzedzia i metody lean mogg byc¢ réwniez wdrazane w pracy
z wiedzy, tj. skupienie sie na dodawaniu wartosci.

2.3.0Omowienie gry

Gra rozgrywana jest indywidualnie. Sktada sie z dwdch rund. Opiera sie na konkurencji z innymi
uczestnikami. 15 uczestnikéw jest optymalng liczbg oséb dla fatwego rozegrania gry.

Materiat potrzebny podczas gry:

o 2 arkusze papieru A4 do rozrywania. Bedziesz potrzebowat 2 zestawy na uczestnika
(tacznie 4 kartki na gracza) i 2 zestawy do demonstracji dla instruktora. Dwie rézne
kartki przedstawiajg 2 rézne zadania.

e 1 dtugopis na gracza.

e Stoper do wyswietlania uptywajgcego czasu na projektorze (lub uzyj innej metody
informowania o czasie).

|
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e Arkusz do zapisywania wynikéw (tablica lub plik excela). Patrz, na przyktad, tabela
4.1.

e Przygotowane zaktdcenia (wydrukowane na papierze): np. e-maile z krétkimi
zadaniami (proste obliczenia), potaczenia telefoniczne.

e Wskazéwki dla uczestnikdw w PowerPoint, prezentujgce, jak zagraé¢ w gre.

Runda 1

Instrukcje gry dla nauczyciela:

Opis pracy:

Rozerwij papier manualnie, zacznij od pierwszego zadania i od pierwszego paska, podazaj za
narysowanymi liniami. Nastepnie przejdz do drugiego zadania i wyrwij pierwszy pasek. Nastepnie
wrdc¢ do pierwszego zadania i wyrwij drugi pasek i tak dalej... Zréb dwa stosy paskdéw, po jednym dla
kazdego zadania.

##t W przypadku rundy 1 zademonstruj prace wielozadaniowa:

** Nastgpig przerwy (e-mail, telefon) wprowadzone przez osobe prowadzqcq gre (wydrukuj:
slajdy nr 9inr 10, po 5 sztuk). Losowo przerywaj gre graczom.

Kiedy uczestnik skonczy prace, musi zarejestrowa¢ swdj czas, a nastepnie policzy¢ liczbe
wyprodukowanych kawatkéw papieru, powinno by¢ w sumie 30 (15 + 15).

Poinformuj uczestnikdw o rozpoczeciu wielozadaniowej Rundy 1.

Uruchom stoper.
Zapisz wyniki na tablicy (Tablica wynikdw)

##t W przypadku 2 rundy zapytaj uczestnikdw, czy jest bardziej wydajny sposdéb wykonywania
pracy?

Utatwienie dyskusji: (przyktadowe pytania ponizej)

— Jak zminimalizowa¢ zaktdcenia w pracy z wiedza? Jak reagowac na zaktécenia?
— Jak zminimalizowa¢ wielozadaniowos¢?

— Co jest pracg dodajgcy wartosc¢?

— Co nie jest pracg dodajgcg wartos¢?

— Jak zwiekszy¢ czas dodawania wartosci?

Przyktadowe odpowiedzi:

* Wykonywanie jednego zadania w tym samym czasie
* Wiaczenie w telefonie trybu cichego?

* Witaczenie trybu offline w poczcie?

I
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* Ukrycie wyskakujgcych okien?

— Co moze zrobi¢ pracownik pracujacy z wiedzg?
— Kto decyduje o tym, co jest mozliwe dla pracownika pracujacego z wiedzg?

— Cooznacza lean dla pracownika pracujacego z wiedzg?

Runda 2

Zresetuj stoper

Rozpocznij runde 2: uruchom stoper

Kiedy uczestnik skonczyt prace, musi zarejestrowac swodj czas, a nastepnie policzy¢ liczbe
wyprodukowanych kawatkéw papieru.

Po zakonczeniu zapisz wszystkie wyniki na tablicy (Tablica wynikow).

Omoéw wyniki i powrdc¢ do rzeczywistych wyzwan zwigzanych z zakiéceniami.

2.4. Wyniki

W Tabeli 4.1 mozna zobaczy¢ przyktadowg informacje zapisang na standardowym formularzu
uzywanym w grze do rejestrowania wynikow (np. mozna jg nanies¢ na tablice).

Tabela 4.1. Przyktad: Standardowe formularze uzywane w grze do rejestrowania wynikéw

Imie Czas Liczba Przerwy Czas Liczba Przerwy
askow askow
Nazwisko | Runda 1 P Runda 2 P
N.N. 3,31 Zadanie 1: 2 1,39 Zadanie 1: 0
13/15 15/15
Zadanie 2: Zadanie 2:
17/15 15/15
N.N. 4,10 Zadanie 1: 1 1,24 Zadanie 1: 0
14/15 15/15
Zadanie 2: Zadanie 2:
15/15 15/15
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2.5. Wnioski z nauki

Po zakoniczeniu gry uczestnicy wezmg udziat w dyskusji, w ktérej kazda osoba zastanowi sie
nad wyzwaniami zwigzanymi z wydajnoscig pracy biurowej i pracy z wiedzg (straty) oraz nad tym, jak
bardziej skoncentrowac sie na pracy dodajgcej wartosé.

I
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3. Wdrozenie narzedzi lean w pracy z wiedzg na przyktadzie analizy

proceséw planowania

Katarzyna Antosz

Pawet Litwin

Arkadiusz Rzucidto

Jarostaw Sep

Dorota Stadnicka

Rzeszow University of Technology, Rzeszow, Poland
Daniel Safin

Restol Sp. z o.0.

3.1. Dlaczego problemy analizowane w grze sg wazne?

Gra,

na podstawie planowania proceséw produkcyjnych, przedstawia wazne problemy, ktére

mogg pojawic sie w kazdej organizacji, nie tylko w firmach produkcyjnych.

o W

przypadku opdznienia w dostawie produktu / ustugi do klienta, wszyscy zwykle obwiniajg

dziat produkcji,
e Ludzie nie zdajg sobie sprawy z tego, ile strat moze spowodowac proces proces planowania

dla innych dziatéw firmy,

e Ludzie nie zdajg sobie sprawy z tego, jak duzy wptyw moze mie¢ praca jednego pracownika
na prace innych pracownikoéw,

e lLudzie mysla gtdwnie o wiasnych korzysciach, nie biorgc pod uwage celdw catej firmy.

Aby przedstawic te problemy, proces planowania zostat wybrany jako proces, ktory istnieje
w kazdej firmie i jest tatwy do zrozumienia dla kazdego, kto pracuje w dowolnej organizacji.

3.2. Organizacja dnia kursu

Dzien kursu jest zorganizowany w nastepujgcy sposob:

1.

Przed rozpoczeciem gry uczestnicy powinni wzigé udziat w kursie na tablety, wyjasniajgcym
narzedzia lean, ktére mozna wdrozy¢ w pracy biurowej i pracy z wiedzg (patrz Kurs na
tablety: Rozdziat 3.1 Przeglad praktyk, narzedzi lean wykorzystywanych w pracy biurowej
i pracy z wiedzg oraz Rozdziat 3.4 przedstawiajgcy w szczegdtach Raport A3).

Nastepnie uczestnicy kursu bedg graé w te gre.

Gra sktada sie z 4 etapdéw:

ETAP 1 — Rozgrywanie gry zgodnie z ustalonymi zasadami.

ETAP 2 — Analiza problemdéw z wykorzystaniem raportu A3. Wdrozenie Hoshin Kanri
w celu uzyskania poprawy. Uczestnicy omawiajg tutaj zidentyfikowane problemy
i zauwazajg rodzaje strat. W ramach burzy mdézgéw mozna zaproponowac ulepszenia,
a takze przedyskutowaé narzedzia lean, ktére mozina wdrozy¢ w celu usprawnienia
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procesu planowania. Hoshin Kanri, jako jedno z narzedzi, jest zalecany do wdrozenia.
Uczestnicy gry tworzg raport A3, w ktérym prezentujg zidentyfikowane problemy, analizy
i proponowane rozwigzania.

ETAP 3 — Rozgrywanie gry zgodnie z nowymi zasadami.
ETAP 4 — Ocena wynikdw.

4. Na koncu, dzien powinien zosta¢ podsumowany przez nauczyciela / trenera podkreslajgc
wyciagniete wnioski.

3.3. Uczestnicy i czas trwania

W gre powinny graé zespoty z 4 osobami. 3 lub 4 zespoty mogg graé¢ w gre w tym samym czasie.
Stworzy to konkurencje miedzy zespotami. Celem ustalonym dla zespotéw jest uzyskanie najnizszych
kosztéw produkcji. Zespot, ktory osiggnie najnizsze koszty, wygrywa.

Czas trwania gry to maksymalnie 4 godziny wraz z dyskusjg, przygotowaniem raportu A3
i oceng ulepszen.

3.4.Rzeczywiste problemy w planowaniu procesow produkcyjnych

Przedstawione problemy pochodzg z procesu planowania produkcji i mozina je opisacé
nastepujgco. Klienci oczekuja od dostawcy, ze zamdwione produkty spetnig ich wymagania dotyczace
jakosci oraz czasu dostawy. Dlatego planowanie proceséw produkcyjnych ma kluczowe znaczenie dla
satysfakcji klientéw. W zaleznosci od wielkosci firmy i realizowanych proceséw produkcyjnych firmy
korzystaja z réznych narzedzi wspierajacych proces planowania. Jednak zawsze trudno jest spetnic¢
wszystkie wymagania przy minimalnych kosztach. Istniejg rdzne przyczyny takiego stanu rzeczy, jak
wewnetrzne i zewnetrzne ograniczenia lub brak wiedzy, czy tez narzedzi, ktére mogtyby wspieraé
pracownikéw odpowiedzialnych za proces planowania. Dlatego firmy starajg sie optymalizowac plan,
aby spetni¢ wymagania i minimalizowad koszty. W grze przedstawionej w tym rozdziale symulowany
jest proces planowania. Uczestnicy gry s3 motywowani do identyfikowania strat w procesie
planowania, a takze strat, ktére sg spowodowane niewtasciwie przygotowanym planem lub brakiem
optymalizacji.

3.5. Opis firmy ze studium przypadku

Problemy dotyczgce procesu planowania przedstawiono na podstawie studium przypadku.
Firma ze studium przypadku produkuje fronty kuchenne. Oferuje fronty o réznych profilach i réznych
kolorach (Rys. 3.1). Rzeczywiste warunki zostaty uproszczone, aby przedstawi¢ problem
w wystarczajgco krdtkim czasie. Dlatego uwzgledniono tylko 3 profile i 3 kolory.
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Rys. 3.1. Profile i kolory frontéw kuchennych

3.6.Cel gry

Gtowne cele to:

Pozyskanie wiedzy nt. stosowania narzedzi lean w pracy z wiedza,
Identyfikacja zaleznosci miedzy réznymi stanowiskami pracy i etapami procesu.

