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l asze procesy muszg by¢ szczupte do granic mozliwo-
Sci tak, aby wynikata z nich jak najwieksza wartos¢ dla
klienta, a nas jak najmniej obcigzaty jego koszty. Dla-

tego zaréwno przy planowaniu nowych proceséw, jak i przy
checi optymalizacji juz istniejacych, powinnismy siegac po 3P.

Czym jest 3P, jaki jest jego cel
i dlaczego to wszystko brzmi znajomo?

I\ Definicja
=~ 3P (proces przygotowania produkcji) - metoda projektowania
sszczuptego procesu produkcyjnego dla nowego produktu lub
. _7 ; fundamentalnego przeprojektowywania dla juz istniejagcego
Ve

< 4 produktu, gdy projekt lub zapotrzebowanie klienta znaczaco

/ sie zmieniaja.

v\; . Cel
T '\\\:2 v - W trakcie warsztatu 3P zespét (najlepiej) interdyscyplinarny
“'.‘g I[f2 opracowuje szereg alternatyw dla kazdego etapu procesu
— —< S Ny i ocenia je pod katem kryteriow lean. Korzystajac z tanich
= sem Nt =T - ifatwo dostepnych materiatow; takich jak kartony, tasmy kle-

jace czy palety, zespét odwzorowuje proces, tworzac makiete
w skali 1: 1, aby przetestowac zatozenia, zanim zostanie za-
instalowany, a nawet zamoéwiony docelowy sprzet, oprzyrza-
dowanie, urzadzenia i maszyny.
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Podobne pojecia

Podejscie 3P moze brzmiec¢ znajomo nawet dla osob, ktdre
nie styszaty stricte o tym narzedziu. Jego charakterystyka bar-
dzo mocno zazebia sie z takimi pojeciami, jak cardboard engi-
neering oraz lean product development. Prym w stosowaniu
powyzszych wioda gtéwnie firmy amerykanskie, niemieckie
oraz japonskie. Szczegdlnie w Niemczech powodzeniem cieszy
sie inzynieria kartonowa. Osobiscie mam wrazenie, ze w pol-
skich zaktadach brakuje czasu na takie zdroworozsadkowe
podejscie, poniewaz ludzie wiecznie zajmujg sie tzw. gasze-
niem pozaréw. W wyniku tego nie majg czasu na skuteczne
zaplanowanie nowego procesu, co z kolei generuje kolejne
problemy, kiedy ten proces zostanie juz uruchomiony. Tak
powstaje btedne koto wiecznego rozwigzywania proble-
mow, ale nie systemowego, kompleksowego i skutecznego,
lecz doraznego.

Pie¢ gtownych okolicznosci,
w ktorych powinnismy siegac po 3P
I: ’I ] Uruchomienia i relokacje

Odpowiednio przeprowadzony proces przygotowania
produkgji przed uruchomieniem nowego procesu lub przy re-
lokadji juz istniejacego to absolutna podstawa. Kiedy rozpoczy-
namy prace z nowym procesem, by¢ moze znamy jego stabe
i mocne strony, ale nawet jedli, to tylko ,na papierze” (oczywi-
$cie obecnie jest to najczesciej papier w wersji elektronicznej).
Jedli przeprowadzimy natomiast symulacje przy makiecie
w skali 1: 1, na ktdrej pojawia sie najwazniejsze jego elementy
- my, ludzie - dostrzezemy o wiele wiecej. Kolizja w programie
komputerowym to tylko informacja, natomiast kolizja w $wie-
cie rzeczywistym to juz fizyczna szkoda. Za wysoka potka,
za niskie pole odkfadcze, za gteboki blat stotu montazowego
dla komputera to tylko wymiary, natomiast dla cztowieka to
juz bol kregostupa, frustracja i nieche¢ do pracy. Podobnie jest
w przypadku relokacji juz istniejacych proceséw. To, ze dany
proces funkcjonowat w innym dziale, budynku czy nawet za-
ktadzie produkcyjnym nie oznacza, ze u nas bedzie tak samo.
A nawet jesli, to zawsze moze funkcjonowac lepiej (pod lepiej
wstaw interesujace Cie dla danego procesu KPI).

