JAK ANGAZOWAC PRACOWNIKOW I LIDEROW
W PROCES CIAGLEGO DOSKONALENIA?

CASE STUDY: FIRMA TECHMATIK

JAKIE DZIALANIA PODEJMOWAC W FIRMIE,
ABY PRACOWNICY CHETNIE) WLACZALI SIE
W PROCES CIAGLEGO DOSKONALENIA?

Innowacje to nie tylko spektakularne przetomy i wielkie odkrycia. Czasami to wtasnie drobne
pomysty i usprawnienia potrafia wprowadzi¢c ogromne zmiany i nada¢ nowy kierunek dziatania
nawet tak duzym organizacjom, jakim sa firmy produkcyjne. Przyktadem, ktory to doskonale
potwierdza, jest jeden z naszych klientow firma Techmatik, o ktorej juz wspominaliSmy wczesSniej

przy okazji prowadzonej certyfikacji 5S.

Staty rozwoj i doskonalenie to jedne z wartosci firmy. Celem strategicznym firmy jest bycie
numerem #1 w branzy na Swiecie, Zarzad firmy wraz z Kierownikami wypracowat strategie rozwoju
biznesu, ktora stanowita fundament dla zmian organizacyjnych. Wiodaca role w tym procesie
odegrat Dyrektor Zaktadu - Robert Kaleta, okreslajac cele biznesu form zwigzane z osiggnieciem
wyzszego poziomu przychodow oraz wzrostem sprzedazy dla roznych segmentow rynku. Pragnac
0siggnac te ambitne cele, Techmatik postawit na usprawnianie procesow i angazowanie wszystkich
pracownikow w ciagte doskonalenie. Wspierani przez firme 4Results, zainicjowali nowe projekty
skupiajace sie na poprawie efektywnosci dziatan. Celem tych projektow byto ograniczenie kosztow,
zwiekszenie produkcji, skrocenie czasow realizacji, eliminacja marnotrawstwa oraz zaangazowanie
Mistrzow w proces ciagtego doskonalenia. Tak aby budowac przysztych Liderow Doskonalenia
w firmie! Jednym z kluczowych aspektow transformacji organizacji byt zmiana roli Mistrza. Ta zmiana
myslenia, ze ,nie jestem tylko odbiorca", ale jako Mistrz mam wspotodpowiedzialnosc za kierunek

rozwoju organizacji, byta kluczowym czynnikiem przejmowania odpowiedzialnosci w Techmatik.

W dazeniu do realizacji ambitnych celow biznesowych, rozpoczeliSmy od siedmiu warsztatow
z zespotami odpowiedzialnymi za konkretne segmenty rynku lub produkty (nazywamy to mini GPZ,
czyli Grupa Projektujagca Zmiang). Kazdy zespot opracowat wiasng mini strategie sukcesu,
przeanalizowat i zmienit (dopasowat) strukture, wypracowat role w zespole, zdefiniowat zmiany
w przeptywie oraz ustalit nowe metody dziatania, skupiajac si¢ na usprawnieniach w roznych
obszarach pracy. Kolejnym krokiem dla pracy w ramach ,mini GPZ” byto miedzy innymi
zdefiniowanie kluczowych projektow poprawy efektywnosci, ktore przyczynia sie do poprawy
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sprawnosci dziatania i bedg zgodne z wypracowang wczesniej strategia rozwoju firmy.
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ZespOt opracowat tzw. karty doskonalenia (karty projektu), ktore petnig funkcje
usystematyzowanego podejscia i metody pracy nad projektem. Karty zawierajg szczegotowy opis
dziatan, przeptywu materiatu, podziatu pracy oraz konkretne zadania, ktore maja doprowadzi¢ do
osiggniecia zatozonych celow. W procesie realizacji projektow efektywnosciowych kluczowa role
odgrywaja Mistrzowie, ktorzy prowadza prace wraz ze swoimi zespotami. W sktad tych zespotow
wchodza Operatorzy, Programisci, Konstruktorzy, Technolodzy i pracownicy narzedziowni.
Mistrzowie zostali przygotowani, jak prowadzic takie zespoty w kierunku udanego projektu
i skutecznie ich angazowac. Rola Mistrzow w tych projektach jest szczegolnie istotna. Musza oni
wykazac sie umiejetnoSciami definiowania celow projektu, okreslania sposobow mierzenia efektow
oraz pokazania osiaggnietych oszczednosci. Dzigki tej roli Mistrzowie maja szanse rozwoju swoich
kompetencji i zdobywania doswiadczenia w zarzadzaniu projektami. W biznesie form na przetomie

2022 i 2023 r. zakonczono juz kilkanascie takich projektow doskonalenia.

