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REZUMAT: Principiile de functionare Lean se bazeaza pe sistemele dezvoltate de Toyota
Motor Company Japonia dupa al doilea razboi mondial, cadnd producatorii japonezi, n
special in industria de automobile, s-au confruntat cu problema lipsei de materiale, de
mijloace financiare si de resurse umane. Astfel a fost creat conceptul de productie la Toyota
System, sau ceea ce este cunoscut astazi Tn Statele Unite ca "Lean Manufacturing or Lean
Production", care are la baza eliminarea pierderilor.

Vanzarile Lean (Lean Selling) imprumut& principiile si practicile care au fost dezvoltate in
fabricatia de hardware si software precum si in industria serviciilor, de mai bine de 60 de ani
si le aplica procesului de vanzare. Lean se concentreaza pe valoarea livratd la clienti
concomintent cu eliminarea pierderilor care exista in procesul livrarii acelei valori, iar prin
pierderi se Tnteleg orice activitati care, din perspectiva clientului, nu sunt necesare sau nu ii

aduc plusvaloare (LEAN SELLING — Robert J. Pryor — 2014 — p.7)

CUVINTE CHEIE: conceptul de productie Lean manufacturing, proces Lean, sistemul Time

takt (exact 1n timp), Pull/Kanban, mentenanta productivd totald, strategie,
performanta,eficientd, schimbare, Six Sigma, Kaizen, forta Vanzari (sales force), marketing,

harta flux valoare

INTRODUCERE
Companiile din fintreaga lume, n toate
sectoarele economiei, implementeazaaceste

abordari, pentru a Tmbunatati calitatea, costul si
productivitatea productiei. Deservirea clientilor
lean, care cer transparen@ totald in organizarea
achizitiilor si concentrarea pe capabilitate nu pe
cost, s-a dovedit a fi problematicd pentru
departamentele de vanzari traditionale. Mai mult, Tn
momentul in care organizatiile furnizoare au devenit
ele nsele lean (aceastd transformare fiind un
rezultat si cerinta de a vinde cdtre 0 companie lean),
Tntreaga reorganizare a acestora s-a extins incluzand
si departamentul de vanzari, astfel rolul viitoarei
forte a echipei de vanzri (future-sales-force) este
considerat in raport cu trecerea catre o vanzare
orientata spre piatd/ clienti si spre promovarea
produselor, nu catre o strategie de fortare/
impingere a cresterii vanzarilor cu orice pret. Acest
studiu si propune sa identifice schimbarile necesare
in abordarea activitatii de vanzari a firmei
voestalpine VAEAPCAROM sa Buzdu, in vederea
realizarii activitatii de vanzari in concordantd cu
principiile lean business.
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2.STADIUL ACTUAL

Six Sigma este o tehnica de management care are ca
obiectiv Tmbunatatirea proceselor de business
pentru a crea Si livra produse si servicii aproape
perfecte.

Termenul Lean Six Sgma se refera si la abilitatea
activitétilor de business si a proceselor performante
de a produce rezultate conforme cu asteptarile
clientilor. In particular, procesele de business care
sunt la nivelul de six sigma produc rezultate cu un
nivel al defectelor sub 3,4 defecte per milion de
oportunitati  (DPMO). Obiectivele proceselor Six
Sigma sunt de a Tmbunatati activitdtile si procesele
dintr-o organizatie.

Lean Six Sigma este un proces dar si o disciplind
care masoara cate defecte existd intr-un proces si
apoi se determind intr-un mod sistematic cum se
poate Tmbundtdti afacerea. Cu toate ca initial Six
Sigma provine din industrie, acum este folositd pe
scara larga la imbunéatatirea proceselor de business
din toate domeniile (banci, telecomunicatii,
distributie etc).

Lean Six Sigma (DMAIC) reprezinta o metodologie
de crestere a capabilitétii si de reducerea defectelor
n orice proces.

Lean Six Sigma conduce la obtinerea urmd toarelor
rezultate principale:
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a. Focalizarea asupra clientului si se obtine Acele activitati care aduc valoare clientului, pentru
cresterea satisfactiei clientului. care clientul ar fi dispus sa plateasca. Se vizeaza
b. Reducerea defectelor, cresterea profitului,  cresterea numarului acestor activitai.

