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Perfectionare

 Calificarea Oportunitatii de Perfectionare
* Numirea “Process Improvement Team”

* Aplicarea ciclului Demming pentru proces:
* Proiectare

* Implementare

e Studierea efectelor schimbarii Imbunatatire continud — o strategie
prin care angajatii de la toate nivelurile

* Ajustare a4 <
. unei companii lucreaza impreuna in
* Six SIgMa mod proactiv pentru a realiza imbunatatiri
e Utilizarea (salturi) regula'te, .m.crementale, in prf)cesele
organizatiei. Talentele colective ale
* Perfectionare prin instruire-pregatire organizatiei sunt mobilizate pentru a crea

un puternic “motor” de imbunatatire.


MP4/Wow... Awesome technology!.mp4
MP4/The 5 Main Steps Of The Lean Manager.mp4

e

SIX SIGMA (60)

 Set de tehnici pentru imbunatatirea (reingineria) proceselor
e Bill Smith (Motorola, 1980)

e Jack Welch — I-a transformat intr-un instrument central de lucru la
General Electric ( )

* Un proces six sigma este un proces in care 99.99966% dintre
rezultatele sale nu au defecte

e Cate defecte am avea la 1 000 000 de rezultate?

https://en.wikipedia.org/wiki/Six_Sigma


GE - Jack Welch advice v01.mp4

e

Strategia Six Sigma

Imbunatateste calitatea rezultatului (iesirii) dintr-un proces prin
* identificarea si indepartarea cauzelor defectelor,
* minimizarea variabilitatii in
e productie si
e procesele afacerii

e Utilizeaza un set de metode de management al calitatii, in principal
empirice si statistice

* Califica experti interni in aceste metode

https://en.wikipedia.org/wiki/Six_Sigma



Proiectele Six Sigma

* Urmeaza pasi bine stabiliti

* Au obiective bine definite referitoare la:
* Reducerea duratei
e Reducerea costurilor
* Reducerea poluarii

Cresterea satisfactiei clientilor

Cresterea profitabilitatii


https://en.wikipedia.org/wiki/Six_Sigma

Obiectiv

We choose to go to the moon

SMART



MP4/SMART Goals - Quick Overview.mp4
1 wcgm.mp4

Obiectiv

Specific
Masurabil

poate fi Atins
Relevant
incadratin Timp

Extensibil <~
Recompensator +

Un obiectiv este extensibil daca dupa indeplinirea lui fie pot fi

stabilite alte obiective conditionate de atingerea lui (foaie de
parcurs), fie pur si simplu valorile lui tinta initiale pot fi modificate
(in sensul cresterii performantei / eficacitatii / eficientei) in
perioadele viitoare de referinta

Un obiectiv este recompensator daca este asociat cu un sistem de

interese (indeplinirea lui genereaza beneficii la nivel
organizational sau individual)



NASA_bush_trans.pdf
President Bush announces new space initiative.mp4

Obiective

* Formulare (denumire),
* Formula, Scorecard,
* Valoare tinta, criterii



Indicatorii obiectivelor la

nivelul organizatiei sunt

legate prin formule de

cele la nivel de grup de
procese.

Obiective: la nivel de
grup de procese (procese
inrudite — ex. Procesele
de resurse umane,
procese de productie,
etc. ). Indicatorul
(indicatorii) de
performanta sunt

formule care depind de
performanta medie a
proceselor din grup

Obiective: la nivel de
instanta de proces
(fiecare executie in parte)
si pe un lot de instante
ale aceluiasi proces (ex.
performanta medie,
abatere patratica medie,
etc.)

Managementul performante

Obiectivele pot fi
operationale, financiare

si hibride (de ex
productivitatea = (cifra de
afaceri / nr de angajati)

Indicatorii obiectivelor la nivel de
UO deriva din cele la nivel de
proces, in functie de procesele
importante la care acea UO
participa

Indicatorii obiectivelor
individuale trebuie sa derive din
cele ale proceselor la care
angajatul participa



Ce fel de obiective putem defini

Se refera la conditii de indeplinit

pe parcursul procesului (activitati

obligatorii, rezultate partiale) pe

principiul “daca faci ce trebuie vei
obtine ce trebuie”

Se refera la respectarea unor
termene = incadrare in timp (fie
pe parcurs fie pentru intreg
procesul)

Se refera la limitarea costurilor
executiei dar si (eventual) la
realizarea de venituri.