KAZDA TAKA KARTA ZAWIERA:

« cel projektu

« date rozpoczecia i zakonczenia projektu

« Lideraijego zespot

« opis obecnej sytuacji

« opis zadan, jakie zostang podjete

« wyniki badz mierniki, za pomoca ktorych bedzie monitorowane osiagnigcie celu
« harmonogram cyklicznych spotkan

« aktualny status projektu
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Rysunek 1/ 2. Przyktad karty doskonalenia wraz z wykresem dla jednego z projektow
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W procesie realizacji projektow efektywnosciowych, firma Techmatik wprowadzita dodatkowe
narzedzie, ktore znacznie utatwia monitorowanie postepow i efektywnosci dziatan. Kazda karta
projektu zostata wzbogacona o specjalnie przygotowany wykres, ktory w sposob graficzny
przedstawia kierunek, w jakim zmierza projekt. Wykresy te sa nie tylko estetycznym dodatkiem, ale
stanowig istotne narzedzie dla Mistrzow i zespotow projektowych. Pokazuja one przejrzystosc celow
projektu, droge do ich osiggniecia oraz pozniej pozwalajg na pilnowanie osiagnietych efektow
w czasie (skad to znamy jak wiele projektow po zakonczeniu nie przynosi trwatych zmian). Dzieki
takiej wizualizacji, caty zespot ma jasny obraz tego, co jest do osiagniecia i jakie s kluczowe etapy
realizacji projektu. Oprocz formy papierowej takich kart, kazdy projekt jest zarzadzany wirtualnie,

dzieki platformie Monday.com.

Rysunek 3. Projekty zarzadzane za pomoca platformy monday.com

W dazeniu do ciagtego doskonalenia i skutecznego realizowania projektow efektywnosciowych,
firma Techmatik postawita na regularne i systematyczne spotkania zespotow projektowych.
Nieodtgcznym elementem kazdej karty projektu sa cykliczne cotygodniowe spotkania zespotu, ktore
odbywaja sie w biurze Mistrzow. Jednak firma Techmatik idzie o krok dalej, przekonana o wartosci
bezposredniego doswiadczania rzeczywistosci w miejscu pracy. Dlatego w ramach spotkan
zespotow projektowych, odbywaja sie rowniez cykliczne wizyty w miejscu pracy, czyli w tzw. Gemba.
To wtasnie w Gemba, czyli miejscu gdzie produkuje sie wartos¢ dla Klienta i powstaja produkty,
zespoty projektowe moga zobaczyc proces, identyfikowac ewentualne problemy czy marnotrawstwa
i wprowadzac niezbedne zmiany. Jednak to nie wszystko. Firma Techmatik uznaje za kluczowe
strategiczne podejscie do zarzadzania i monitorowania projektow oraz weryfikacje czy wspieraja
strategie. Dlatego regularnie odbywaja sie tez tygodniowe i miesieczne spotkania strategiczne

w specjalnie przygotowanym do tego pokoju strategii - Obeya (jap. Duzy pokoj).
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Obeya to miejsce, gdzie Zarzad, Kierownictwo spotyka sie z Liderami zespotow projektowych. Te
regularne sesje sa przestrzenig, gdzie Mistrzowie dziela si¢ wynikami i doSwiadczeniami z biezacych
projektow, aktywnie wspotpracujac z zespotami w celu osiggniecia zatozonych celow. Podczas tych
spotkan Liderzy prezentuja postepy i rezultaty, dzielac sie informacjami o zrealizowanych
zadaniach oraz tych, ktore sg w trakcie realizacji lub wymagaja wsparcia wyzej w organizacji. To
wyjatkowa okazja do dzielenia sie wiedza, spostrzezeniami i pomystami na efektywniejsze
wykonanie kolejnych etapow projektu. Wazne jest, ze wszelkie cenne spostrzezenia i nowe pomysty
sg od razu zapisywane na karcie projektu, aby miec je pod reka podczas dalszej pracy. W Obeya
Mistrzowie rowniez prezentujg efekty zakonczonych projektow w ramach krotkich spotkan
podsumowujacych tzw. close-up. To niezwykle istotne wydarzenie, w ktorym uczestnicza
przedstawiciele wszystkich obszarow firmy, witacznie z Zarzadem. Podczas tego spotkania
Mistrzowie analizujg wspolnie z zespotem osiggniete efekty, zastosowane narzedzia oraz mozliwosci
ich adaptacji na inne obszary organizacji. Szczegblnie waznym punktem jest pokazanie
potwierdzonych oszczednoSci. Podczas prezentacji Mistrzowie dziela sie nie tylko wynikami
projektu, ale takze refleksja na temat wtasnego rozwoju i zespotu. Wspomina sie o podniesionych
kompetencjach, zdobytych umiejetnosSciach oraz trudnosciach, z jakimi sie mierzyli. To umozliwia