Tmbunititirea calitdtii produselor si
satisfactiei angajatilor.

cresterea

C. Proiectele Lean Six Sigma conduc la
reducerea costurilor de operare si recuperari
importante ale investitiilor.

d. Schimbarea modului de operare ,, working
smarter not harder”.

e. Proiectele Lean Six Sigma conduc la

reducerea numdrului de defecte si la imbunatairea
ciclului de viata al produselor si serviciilor.

f. Promoveaza o filozofie a excelentei.

2.1.1. Aplicarea conceptului Lean Vanzari si

marketing

Sistemul Lean Selling creste valoarea livrata de
organizatii catre clientii lor in acelasi timp cu
eliminarea risipei existente Tn procesul de livrare al
acelei valori.

Cele 5 beneficii ale sistemului Lean Selling sunt:

1. Creste valoarea oamenilor de vanzari si a
potentialilor cumparatori.

2. Elimina timpul pierdut (atdt de partea
vanzitorului cat si a cumparatorului) in cadrul
activitatilor care nu sunt necesare sau in timpul
prospectarilor necalificate.

3. Reduce ciclul timpului de vanzare.

4. Tmbunatateste acuratetea previziunilor de vanzari.
5. Mareste competitivitatea organizatiei si o0
diferentiazd in piatd, dincolo de ceea cea a fost
dovedit deja de produsele sau serviciile sale.

Cele 5 practici ale sistemului Lean Selling sunt:

1. Elimind activitdtile care nu sunt necesare si nu
aduc plus valoare pentru client.

2. Reduce activitatile care sunt necesare dar nu aduc
plus valoare clientului.

3. Se desfisoara activitdti complete de la inceput
pana la sfarsit cat mai repede posibil.

4. Cand lucrurile nu merg asa cum a fost planificat
sau asteptat, trebuie identificat de ce se intdmpla
asa, se face o schimbare Si se urmareste daca
aceasta corespunde.

5. Se Timputernicesc oamenii care desfasoara
activitati sa Tmbunatateasca Tn mod continuu
procesul.

Implementarea conceptului Lean Vanzari Marketing
se realizeaza prin implementarea unor tipuri de

R

0 Activitdti “Value Added”-“Care aduc

valoare”.
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Exemplu: activititi de inovare/imbunatdire a
produselor pentru a raspunde cat mai bine cerintelor
clientilor.

0 Activititi care nu aduc valoare dar sunt
necesare.

Acele activitédti care trebuiesc facute chiar dacd nu
aduc valoare clientului. Sunt vizate
eliminarea/reducerea acestor activitati.

Ex: Transferarea datelor dintr-un sistem in altul,
realizarea back-up, controale interne.

O Activitdti care nu aduc valoare si nu sunt
necesare.

Activitdti care nu aduc valoare si pentru care
clientul nu ar fi dispus sa plateascd. Tintim sa le
eliminam.

Ex. Munca duplicatd, verificari multiple Tn proces,
timp de asteptare mare pentru aprobari.

Companiile care implementeaza Lean Selling
realizeaza urmatoarele beneficii:

- Reduc dramatic ciclurile de vanzari.

- Previzioneaza mult mai bine vanzarile si veniturile
predictibile.

- Au profituri mai mari.

- Au mai multi clienti satisfacuti si loiali.

- Obtin o diferentiere sustenabila fata de concurenta
care merge dincolo de produsele si serviciile
furnizate de companie.

2.1.2. Implementarea conceptului six sigma in

activitatea departamentului de vanzari (ex.
6S in birourile departamentului)

Lean Six Sigma reprezinta o metodologie bazata pe
efortul colectiv de a Timbunatati performanta firmei
prin eliminarea sistematica a celor 8 pierderi:

Transport

Stocare

Miscare

Timp de asteptare
Extra-procesare
Supra-productie

Defecte/Erori de calitate
Talente/creativitate neutilizate

Transport: mutarea de materiale/informatii care nu
aduce valoare clientului.

Exemple: mutarea fizicA a produselor 1n
depozit/intre depozite furnizarea unui produs de la o
distanta mare, circularea unor raporte/documente
pentru o revizuire care nu e necesara.
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Stocare: mai multe informatii/produse decat are
nevoie la un moment dat clientul, stoc de produse
finite peste cererea clientilor.