Dodatkowe cele dla zespotu to:

e |dentyfikacja strat w procesie planowania,

e |dentyfikacja mozliwosci minimalizacji strat czasu,
e |dentyfikacja mozliwosci minimalizacji kosztéw,

e |dentyfikacja mozliwosci maksymalizacji zysku.

3.7.Kompetencje wejsciowe potrzebne do gry

Uczestnicy, zanim przystapig do gry, powinni wzig¢ udziat w kursie na tablety, wyjasniajgcym
narzedzia lean, ktére mozna wdrozyé w pracy biurowej i pracy z wiedza.

Jednakze, nauczyciele / trenerzy muszg zna¢ narzedzia lean i rozumieé, w jaki sposéb mozna je
wdrozy¢ w réznych sytuacjach. Uczestnicy gry powinni by¢ motywowani do korzystania z raportu A3
i strategii Hoshin Kanri. Mogga jednak zaproponowaé wdrozenie innych narzedzi usprawniajgcych
proces, a nauczyciel / trener powinien by¢ otwarty na inne rozwigzania.
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3.8. Kompetencje uzyskane przez uczestnikow gry

Grajac w gre, uczestnicy uzyskajg nastepujgce kompetencje:

e Bedg wiedzieé, jakie rodzaje strat mogg pojawié sie w procesie planowania,
e Bedgrozumieé, jak niewtasciwy proces planowania moze wptyngé na inne straty w firmie,
e Bedg wiedzieé, jakie narzedzia lean mogg byé uzywane do analizy procesu planowania
i poprawy jego wydajnosci,
e Bedg wiedzieli, jak zastosowadé raport A3 do analizy problemu,
e Beda wiedzieli, jak wdrozy¢ Hoshin Kanri w ograniczonym zakresie.

Po zakonczeniu gry uczestnicy powinni zda¢ sobie sprawe z tego, ze:

e Indywidualne interesy pracownika powinny by¢ powigzane z interesem biznesowym firmy
(Hoshin Kanri),

e Indywidualne obliczanie kosztéw dla pojedynczego punktu w systemie bez uwzglednienia
kolejnych etapow procesu moze zwiekszy¢ catkowite koszty (Rachunkowos$¢ Lean).

e Brak komunikacji i informacji zwrotnych miedzy osobami odpowiedzialnymi za proces
planowania moze zwiekszy¢ koszty procesu produkcyjnego (Problemy z komunikacja),

o Nieprawidtowe zasady planowania mogg zwiekszy¢ koszty produkcji (Zasady planowania).

3.9. Organizacja gry

Do wykonania frontu kuchennego niezbedne sg nastepujgce procesy: proces ciecia, proces
frezowania i proces laminowania. Kazdy proces produkcyjny trwa jeden dzien, dlatego mozliwe jest
zrealizowanie zamdwienia klienta w ciggu trzech dni. Jednak proces planowania ma ogromny wptyw
na terminowa realizacje zamodwien klientéw.

W grze cztery osoby pracujg na czterech stanowiskach pracy realizujgcych zadania dotyczace
procesu planowania i monitorowania realizacji zamowien klientéw:

e Stanowisko pracy 1 — Przyjmowanie, kompletacja i wysytka zamowien.
e Stanowisko pracy 2 — Optymalizacja procesu ciecia.

e Stanowisko pracy 3 — Optymalizacja procesu frezowania.

e Stanowisko pracy 4 — Optymalizacja procesu laminowania.

Przeptyw informacji dotyczacych procesu planowania przedstawiono na Rys. 3.2.

Numer Projektu: 2016-1-PL01-KA203-026293

36 POLITECHNIKA
RZESZOWSKA

im. IGNACEGO EUKASIEWICZA




Erasmus+

Innovative Learning Approaches for Implementation of Lean
Thinking to Enhance
Office and Knowledge Work Productivity

*

Przeptyw informacji

Frockozonie Koszty w Obcigzenie Koszty w
Zomdwienie zlecenia kiienta D frezarek procesie
kliento do realizoci clgcio laminowania
—_—
Stanowisko Stanowisko Stanowisko Stanowisko
pracy 1 o R pracy 3 N pracy 4
Przyjmowanie, Optymalizacja ™ Opt ja > Opt ja
kompletacja procesu cigcia procesu procesu
i wysytka frezowania laminowania
zaméwieni

- Erasmus+

Formatki / Formatki / Formatki /
produkty produkty produkty

Formatki /
produkty

Rys. 3.2. Przeptyw informacji w procesie planowania

Kazda osoba ma wtasne obowigzki:

e Pracownik na stanowisku pracy 1 jest odpowiedzialny za terminowe dostarczenie gotowych
produktéw do klientéw.

e Pracownik na stanowisku pracy 2 jest odpowiedzialny za zaplanowanie procesu ciecia w celu
uzyskania najnizszych kosztow materiatu.

e Pracownik na stanowisku pracy 3 jest odpowiedzialny za planowanie procesu frezowania
w celu ukoiczenia wszystkich wymaganych produktow.

e Pracownik na stanowisku pracy 4 jest odpowiedzialny za planowanie procesu laminowania
w celu uzyskania najnizszych kosztéw materiatu.

Premie dla pracownikéw zalezg od jakosci procesu planowania (stanowisko pracy 2, 3, 4)
i terminowego dostarczania produktéw klientom (stanowisko 1).

3.10. Materiaty i formularze niezbedne do gry

Do rozegrania gry potrzebne sg nastepujgce materiaty:

Jedna niebieska kartka (A4) reprezentujaca drewniang ptyte, na ktorej bedg uktadane

formaty,

Dwa arkusze papieru z informacja, jaki rodzaj profili mozna wytworzy¢ na kazdej
z frezarek (Rys. 3.3),

Dwa rézowe arkusze papieru % formatu A4 reprezentujgce arkusz laminatu, na ktérym
beda utozone formaty.

Dwa zielone arkusze papieru % formatu A4 reprezentujgce arkusz laminatu, na ktérym
bedg utozone formaty.

Dwa zétte arkusze papieru % formatu A4 reprezentujgce arkusz laminatu, na ktérym
beda utozone formaty.
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e Niebieski marker.
e Czerwony marker.
e Zielony marker.

e 4 dtugopisy.

Frezarka 1 Frezarka 2
Profil: A Profil: B, C

Rys. 3.3. Informacje o profilach, ktére mozna wyprodukowac na kazdej frezarce
Do gry potrzebne sg nastepujgce formularze:

e Zestaw zamowien klientéw na 5 dni.

e Zestaw formatdéw zawierajgcych dane dotyczgce zamowionych produktow.
e Formularz do procesu ciecia.

e Formularz do procesu frezowania.

e Formularz do procesu laminowania.

e Formularz kompletacji zaméwien i wysytki.

e Formularz do przedstawienia wynikéw gry.

3.11. Przebieg gry

Zamowienia klientow (Rys. 3.4) trafiajg na pierwsze stanowisko pracy. Zamdwienie zawiera
takie informacje, jak dzien otrzymania zamdwienia, nazwe klienta, rozmiar frontu, profil frontu, kolor
frontu, liczba sztuk i termin realizacji.

DZIEN 1
Klient | Wielkos¢ | Profil | Kolor | Liczba sztuk | Termin realizacj
70 A P 2
C-1 50 A Y 3 4 dni
70 C P 2

Rys. 3.4. Zamowienie klienta - przykfad
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Pracownik pracujagcy na pierwszym stanowisku pracy przenosi formatki (Rys. 3.5)
reprezentujgce produkty, ktore sg zamawiane przez klientéw na drugie stanowisko pracy. Formatki
zawierajg informacje dotyczace produktéw, ktdre muszg zostac zrealizowane, w szczegdlnosci: dzien
otrzymania zamowienia, klient, profil frontu, kolor frontu, rozmiar formatki i liczba dni, w ktérych
front ma by¢ wyprodukowany. Profil formatu zostanie uwzgledniony w procesie planowania
frezowania, aby zdecydowaé, ktéra frezarka moze by¢ wykorzystana. Mozna wytwarzac trzy profile:
A, B i C. Kolor frontu zostanie uwzgledniony w procesie planowania procesu laminowania, aby
zdecydowad, jaki kolor laminatu zostanie uzyty w procesie. Mozna zastosowac trzy kolory: P -
rozowy, G - zielony i Y - z6tty.

"X"y sg oryginalnie umieszczone na wszystkich formatkach. Na Rys. 3.5 wida¢, ze zamdwienie
musi zostac zrealizowane w ciggu czterech dni. Jednak, aby ukonczyé caty proces produkcyjny,
potrzebujemy tylko trzech dni: jeden dzien na proces ciecia (niebieski kwadrat), jeden dzien na
proces frezowania (czerwony kwadrat) i jeden dzien na proces laminowania (zielony kwadrat).

Liczba dni, w ktérych
fronty muszg by¢

Wielkos¢

formatu
wyprodukowane

70

7

Dzien Klient Profil Kolor

Kolor frontu

Dzien Klient Profil frontu

otrzymania
zamodwienia

Rys. 3.5. Formatka - przyktad

Na podstawie otrzymanych informacji (formatek) pracownik pracujacy na drugim stanowisku
pracy optymalizuje proces ciecia.

Wydajnos$é maszyny do ciecia wynosi 600 cm? (kartka A4). Pracownik musi zaplanowaé, co i jak
zostanie wyciete. Fronty zostang wyciete z jednej drewnianej ptyty (Rys. 3.6). Pracownik musi wzigé
pod uwage wydajno$¢ maszyny do ciecia oraz priorytety realizacji zaméwien.
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Premia pracownika zalezy od tego, ile odpaddw materiatowych zostanie wyprodukowanych
W procesie ciecia.

Rys. 3.6. Optymalizacja procesu ciecia - przyktad rozmieszczenia formatek na drewnianej ptycie
(karta A4)

W przypadku, gdy produkt nie moze by¢ zrealizowany w okresSlonym dniu z powodu
niewystarczajgcej wydajnosci, formatka musi czeka¢ na nastepny dzien. Ta informacja musi by¢
zarejestrowana na formatce przez wprowadzenie niebieskiego "C" dla kazdego dnia opdZnienia
w tym procesie (Rys. 3.7). Oznacza to, ze jesli pracownik planujgcy proces ciecia nie ma mozliwosci
zaplanowania procesu produkcyjnego produktu w danym dniu, musi umiesci¢ niebieskie "C" na
formatce reprezentujacej produkt i pozostawi¢ formatke na swoim stanowisku pracy, aby
zaplanowac proces nastepnego dnia. Pozostate formatki pracownik przekazuje na trzecie stanowisko

pracy.