rozwoj kazdego z prowadzacych i bycie bardziej kompetentnym Mistrzem.

Rysunek &4 / 5. Spotkanie w Obeya Room

Jedna z kluczowych kompetencji Mistrzow byto wtasnie prowadzenie takich spotkan. To wymagato
od nich rozwoju konkretnych umiejetnosci, ktore wczesniej nie byty tak bardzo istotne w ich pracy.
Mistrzowie dodatkowo nauczyli sie obserwowania procesu, analizowania danych, koordynowania
dziatan projektowych, monitorowania postepow i podejmowania szybkich decyzji, za ktore brali
odpowiedzialnosc. To byto szczegolnie istotne, poniewaz zespoty projektowe wchodzity w obszary,

na ktore Mistrzowie nie mieli bezposredniego wptywu w codziennej pracy.
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Dlatego wtasciwa organizacja czasu, pracy i podziatu zadan byta kluczowa dla osiagniecia sukcesu
w realizacji projektow efektywnoSciowych. Mistrzowie musieli przedefiniowa¢ swoja role
i odpowiedzialnos¢, zdajac sobie sprawe, ze to od nich gtownie zalezy, czy projekt osiagnie
zaktadane cele. Wymagato to od nich zaangazowania, samodyscypliny i zdolnoSci do zarzadzania
zespotem sktadajacym sie z roznych specjalistow. Jednak dzieki zdobywanym nowym
kompetencjom, Mistrzowie stali sie kluczowymi Liderami, zdolnymi do skutecznego kierowania
projektem i wprowadzania pozytywnych zmian w firmie. Zmiana roli Mistrza nie byta tatwa, ale
efekty okazaty sie znakomite. Dzigki zaangazowaniu i rozwojowi nowych umiejetnosci Mistrzowie
skutecznie prowadzili zespoty projektowe, a realizowane projekty efektywnoSciowe przyniosty
wymierne korzysci dla catej organizacji. Firma Techmatik udowodnita, ze inwestycja w rozwijanie

swoich Mistrzow przynosi realne efekty i wzmacnia realizacje strategii firmy.

Ponizej mamy ogromna przyjemnosc¢ przedstawic trzy wybrane projekty z wielu inspirujacych, ktore

miaty miejsce w latach 2022-2023.

#1 Projekt Ptyty

Pierwszy projekt pilotazowy, noszacy nazwe ,Ptyty", byt nie tylko waznym krokiem dla firmy
Techmatik w zakresie doskonalenia procesow, ale takze doskonata okazjg dla Kierownika do
przekazania swojej wiedzy i umiejetnosci Mistrzom. ZaczeliSmy od tego, aby przyktad wzorcowych
zachowan przyszedt z gory. Projekt miat na celu osiggniecie oszczednosci wynoszacych ponad 600
tysiecy ztotych rocznie na produkcji ptyt. Z uwagi na jego ambitne cele, Kierownik poswiecit wiele
uwagi planowaniu i organizacji spotkan z pracownikami, ktorzy stanowili zespot projektowy.
Spotkania te byty kluczowe, aby wskazac gtowny cel projektu, pokazac przewidywane efekty
i wyjasnic, jakie znaczenie dla firmy ma jego pomyslne zrealizowanie w kontekscie redukcji kosztow,

ale tez strategii rozwoju firmy.

KARTA DOSKONALENSE
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Rysunek 6 / 7. Karta projektu ,Ptyty” wraz z jej Kierownikiem
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Projekt ten zawierat cztery dzwigniowe zmiany w tym obszarze:
« zmiane doboru narzedzi i parametrow z Programistami
« wspotprace pomiedzy Programista i Pracownikiem, w celu oceny pracy na tych narzedziach

« realizacje drobnych usprawnien zgtaszanych przez pracownikow, ktore na co dzien

przeszkadzaty im w pracy

* monitorowanie czasow (co nalezy zrobi¢, zeby uzyskany czas przeznaczy¢ na produkcje

kolejnych form i zwiekszy¢ moce w tym obszarze)

ZapytaliSmy Kierownika prowadzacego projekt, jak pracownicy podeszli do wyzwania?