[2] Rozwéj nowego produktu
Aby by¢ konkurencyjnym, trzeba by¢ elastycznym. By¢

moze udato nam sie dosta¢ nowe zlecenie ,rzutem na tasme’,
by¢ moze w ostatniej chwili centrala zdecydowata, ze nowy
produkt bedzie jednak wytwarzany w naszym zakfadzie, a nie
za granicg. Zdarza sie — proces trzeba uruchomic natychmiast.
To, ze ze wszystkim zdazylismy na styk, to zadne osiagniecie,
to raczej tut szczesdcia. Tuz po uspokojeniu sie sytuacji i pierw-
szych zgodnych dostawach do klienta, warto jednak siegnac
po 3P i zredefiniowac kluczowe aspekty.

[3] Eliminacja barier One Piece Flow

Przeptyw jednej sztuki to absolutnie pozadana sy-
tuacja w kazdym przypadku. O ile nie istniejg ekonomiczne
uzasadnienia stosowania przeptywu partii (jak np. wypalanie
w piecu dachdwek w setkach, a nawet tysigcach sztuk na raz
zamiast sztuka po sztuce), o tyle mamy obowiazek dazy¢
do One Piece Flow. Wiekszos¢ barier, ktére wskazujemy jako
te uniemozliwiajgce stosowanie przeptywu jednej sztuki, ist-
nieje tylko dlatego, ze ,zawsze tak byto”. Siegajmy po 3P, aby
jeszcze raz przejs$¢ przez proces krok po kroku i sprébowac
wdrozy¢ One Piece Flow.

I: 4] Powazne zmiany w projekcie
Kiedy my pracujemy nad wyszczuplaniem naszych

procesow, rynek nie $pi. Robig to wszyscy: nasi dostawcy,
konkurencja, ale takze nasi klienci. Zdarza sie, ze klient wpro-
wadza modyfikacje w juz istniejagcym produkcie. Kiedy jest to
przesuniecie otworu o 5 mm w duzej stalowej pokrywie, to
tatwo wprowadzimy wymagane zmiany. Kiedy jednak nowe
rozwigzania w projekcie sa powazne i wymagaja przepro-
jektowania czesci lub nawet catego procesu, powinnismy
siegna¢ po 3P.

I: 5 :I Znaczace zmiany popytu
Dziatalnos¢ firmy produkcyjnej nie jest szeroka,

prostg autostrada. Przypomina raczej niezwykle skompli-
kowane skrzyzowanie wielu drég z sygnalizacjg Swietlng,
mostami, tunelami i torami kolejowymi. Kazda z tych drég
symbolizuje proces, a przeciez nam zalezy na zachowa-
niu jak najlepszego przeptywu. Dlatego optymalizacja da-
nego procesu nie moze odbywac sie kosztem drugiego;
wszystko musi ptyngé. Znaczace obnizenie popytu moze
uwolni¢ moce przerobowe, ktére powinnismy przeznaczy¢
na wsparcie i rozwoj proceséw bardziej stabilnych. Wzrost
popytu moze oznacza¢ konieczno$¢ ich szukania. W obu
przypadkach $wietnie sprawdzi sie symulacja procesu
zgodnie z 3P.

Rodzaje warsztatow 3P

3P projektu

3P fazy projektowania produktu skupiaja sie na znalezieniu
jego optymalnej formy, tj. produktu spetniajacego wymagania
klienta przy jak najnizszej zawartosci wszelkiego marnotraw-
stwa. Skupiamy sie na jakosci, aby uzyska¢ wbudowana nie-
zawodnos¢ oraz na prostocie, aby uzyskac solidny, ale fatwo
wytwarzalny produkt. W celu wyznaczenia kolejnych istotnych
dla danego produktu parametréw warto siegna¢ po DFx (de-
sign for x), gdzie pod x podstawimy wtas$nie interesujacy nas
wskaznik. Moga to by¢ koszty, moze to by¢ bezpieczenstwo,
moze to by¢ fatwos¢ montazu.
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3P procesu