Motion/miscare: orice miscare a angajatilor sau a
masinilor si echipamentelor aferente procesului care
nu aduce valoare clientului.

Ex: Gestionarul dintr-un depozit se plimba de mai
multe ori prin depozit pana cand gdseste locul unde
sunt depozitate produsele pe care le cauta.

Timp de asteptare: Timpi morti de asteptare pe
parcursul procesului.

Ex: Schimb excesiv de emailuri, asteptare aprobari /
revizuire de la superiori.

Extra-procesare: eforturi in cadrul procesarii care
nu aduc valoare clientului.

Ex: La preluarea comenzilor angajatii trebuie sa
includd manual informatii in programul care existd
déja in baza de date pentru clienti existenti.

Supra-productie: se produce mai mult /mai repede
decét cere clientul/sau urmatoarea etapa de proces.

Ex: Furnizarea mai multor informatii decat are
nevoie clientul, crearea unor rapoarte care nu sunt
citite.

Defecte/ Erori de calitate:Corectarea erorilor din
proces, munca suplimentard necesara la detectarea
si corectarea unei erori/probleme de calitate sau
probleme cu echipamentul.

Ex: Produs final cu defecte detectate la control pana
a fi vandut si care necesita reparatii. Produse finale
vandute si care sunt returnate de client ca fiind
defecte.

Talente/ creativitate neutilizate:

- Potential din partea angajatilor nefolosit.

- Folosirea unor angajati cu aptitudini superioare pe
pozitii inferioare.

- Folosirea unor angajati care nu sunt potriviti pe o

anumita pozitie dar care ar avea un randament mai
mare/o motivatie mai bund pe o alta pozitie.

- Ideile bune ale unor angajati nu sunt folosite
/angajatii nu sunt incurajati sd vinacu idei/pierderea
unor idei de Tmbunatatire a procesului

- Persoane puse in pozitii de management dar cdrora
nu li se da credit pentru ideile lor/nu li se acorda o
putere de decizie corespunzatoare.

- Tn ceea ce priveste aplicarea Lean Six Sigma n
activitatea de vanzari aceasta va demara dupa
finalizarea cursurilor Lean Six Sigma care vor avea
loc in aceasta vara si la care participd o grupa de
salariati ai societdtii, printre care §i angajati ai
directiei vanzari.

Ceeste 5 S (dar 6 S)?
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5 S este 0 metoda originard din Japonia pentru
organizarea, curatarea, dezvoltarea Si sustinerea
unui loc de munca productiv.

5S sta la baza oricarui proces de Tmbunatatire si are
urmatoarele obiective:

- Eliminarea risipei
necontrolate.

- Un control mai bun asupra amplasarii si pozitiei
echipamentelor, materialelor si a altor bunuri de
inventar.

- Aplicarea tehnicilor de control pentru evitarea
deteriorarii Tmbunatatirilor castigate anterior.

- Standardizarea Tmbunatatirilor pentru mentinerea
parametrilor proceselor critice.

Cei 5 pasi de implementare sunt:

1. Seiri — Sort - Sortarea inseamna alegere corecta
ccea ce este necesar trebuind sa fie pastrat. Ce este
inutil trebuie eliminat de la locurile de munca.

2. Seiton — Set in Order-Aranjarea Tnhseamna
organizarea activitatii. Sa fii capabil sa gasesti si sa
utilizezi usor ce ai nevoie.

3. Seiso - Shine— Curatarea Tnseamnd sa pastrezi
curat locul de munca. Sa fii pregatit.

4. Seiketsu — Standardizing — Standardizarea
inseamna  mentinerea  nivelului  atins  dupa
implementarea primilor 3S. Trebuie standardizata
noua situatie si sa nu se permita revenirea la starea
initiala.

5. Shitsuke — Sustain — Sustinere 5S inseamna mai
mult decdt simpla curatenie, Tnseamnad pastrarea
disciplinei ~ prin  respectarea  si  revizuirea
standardelor atunci cand este nevoie. Pasul
Sustinere urmadreste ca 5S sa devind obisnuintd la
orice loc de munca.