Rozsgdnie. Wyttumaczytem pracownikom cel tego projektu, przedstawitem na czym to bedzie
polegato, co chcemy osiggngé, w jaki sposéb chcemy to zrobié. Zaczgtem ich pytac, przyjmowac ich
uwagi, az w koncu razem zaczeliSmy realizowaé réwniez ich pomysty, co zbudowato ich
zaangazowanie w ten projekt. Moj udziat w projekcie traktuje jako bardzo rozwojowy. Dzieki niemu
nauczytem sie jak pracowac z catym zespotem oraz jak angazowaé pracownikow poprzez rozmowe

i przedstawienie jasno sytuacji, dlaczego to robimy.

Zbigniew Gotabek - Kierownik Produkcji Form Niskich

Finalnie projekt osiggnat zaktadany cel - czyli ponad 600 tysiecy ztotych oszczednosci - dzieki

czemu przerob zwiekszyt sie 0 30%.

#2 Projekt Matryce

Pod przewodnictwem jednego z Mistrzow, przeprowadzono kolejny projekt o nazwie ,Matryce". Jego
gtownym celem byto zwiekszenie mocy produkcyjnych o 80 godzin tygodniowo, bo tyle brakowato
aby zapewniC potrzebne tygodniowe moce do produkcji matryc, a to w efekcie przyniosto
dodatkowo korzysci przekraczajace 400 tysiecy ztotych w skali roku. Projekt ten zostat zrealizowany

poprzez podjecie dziatan:

e regularne obserwacje procesu obrobki razem z Operatorami i Programistami, co dato
wnioski nad czym musimy pracowac, co nalezy zmienic, ale tez zaangazowato Operatorow

w zmiane. Wspolnie omawialiSmy nasze wyniki i przede wszystkim je mierzyliSmy

e monitorowanie czasow wraz z Operatorami
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e wiele rozwigzan technicznych; zastosowanie naktadek na belkach docisku i zastosowanie

prowadnic przykrecanych

e stworzenie programow do obrobki wybranych rodzajow matryc, co uwolnito czas Operatorow

na pisanie programow

o i ——— - | =
|||I|||l Ill s:éa * 0 i L ’ )

ooo
3
H

Rysunek 8 / 9. Karta projektu ,Matryce” wraz z jej Liderem

Jak zauwaza Lider tego projektu:

Do tej pory byto tak, ze zlecatem Operatorom prace, a nastepnie ich z niej rozliczatem. Nie pytatem
o ich problemy w trakcie dnia pracy i to byt duzy btgd. Dzieki realizacji projektu i regularnym
spotkaniom na biezgco omawialiSmy i eliminowaliSmy problemy, ktére zgtaszali, co pozwolito
udoskonali¢ proces obrobki poprzez nowe narzedzia i nowe sposoby mocowania. Dzieki
wystandaryzowanemu i dedykowanemu programowi pod obrébke matrycy odzyskaliSmy czas,
w Rtorym Operatorzy sami musieli napisa¢ te programy. Dzisiaj mamy je wrecz z potki, czyli
Operator bierze program i moze pracowac, pilnowaé procesu, a nie budowaé go od nowa. Sama
praca nad projektem i praca z ludzmi zakorzenita we mnie potrzebe rozmowy z pracownikami.
Nauczytem sie traktowac ich z szacunkiem, a nie z wyzszoscig, bo jestem ich przetozonym.
Zrozumiatem, ze nie przychodzq tu tylko po to, aby pracowac, ale oni majg potrzebe zmiany swojego

miejsca pracy i chcg mie¢ wptyw na to, co sie dzieje w naszej firmie.

Jakub Cieciora - Mistrz zespotu QRM - FN Standardy
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#3 Projekt Stopki

Mistrz z obszaru montazu form zrealizowat kolejny projekt ,Stopki". Celem tego projektu byto
zwigkszenie efektywnosSci poprzez lepsze wykorzystanie maszyn. Efektem projektu miato byc
zwiekszenie produkcji stopek o 15%. Aby osiagnac ten cel, zespot podzielit projekt na konkretne
zadania, takie jak zastosowanie magnesow na maszynach 3-osiowych oraz zmiana sposobu
mocowania na mazaku. ChoC poczatki byty trudne, Lider projektu zauwazyt, ze wraz z zespotem

udato im sie osiagnac zamierzony wynik.