50

XX |X|X X
X|X X C

Dzien Klient Profil Kolor
1 Cc-2 B P

Rys. 3.7. Formatka - przyktad rejestracji opdznienia

Na trzecim stanowisku pracy pracownik optymalizuje proces frezowania. W procesie
wykorzystywane sg dwie frezarki. Wydajno$¢ kazdej maszyny wynosi 300 cm?. Catkowita wydajnos¢
procesu frezowania wynosi 600 cm?. Na kazdej maszynie mozna realizowaé rézne rodzaje profili (Rys.
3.8), tj. na frezarce 1 mozna wytworzy¢ tylko profil A, a na frezarce mozna wytworzy¢ dwa profile: B
i C. Pracownik musi zaplanowaé, co zostanie przetworzone na kazdej frezarce.
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Premia pracownika zalezy od tego, czy wszystkie produkty zostang ukoriczone.

Rys. 3.8. Formatka - przyktad rejestracji opdznienia

W przypadku, gdy front nie moze by¢ wyfrezowany w okreslonym dniu z powodu
niewystarczajgcej wydajnosci, musi czeka¢ na nastepny dzien. Ta informacja musi by¢ zarejestrowana
na formatce, poprzez umieszczenie czerwonego "M" dla kazdego dnia opdznienia w tym procesie
(Rys. 3.9). Pozostate formatki pracownik przekazuje na czwarte stanowisko pracy.

Pracownik moze réwniez zdecydowac sie na prace w godzinach nadliczbowych, jesli jest to
konieczne. Praca w godzinach nadliczbowych (dodatkowa zmiana) wigze sie z dodatkowymi kosztami.
Jedna zmiana w godzinach nadliczbowych to 600 euro za maszyne.

50

X X XX |X
X X X C M

Dzien Klient Profil Kolor
1 Cc-2 B P

Rys. 3.9. Formatka - przyktad rejestracji opdznienia

Na czwartym stanowisku pracy pracownik optymalizuje proces laminowania. Wydajnosc¢
procesu laminowania wynosi 2 arkusze laminatu na dzien (Rys. 3.10). Jeden arkusz wynosi 300 cm?
(1/2 A4). Catkowita wydajno$é procesu laminowania wynosi 600 cm?.

Pracownik musi zaplanowaé, co bedzie laminowane, biorgc pod uwage kolor laminatu.
Wykorzystywane sg 3 kolory laminatow: zielony (G), rézowy (P) i zétty (Y). Pracownik musi
zdecydowad, ktore kolory bedg wykorzystywane danego dnia. Dodatkowo pracownik musi wzigé¢ pod
uwage termin realizacji zamoéwien.
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Premia pracownika zalezy od tego, ile odpaddw materiatowych zostanie wyprodukowanych
w procesie laminowania.

Rys. 3.10. Przyktad optymalizacji rozmieszczenia formatek w procesie planowania
lamianowania

W przypadku, gdy front nie moze by¢ zalaminowany w okreslonym dniu z powodu
niewystarczajacej wydajnosci, musi czeka¢ na nastepny dzien. Ta informacja musi zostac
zarejestrowana na formatce przez wprowadzenie zielonego "L", co oznacza opdznienie w tym
procesie. W przedstawionym przyktadzie (Rys. 3.11) widzimy jedno niebieskie "C", jedno czerwone
"M" i jedno zielone "L", co oznacza, ze front ten musiat czeka¢ w kazdym procesie przez jeden dzien.
W sumie to byto trzy dni. Spowodowato to jeden dzien opdznienia w realizacji zlecenia klienta.

Informacje o zrealizowanych frontach nalezy przekazaé na 1 stanowisko pracy.

50

X
X
X

X
X X X C ML

Dzien Klient Profil Kolor
1 C-2 B P

X

Rys. 3.11. Formatka - przyktad rejestracji opdznienia

Na koncu pracownik na pierwszym stanowisku kompletuje gotowe formatki i sprawdza, czy
zamdwienia sg realizowane na czas.
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3.12. Dokumentacja gry

Pracownicy rejestrujg dane dotyczace kazdego procesu.

e Pracownik na 2 stanowisku pracy rejestruje materiat wykorzystany do realizacji produktéw,
odpady materiatowe i oblicza koszty odpaddw (Rys. 3.12).

e Pracownik na 3 stanowisku pracy rejestruje wykorzystanie maszyn i koszty zwigzane
z procesem frezowania (Rys. 3.13).

e Pracownik na 4 stanowisku pracy rejestruje ilos¢ laminatu wykorzystang do realizacji
produktéw, odpady materiatowe i oblicza koszty odpaddw (Rys. 3.14).

e Pracownik na 1 stanowisku pracy rejestruje realizacje zamodwien i powigzane koszty (Rys.

3.15).
Bl osus + PROCES CIECIA »x x
600 cm’ na dzien
1 em® =1 EURO
Dzieii Wrykorzystany Odpady Koszty
material

1

2

3

4

]

(]

7

8

Koszty calkowite

Rys. 3.12. Formularz uzywany przez pracownika na 2 stanowisku pracy
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- Erasmus+ PROCES FREZOWANIA
2 x 300 em® na dzien
1 em? =2 EURO
1 cm® = 4 EURO na dodatkowa zmiang
Frezarka 1 Frezarka 2
Profil: A Profil: B, C
KOSET KOSET
Bzeczywiste | Pierwsza zmiana | Rzeczywiste | Pierwsza zmiana
Dzien | obcigZenie Dodatkowa obeiazenie Dodatkowa
Imaszyny Fmiana RASTYRY Fmiana
{jedeli byla) (jezeli byla)
1
2
3
4
5
[
7
Pierwsza rmiana Pierwsza
Zmiana
Dodatkowa zmiana Dodatkowa
Zmiana
Koszt calkowity

Rys. 3.13. Formularz uzywany przez pracownika na 3 stanowisku pracy
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PROCES LAMINOWANIA
2 x 300 cm? na dzien

1 em’ =3 EURO

Dzien

Wykorzystany

material Odpady

Koszty

Koszty calkowite

Rys. 3.14. Formularz uzywany przez pracownika na 4 stanowisku pracy

@00
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_ Erasmus+

*
x

KOMPLETACJA ZAMOWIEN I WYSYLKA

Praca w toku
MNumer

" Liczha sztuk
klienta

C M L

Calkowita
liczba dni
apdEnienia

Koszt
opdénienia
1 dzien = 500
EURO

Razem
pracaw [ E= E= E=
toku

Koszt
pracy w
toku

{1 szt. = 50
EUR(O)

Koszt calkowity

Rys. 3.15. Formularz uzywany przez pracownika na 1. stanowisku pracy

Formularze powinny by¢ dostepne dla oséb podczas gry.

Przedstawione przyktady prezentujg sposdb wypetniania formularzy.

Na zdjeciu przedstawionym na Rys 3.16 mozna zobaczy¢ 7 formatek, ktdre zostaty umieszczone
na arkuszu papieru reprezentujgcym drewniang deske. Podsumuj obszary wszystkich formatek, czyli

46
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70+ 70+ 70 + 70 + 90 + 90 + 50, co daje 510 cm?. Poniewaz jeden kawatek drewnianej deski ma 600
cm?, odpady beda miaty 90 cm?. Nastepnie wypetnij formularz, tak jak pokazano po lewej stronie.

: it PROCES CIECIA
G e’ ma deben
1em’ = 1 EURO
[zica Wyknreystany Ordpady
muterial
! 510 90

Rys. 3.16. Przyktad wypetnionego formularza na 2. stanowisku pracy

Pracownik na 3 stanowisku pracy moze réwniez zdecydowa¢ o pracy w godzinach
nadliczbowych, jesli jest to konieczne. Praca w godzinach nadliczbowych (dodatkowa zmiana) wigze
sie z dodatkowymi kosztami. Na normalnej zmianie 1 cm? kosztuje 2 euro. W godzinach
nadliczbowych 1 cm? kosztuje 4 euro.

Pracownik musi oceni¢ rzeczywiste obcigzenie maszyn i zarejestrowac te informacje na
formularzu prezentowanym na Rys. 3.17 dla kazdego dnia. W przedstawionym przykfadzie widaé,
ze obcigzenie pierwszej maszyny to 290 cm? , co oznacza, ze bedzie dziataé tylko jedng zmiane.
Dlatego koszt wyniesie 580 Euro. Na drugiej maszynie mamy 430 cm?, co oznacza, ze maszyna
bedzie musiata pracowac na drugiej zmianie. W zwigzku z tym koszty wyniosg 600 euro za pierwszg
zmiane, czyli 300 cm? mnozy sie przez 2 euro. Oraz 520 euro za drugg zmiane, czyli 130 cm?
pomnozone przez 4 euro. Te informacje powinny zosta¢ zapisane w formularzu.

Obcigzenie
maszyn

2 x 300 cm® na dzien

- Erasmus+ PROCES FREZOWANIA ‘ﬁ‘

1cm* =2 EURO
1 cm® = 4 EURO na dodatkows zmiane

Frezarka 1 Frezarka 2
Profil: A Profil: B, C
KOSZT KOSZT

Rzeczywiste | Pierwsza zmiana | Rzeczywiste | Pierwsza zmiana
Dzien| obcigienie |  poq,¢kqwa obciglenie Dodatkowa

Ry Zmiana mayny Zmiana
(jezeli byla) (jezeli byla)
1 290 580 430 600
0 520

Wypetnij
formularz

Rys. 3.17. Przyktad wypetnionego formularza na 3. stanowisku pracy
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W procesie laminowania kazdego dnia odpady materiatowe sg rejestrowane na formularzu
(Rys. 3.18). W przypadku prezentowanym na Rys. 3.18 wykorzystano 380 cm? Poniewaz
wykorzystano dwa arkusze po 300 cm?, odpady wynoszg 220 cm?, co kosztuje 660 Euro.

PROCES LAMINOWANIA
- Erasmus+ 2 x 300 cm® na dzien *

1 cm* =3 EURO

Driei w’::’;."" Odpady Koszty
1 380 220 660
2
3

Wypetnij

formularz

Formatki umieszczone
na % strony A4.