Recent, a aparut un al saselea S, care se referd la
»siguranta”. Acesta trebuie sa fie situat in prim-
plan atunci cand se implementeaza oricare dintre
pasii anteriori.

Beneficiile implementarii 5S (6S):

Siguranta Muncii: Prin crearea unui loc de munca
vizual, pericolele sunt mai usor de identificat si
prevenit.

Reducerea Nivelului de Stocuri: Prin pastrarea la
locul de munca numai a reperelor utile, pot fi
identificate si eliminate inventarele Tn exces.

Tmbunétatirea Calitatii: Crearea unui climat de
disciplind si managementul vizual contribuie la
prevenirea greselilor si reducerea numarului de
rebuturi.

Cresterea  Moralului  Angajatilor:  Oricine
lucreaza mai eficient Tntr-un loc de munca ordonat
si curat.

ce rezultda din procesele
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anticipdrii, satisfacerii si chiar depasirii asteptarilor

partilor implicate.

5S este 0 metoda care este aplicatd cu succes atat in
zonele productive, ct si in zonele de birouri.

Metoda a fost aplicatd si in directia vanzari Si Tn
urmareste

prezent se mentinerea rezultatelor

obtinute si (Fig. 1-2)

1

LS ENRENEG RS

Fig. 3. Metoda DMAIC

Respectand etapele DMAIC de mai sus,
proiectul a demarat prin definirea clientului si a
cerintelor acestora, a problemelor, obiectivelor si
beneficiul implementdrii acestui proiect si s-a
elaborat un Project charter (fig. 4, 5).

Fig. 2 - Dupa

2.1.3. Implementarea conceptului Lean six sigma

n activitatea departamentului de Vanzari

Pana in prezent acest proces Lean nu a fost pe
deplin explorat in cadrul activitdtii de Vanzari —
Marketing existand opinii diferite intre specialistii
care au studiat implementarea Lean 1in cadrul
organizatiilor si care au minimalizat rolul Vanzrilor
n organizatia Lean.

In cadrul organizatiei voestalpine VAE
APCAROM SA Buzau conducerea a decis aplicarea
conceptului Lean Six Sigma in toate departamentele
firmei inclusiv Tn Directia Vanzari.

Metodologia Lean Six Sigma urmérita in acest
studiu de caz s-a bazat pe utilizarea metodei
DMAIC.

DMAIC - Defineste, Masoara, Analizeaza,
Tmbunatateste, tine sub Control — folosita atunci cand
se urmdreste Tmbunatatirea produselor si serviciilor
sau a proceselor existente.

Prezentul studiu de caz si-a propus sa
imbunatateascd, folosind instrumentele Lean Six
Sigma, derularea procesului de tratare a comenzii de
la primirea acesteia de la client pana la livrare.

Aceastd este o metodologie riguroasd care
utilizeaza, In mod sistematic, informatii si date
statistice pentru a masura si @ imbunatdti performanta
operationala a organizatiei, practicile si sistemul de
management al acesteia, prin identificarea Si
prevenirea defectelor in procesul de producttie, in
etapa de suport si asigurariiservice-ului, in vederea
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Lean-Sigma Project Charter
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Fig. 5 Definirea problemelor — stare actuala i
etape principale faza DEFINE

In etapa urmatoarea a fazei DEFINE a fost
identificat Lean Six Sigma Champion, proprietarul
de proces si echipa si s-a Tntocmit diagrama SIPOC (
fig. 6)
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Fig. 6. Diagrama SIPOC

De asemenea a fost comunicat planul proiectului
catre partile interesate (fig. 7)

Communication Plan
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Fig. 7 . Plan comunicare
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A fost necesard Si evaluarea suportului
managementului Si a partilor direct interesate si a
riscurilor (fig. 8, 9)

ANALIZA PARTILOR INTERESATE

PARTE INTERESATA [ATITUDIMEA FATA DE PROIECTUL GB PLAN DE ACTIUNE

Inters
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MANAGER PROCUCTIE
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Fig. 8. Analiza partilor interesate
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Fig. 9 Analiza riscurilor

Etapa urmatoare din faza DEFINE a constituit-o
crearea planului de proiect si identificarea
evenimentelor importante (Milestones) — (fig. 10,11)
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Planificare
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Fig. 10, Planificare proiect — diagrama Gantt
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Fig 11. VOC si VOB