Rysunek 10 / 11. Karta projektu ,Stopki” wraz z jej Liderem

Kazdy projekt ma sens, pod warunkiem, ze kazdy kto sie w niego zaangazuje, wie nad czym
pracujemy i w jakim celu jest to wykonywane. Projekt, w kRtorym uczestniczytem przyniost efekty, na
ktorych mi zalezato. Co wiecej, pozwolit dostrzec rzeczy, ktorych nie widaé na pierwszy rzut oka,
a okazaty sie kluczowe dla zapewnienia ptynnosci produkcji. Poczgtek byt trudny, jak to zazwyczaj
bywa. Ale z czasem ludzie naprawde zaczeli sie angazowaé, szczegolnie w momencie Riedy wiedzieli,
jaki jest cel. Dobra wspétpraca z pracownikami na maszynach zwigkszyta naszg efektywnosé

w iloSci wykonanych stopek.

Karol Marcula - Mistrz zespotu QRM - FN Montaz

Zastosowanie magnesow na maszynach 3-osiowych pozwolito organizacji zaoszczedzi¢ czas na
przezbrojeniach Srednio o 1h na 1 komplecie stopek, a zmiana sposobu mocowania na mazaku
pozwolita produkowac¢ komplety niestandardowe, a przy tym oszczedzaC czas na przezbrojeniu

maszyny.
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Warto dodac, ze po zamknieciu projektow definiowane sa kolejne, ktore zachowuja ciggtosc procesu
doskonalenia, ktory jak juz doskonale wiemy - nigdy sie nie konczy i prowadzi do kolejnych,
zaskakujacych efektow.

Firma Techmatik nie ogranicza sie tylko do projektow efektywnosSciowych - wciaz kieruje sie jednym
z gtownych celow strategicznych, jakim jest skracanie czasow realizacji, bo konkurowanie czasem
jest kluczowa przewaga konkurencyjna (fundament wdrazanej strategii opartej o metode QRM).
Dlatego regularnie organizuje takze Kaizeny Przeptywu. Ostatnio, jeden z Kaizenow zostat
wprowadzony w obszarze rozkroju. Zespot Kaizen pod przewodnictwem swojego Lidera skupit sie na
skroceniu czasu dostarczenia kompletnych detali z rozkroju do obrobki. Czas od wypalenia detali,
poprzez kompletacje, az do dostarczenia wynosit Srednio 5 dni. Po szczegotowej analizie okazato
sie, ze problemem byto 18 roznych grubosci blach wykorzystywanych w jednej tygodniowej paczce
produkcyjnej, a co za tym idzie duza skala przezbrojen w tygodniu, bo byto ich Srednio az 36. Im
wiecej grubosci blach, tym wiecej kompletacji przed procesem prostowania i tym wigcej czasu
Mistrza na transport, przewozenie, szukanie, zawozenie i kompletacje. A przeciez nie o to chodzi
w roli Mistrza! Dzieki wspotpracy, otwartosci i pomystom zespotu udato sie znalez¢ rozwigzanie,
ktore przyniosto pozadany efekt. Rozwigzanie polegato na zmianie konstrukcji poszczegolnych
elementow, tak aby moc z tych samych gruboSci produkowac wiecej elementow. Rozwigzanie
zostato przetestowane i wdrozone. 1loS¢ rodzajow grubosci blach udato sie zmniejszy¢ z 18 do

zaledwie 6 w jednej paczce. Co wiecej:
e czas kompletowania skrocit sie z 5 dni do 2,5 dnia
e czas przezbrojenia z 9h zmniejszyt sie do 3,5 h
e efektywnosSc prostowania zwigkszyta sie 0 20%