10



Legea ~80/~20

11

iIdenta caracteristic

- /////’; %f/, -

80% din cazuri au caracteristici care se incadreaza in 20%
din plaja de valori a caracteristicii

80% din barbatii adulti au greutatea cuprinsa intre 75 si 95
de Kg (20% din plaja de valori ale greutatii)
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Legea ~80/~20
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Un numar -estrans de cauze determina 80% din efecte
+/-1,250 +/-36: 99,99966%
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Legea ~80/~20

» “vital few, trivial many” —Joseph Juran

e 80% din venituri provine de la 20% din surse

* 80% din traficul de comunicatii este realizat de ?% din operatori

e 80% din PIB e realizat de 5% din companii

* 20% din defecte genereaza 80% din probleme

e 80% din timpul de calcul se executa doar 20% de tipuri de instructiuni

e 20% din munca (primii 10% si ultimii 10%) ocupa 80% din timpul unui Project
Manager

e 20% din tipurile de marfa ocupa 80% din depozit

* 80% din vanzari sunt realizate de 20% din vanzatori

* ?% din angajati produc 80% din problemele companiei
e 20% din angajati produc 80% din livrabilele companiei

* Realizarea a 80% din performanta planificata depinde de 20% din lucrurile pe
care le avem de facut

* Saalocam 80% din timp celor 20% dintre lucruri care sunt cu adevarat
importante
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Legea ~80/~20

Don’t just “work smart”,
work smart on the RIGHT THINGS
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Importanta

Lista de Activitati

20%

80%

Lista de Obiective

80%

20%

\ 4
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Calitate controlata / predictibila prin reducerea
variabilitatii parametrilor procesului

" Effects of Reducing
In cazul unui control foarte bun . b i
e e Variability on Process Capability

proces, distributia rezultatelor
masurate se se “Ingusteaza”
(are o dispersie mai mica in jurul
valorii medii). Un control six
sigma asigura incadrarea a
99.99966% dintre rezultatele
procesului intre limitele
admisibile — doar 3.4 defecte la ‘|
1 000 000 de rezultate ¥y | R rwo sigma

Nominal value —4,
B
iy ‘|"

Lower {gg Upper Limita super|9§r§aabaterll
specification 4" & § L\, N admisibile

/

admisibile e« MRS ) ., i Valoarea tinta a rezultatului
procesului

Limita inferioara a abaterii
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* 99,99966% din suprafata distributiei (clin cazuri) trebuie
incadrate in limitele admisibile

+/-36: 99,99966%
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Principiile 6 sigma

* Succesul depinde in mod esential de eforturile continue pentru a
atinge rezultate stabile si predictibile

* Procesele de fabricatie si afaceri au caracteristici care pot fi definite,
masurate, analizate, imbunatatite si controlate

e Atingerea unei imbunatatiri a calitatii sustinute cere angajament din
partea intregii organizatii, in mod special de la managementul de varf.

18



Diferentiere fata de alte abordari in %’
reingineria proceselor

e Concentrare clara pe rezultate masurabile si cuantificabile dpdv
financiar

* Un accent apasat pe leadership si sprijinul conducatorilor

* Un angajament clar pentru luarea deciziilor pe fapte si date
verificabile si date statistice, mai degraba decat pe presupuneri
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Metodologia Six Sigma

* Tot ciclul Deming la baza
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DMAIC (procese existente)

P LT K
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e

DMAIC (procese existente)

Defineste sistemul, cerintele clientului, obiectivele proiectului

Masoara aspectele cheie ale procesului curent si colecteaza datele relevante:
calculeaza capacitatea AS-IS a procesului

Analizeaza datele pentru a investiga si verifica relatiile cauza-efect. Determina
relatiile si verifica dacd au fost considerati toti factorii. Cauta cauza radacin3
pentru defect.