La sfarsitul fazei DEFINE, s-a facut analiza
pasilor parcursi si aprobarea Project Chart de catre
Sponsor Tn urma carei s-a obtinut OK-ul pentru a
trece la faza MEASURE (fig. 12)

DEFINE Gate Review

[ ——

Fig. 12, DEFINE Gate review

In continuare s-a trecut la faza MEASURE 1n
care se face masurarea procesului  pentru
determinarea performantei / capabilitatii actuale si

are loc determinarea (cuantificarea) problemei pe
care o0 adresam Tn proiectul Lean Six Sigma.

EDDEERITTIIID IS

MASURARE —etape principale
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4 Planficarma cokoctiini dasslor - v Meswre foiger
5 Valdaes sestomelos do masurare + * Uegours foider
& Plandicarna metodelor de esantionase ¢ |v M e
7 | Coectarea dateior ¢ | v M e
Aralza probimenaes o dateicn sbbrute:
[ o] ol uokee) e
M Caleulanes poriormantai procesulul (apabatats NiA
4 hivel 4gmal
|10 Mentifcarsa potentalek cdstigun rapide | RA
11 | Astuslizare Prsject Chanss v Eotene Chartes 13y
12 Anakea cu Sponsenul 4 farei MASURARE n0ez0is | o [T we. et

voestal_piqe

Fig. 13 Masurare — etape principale

In continuare s-a realizat o detaliere a diagramei
procesului (fig. 14)

HARTA PAOCESELOR

TR i s - e T

Fig. 14. Harta procesului (Process Map)

S-au analizat factorii de influenta (diagrama
Ishikawa — fig. 15)

Fig. 15 Factori de influentd

FACTORI DE INFLUENTA

- TEp— S T—
[ S ® RS e r S e e
=TT s -

| B it

voestalpine

85



Sesiunea Stiintificd Studenteasca, 12-13 mai 2017

A fost elaborat planul de colectare de date (fig.

16).

COLECTAREA DATELOR

R pacs

Fig. 16
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1 ELEE Lt GEEREAE rmray Rt B
1 ezt i v 1408 XIEBDS pratis Fingl 7.0 2008 1200
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voestal;_:lxirlxg‘_ B

A urmat harta proceselor pentru faza Masurare
in care s-au colectat informatiile despre proces (fig
137).

Fig. 17Harta procesului

Factorii de influenta in faza Masurare s-au
identificat prin intermediul diagramei Ishikawa (fig.
18).
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FACTORI DE INFLUENTA

1

voestalpina
Fig. 18 — Factori influen..

Astfel in faza MASURARE s-au analizat apoi
factorii de influenta si s -a facut reprezentarea grafica
a masuratorilor (fig. 19)

gy
I
|

Fig. 19, Masurdtori

La sfarsitul fazei MASURARE s-a facut analiza
pasilor parcursi si validarea rezultatelor de catre
Sponsor (fig. 20).

voestalpine

MEASURE Gate Review

Indisnataties procesulul de darulane a cameazii 6o In primine comoni pans 18 lhoares s
18 08 2016

Danusming proie et
Ukima achusizae

Livrabiks

‘ ok 7 Aegil

im‘

Diagrama detalath a stid actude a procesului
Mowchan)

Selectaen vaiiabislor de masurat (¥ 31 4}

N A& |validaea sistermub de mitsurare

Lista mbreor de mmaras rel [ paformarta ¥i
Lista factarilor ds mfluenid &
N A |smakira sistemubi de misurare

[Pian da colectara date
Date colectate

aspa cialor

[Vizualzarnn ai analizs prelimesrd a dolalo
osgnuts

Calc bl priormanisi procesuiu (endrgd centald
ariablilate. capatitate)

| [Remrazantan grafics prncinals perbiu confimarsa

[ na

Lista cagugunios capiss {daca este aphcabil)