Rys. 3.18. Przyktad wypetnionego formularza na 4. stanowisku pracy

Na pierwszym stanowisku pracy pracownik odpowiada za wysytanie wykonanych produktéw
do klientéw. Rys. 3.19 przedstawia zamdwienie klienta C-2, ktéry zamowit cztery produkty. Produkty
nalezy dostarczy¢ w ciggu 5 dni. Jednak jak widaé, byto to niemozliwe, poniewaz jeden produkt (90)
pozostawat w procesie o jeden dzien dtuzej. Dlatego wypetniamy formularz dotyczacy realizacji
zamoéwien i wysyitki jak widaé na Rys. 3.20 mamy 1 dziert opdZnienia, co kosztuje 500 euro.
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Rys. 3.19. Zamdwienie klienta i formatki, ktdre przeszty proces

DZIEN 1
Klient [ Wielkosé | Profil| Kolor | Liczba sztuk| Termin realizacii
cal % [cTwo 2 5 doi
- 80 B P 1
50 B | P 1
a0 20
XXX |X|X X X |X | X
XX |X|C X X|C(L|L
[ Drieri | Klient | Profi | Kolor | | Dzier | Klient | Profil | Kolor |
[ 1 cz | ¢ | a | [ c2 c G|
o 50
X (X | X |X|X X X | X
X X|X|CM X X |(L|L
[Dsied | Wlient | Profil | Kolor | | pzien | Klient | Profil | Kolor |
|. 1 | 2 | 8 | P | | -2 | | P |

Jak widaé na Rys. 3.19 trzy produkty dla tego klienta pozostaty w procesie ciecia o jeden dzien
dtuzej (C), wiec umieszczamy 3 w formularzu. Jeden produkt pozostat jeden dzien dtuzej w procesie
frezowania (M), wiec umieszczamy 1, a dwa produkty pozostaty dwa dni dtuzej w procesie
laminowania (L), wiec umieszczamy 4 w formularzu. Poniewaz koszt utrzymania wyrobow w toku
produkcji wynosi 50 euro za sztuke na dzied, mozemy obliczy¢ koszt dla wszystkich elementow
pozostajacych w procesie dtuzej, a nastepnie koszt catkowity zwigzany z kosztami opdznien i kosztami

utrzymania wyroboéw w toku produkgji.

x
- Erasmus+ ¥ ¥
KOMPLETACJA ZAMOWIEN I WYSYLKA
Praca w toku . Koszt
Numer . Calkowita opdZnienia
. Liczba sztuk liczba dni
——— opoZnienia 1 dzieni = 500
C M L EURO
Cc-1 1 0 1 0 0
C-2 3 1 4 1 500
Razem
pracaw |E=4 |E=1 =5
toku
— Koszt calkowity 1000
pracy w
toku | 200 50 250
(1szt. =50
EURD)

Rys. 3.20. Przyktad wypetnionego formularza na 1. stanowisku pracy

@00
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Dzieki temu formularzowi uczestnicy gry zdadza sobie sprawe, ze konieczne jest zaplanowanie
procesow w taki sposéb, aby zapewni¢, ze nie pojawig zadne opdznienia, poniewaz powodujg koszty.

Etap 1
W pierwszym etapie gry uczestnik planuje procesy produkcyjne na podstawie otrzymanych
zamoéwien. W tym kroku symulowana jest 5-dniowa praca.

Etap 2
Po 5 dniach pracy kazde stanowisko pracy ocenia koszty.
Uczestnicy gry muszg dokonac¢ odpowiedniej analizy, aby odpowiedzie¢ na pytania:

e Dlaczego koszty proceséw byty tak wysokie?
e Dlaczego klienci nie otrzymali produktéw na czas?
e Co mozna zrobi¢, aby usprawnié proces planowania?

Po grze uzupetniana jest tablica wynikdw (Rys. 3.21). Oceniane sg koszty uzyskane przez kazdy

zespot.
x
- Erasmus+ #$*

TABLICA WYNIKOW

Zespol 1 Zespol 2 Zespol 3 Zespol 4

Koszty odpadéw
W procesie ciecia
Koszty
dodatkowej
Zmiany w
procesie
frezowania
Koszty odpadow
W procesie
Koszty pracy
w toku

Koszty opéznien
dostaw

Koszty calkowite

Rys. 3.21. Tablica wynikéw

Nastepnie uczestnicy gry wybieraja odpowiednie narzedzia lean do przeprowadzenia
niezbednej analizy i wdrazajg wybrane narzedzia lean, aby usprawnié¢ proces.

Zaleca sie wdrozenie raportu A3 do wykonania analizy i Hoshin Kanri do poprawy procesu.
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Zwyciezcg jest ten zespdt, ktory bedzie w stanie wdrozy¢ najlepsze usprawnienia.

Usprawnienia ocenia sie na podstawie kosztow.

Aby przeanalizowac problemy, zespét skorzysta z raportu A3 i pytan zaprezentowanych na Rys.

3.22. Pusty formularz jest dostarczany kazdemu zespotowi (Rys. 3.23).

RAPORT A3 - Erasmus+

Tytut: O czym chcesz napisaé?

Whtasciciel problemu: Data:

1.Opis problemu
Dlaczego chcesz napisac o tym problemie?

2.0becna sytuacja

Jaka jest obecna sytuacja?

Uzyj narzedzi wizualnych do przedstawienia
aktualnej sytuacji (schematy, schematy blokowe,
zdjecia, diagramy, VSM, schemat spaghedtti itp.)

3. Cel(e), wskazniki

Cel(e) powinien byé SMART (jasno sformutowany,
mierzalny, osiggalny, istotny, okreslony w czasie)
Wekazniki powinny dawac mozliwos¢ oceny
wprowadzonych ulepszen w przysziosci

5. Proponowane $rodki zaradcze

Co proponujesz wdrozy¢, aby osiagnac cel(e)?

W jaki sposdb proponowane rozwigzania mogg wptynac
na zrédiowe przyczyny problemu i zmienié obecng
sytuacje w celu osiggnigcia przysziego stanu?

6. Plan

Co musimy zrobic?

Jaki jest ostateczny termin?

Kto bedzie odpowiedzialny za dziatania?

lle to bedzie kosztowac?

Mozesz uzyc harmonogramu Ganita, tabeli lub innego
narzedzia wizualnego.

4. Analiza

Jakie sg Zrodta probleméw?

Uzyj narzedzia, ktore pomoze Ci znalez¢ przyczyny
problemu (metoda 5xDlaczego?, diagram Ishikawy,
diagram zaleznoéci, burza mézgdw itp.)

7. Dalsze ulepszenia

Jakie problemy moga sie pojawic (analiza ryzyka)?
Zastosuj cykl PDCA, aby zaplanowac dalsze
ulepszenia

Ocen, co zostato osiggniete?

Rys. 3.22. Raport A3 z pytaniami, ktére nalezy zadad

RAPORT A3 - Erasmus+

Tytut: O czym chcesz napisac?

Wiasciciel problemu: Data:

1.0pis problemu

2.0becna sytuacja

3. Cel(e), wskazniki

5. Proponowane $rodki zaradcze

6. Plan

4. Analiza

7. Dalsze ulepszenia

Rys. 3.23. Pusty formularz raportu A3

@00
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Etap 3

Po przeprowadzeniu analizy i przygotowaniu raportu A3, usprawnienia zaproponowane przez
zespoély powinny zosta¢ wdrozone, a gra powinna zostac¢ rozegrana ponownie. Nastepnie zespoty
oceniajg wyniki. Zwyciezcg jest zespot, ktéry osiggnat najnizsze koszty i byt w stanie osiggnac
najwiekszg poprawe.

3.13. Whnioski z nauki

Wdrozenie narzedzi lean w analizie procesdw i do doskonalenia proceséw moze przyniesé
realne korzysci.

Raport A3 jest tatwym i uporzgdkowanym sposobem analizy problemu.

Wdrozenie Hoshin Kanri moze poprawi¢ wydajnos¢ firmy, poniewaz indywidualny interes
pracownika powigzany jest z interesem biznesowym firmy.

W procesie planowania mozna zidentyfikowac¢ nastepujace rodzaje strat:

e Starty materiatowe z powodu niewtasciwego procesu planowania — brak komunikacji
i informacji zwrotnej pomiedzy osobami, ktére realizujg proces planowania moze zwiekszy¢
koszty procesu produkcyjnego.

o Dtugi czas realizacji z powodu niewtfasciwie ustalonych priorytetéw — niewtasciwe zasady
planowania mogg zwiekszy¢ koszty produkcji zwigzane z opdznieniami dostawy.

o Niski zysk — indywidualna kalkulacja kosztéw dla pojedynczego punktu w systemie bez
uwzglednienia kolejnych etapéw procesu moze zwiekszy¢ koszty catkowite i zmniejszy¢ zysk.
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4. Mapowania procesOw w pracy biurowej i w pracy z wiedzg

Dinis Carvalho
Rui Sousa
University of Minho, Guimardes, Portugal

4.1. Procesy pracy biurowej i pracy z wiedzg

Podobnie jak w procesach produkcyjnych, procesy pracy biurowej i pracy z wiedzg sg podatne
na wystepowanie strat, ktére mogg powaznie zaszkodzi¢ ogdlnej efektywnosci przedsiebiorstw.
W zwigzku z tym pojawia sie zapotrzebowanie na proste narzedzie, gdy celem jest nie tylko
szczegdtowa analiza procesu, ale takze opracowanie propozycji ulepszen: odpowiednie narzedzie do
mapowania procesow. Przez “odpowiednie” mozina rozumien cechy, takie jak (gtownie): proste
w konstrukcji, zapewniajgce wysoka reprezentatywnos$é i tatwosé interpretacji. Dlatego gtdwnym
celem tego rozdziatu jest uswiadomienie uczestnikom znaczenia mapowania proceséw w pierwszej
fazie doskonalenia proceséw pracy biurowej i pracy z wiedzg. Drugim celem jest przedstawienie
odpowiedniego narzedzia graficznego do mapowania procesu.

4.2. QOrganizacja dnia kursu

Uczestnicy wezma udziat w kursie na tablety TC3.3: Mapowania proceséw w pracy biurowej
i pracy z wiedzg. Kurs rozpoczyna sie od wprowadzenia do podstaw lean, a mianowicie: zasad /ean,
strumienia wartosci i strat. Nastepnie omowiono bardziej szczegdétowe informacje na temat strat
w biurze. Po czym wyjasniono szczegdty mapowania proceséw w produkcji i mapowania proceséw
w pracy biurowej i w pracy z wiedza. Kurs zakonczy sie prezentacjg narzedzia do mapowania
procesow w pracy biurowej i w pracy z wiedzg.