Imbunatateste si investigheazd procesul curent, bazat pe analiza datelor, folosind
tehnici teoretice si practice pentru a crea o noua stare, viitoare a procesului.
Stabileste un pilot si calculeaza noua capacitate a procesului

Controleaza starea viitoare a procesului pentru a te asigura ca orice deviatii de |la
tinta sunt corectate inainte ca ele sa rezulte in defecte. Implementeaza sisteme
de control cum ar fi instrumentele statistice, panouri de afisare a datelor, locuri
de munca cu semnalizare vizuala intensa si monitorizeaza continuu procesul.

Acest proces se repeta pana la atingerea nivelului de calitate dorit.

22



DMADYV —procese nol
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e

* Defineste obiectivele sistemului consistente cu cerintele clientului si
strategia companiei

e Masoara si identifica CTQ (Critical To Quality features), masoara
capabilitatile produslui, ale procesului de productie si masoara
riscurile

* Analizeaza si dezvolta alternative de proiectare

* Proiecteaza (Design) o varianta mai buna, mai potrivita prin analiza
pasului anterior

e Verifica proiectul, stabileste procese pilot, implementeaza procesul
de productie si fa transferul catre responsabilul de proces

DMADV (procese noi)

24



Instrumente 6 Sigma

e Zeci de metode

* Metoda celor 5 “De ce ?”

* Diagrama cauza-efect (ISHIKAWA)
* Analiza dependentelor

* Business Process Mapping

* Analiza Cost-Beneficiu

25



Instrumente 6 Sigma

* Metoda celor 5 “De ce ?” — care nu inseamna neaparat 5
* De ce a murit bateria ?
* De ce nu functioneaza alternatorul?
* De ce s-a rupt cureaua de transmisie a alternatorului?
De ce s-a depasit durata de exploatare a curelei fara a fi inlocuita?

De ce nu s-a asigurat mentenanta vehiculului conform programului
recomandat?

Scopul final este determinarea cauzei(lor) radacina

26



Instrumente 6 Sigma: Diagrama Cauzé—Efect%'
(ISHIKAWA)

Cause

— >

cause
Materials Environment || Management
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Instrumente 6 Sigma: Diagrama Cauza-Efect

Late for

Work

28



The miracle on the Hudson

29


https://www.youtube.com/watch?v=mwkdmMTCCPg&t=0s

2017 Was The Safest Year In The History Of Air Travel

I

2,500

2010 17

Forbes statista¥a
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Air Travel: Real Cost per Mile (with fees)
1979 to 2011

$.36 -
$.32 -
$.28 -

$.24 -

2011 Dollars

$.16 -

$.12 -

Source: Airlines for America Carpe Diem Blog
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Analiza dependentelor (exemplu

* |dentificarea dependentelor intr-un set de date

35.800 28.988 54.974  59.88% 879.267

33.511 22.037 45.052  40.19% 482.268

Rezistent Temp-A Presiune Umiditat Luminozi

a (kOhm) (C) a-B e-C(%) tate-D
(N/mmp) (Im)

v

35.800 24958 54.814  56.97% 879.225

35.612  24.029  45.056  55.11% 503.350

Rezistent Temp - A |Presiune Umiditat 'Luminozi

a (kOhm) (C) a-B e-C(%)  tate-D
(N/mmp) (Im)

Defectele apar doar intr-un interval ingust de temperaturi
(24-25 grade) si intr-un interval ingust de umiditate (55-
56%).

Dar corespunzator acestor intervale exista si piese fara
defecte.

4

Deci analiza trebuie extinsa si identificata o alta cauza

(care Tnsa pare sa fie favorizata in cele doua intervale
fnguste pentru temperatura si umiditate).
1. Identifica toti parametrii care intervin in proces
2. Verifica valorile parametrilor suplimentari in
conditiile aparitiei defectelor
Determina parametrul cauza si corelarea lui cu
temperatura si umiditatea.