Mz taziu dar sub control
Macasits ajtor

Fig. 20. - MASURARE - Gate Review

Urmatoare etapa a metodei

DMAIC a fost faza

ANALIZA in care s-au stabilit etapele principale:
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| nr valoane chele pt. faza ANALYSE Data Status ] Comentaril  Link-unl & 7 lore b L Jan
1 [Analea procesului foperati, mp, cicl a6 e scrs il [T pEEsdmteriale Jtop cali ::L‘:D Euro. Eurn
SRR I, ...} = Marla Chirana Fianificare_[Procesarebon conium 335)  aase 14874 € 178485 €
2 Gasirea si prioritizarea principalelor cauze > Ansivie foide Mioara Marin Depozil  |Procesare bon conium 55 4485¢ 284.204€ 233040¢
care au impact asupra performantel Cali Tiparite - Printare ban cansum ] nsoe 287350¢€ 345000 €
3 Analiza vizuala a datelor din proces > Anaives Toidir
lidentificarea grafica a cauzelor potentiake s
& |Analiza prin leste stalistics (daca este cazul) WA
5 |identificarea s confirnarea cauzrelor redacina 4 v Anaitves fidar 9000
& ] Verificares statistica a relatiel cauza - efect I ¥ | v Analvss toidar 8165 €
i i | 8000
7 |Actsalizarea benefiiior !‘nil-r.lulul (pe baza WA
.!n.dll(.m :au—.’e ; cir 7000
8 |Actualizare Project Charter ¢
6 | fnntiva ris Gnansnnil o farai 468178 38 AR 3R 6000 9
Fig. 21. ANALIZA - etape principale 5000
4000 N
- _ o _ 3000 e 20BE
In faza ANALIZA esentiale sunt: identificarea si 2000
confirmarea cauzelor radacina
1000
In cadrul acestui proiect s-au identificat 0

urmatoarele cauzeradacina;

A. Tiparirea bonurilor de consum:

Pentru a putea ridica de la depozit materialele
prime necesare produsului trebuie tiparite bonuri de
consum (fig. 22).

VAE APCARCM 54 P i

ot 1317 CONSUM - COMEN DE PADOUCTIE 7500025488 TH0IIS I
ode 1 XIITONMOTE wi. Cold 4510014 5T .

¥

Esmcutat

antcat a0 B
}» — SO -
S e
— SR _TEnetang

cte CO0 BARE

[ TOTAL Cantitam @ sibwrai

Fig. 22. Bon consum - model

Actualmente, pentru un schimbator se tiparesc
aproximativ 200 bonuri de consum iar lunar se
consuma o medie de 25 topuri de coli A4 (292Euro /
luna) plus orele aferente procesarii acestor bonuri
astfel:

Cu ajutorul “mind-map”(fig. 23) echipa de lucru
a identificat resursele irosite in elaborarea bonurilor
de consum.

Mensa

|| Rewase oeke i slaborares |
Mt als 1 ey dler ds eonsien

[ p—

Fig. 23. Mind map
Facand o analiza a costurilor (fig. 24):
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Valoare actuala Valoare propusa

Fig. 24. Evolutie costuri

Tn conditiile in care toate aceste documente nu
ar mai trebui listate individual pastrandu-le scanate in
format informatic (document .pdf) si dupa verificarea
corectitudinii datelor incluse in bonul de consum s-a
ajuns la urmatoarele concluzii.

Echipa a identificat un posibil cost saving =
5807 euro / an.

O a doua cauza radacina identificata a fost:

B. Inchiderea subasamblelor in SCALA

Tn prezent in cadrul sistemului IT (SCALA, similar
SAP dar mai accesibil pentru diferite portofolii de
produse si fluxuri de fabricatie).Inchiderea n
SCALA a produsului final, pentru a fi pregatit de
facturare, se face prin verificarea si nchiderea
manuald a tuturor subasamblelor (fig. 25)

& \
o ol
18 1 1 I I
1] I I m u
m = m il
e
1 ]
re
m m

v

Fig. 25. Model structurd arborescenta subansamble
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astfel incét fiecare bon de consum corespunde unei
Un aparat de cale poate contine de la 150 la cateva  PoZitii in centralizator.
sute de astfel de subasamble iar inchiderea si ~ Astfel esteverificat doar un document /tabel
alocate Tn diferite departamente pentru emitere si
verificare date , reducand implicit costul cu
materiale consumabile (fig. 28).