3P procesu nie powinno koncentrowac sie na projekcie produk-
tu, ale na narzedziach, oprzyrzadowaniu, urzadzeniach, maszy-
nach, gniezdzie/linii produkcyjnej i przeptywie. W tym przypadku
zaktadamy, ze projektanci przeprowadzili wtasne warsztaty ce-
lem opracowania optymalnego ksztattu i formy produktu, a my
musimy stworzy¢ proces, ktory taki produkt wytworzy w jak
najszczuplejszy sposob. Oczywiscie skupiamy sie na jakosci
w taki sposob, aby byta ona wbudowana w proces. Skupiamy
sie réwniez na przeptywie, aby osiggnac przeptyw jednej sztuki.
Bierzemy pod lupe narzedzia, zaréwno te fizyczne, jak i systemo-
we, np. czas taktu, prace standaryzowang, szybkie przezbrojenia
(SMED). Nie wolno nam zapomniec takze o oprzyrzadowaniu,
urzadzeniach i maszynach, aby uzyskac fatwos¢ wytwarzania
przy zajmowaniu jednoczesnie jak najmniejszej powierzchni.

Trzy fazy warsztatow 3P

Faza - przygotowanie

Przeglad zasad 3P

Na poczatku spotkania z zespotem nalezy przedsta-
wic zasady, jakie beda obowigzywac wszystkich uczestnikow:
O im bardziej szalone pomysty, tym lepiej,
O niecodzienne pomysty moga by¢,zapalnikiem” pod te
catkiem racjonalne,
tacz, kombinuj ze sobg wiele pomystéw,
nie mysl i nie analizuj nadmiernie... testuj, dziataj!,
wyjatkowo: ilos¢, nie jakos¢ (pomystéw),
im wieksza liczba alternatyw, tym wieksze prawdopodo-
bieAstwo ,strzatu w 10",
O bierz pod uwage przede wszystkim tanie rozwigzania.

00O00O

Omowienie warsztatu

Na tym etapie zaczynamy od opisu problemu. Ttumaczymy,
dlaczego takie warsztaty przeprowadzamy, co jest przyczyna.
Opisujemy, czego dotyczy nowy proces lub okreslamy, co zo-
stato zrobione do tej pory w przypadku juz istniejacego. Wy-
znaczamy zakres dziatan i definiujemy wskazniki, ktore beda
nas interesowac. Stawiamy jasny i zrozumiaty dla wszystkich
cel, najlepiej oparty o metode S.M.A.R.T.

Wizyta na Gemba

IdZ i zobacz, Genchi Genbutsu. Nie ma skuteczniejszej metody
weryfikacji przedstawionych nam informacji niz osobista ob-
serwacja procesu w miejscu jego wystepowania. Razem z ze-
spotem udajemy sie na hale produkcyjng i zbieramy fakty, nie
opinie. W ten sposéb dokonujemy analizy stanu obecnego
procesu lub projektu. Zwracamy uwage na marnotrawstwa:
mude, mure i muri oraz na przeptyw, np. czy funkcjonuje One
Piece Flow. Badamy tez obecnos¢ rozwigzar POKA YOKE.

Diagram rybiej osci stanu obecnego

| tu uwaga! W 3P diagram rybiej osci nie jest narzedziem Pro-
blem Solving! Stuzy za wizualizacje listy poszczegélnych kom-
ponentdw, etapow procesu, funkgji projektu itd. Stosujemy
go, aby zdefiniowac przeptyw w ramach strumienia wartosci
oraz aby uwydatni¢ obszary, na ktérych sie skupimy. Oczy-
wiscie mozna zastosowac tu tradycyjne VSM — mapowanie
strumienia wartosci.

Zatwierdzenie zakresu dziatan

W tym etapie dzielimy zesp6t na mniejsze grupy, aby osiagnac
wiecej w tym samym czasie. Wyznaczone w poprzednim kro-
ku poszczegdlne obszary przypisujemy do konkretnych grup.
Jesli nie jesteSmy w stanie przypisa¢ 100% ,05ci’, ustalamy
priorytety (np. bazujac na doswiadczeniu z podobnymi pro-
cesami/produktami z tej samej rodziny). Kazdy z przypisanych
obszaréw staje sie w tym momencie osobnym cyklem 3P.
Doktadnie przyjrzyj sie kazdemu aspektowi projektu/etapo-
wi procesu, zaczynajac od tych majacych najwiekszy wptyw
na cato$¢ i/lub najtrudniejszych.

Kluczowe stowa

Na tym etapie zadaniem kazdej grupy jest zdefi-
niowanie kluczowych stéw dla kazdej funkcji projektu/etapu
procesu. Takich, ktdre najlepiej je opisuja, sa ich kwintesencja.
Stowa klucze sg niezbednym warunkiem poczatkowym dla
skutecznego procesu kreatywnego myslenia. Bedg nam po-
trzebne w kolejnym etapie tej fazy warsztatéw 3P.