4.3. Zaangazowany partner przemystowy

Proces pracy biurowej i pracy z wiedzg wykorzystany w tej grze, opiera sie na rzeczywistym
procesie dotyczagcym rozwoju nowego produktu, do ktérego informacje zostaty dostarczone przez
firme Latino Group. Latino Group to portugalska firma tekstylna, oryginalnie specjalizujaca sie
w produkcji munduréw i sprzetu taktycznego dla zmilitaryzowanych sit zbrojnych, a takze
profesjonalnej odziezy roboczej. Poniewaz jest stale zaangazowana w rozwdéj nowych produktow, jest
ona doskonatym Zrédtem informacji w zakresie procesdw biurowych i pracy z wiedzg.
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4.4.Gra dotyczgca mapowania procesdw w pracy biurowej i pracy z wiedzg (sesja
praktyczna)

Gtéwnym celem gry jest nauczenie uczestnikow gry, jak mapowac proces pracy biurowej
i pracy z wiedzg przy uzyciu okreslonego narzedzia, jak przeanalizowaé¢ mape, aby zidentyfikowac
straty i mozliwosci poprawy oraz jak opracowaé¢ mozliwe rozwigzania usprawniajgce w celu
zwiekszenia wydajno$¢ procesu np. pod wzgledem wykorzystanego czasu. Jak juz wspomniano,
proces, ktéry ma zosta¢ zmapowany, dotyczy rozwoju nowych produktéw w firmie Latino Group.

Gra uwzglednia rywalizacje tylko na pierwszym etapie: celem zespotdw uczestniczacych jest jak
najszybsze stworzenie mapy procesu i obliczenie czasu przejscia oraz czasu dodawania wartosci
w procesie. W rzeczywistosci celem rywalizacji jest promowanie koordynacji / komunikacji pomiedzy
cztonkami zespotu (np. w zakresie zbierania informacji), aby wszyscy mogli zrozumieé i zrealizowac
mapowanie procesu. Pozostate dwa etapy, zwtaszcza etap trzeci, ze wzgledu na swéj charakter, nie
uwzgledniajg konkurencji miedzy zespotami.

4.4.1. Kontekst

Aby zrozumie¢ kontekst gry, nalezy zapoznaé sie z nastepujgcym krotkim opisem catego
procesu rozwoju nowego wyrobu. Gdy firma otrzymuje zapytanie od klienta, przeprowadza sie
nastepujace kroki:

1. Na podstawie specyfikacji produktu dostarczonej przez klienta firma przygotowuje i wysyta
oferte z informacja o kosztach i czasie dostawy.

2. Kiedy klient akceptuje propozycje, firma projektuje produkt, wytwarza prototyp i wysyta go
do klienta.

3. Kiedy klient zatwierdza prébke produktu, firma rozpoczyna produkcje.
Proces mapowany w grze to proces odpowiadajacy 2 etapowi, jak pokazano na Rys. 4.1.

Proces do
zmapowania w grze

_— 1 —

Konsultacje 2 - Projektowanie \

7 Klientem wyrobu i wytworzenie ]
TAK . prototypu )

NIE

4

Opracowanie

’_’ propozycji

NIE TAK
A

Czy klient
zatwierdzit?

Czy klient
zatwierdzit?

3 - Rozpoczecie
produkcji

Rys. 4.1. Kontekst dla gry mapowania procesow
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Gra obejmuje dwie druzyny (lub wiecej). Najszybszy zespot, ktéry wykona mapowanie procesu
(prawidtowo) i obliczy czas przejscia oraz czas dodawania wartos$ci w procesie, zostanie zwyciezcg. Po
tym etapie zespoty przeanalizuja mape procesu, aby zidentyfikowa¢ mozliwosci poprawy
i zaproponowa¢ mozliwe rozwigzania.

4.4.2. Uczestnicy i czas trwania

W odniesieniu do liczby uczestnikdw rozwaz nastepujace zalecenia:

e  Minimalna liczba uczestnikéw to 8 (2 zespoty po 4 osoby). Kazdy zespdt potrzebuje
4 uczestnikéw, poniewaz kazdy z nich przyjmie jedng z 4 okreslonych rél.

e  Mozliwe jest prowadzenie gry z mniejszg liczbg uczestnikéw (np. 2 zespoty, z ktérych kazdy
ma 2 uczestnikdw), ale wtedy musza oni odegra¢ jednoczesnie po dwie role, a czas trwania
gry prawdopodobnie wzrosnie.

e  Mozliwe jest rdwniez prowadzenie gry z wiekszg liczbg uczestnikow (na przyktad 2 zespoty,
z ktérych kazdy ma po 6 uczestnikdéw), ale niektérzy z nich muszg miec te sama role.

e Jezeli zaangazowanych jest wiecej niz 12 uczestnikdw, nalezy utworzyé zespoty sktadajgce sie
z 4 oséb. Nalezy jednak pamietaé, ze kazdy zespdt potrzebuje duzej tablicy lub arkusza
papieru do przyklejenia na scianie.

Czas trwania gry to 2 godziny (maks.)

4.4.3. Wymagane kompetencje (kompetencje wejsciowe)

Dla uczestnikéw tej gry nie s3 wymagane specjalne kompetencje (np. nie jest wymagana zadna
wiedza z zakresu inzynierii przemystowej, a w szczegdlnosci z mapowania proceséw). Zasadniczo
kazdy, kto jest zawodowo zaangazowany w jaki$ proces (rozumie to, czym jest proces i ze jego
realizacja moze angazowac kilka osdb), moze wzigé udziat w grze. Jak wspomniano w sekcji 4.1,
jednym z kluczowych aspektow opracowanego narzedzia jest prosta konstrukcja mapowania. Jesli to
konieczne, na etapie przygotowania gry, osoba prowadzgca gre moze podac krétkie wyjasnienie tego,
czym jest proces.

4.4.4. Rozwijane kompetencje (kompetencje wyjsciowe)

Zaangazowanie w gre pozwala uczestnikom rozwingé zestaw kompetencji, nie tylko
technicznych, ale takze przekrojowych. Gtéwne kompetencje techniczne to:

(i) umiejetnos¢ mapowania procesu pracy biurowej i pracy z wiedzg (w oparciu o zestaw
informacji rozproszonych, celowo sprzecznych / niekompletnych), za pomocg okreslonego
narzedzia (opartego na jezyku graficznym o zredukowanym zestawie symboli) i

(ii) umiejetnos¢ identyfikacji strat w mapowanym procesie.
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Chociaz, w mniejszym zakresie, rowniez oczekuje sie, ze uczestnicy bedg mogli zaproponowaté
ulepszenia analizowanego procesu, w celu ograniczenia strat i zwiekszenia wydajnosci procesu.

Jesli chodzi o kompetencje przekrojowe, charakter gry wyraznie poteguje rozwdj umiejetnosci
takich jak:

(i) praca zespotowa,
(ii) komunikacja,
(iii) przywodztwo, a nawet, w razie koniecznosci, zarzadzanie konfliktem.

4.45. Materiaty

Do przeprowadzenia gry wymagane sg nastepujgce materiaty / wyposazenie (na zespot):
e  Duza tablica lub arkusz papieru typu flip chart i taSma klejgca (do przyklejenia na Scianie),
e  Zestaw 2 markerow do tablicy (czarny lub niebieski i czerwony),
e  Zestaw 4 pisakdw znakujgcych (Srednia koricdwka, czarny lub niebieski),
e  Dwa zestawy karteczek samoprzylepnych (100 x 75mm, zéttych) oraz

e  Zestaw kart informacyjnych.

4.4.6. Dokumenty

Proces mapowany przez kazdy zespot jest opisany w zbiorze kart informacyjnych, z ktérych
kazda przeznaczona jest dla konkretnego uczestnika procesu (roli), ktorzy reprezentuja:

e  Dziat Planowania Produkcji (DPP),
e  Menedzera Produktu (MP),

e  Kierownika Magazynu (KM) i

e  Dziat Techniczny (DT).

Tak wiec, kazda karta zawiera tylko utamek niezbednych informacji. Pierwotny proces
dostarczony przez patrnera przemystowego zostat uproszczony, wiec jego mapowanie stato sie
mozliwe do wykonania w oczekiwanym czasie gry. Karty z informacjami przedstawiono na rysunkach
0d 4.2 do 4.5.
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Dziat Planowania Produlcji (DPP)

e START - Gdy klient potwierdza przyjecie naszej oferty, musimy zaplanowac produkcje
prototypu wyrobu ( przestac elektronicznie plan produkcji do Menadzera Produktu
razem z pierwszg wersjg Pliku Projektowania i Rozwoju (PPR) wyrobu. Potrzebujemy
3 godziny na to zadanie, ale planujemy tylko w pigtki, aby wigczyc do planu wszystkie
nowe zamowienia, ktore otrzymaliSmy w ciggu tygodnia. Papierowa wersja PPR jest
réwniez wysytana w ciggu nastepnych kilku dni do Menadzera Produktu.

e Gdy otrzymamy uaktualniong wersje PPR (czasami zdarza sie to ze wzgledu na zmiane
materiatu) musze zatwierdzi¢ jq i odestac do Menadzera Produktu, jak rowniez
poprosic  Kierownika Magazynu o zaméwienie brakujgcych materiatow.
Potrzebujemy na to ok. 2 godzin, ale poniewaz mamy wiele réznych prac do wykonania,
czesto zaczynamy to robic dopiero nastepnego dnia.

e Gry otrzymamy prototyp nowego wyrobu od Menadzera Produktu musimy
zatwierdzic go i nastepnie wystac do Klienta do zatwierdzenia. Zwykle robimy to
nastepnego dnia i zajmuje to nam ok. 1 godziny, jezeli otrzymamy prototyp wyrobu
przed godzing 10:00 rano.

Rys. 4.2. Karta informacyjna Dziatu Planowania Produkcji (DPP)

Nalezy zauwazy¢, ze poczatek procesu oznaczono stowem “START” (Rys. 4.2).

Menadzer Produltu

s Gdy otrzymam specyfikacje wyrobu (wersja 1 Pliku Projektowania i Rozwoju — PPR)
uzupetniam plik sprawdzajgc w naszym systemie ERP, czy wszystkie materiaty z BOM
(Bill of Materials) sq dostepne. Zwykle robie to nastepnego dnia i potrzebuje ok. 4 godzin
na wykonanie tej pracy. Otrzymuje rowniez plik PPR w wersji papierowej, ale go do
niczego nie wykorzystuje.

s Tak na wszelki wypadek, aby unikngc problemow, pytam dodatkowo Kierownika
Magazynu, czy materialy sqg naprawde dostepne w magazynie, ale zwykle musze
czekac 2 dni na odpowied?.