Facand “mind-map” al procesului (Fig. 26) a fost
identificata posibilitatea Tmbunatétirii  timpulul
alocat acestor operatiuni in sistemul informatic,

urmand ca, in prezent , departamentul IT sa Tn aceste conditii echipa a propus introducerea
investigeze daca sistemul informatic disponibil n procedura de lucru actuala a acestei metode de
permite simplificarea procesului actual de operare. lucru.

oeslaenn WAL APCANGM 54

DM DE CONSUN - COMEND O PROOUCT 1100025488 Tabbszsan

Timp 5t peray o kizrea s
il AN |

(AR
P —

e T — [ TVAL St e s R —

Fig. 28. Tabel centralizator

Fig. 261 — Mind map proces cauza radacina 2 ) . ) ..
Evolutia costurilor Tnainte si dupa implementarea

O a treia cauza raddcina identificata fost: solutiilor (fig. 29):
C. Calltate:_al pgrs_onalulm si evidenta E S ——
performantelor individuale Puroane / materisie |Bessrament )i e L e | aeh imnis
Maria Chirana Planificare |Procesare bon consum 148.74 130.78 1546 146,75
IMioara Marin Depozsit  |Procesare bon consum 2442 2311 2495 240,2

Modul n care se asigura trasabilitatea

A . . |coli Tiparite “ Printare bon consum 287 198 2255 211
produselor Tn sectia aparate de cale nu permite o T
evaluare corecta a competentei personalului. l L
Analizarea Tmbunatatirii activitat ii n sectia de -
aparate de cale va face obiectul unui alt proiect [atur costurtior oot oibads w mplenesisioe e Eunfrd
Persoane / materale |Depatamant |Adivitate octombrie nolembrie decambria

Lean Six Sigma. | Planificare = bon consum 7437
Mioara Marin Depozit Procesare bon consum 122.1
Coli Tiparite - Printare ban consum 13
Tatal 209.47!
Odata partea de Analiza fiind finalizata, cu acordul Reprezentand grafic am obtinut:

partilor interesate s-a trecut la etapa urmatoare a
metodei DMAIC si anumeFaza IMBUNATATIRE.

= Costuri personal in dep

Nr.|  Jaloane cheie pt faza IMPROVE | Data Status  Comentaril / Planjicars
1 | Generarea solutiilor 20.08.2016 ¥ v Improve folder ——Costuri personal in dep
| o 51 ik I I Depozit
o |Evaluarea si selectarea solutiilor. PN E———
inclusiv analiza cost-beneficii Costuri tiparire
Analiza riscurilor solutillor & impactul . e
3 | asupra calitatii - FMEA Vo v e lider €300.00
4 | Crearea Hartii starii viitoare a procesului L
g | Testarea solutiilor (pilotare) si ’ folder £ 250.00
___|confirmarea eficacitatii solutiilor & = =F N
& | Planificarea implementarii v . Improve folder
- |Informarea & pregatirea pentru F — € 200.00
i managementul schimbarii - g b
Actualizarea beneficiilor in Project - i
8 Charter (beneficii securizata) NA v Project Charer € 150.00
Analiza cu Sponsorul a fazei Se wva compk
9 | IMBUNATATIRE 15:09.2016 analiza Gate Rev W
. . o €100.00 \
Fig. 27.IMBUNATATIRE - etape principale
.. €50.00
Au fost astfel generate solutiile pentru cauza
radacina 1, descrisa anterior. €0.00
iunie iulie august septembrie  octombrie

Solutia pentru Tncetarea tiparirii in volum mare a

bonurilor de consum este creearea unui centralizator Fig. 29. Evolutie costuri (tabel + grafic)
cu datele necesare depozitului pentru a elibera

materialele prime conform bonurilor de consum,
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Dupd validarea finalizarii  etapei de
Tmbunatatire s-a trecut la etapa CONTROL (fig. 30)