‘ Faza - proces kreatywnego myslenia

Naturalne przyktady

Japonczycy uwazajg, ze nie ma czegos takiego jak nowe pomy-
sty. Twierdza, ze wszystko, co jest w stanie wymysli¢ cztowiek,
ma swoje odwzorowanie w otaczajagcym nas $wiecie, w natu-
rze. Najbardziej popularnym przyktadem sa rzepy stosowane
w odziezy i obuwiu. Rzep to takze owoc topianu pokryty haczy-
kami, ktory wczepia sie w futro zwierzat, roznoszacych w ten
sposob jego nasiona. | to wiasnie ta druga forma jest oczywiscie
pierwowzorem dla tej pierwszej. Co ciekawe rzepy byty mocno
rozwijane przez sama agencje NASA i wykorzystywane przez nig
w kombinezonach astronautéw, a inspiracja dla tak ambitnych
projektéw byt zwykly. .. chwast. Dlatego zebrane w poprzednim
etapie kluczowe stowa maja stac sie podstawa do zapropono-
wania alternatywnych, nierzadko innowacyjnych rozwiazan
w naszym procesie czy produkcie. Jesli wystepuje konieczno$¢
podnoszenia, mozemy zastosowac przyssawki, a stad juz krok
do inspiracji w naturze. Jesli bedzie potrzebne $lizganie sie pro-
duktu po szynie, czy przesuwanie po rolkach - jak wyzej. Stowa
- takie jak przyssawki, slizganie sie czy turlanie - to wiasnie nasze
stowa kluczowe, zdefiniowane w poprzednim kroku.



SIERPIEN/WRZESIEN 2020

A
rTEMAT NUMERU
4

Siedem pomystéw, osiem wskazéwek

Nastepnie zainspirowani przyktadami wystepujacymi w na-
turze mamy wykazac sie kreatywnoscia i zaproponowac
az siedem pomystéw na rozwigzanie kazdego aspektu pro-
cesu czy kazdej funkcji projektu. To odniesienie do jednego
z pierwszych etapéw warsztatow 3P, w ktérym umowilismy
sie na prawdziwa burze m6zgoéw przynoszaca wiele pomy-
stéw, nawet szalonych. Proponujac rozwigzania, powinnismy
positkowac sie oSmioma wskazéwkami:

uzywaj wyposazenia modutowego,

stosuj przeptyw jednej sztuki,

eliminuj mude,

pamietaj o prostocie uzytkowania, utrzymania i mobil-
nosci,

wdrozenie powinno by¢ btyskawiczne,

nieodpowiednia jako$¢ musi zatrzymac produkcje,
bezpieczenstwo zawsze na pierwszym miejscu,

00O00O

00O00O

stosuj prace standaryzowana i czas taktu.

Ocen pomysly i wybierz najlepsze propozycje

Po zebraniu wszystkich pomystéw nalezy okresli¢ kryteria oce-
niania, a nastepnie przedstawi¢ wszystkie zebrane pomysty.
Oceniamy kazdy pomyst,od A do Z", przyznajac punkty przy
kazdym kryterium, zanim przejdziemy do nastepnej propozycji.
Przyktadowe kryteria ocen dla 3P projektu to: koszt materiatu,
regulacje prawne czy dostepnos¢ technologii. Z kolei dla 3P pro-
cesu moga to by¢: przeptyw jednej sztuki, POKA YOKE czy Jido-
ka. Proponowana skala ocen to najczesciej: 1, 3i 5 punktow.
Uwaga: oceniamy grupowo! To moment warsztatow, w ktérym
zespot sie integruje i dostrzega wspdlny cel niezaleznie od dzia-
tu, jaki reprezentuje. Istotna role odgrywa tu réwniez umiejet-
nos$¢ negocjacji. Dodatkowo kazdy uczestnik moze przyznac
gwiazdke dla najlepszego i kropke dla drugiego najlepszego
pomystu (symbole mozna oczywiscie ustali¢ dowolnie). Propo-
zycje, ktére zdobeda najwieksza liczbe punktéw oraz symboli
zostang przetestowane w kluczowej, trzeciej fazie warsztatow.