» Jezeli materialy sg dostepne wysytam plik PPR do Dziatu Technicznego, aby mogli
zaczqc wytwarzac prototyp wyrobu.

» Jezeli Kierownik Magazynu powie mi, Ze niektdrych materiatow brakuje, prosze go
o kontakt z dostawcami Wtedy musze zatwierdzic zaproponowane przez dostawcow
materialy, poniewaz czasem nie sq to dokfadnie takie materialy, jakich potrzebuje
i w takim przypadku, musze uaktualnic BOM w pliku PPR. Potrzebuje ok. 4 godzin na
uaktualnienie pliku PPR {zarowno w wersji elektronicznej jak [ papierowej). Nastepnie
wysytam plik PPR do zatwierdzenia przez Dzial Planowania Produkcji.

» Gdy Dzial Planowania Produkcji zatwierdzi poprawiony plik PPR wysytam go do
Dziatu Technicznego, aby mogli zaczqc wytwarzanie prototypu wyrobu.

s Gdy tylko otrzymam prototyp wyrobu z Dziatu Technicznego musze go zatwierdzic
{ wystac do Dziatu Planowania Produkcji. Potrzebuje 1 godzine na kontrole
prototypu wyrobu, ale zwykle moge to zrobic dopiero nastepnego dnia.

Rys. 4.3. Karta informacyjna Menedzera Produktu
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W drugim punkcie karty informacyjnej Menedzera Produktu (Rys. 4.3) fragment “... pytam
Kierownika Magazynu... ale zwykle musze czekaé 2 dni na odpowiedz” jest sprzeczny z informacjami
podanymi w pierwszej pozycji karty informacyjnej Kierownika Magazynu (Rys. 4.4).

Kierownilc Magazynu

s (zesto Menadier Produktu prosi mnie, abym potwierdzit czy na magazynie jest
okreslony materiat. Po pierwsze sprawdzam czy ten materiof jest w systemie ERP,
a nastepnie sprawdzam na magazynie. Zwykle potrzebuje 2 godziny, aby odpowiedziec
Menadzerowi Produktu.

s Gdy Menadzer Produktu prosi mnie o sprawdzenie u dostawcow cen [ czasu dostawy
brakujgcych materiatow, moze to wszystko potrwac do 1 tygodnia i zajmuje mi nawet
5 godzin mojego czasu pracy.

s Gdy Dziat Planowania Produkcji prosi mnie, aby kupic materialy, potrzebuje
3 godzin, aby to zrobic, ale materialy dostajemy dopiero za tydzien.

» Gdy Dziat Techniczny poprosi mnie o materiaty musze im je wystac Potrzebuje
1 godzine, aby skompletowac materialy { wysytam je tego samego dnia do Dziatu
Technicznego.

Rys. 4.4. Karta informacyjna Kierownika Magazynu

Wiaczenie sprzecznych informacji jest zamierzone i zespoty muszg stawié czota problemowi,
ktory zwykle ma miejsce w rzeczywistych przedsiebiorstwach. W kontekscie gry nalezy wzig¢ pod
uwage, ze Kierownik Magazynu potrzebuje 2 dni na udzielenie odpowiedzi na prosbe Menedzera
Produktu (z powodu innych zadan), chociaz zaangazowane sg tylko 2 godziny czasu na dodawanie
wartosci.

Dziat Techniczny

o Wytwarzamy model wyrobu, bazujgc na dokumencie PPR przystanym przez
Menadzera Produktu. Potrzebujemy na to 2 dni, chociaz tak naprawde sam czas
wytwarzania zajmuje nam tylko 4 godziny.

* Abysmy mogli wykonac prototyp wyrobu prosimy Kierownika Magazynu o przestanie
wszystkich niezbednych materiatow. Zwykle musimy czekac az do nastepnego dnia, aby
te materiaty otrzymac.

» Gdy juz mamy materiaty zaczynamy produkcje. Z powodu duzego obcigzenia pracg
maszyny do ciecia, zwykle potrzebujemy 3 dni, aby wykonac potrzebne elementy,
chociaz sam proces ciecia zajmuje tylko 3 godziny.

* Nawet, gdy wszystkie elementy sq dostepne, produkcja prototypu wyrobu moze sie
zaczqc dopiero 3 dni pozZniej z powodu ograniczonej dostepnosci zasobow. Produkcja
prototypu wyrobu zwykle zajmuje 1 dzien.

s Gdy prototyp wyrobu jest gotowy wysytamy go do Menadzera Produktu.

Rys. 4.5. Karta informacyjna Dziatu Technicznego
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Druga pozycja z Rys. 4.5 (“... Zwykle musimy czeka¢ az do nastepnego dnia...”) i ostatnia
pozycja z Rys. 4.4 (“..i wysytam je tego samego dnia”) réwniez ujawnia umyslnie sprzeczne
informacje dotyczace Dziatu Technicznego i Kierownika Magazynu. W kontekscie gry nalezy rozwazy¢
najgorszy przypadek (1 dzien). Wreszcie, ostatnia karta informacyjna (Rys. 4.5) zawiera réwniez
informacje, ktére mogg zostaé btednie zinterpretowane: czas realizacji operacji zwigzany z czwartym
elementem (produkcja prototypu) wynosi 4 dni, a nie 3 dni, jak mozna by pomysle¢ na poczatku.

Kolejne rozdziaty zapewnig trenerowi niezbedne informacje do przeprowadzenia gry.

Etap przygotowawczy: Wprowadzenie i definiowanie zespotéw i rél

Osoba prowadzgca gre (trener) powinien krotko opisaé gre i jej gtowny cel, uzywajac
ograniczonego zestawu slajdéw do prezentacji kontekstu gry. Nastepnie trener powinien okresli¢
liczbe zespotdéw w zaleznosci od liczby uczestnikdw. O ile nie jest to konieczne, trener nie powinien
ingerowa¢ w tworzenie zespotow. Nastepnie kazdy zespot powinien zajgé miejsce przy tablicy (lub
miejsce z arkuszem papieru typu flip chart przyklejonym tasma do sciany) i reszta materiatu
z wyjatkiem kart informacyjnych. Wreszcie, kazdy cztonek zespotu powinien wybraé swoja role.

Etap 1: Mapowanie procesu

Oczekuje sie, ze pierwszy etap — mapowanie procesow — bedzie twat najdtuzej. Kazdy uczestnik
bedzie miat dostep tylko do okreslonej wiedzy zwigzanej z jego wtasng rolg, zapisanej na
odpowiedniej karcie informacyjnej. W ten sposéb "ogdlny obraz" jest rozproszony. Naturalnie,
mapowanie catego procesu wymaga zebrania informacji od wszystkich oséb zaangazowanych
W proces.

Trener dostarcza karty informacyjne cztonkom kazdego zespotu zgodnie z okreslonymi rolami.
Kazdy uczestnik powinien przeczytaé swojg karte informacyjng, aby jasno zidentyfikowad:

e  swoje zaangazowanie w proces (tj. jakie zadania sg wykonywane),

e 7 kim musi wchodzi¢ w interakcje (tj. kto daje dane wejsciowe i kto otrzymuje wyniki
wykonanych zadan).

Trener powinien wskaza¢, ze proces rozpoczyna sie w Dziale Planowania Produkcji (DPP), aby
uczestnik odgrywajacy te role uswiadomit sobie ten fakt.

Oczekuje sie, ze jeden z uczestnikéw przejmie role prowadzenia procesu mapowania, ale
trener nie powinien przekazywac zadnych wczesniejszych informacji o tej dodatkowej roli — celem
jest pokazanie uczestnikom prawdziwego problemu, ktéry czesto pojawia sie, gdy sesja mapowania
proceséw jest przeprowadzana w firmie: nikt nie chce prowadzi¢ zadania (stworzy¢é mapy na tablicy
lub podobne).
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Jak juz wspomniano, zestaw kart informacyjnych zawiera sprzeczne informacje (na przyktad
o czasie realizacji operacji). Oczywiscie, celem jest uswiadomienie uczestnikom, ze nie moga
ukonczy¢ mapowania proceséw z powodu tych problemoéw (ktdre wystepujag w rzeczywistych
scenariuszach), a to doprowadzi do dyskusji i impasu. W tym momencie trener powinien
interweniowad i poda¢ poprawne informacje, aby mapowanie mogto zosta¢ zakoriczone.

Tablica powinna by¢ podzielona na pie¢ poziomych pdl (Rys. 4.6), jedno dla klienta i pozostate
dla kazdego z uczestnikéw procesu.

Klient

DPP

MP

KM

DT

Rys. 4.6. Pola do mapowania procesu

Mapowanie procesu jest iteracyjnie konstruowane na tablicy (lub podobnie) przy uzyciu
karteczek samoprzylepnych. Zaczynajgc od uczestnika DPP (poczatek procesu), kazdy uczestnik
powinien:

e Napisac kroétki opis kazdego ze swoich zadan na karteczkach samoprzylepnych,

e Dostarczy¢ karteczki samoprzylepne do uczestnika odpowiedzialnego za sporzadzenie mapy
(jesli ktos przejat te role lidera) lub po prostu umiesci¢ karteczki na tablicy, na polu
odpowiadajgcym jego roli,

e  Przedstawi¢ za pomocg strzatek (za pomocg markera do tablicy) powigzania z innymi
uczestnikami, z ktérymi jest powigzany poprzez wejscia i wyjscia, lub poprosi¢ lidera zespotu,
aby to zrobit (jesli jest).

e  Przeprowadzi¢ dyskusje z zespotem w celu wyjasnienia wszystkich aspektow procesu.

Przyktad opisu zadania na karteczce samoprzylepnej mozna zobaczy¢ na Rys. 4.7.
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Planowanie
wytworzenia

prototypu i
przestanie pierwszej
wersji PPR

(1 tydzieri, 3h)

Rys. 4.7. Przyktad zadania

W podanym przyktadzie (Rys 4.7), czas realizacji i czas dodawania wartosci zostaty
uwzglednione na karteczce samoprzylepnej. Jednak trener nie powinien dawaé tej wskazéwki
zespotom. W koncu poczujg potrzebe zapisania tej informacji. Jak wspomniano, operacje (karteczki)
sg umieszczane na odpowiednim polu (Rys. 4.6) i sg potgczone liniami (narysowanymi markerami do
tablicy), ktére reprezentujg przeptyw informacji. Do mapowania decyzji stosuje sie inne karteczki —
“element decyzyjny” (Rys. 4.8).