1
2
3
4
5
6
7
8
9

=
[ =)

33.50
35.50

Rezistent
a (kOhm)
35.74
34.09
34.34
35.14
34.51
33.96
33.63
33.99
34.60
34.98

Temp-A Presiune Umiditat Luminozi

(C) a-B
(N/mmp)
52.27
46.14
53.13
47.72
53.41
51.88
50.84
50.43
46.30
50.02

e-C(%) tate-D
(Im)
590.31
870.28
749.04
536.37
848.13
544.27
843.93
603.92
717.93
674.00
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Business Process Mapping

* Modelarea detaliata a proceselor (asa cum am lucrat in Simple BPM).
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e

* Determina oportunitatea unei investitii si cu cat beneficiile depasesc
costurile

Analiza Cost-Beneficiu

e Ofera o baza pentru a compara investitiile prin compararea
beneficiilor cuantificate

36
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Analiza Cost-Beneficiu — Pasi

Defineste obiectivele actiunii (investitiei)

Dezvolta lista cu actiunile alternative

Fa o lista cu Factorii interesati

Stabileste metricile si masoara elementele de cost si de beneficiu

Fa o predictie privind valoarea costurilor si beneficiilor intr-o perioada de timp
relevanta

Transforma (daca e cazul) valorile costurilor si beneficiilor intr-o aceeasi moneda
e Aplica rata de discount

e Calculeaza Valoarea Actualizata Neta (NPV)

* Analizeaza senzitivitatea

* Adopta decizia

37



Analiza Cost-Beneficiu — VAN

Year Cash Outflow Cash Inflow Present Value
Year Q- Initial Period (100,000 -£100,000
£5,000 £30,000 £22.727

£5,000 £ 30,000 £20,661
£5,000 £ 30,000 £18,783
£5,000 £30,000 £17,075
£5,000 £30,000 £15,523
£5,000 £ 30,000 £14,112
£130,000 £180,000 NPV £8,881
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Asemanari si diferente 6 sigma fata de Lean%'
Management

* Metodologii similare
 Ambele creata sub influenta japoneza

* Six sigma se concentreaza pe controlul procesului pentru atingerea
unei calitati exceptionale (3.4 defecte / milion) - eficacitate

* Lean elimina risipa prin imbunatatirea continua a procesului
(eficienta) cu implicarea tuturor angajatilor
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Cele 4 principii Lean

 Cererea clientului genereaza productia (production on demand)

e Concentrarea pe o singura piesa la un moment dat, intr-un post dat
* Controleaza ritmul productiei

* Zero-defecte

41


https://www.youtube.com/watch?v=wfsRAZUnonI

Lean

* Minimizarea risipei fara a sacrifica productivitatea
* Reguli TOYOTA:

* Tntreaga munca va fi specificata:
* continut,
* secventa,
* durate/sincronizari si

* rezultat
* Fiecare interfata client-furnizor trebuie sa fie directa si comunicarea trebuie sa fie

clara, fara ambiguitate cu privire la cererile si raspunsurile formulate
* Traseul fiecarui produs si serviciu trebuie sa fie cat mai simplu si mai direct

* Orice imbunatatire trebuie sa fie realizata

* printr-o metoda stiintifica,
* sub coordonarea unui expert de la cel mai scazut nivel din organizatie
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Lean — Tipuri de risipa

8.

9

N O UhEwWNRE

Transport — transportarea inutila a materialelor, uneltelor, oamenilor
Inventar excesiv — insuficient

Miscarea (oameni, echipamente — mai mult decat necesar)
Asteptarea (timpii de asteptare in productie, intreruperi)
Supraproductie (fara a avea cerere)

Supra-procesarea (unelte de proasta calitate, proiectare deficitara)
Rebuturile

Produse cu caracteristici de care clientul nu are nevoie
Talenul oamenilor (insuficient pus in valoare)

10. Spatiul
11. Munca care nu adauga efectiv valoare




Exemple de Lean management
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https://www.youtube.com/watch?v=9-M7xkkYXnI