e  Mistrzowie odzyskali 10 godzin czasu w tygodniu

Rysunek 12 / 13. Zespot Kaizen podczas analizy projektu dotyczacego grubosci blach
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Kaizen w wolnym ttumaczeniu oznacza ,zmiana na lepsze”, w naszym przypadku pozwolit nam na
duzqg zmiane i przeorganizowanie Ronstrukcji naszego produktu. Bytem Liderem tego zamieszania
i jestem bardzo dumny z osiggnietych efektow! Co pozwolito mi osiggng¢ sukces? Zaangazowatem
pracownikow z roznych obszaréw: konstrukcji, rozkroju, obrobki skrawaniem, spawalni i oczywiscie
byt z Nami nasz Dyrektor. Bardzo wazna byta analiza jakg wykonaliSmy, poniewaz pozwolita
zrozumie¢ problem. Praca w tak licznym i zréznicowanym Zespole pomogta wypracowac
nieoczywiste rozwigzanie. Byta burza moézgow, konstruktywne dyskusje, wspélne obserwacje na
produkgji, stuchalismy sie nawzajem. Szybko podejmowaliSmy decyzje, nie baliSmy sie zmieniaé
i testowaé. Nasze rozwigzanie jest wdroZone, zostato rutyng Ronstruktoréow i wszystkich moich
pracownikéw. Co mnie nauczyt ten Kaizen? Jestem dumny, Zze mogtem poprowadzic¢ Kaizen, nauczyt

mnie inaczej patrzec na problemy, kazdy problem to szansa do poprawy.

Piotr Janura - Kierownik zespotu QRM Rozkroj

Rysunek 14 [ 15. Zespot Kaizen podczas projektu dotyczacego grubosci blach



JAK ANGAZOWAC PRACOWNIKOW I LIDEROW
W PROCES CIAGLEGO DOSKONALENIA?

CO ORGANIZACJA OSIAGNELA DZIEKI REALIZAC)I PROJEKTOW?

Zaangazowanie Mistrzow w proces ciggtego doskonalenia okazato sie kluczowym elementem
sukcesu w poprawie kosztu wytworzenia, a co za tym idzie realizacji strategii firmy. Poprzez wspolna
prace przy realizacji okreSlonych celow zdefiniowanych w kartach projektu, Mistrzowie zdobyli
pewnosSc siebie oraz rozwineli istotne kompetencje, w tym umiejetnosc kalkulowania oszczednosci.
Efektem tego zaangazowania byta znaczaca poprawa wydajnosci i efektywnosci catego
przedsiebiorstwa. Projekty ciagtego doskonalenia przyczynity sie do optymalizacji procesow
produkcyjnych, eliminujac zbedne straty i opoznienia. W efekcie, firma zanotowata znaczne
oszczednosci, ktore siegaja setek tysiecy ztotych. A to jeszcze nie koniec, gdyz zaplanowane projekty
do konca roku maja przyniesc blisko 3 miliony ztotych oszczednosci. Ta imponujaca liczba stanowi
nie tylko potwierdzenie skutecznosci podjetych dziatan, ale takze mobilizuje zespot do dalszego
doskonalenia. Jednak oszczednosci to nie jedyny pozytywny efekt przeprowadzonych zmian. Dobra
wspotpraca z pracownikami na maszynach oraz Programistami przyczynita si¢ do zwiekszenia
wielkosci produkcji. Wspolne wysitki i zaangazowanie wszystkich cztonkow zespotu zaowocowaty
zwiekszeniem efektywnosci pracy, co przetozyto sie na wigksza liczbe wyprodukowanych jednostek
w krotszym czasie. Zrealizowane projekty stanowia tylko poczatek dtugiej drogi do doskonatosci
przedsiebiorstwa. Firma Techmatik dowiodta, Zze inwestowanie w rozwoj pracownikow
i optymalizacje procesow moze iS¢ reka w reke i przynieS¢ znakomite rezultaty. Wdrazanie kultury
Kaizen oraz skupienie na wspotpracy i zaangazowaniu catego zespotu okazato sie kluczowym
elementem sukcesu. Dzigki temu firma staje sie liderem w swojej branzy, zdobywajac uznanie

swoich Klientow i osiggajac ambitne cele strategiczne.

Najwazniejsze jest zaangazowanie poszczegolnych osob i zespotow w realizacje projektow
efektywnosciowych i Kaizen. Dzigki temu, Ze nasze zespoty QRM sqg mate i posiadajg wtascicielstwo
w swoim obszarze, monitorujg swoje dziatania i majg na mnie bezposredni wptyw. Dziatania
usprawniajgce tych zespotow sg skoncentrowane na osiggnieciu celow biznesowych. Kaizen jest
istotnym elementem usprawnienia procesow w naszej firmie. Projekty te wspierajg realizacje
naszych celow strategicznych. Waznym elementem strategii Techmatik jest rozwoj naszych Liderow.
Osoby, ktore prowadzqg dziatania usprawniajgce rozwijajg swoje Rompetencje, czerpigc przy tym
duZzo satysfakcji. Rozwijajg nie tylko siebie, ale rowniez swoje Zespoty.

Mariusz Gil - Prezes firmy Techmatik
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