Czy wszystkie
materialy sg ~—TAR—
dostepne?

MIE

Rys. 4.8. Przyktad decyzji

W dolnej czesci mapy nalezy narysowacé "o$ czasu" (przez lidera zespotu, jesli jest), zgodnie
z dostarczonymi informacjami. Przyktad mozna zobaczy¢ na Rys. 4.9.

1 dzieri

1 godzina

Rys. 4.9. Przyktad fragmentu osi czasu
Gérna czes¢ linii przedstawia czas realizacji zadania, a dolna cze$é czas dodawania wartosci.

Mozliwe rozwigzanie mapy procesu dla tej gry przedstawiono na Rys. 4.10. Cata mapa jest
rowniez dotgczona do podrecznika (Zatacznik 1). Rozwigzanie nie jest unikalnym rozwigzaniem
mozliwym do uzyskania w procesie mapowania (np. moze zaleze¢ od poziomu agregacji /
dezagregacji operacji, przyjetej przez kazdy zespét), ale jest unikalne pod wzgledem czasu realizacji i
dodawania wartosci dla catego procesu. Czas realizacji procesu wynosi 32 dni, a czas dodawania
wartosci to 41 godzin. Zespodt, ktéry jako pierwszy wskaze te wartosci, po zakoniczeniu mapowania
(poprawnie) zostanie zwyciezca.
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Etap 2: Identyfikacja strat / mozliwosci poprawy

Na tym etapie trener powinien pobudza¢ dyskusje i analize opracowanej mapy — mapy stanu

aktualnego. Uczestnicy powinni przeanalizowac proces i zidentyfikowac istniejace straty (np. zbedne
procesy, dtugi czas realizacji i dtugi czas przetwarzania). Miejsca, w ktdrych wystepujg problemy,
powinny by¢ oznaczone czerwonymi kétkami, ktére w rzeczywistosci wskazujg na mozliwosci

poprawy. Dla stworzonej mapy aktualnego stanu mozna zidentyfikowa¢ co najmniej nastepujace

problemy:

1. Woydruk Pliku Projektowania i Rozwoju (PPR) przesytany przez Dziat Planowania Produkcji nie
jest konieczny (strata).

2. Zarowno Menedzer Produktu, jak i Kierownik Magazynu, sprawdzajg dostepnos¢ materiatow
w systemie ERP (zbedne procesy).

3. Prototyp wyrobu jest zatwierdzany przez Menedzera Produktu, a takze przez Dziat
Planowania Produkcji (zbedne procesy).

4. Tworzenie modelu prototypu (zadanie cyfrowe) jest wykonywane dopiero wtedy, gdy

wszystkie materiaty sg dostepne (oczekiwanie).

Miejsca, w ktérych wystepuja te problemy, powinny byé oznaczone w mapie aktualnego stanu

(Rys. 4.11) czerwonymi kdtkami, ktére w rzeczywistosci wskazujg na mozliwosci poprawy. W takim
przypadku oznaczonymi operacjami powinny byc¢:

1.

2
3
4.
5

Planowanie wytworzenia prototypu i przestanie pierwszej wersji PPR,
Uzupetnienie PPR i sprawdzenie dostepnosci materiatéw w ERP,
Sprawdzanie dostepnosci materiatow i przekazanie informacji,
Stworzenie modelu prototypu i

Zatwierdzenie i wysytka prototypu (zaréwno w DPP, jak i MP).

Ostatecznie, zespoty moga zidentyfikowaé dodatkowe problemy.
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Proces: Projektowanie i wytworzenie prototypu wyrabu
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Rys. 4.10. Mapa stanu aktualnego
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Proces: Projektowanie i wytworzenie prototypu wyrobu
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Rys. 4.11. Identyfikacja niektérych mozliwosci poprawy na mapie stanu aktualnego
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Etap 3: Prezentacja / dyskusja na temat propozyciji ulepszer

Na tym ostatnim etapie gry trener powinien promowac¢ opracowywanie konkretnych

propozycji ulepszen i na koncu (w zaleznosci od dostepnego czasu) poprosi¢ uczestnikdw o zmiane
aktualnej mapy procesu (w rzeczywistosci bedzie to mapa “ stanu przysztego”). W takim przypadku
niektdre propozycje ulepszern mogg by¢ nastepujace:

1.

Wyeliminuj wydruk Pliku Projektowania i Rozwoju (PPR) przesytany przez Dziat Planowania
Produkcji do Menedzera Produktu.

Tylko Menedzer Produktu powinien sprawdza¢ dostepno$¢ materiatéw w systemie ERP.
Ponadto w magazynie powinny zosta¢ wdrozone standardowe procedury aktualizacji
systemu ERP (pod wzgledem danych wejsciowych i wyjsciowych dotyczacych zapasow) (np.
przy uzyciu kodow kreskowych i/lub systemu RFID). Je$li system ERP posiada wiarygodne
dane, operacja "SprawdZ materiaty i informacje" wykonana przez Kierownika Magazynu
moze zosta¢ wyeliminowana.

Zdefiniuj standardowg procedure sprawdzania i zatwierdzania prototypu wyrobu (np. z lista
kontrolng punktéw kontrolnych) i przypisz to zadanie tylko Menedzerowi Produktu.

Tworzenie modelu prototypu (zadanie cyfrowe) moze rozpoczac sie, gdy Menedzer Produktu
uzupetni PPR.

Na zakonczenie sesji trener powinien poprosi¢ uczestnikbw o podsumowanie wyciggnietych

wnioskéw z gry, a takie o przekazanie informacji zwrotnych, a mianowicie zalet i wad gry oraz
pomystéw na jej ulepszenie.
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5. Wykorzystanie filozofii Kanban w pracy z wiedza

Andika Rachman Yahya
Chandima Ratnayake
University of Stavanger
Laila Salte Gausel

Salte AS

5.1. Tto i motywacja do rozwoju gry

Firmy inzynieryjne zwykle nie poswiecajg tyle uwagi pracy w toku (WIP), co firmy produkcyjne.
Zazwyczaj angazujg sie w prace z wiedzg, w ktérej praca w toku jest fizycznie i finansowo
niewidoczna. Niewidzialno$¢ pracy sprawia, ze wiekszos¢ firm inzynieryjnych nie zdaje sobie sprawy
z obecnosci kolejek pracy. Koncepcja kanban, ktdra zyskata popularnos¢ od czasu wprowadzenia
systemu TPS (Toyota Production System), udowodnita, ze umozliwia zarzadzanie kolejkami w celu
ograniczenia pracy w toku. Jednak koncepcja ta nie jest wdrazana w dziataniach inzynieryjnych
i projektach ze wzgledu na przekonanie, ze kanban ma zastosowanie tylko do powtarzalnych
rodzajéw produkcji, takich jak proces wytwarzania. Zaprezentowana gra zostata opracowana, aby
stuzy¢ dwém kluczowym celom: w celu pokazania znaczenia zarzadzania pracami w toku w pracy
z wiedzg, a takze w celu komunikowania mozliwosci zastosowania kanban w pracach inzynieryjnych.

5.2.Rezultaty nauki

Po rozegraniu tej gry uczestnicy powinni:

e Dowiedziec sie, jaki wptyw ma przetwarzanie partiami i jak wazne jest ograniczanie wielkosci
pracy w toku

e Poznad koncepcje kanban i zrozumie¢, jak jg zastosowac w pracy z wiedzg

e Dowiedziec sie jak wazna jest wizualizacja procesu, szczegdlnie w pracy z wiedzg, w ktérej
wiekszos¢ prac jest fizycznie niewidoczna.

5.3.Omodwienie gry

Ta gra jest adaptacjg gry planszowej getKanban opracowanej dla branzy oprogramowania.
Biorgc pod uwage podobne cechy charakterystyczne dla branzy oprogramowania i innych dziatan
inzynieryjnych, uwaza sie, ze gre planszowg getKanban mozna zmodyfikowaé w celu dostosowania jej
do innych okolicznosci zwigzanych z dziataniami inzynieryjnymi. Poniewaz dziatania inzynieryjne s3
szerokie i zr6znicowane, istnieje potrzeba wyboru jednego konkretnego obszaru inzynierii, na ktérym
nalezy sie skoncentrowad. Kontrola w oparciu o ryzyko (RBI), ktéra jest jedng z najwazniejszych prac
inzynieryjnych w inzynierii procesowej, zwtaszcza w przemysle naftowym i gazowym, zostata wybrana
do opracowania gry.
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Krétki przeglad oceny kontroli opartej o ryzyko

Przed przejsciem do podstaw gry, w tej sekcji zostanie przedstawiony krotki przeglad oceny
RBI. Bedzie to podstawa, ktdra rozwinie elementy, a takze zasady gry.

RBI jest metodologia stosowang do optymalizacji dziatan kontrolnych w zaktadach
przemystowych. Liczne urzadzenia i rurociggi w zaktadach przemystowych sprawiajg, ze
nieekonomiczne jest, aby wtfasciciel zaktadu wykonywat rygorystyczne kontrole i konserwacje
wszystkich urzadzen i rurociggéw. RBI korzysta z narzedzi oceny ryzyka do oceny ryzyka zwigzanego
z kazdym sprzetem i rurociggiem oraz ustala ich range na podstawie oszacowanego ryzyka.
Przedmioty o wysokim poziomie ryzyka bedg traktowane priorytetowo dla celéw inspekcji
i konserwacji w poréwnaniu do przedmiotyéw o nizszym ryzyku. Priorytety zwigzane s3
z czestotliwoscig inspekcji i rygorystycznoscig techniki kontroli. Przedmioty o podwyzszonym ryzyku
otrzymajg czestsze kontrole i / lub bardziej rygorystyczne techniki inspekcji. Gtéwne etapy oceny RBI
pokazano na Rys. 5.1.

Ocena Wprowadzanie
mechanizmaw ianaliza
uszkodzen danych

Przeglad
klienta

Opracowanie .
P Akceptacja

rysunkow

Rys. 5.1. Kluczowe kroki oceny RBI

Zwykle ocena RBI jest przeprowadzana przez firme inzynieryjng wyznaczong przez wtasciciela
instalacji. Zatrudniany jest zespot inzynieréw sktadajacy sie z inzynierow RBI i inzynieréw
materiatowych / antykorozyjnych. Instalacja przemystowa zwykle sktada sie z kilku jednostek,
z ktérych kazda jest oceniana przez zespdt RBI. Na przyktad, platforma morska przerdbki ropy i gazu
moze sktadac sie z jednostki odwiertow i kolektoréw, jednostki separacji i stabilizacji, jednostki
obstugi surowca itp. Kazda jednostka zostanie poddana ocenie RBI niezaleznie, wykonujac kluczowe
czynnosci przedstawione na Rys. 5.1.