Sprawdz wiele pomystow

‘ ‘ Celem trzeciej fazy warsztatéw jest zbudowa-
nie w krétkim czasie niskokosztowych prototypdéw dla wielu
pomystéw jednoczesnie. Trzecia faza to burza préb, nie tylko
mozgdw! W ten sposdb jestesmy w stanie szybko przetestowac
najlepiej ocenione propozycje oraz zebra¢ wartosciowe dane.

Faza - prototypowanie

Wytypuj najlepsze prototypy i optymalna konfiguracje

Jesli przyktadowo dla trzech osobnych cykli 3P wytypowali-
Smy tacznie 9 pomystédw do przetestowania (po 3 dla kazdego
cyklu), to faktycznie budujemy 9 prototypdw. W tym etapie
naszym zadaniem jest sprawdzenie, ktory z prototypow

w danym cyklu jest najlepszy. Mamy tu do czynienia z tzw. lej-
kiem. Do lejka wrzucamy np. 30 pomystéw, z czego 9 proto-
typujemy, aby na korcu wybraé 3 koricowe rozwigzania uto-
zone w jedng, optymalng konfiguracje. | tu uwaga: testujmy
wszystkie dostepne konfiguracje. Moze sie okaza¢, ze najlep-
szy prototyp cyklu nr 1 nie bedzie optymalnie wspétpracowat
z najlepszym prototypem cyklu nr 2 czy nr 3, za to ten najni-
zej oceniony bedzie lepiej wspoétgrat z dwoma pozostatymi,
tworzac razem najbardziej efektywna linie produkcyjna, po-
mimo tego ze dwa inne, grajac,solo”’, zapowiadaty sie lepiej.
Celem koncowym jest uzyskanie optymalnej konfiguracji
ze wszystkich prototypéw z punktu widzenia catego procesu,
nie poszczegdlnych cykli. Dlatego nie osiadajmy na laurach
i testujmy wszystkie dostepne konfiguracje tak, aby na koncu
lejka zostata ta jedyna, w tym momencie optymalna.

Udokumentowanie (prototypu) procesu

Przedostatnim krokiem trzeciej fazy warsztatow 3P jest udoku-
mentowanie prototypu procesu. Nierzadko zdarza sie, ze warsz-
taty zostaty przeprowadzone tak efektywnie, ze docelowy proces
przybiera forme identyczna jak opracowany prototyp. Dlatego
tak wazne jest, aby dokumentacja zostata sporzadzona rzetel-
nie i kompletnie. Utatwi to uruchomienie procesu w przysztosci.
W tym kroku warto zadbac o wizualizacje rozwigzan. Nie rozpi-
sujmy sie w raporcie, lecz raczej szkicujmy zastosowane maszyny,
narzedzia, mocowania czy rozwigzania POKA YOKE. Dokumen-
tacja postuzy réwniez jako potwierdzenie prostoty procesu przy
jednoczesnym spetnieniu kryteriéw.

Zamkniecie i podsumowanie warsztatow 3P

Ostatnim krokiem - zaréwno trzeciej fazy, jak i catych warszta-
téw 3P - jest ich oficjalne podsumowanie i zamkniecie. W rapor-
cie warto zawrze¢ wszystko, co zostato wypracowane: podsu-
mowanie efektu, wynikdw oraz wskaznikow, przeglad diagramu
rybiej osci/ VSM, dobranych kryteriéw oraz kluczowych stéw dla
kazdego cyklu. W raporcie koniecznie musi sie znalez¢ dokumen-
tacja opracowana w poprzednim etapie, ale takze One Point Les-
sons/Lesson Learned Cards, jesli takie pojawity sie juz na etapie
testowania prototypu ostatecznej konfiguragji.

Podsumowujac: warsztaty 3P to niezwykle potezny orez w re-
kach doswiadczonych menedzeréw oraz organizacji z wysoko
rozwinietg kultura ciggtego doskonalenia. Odpowiednie za-
planowanie nowych czy modyfikowanych projektéw i proce-
séw pozwala na ich skuteczng implementacje we wiasciwym
czasie. Umozliwia czesto upragnione wyjscie z btednego kota
chaotycznego gaszenia pozaréw, wynikajacego z braku od-
powiedniego planowania i przewidywania, jak zachowaja sie
nasze procesy, gdy nadejdzie czas ich implementacji.
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