Comentarii
Nr. Jaloane cheie pt. faza CONTROL Data Status un |
= m.upum . solutilor & planificarea 15.08.2016 2. il
schimbérilor
2 Confirmarea rezultatelor imbunatatiri v
(Calitate, Costuri & Livrare}
Standardizarea noului proces & Definirea si
3 - v
implernentarea Planului de Control
4 |Instruirea personalului cu schimbarile ¥ v, Conlred folder
5 Implementarea sistermului de monitorizare v v Control folder
pentru procesul imbunatatit
& |Verificarea cu date a stabilitatii noului proces v v, Conirod folder
T |Pregatirea dosarului "Lecti invatate™ MNA | v. Contred folder
B | Complatarea Raportului proiectului v ¥
g Documentarea oportunitatilor de aplicare si v v. Cantrol foldes
la alte procese / produse E——
Analiza cu Sponsorul a fazel CONTROL sl o Seva completa|
10 | inchiderea proiectului 00 anaiiza Gate Fen

Fig. 30. — Etapa CONTROL

Tn urma sedinttei organizate cu departamentele
implicate s-a semnat Minuta sedintei prin care s-a
adus la cunostinta noua procedura de lucru (fig. 26).

Minuta sedinta - 30.09.2016

Tema sedinta. Proces emitere bonuri de consum

Panicipanti
= Department IT - Calipia Mircea
- Depanament Eccnomic: Nicoleta Ruinea, Daniela Tudorache
- Directia Productie depamament Planificare: Maria Chirana,
- Directia Productie: Geta Rosiom
Depantament Depozit - Mioara Marin,
- Depatament Vanzari: Dana Don, Claudiu Stodescu

Agenda
1. Modul actual de gmitese, verficare, inregistrars a notelor de consum

2. Propuner de imbunatatire a siruatie actuale

Concluzii

1. Penum a puiea ridica de la depozit materialele prime pecesare produsului tebuic
tiparite bonuri de consum
Pentm un schimbator se tiparese aproximativ 200 bonuri de copsum iax lunar se
consuma o medie de 25 topuri de coli A4 (400 lei / luna)

2. Solutia pentru incetarea tiparrii in volum mare a bonurilor de consum este
ecares’ utilizares unui cenualizater din SCALA, cu dutele necesue depozitului
pentru a clibera materialele prime conform bonurlor de comsum, astiel incat
fiecare bon de consum corsspunde unei pozitli in centralizator. Acest centralizator
va fi semnat de Responsabil Depozit + Responsabil Sectie
In plus in centralizator se va putea evidentia in once moment din luna ce
matenale au fost scoase pe bon de copsun, cand anume s ce cantilale se mai afla
in stoc
Bopusile de consum nu se vor tipasi decat in format “pdf” 5 s= vor salva in fisiere
de date Junare

Am luat 12 cunostinga

r Leonomic Planificare | Productie | Legutica Vanzari
(Depaozit)
Calipia Niceleta Maria Geta Mioara Dana Den
Mircea Ruinea Chirana Rosiomn | Marin
Daniela Clandin
Tudorache Stoilescu

Fig. 31. — Munuta validare procedura noua de
lucru

Finalizarea proiectului prin care s-a aplicat
metodologia Lean Six Sigma in cadrul
departamentului Vanzari prin metoda DMAIC a fost
confirmata de Sponsor (Conducerea firmei) .

4.CONCLUZII

Studiului acestuia 1i urmeazaalt proiect Lean Six
Sigma, tot in cadrul departamentului Vanzari, prin
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contributiile originale ale autoarei Tn domeniul
LEAN SELLING, concept care in Romania inca nu
a fost cercetat si implementat Tn Vanzari si
Marketing.
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5. NOTATII
Urmdtoarele simboluri
lucrarii:

LEAN MANUFACTURING - Productia de tip
lean este un concept de administrare a intreprinderii.
Kaizen (limba japoneza = "Tmbunatatire continuad”)
este o filozofie japoneza care se concentreaza pe
Tmbunatétirea continud Tn toate aspectele vietii (ex:
si in mediul de afaceri).

Eficienta:  Satisfacerea  tuturor  necesitatilor
clientilor cu minimum de resurse consumate.

Fluxul de valoare: Include toate activitdtile
componente ale unui proces, necesare pentru
realizarea produsului sau serviciului cerut de client,
de la concept pana la lansare si de la comanda pana
la livrare.

Harta fluxului de valoare (VSM - Value Stream
Map): Diagrama in care se includ toti pasii necesari
din fluxul de informatii si din fluxul de materiale,
de parcurs de la primirea unei comenzi pana la
livrarea produsului sau serviciului cerut de un
client.

sunt utilizate Tn cadrul