Ttoi cele gry

Firma ABX Engineering Inc. Swiadczy ustugi zarzadzania integralnoscia dla przemystu
naftowego i gazowego. Firma naftowa i gazowa DCK Exploration & Production zatrudnia ABX
Engineering do przeprowadzania analizy kontroli opartej o ryzyko (RBI) dla jednej z ich morskich
platform. Gtdwnym celem gry jest ukonczenie projektu w jak najkrétszym czasie.
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Narzedzia do gry

Gra przyjmuje elementy gry planszowej, na ktére sktadajg sie: (1) plansza, (2) karty, (3) kostka
i (4) gracze. Kazdy element zostany omdéwiony indywidualnie w dalszej czesci niniejszego rozdziatu:

Plansza

Plansza pokazana jest na Rys. 5.2. Ma ona pie¢ kolumn, z ktorych kazda przedstawia gtdwne etapy
przeprowadzania oceny RBI. Pierwsze trzy kolumny / kroki majg dwie pod-kolumny: ,w trakcie”
i ,zakoniczone”. Gra bedzie sie przesuwac od lewej do prawe;.

Zakoriczone

W trakcie Zakoriczone W trakcie

W trakcie Zakoriczone

Rys. 5.2. Plansza
Kostka

Kostki reprezentujg inzynieréw w zespole RBI. Jeden inzynier jest reprezentowany przez jedng
kostke. Kolory wskazujg na ich specjalizacje. Czerwone kostki reprezentujg inzyniera
korozji/materiatéw, podczas gdy niebieskie kostki reprezentujg inzyniera RBI. Inzynier RBI moze
wykonywac¢ zadania we wszystkich trzech etapach (tj. opracowaniu rysunkdw, ocenie mechanizmu
uszkodzen, wprowadzaniu i analizie oprogramowania), podczas gdy inzynier ds. korozji / materiatow
moze wykonywac zadania zwigzane z opracowywaniem rysunkéw i oceng mechanizmu uszkodzen.
Liczbe kostek do gry mozna dostosowac zaleznie od dostepnego czasu gry i pozgdanej ztozonosci gry.

W tej grze kazda kostka jest rzucana raz na ture, a tura symbolizuje tydzien projektu. Innymi
stowy, gdy wszystkie kosci zostaty juz raz rzucone, oznacza to, ze zespdt RBI wykorzystat tydzien
projektu. Przed wyrzuceniem wszystkie kosci muszg zostac przydzielone do konkretnej karty zadan.
Po przydzieleniu zadan kosci mogg by¢ rzucane w dowolnej kolejnosci. Nie mozna przypisa¢ wielu
kosci do jednego zadania.
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Karty

Istniejg dwa rodzaje kart: karty zadan i karty zdarzen. Karty zadan sg rodzajem kart, ktore
poruszajg sie po planszy. Karty zadan sg rzeczywistg pracg, ktérg musi wykonaé zespét RBI, a kazda
karta reprezentuje pojedyncze zadanie zaktadu przemystowego (patrz Rys. 5.3). Jak wspomniano
wczesniej, karty zadan poruszajg sie od lewej do prawej strony planszy. Istniejg trzy kategorie kart
zadan:

o Jednostki weglowodoréw — Oznaczone czerwonymi kartami. Te karty zadan majg wysoki
priorytet, nalezy wykonac jako pierwsze.

e Pochodnie, odptywy i narzedzia — Oznaczone z6ttymi kartami. Te karty zadan majg Sredni
priorytet.

o  Wtryski chemiczne i systemy z powietrzem — Oznaczone zielonymi kartami. Te karty zadan
majq niski priorytet.

Kazda karta zadan ma pewng liczbe biatych kropek, ktére reprezentujg prace wymagang do
ukonczenia zadania. Odwrdcone trdjkaty reprezentujg prace wymagang na poprawki, jesli jest to
konieczne. Po kazdym rzucie kostkg biate kropki muszg zostac skreslone zgodnie z liczbg wskazang
przez kostke. Przekreslone kropki oznaczajg, ze niektére prace zostaty wykonane w tym konkretnym
zadaniu. Kropki sg rozmieszczone w trzech sekcjach reprezentujgcych opracowanie rysunkéw (DD),
ocene mechanizmu zniszczenia (DM) oraz wprowadzanie i analize danych (SA), ktére sg kluczowymi
etapami w przeprowadzaniu oceny RBI. Kiedy wszystkie kropki w okreslonej sekcji zostaty skreslone,
oznacza to, ze praca w tym konkretnym kroku zostata zakoriczona i zadanie moze przejs¢ do
nastepnego kroku (patrz Rys. 5.4).

W dolnej czesci kart zadan znajdujg sie trzy pola, ktdre stuzg do obliczenia czasu realizacji dla
kazdej karty zadania. Czas realizacji to czas potrzebny do przejscia karty przez caty plansze od
Poczatku (tj. etapu opracowania rysunkdow) do Akceptacji. Dlatego gracze muszg rejestrowad
moment w czasie, w ktérym karta zadania wchodzi na plansze i w ktérym karta zadania czasu
opuszcza plansze.

Niektére zasady dotyczace kart zadan:

e Karty zadan powinny by¢ pobierane ze stosu kart zgodnie z ustalonymi priorytetami.

e Karty zadan mogg przemieszczac sie po planszy w dowolnej kolejnosci.

e Kolumny powinny by¢ wypetnione do limitu WIP w kazdym tygodniu. Jesli nie jest mozliwe
wypetnienie kazdej kolumny, pierwszenstwo ma kolumna blizej lewej krawedzi planszy.

e Karty zadan mozna przesuwa¢ w prawo (o ile limity WIP nie zostang przekroczone), aby
zwolnié¢ miejsce na kolejne karty.

Podczas, gdy karty zddarzen prezentujg okreslone historie i instrukcje, dotyczace tego, co
powinni wykonac¢ gracze w grze. Przyktad karty zdarzenia pokazano na Rys. 5.5. Karta zdarzenia jest
pobierana zgodnie z podang instrukcjg na odwrocie karty.
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Zadanie 8: Pierwszy przeglad:
Witrysk wody Drugi przeglad:
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Rys. 5.3. Karty zadan
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Rys. 5.4. Po kazdym rzucie kostkg biate kropki muszg zosta¢ skreslone
zgodnie z liczbg wskazang przez kostke

Ze wzgledu na niepetne dane i informacje,
zespdt musi przyjaé pewne zatoienia.
Kierownik zespotu instruuje wszystkich
cztonkdw, aby sporzadzili liste i zapisali
wszystkie przyjete zatozenia. Kolor w nagtéwku
kazdego zadania stanowi podstawe zatozen.
Zadania o tym samym kolorze maja te same
zatozenia.

Nie wymaga dziatan

Karta zdarzenia 1

Rys. 5.5. Przyktad karty zdarzenia
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Gracze

W grze bedzie trzech graczy o réznych rolach. Istnieje Menedzer projektu, Pracownik sledzacy
zasoby, Pracownik sledzacy postepy prac. Kierownik projektu bedzie odpowiedzialny za wykonanie
cotygodniowych krokdéw. Zapewni on, ze kazdy krok, ktéry nalezy podjgé w kazdej turze, jest
wykonywany i przestrzegane sg wszystkie zasady. Cotygodniowe kroki zawieraja:

1. Spotkanie grupowe — Kierownik projektu utatwia “spotkanie na stojgco” podczas, ktérego
zespot obserwuje stan prac na planszy i krotko omawia strategie na dany dzien. Zespét
decyduje, ktdre kostki przypisaé¢ do wybranych zadan i ktére zadania przesung¢ w prawo.

2. Plansza do gry — Rzué kostkg, zmniejsz liczbe prac na zadaniu o wyrzucong wartosé. Pozostatg
prace przekaz na inne zadania, przesun zadania jesli jest to mozliwe (upewnij sie, ze limity
WIP sg przestrzegane). Powtarzaj, az wszystkie kosci zostang wyrzucone. Zapisz dostepny
czas (wartos¢ na kostce) i zuzyty czas (wartos¢ uzytg dla zadan) w Tabeli wykorzystania
zasobow.

3. Kontrola poprawnosci — Menedzer projektu pilnuje przestrzegania limitéw WIP, aktualizacji
kart zadan: pole ,Tydzien rozpoczecia” jest uzupetnione na wszystkich kartach zadan na
planszy; ,Tydzied akceptacji” i ,Czas realizacji” zostaje uzupetniony dla wszystkich
zaakceptowanych kart.

4. Sledzenie wykreséw — Menedzer projektu pilnuje aktualizacji wykreséw: ,Skumulowany
diagram przeptywu” na koniec kazdego tygodnia; ,, Wykres kontrolny”, gdy okreslone zadania
zostaty zaakceptowane.

5. Tydzieri ukoriczony — Odbierz ,Karte zdarzenia” (jesli jest). Przeczytaj na glos i w razie
potrzeby podejmij dziatanie, a nastepnie umies¢ karte z powrotem na stole.

Pracownik $ledzgcy zasoby jest odpowiedzialny za wypetnianie Tabeli wykorzystania zasobdw
i Wykresu rozktadu czasu realizacji. Tymczasem pracownik sledzgcy prace jest odpowiedzialny za
wypetnienie Skumulowanego diagramu przeptywu (CFD) i Wykresu kontrolnego. Formularze
wykresdw przedstawiono na Rys. 5.6.
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Rys. 5.6. Formularze wykreséw

Konfiguracja gry

Poczatkowa konfiguracje gry pokazano na Rys. 5.7. Limity WIP ustawione w gornej czesci
kazdej kolumny majg zastosowanie zaréwno dla zadan w trakcie realizacji, jak i zakonczonych.

Tryb gry

Dwie grupy graczy beda gra¢ przeciwko sobie. Jedna grupa bedzie ograniczaé WIP (tj.
utrzymywany jest niski WIP), podczas gdy drugi zespét nie zarzagdza WIP (tj. WIP jest wysoki). Odbywa
sie to w celu poréwnania wzajemnych wynikdw. Teoretycznie zesp6t z niskim WIP zakonczy gre jako

pierwszy, dopiero potem drugi zespét zakonczy gre.
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Limity WIP obowigzujg dla zadan
w trakcie realizacji, jak i
zakoriczonych.

.
Wytiemrw gt 3
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Rys. 5.7. Poczatkowa konfiguracja gry
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