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Byt rok 1996. Trzech inzynieréw Jan Rewilak, Tomasz
Politahski i Andrzej Ry$ zaktadajq spbtke TQM-soft
s.c. W tym samym roku jadg do Chelmsford w Wiel-
kiej Brytanii. Podpisujg umowe z angielskq firmg
1984 Limited" na dystrybucje oprogramowania Q-PAK
for Windows w Polsce.

Lata 90-te i poczqtek lat 2000 to okres gdzie norma-
tywy jakoSciowe, byty intensywnie wdrazane na rynku
duzych i srednich firm. Program Q-PAK to wdrazanie
bardzo utatwiat i byt nowosciq. Aby przyblizy¢ jego funk-
cjonalnos¢ i zwigkszy¢ sprzedaz, TQMsoft zaczeta pro-
jektowa¢ i realizowa¢ szkolenia, gdzie moduty Q-PLAN,
Q-CAL Q-FMEA, Q-DOK byty wykorzystywane do nauki
pracownikéw dziatdéw jakosci i laboratoriow metrolo-
gicznych w duzych zaktadach przemystowych.

Q-PAK sprzedawany byt do 2005 roku, do czasu gdy
producent wycofat sie z rozwijania tego software. Na-
tomiast ustugi szkoleniowe rozwijaty sie w miare dyna-
micznie i staly sig istotnym filarem dziatalnosci TQMsoft
po dzien dzisiejszy.

Business to proces ciggtych poszukiwan, pierwotnie
wydajqce sie sensowne produkty mogq nie przynies¢
oczekiwanych rezultatéw. Ale aktywnos¢ zwigzana
z wdrozeniem tychze otwiera zupetnie nowe obser-
wacje na potrzeby klientdw, co pozwala na znalezienie
kolejnych ustug lub produktéw.

Aby cokolwiek osiggng¢ wigcej, czy to zawodowo, czy
osobiscie, trzeba podjq¢ ryzyko pierwszego kroku, wejs¢
na nieznang $ciezke, czesto prowadzqcqg pod goére.
Nawet gdy nie wiemy gdzie ta Sciezka doktadnie pro-
wadzi, mozemy trafi€¢ na wzgérze, z ktérego widac
nowe mozliwosci.

Andrzej Ry$ - wspbtzatozyciel TQMSOFT sp. z 0.0, dyrektor generalny 2002-2025

TQMsoft startowat w epoce, gdzie kontakt z klien-
tem odbywat sie przy pomocy faxu, telefonu sta-
cjonarnego oraz czgstych wizyt u klientdbw. Program
Q-PAK byt dystrybuowany na szesciu dyskietkach
3,5 calowych (1).

Po 30 latach cywilizacja weszta w nowq ere cyfry-
zacji, multimedidw, sztucznej inteligenciji, dronéw
i zrobotyzowanych fabryk oraz nowych zjawisk
spotecznych politycznych juz w skali globalne;.

Metody poszukiwania nisz rynkowych wskoczyty
na zupetnie inny poziom eksploracji. Pomimo tego
dalej duzym ryzykiem biznesowym jest tworze-
nie czego$ nowego, a zarazem optacalnego. | to
chyba nigdy sig nie zmieni. Dalej trzeba wejs¢ na
nieznang do kohca éciezke.

Jest jeszcze jedna wazna rzecz, czyli w jakim
idziemy towarzystwie. Tutaj moja osobiste podzie-
kowanie dla Jaska i Tomka za wspoélng wedréwke
na nietatwym biznesowym szlaku.

Panstwu zycze zrobienie pierwszego kroku, bo moz-
liwe, ze za horyzontem czeka zupetnie nowa i fa-
scynujgca przygoda.
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rganizacje chcqc wyréznic sie

na tle konkurencji, szukajq ré6z-

nych rozwiqzan. Jednym z nich
jest wdrozenie i certyfikowanie Systemu
Zarzqdzania JakosSciq zgodnego z wy-
maganiami normy ISO 9001:2015. Pod-
czas wdrazania systemu mozna jednak
popetni¢ wiele btedbéw, ktoére sprawiq,
ze system ten nie przyniesie zadnych
korzysci.

1. wdrazanie systemu dla certyfikatu

Pierwszym btedem, ktéry moze popetni¢ organiza-
cja chcgca wprowadzi€ System Zarzgdzania Jako-
sciq (5zJ), jest jego wdrozenie tylko, aby uzyskaé
certyfikat. Certyfikat jest by¢ moze potrzebny w re-
lacjach z klientami, ktérzy wymagajqg certyfikowa-
nego SZJ od swojego dostawcy. W takiej sytuaciji
wdrozenie systemu nie jest podyktowane wigc
checiqg usprawnienia dziatania firmy, ustalenia

10 bledow we wdrazaniu systemow
Jakosct, ktore blokujq realng poprawe
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jednolitych sposobéw dziatania, czy uproszczenia funk-
cjonowania organizacji, a zamiarem uzyskania cer-
tyfikatu potwierdzajgcego wdrozenie systemu, aby
spetni€ wymagania klienta.

Takie podejscie do wdrozenia powoduje, ze system nie
dziata. Jest tylko na papierze ,uruchamiany” na dwa
tygodnie przed auditem jednostki certyfikujgcej, aby
go przejs¢ i w dalszej kolejnosci utrzymac posiadany
juz certyfikat.

2. Wdrozenie systemu na podstawie do-
starczonej dokumentacji (,,gotowcow")

Jesdli organizacja decyduje sie na §wiadome wdrozenie
SZJ jako rozwigzania usprawniajgcego jej dziatania,
moze popetni€ kolejny btqd, jakim jest ,zakupienie” sys-
temu od konsultanta zewnetrznego. Czesto z braku wie-
dzy lub presji czasu, wdrozenie zleca sie zewnetrznemu
konsultantowi, ktéry posiada odpowiednie doSwiadcze-
nie w zakresie systemow zarzqdzania. Przychodzi on do
organizacji z gotowymi dokumentami, tj. Politykq jako-
§ci, procedurami, instrukcjami czy formularzami, ktére



bedq wdrazane w firmie i bedq musiaty by¢ stosowane.

Takie wdrozenie nie przynosi najmniejszych korzysci,
poniewaz dokumentacja nie jest dedykowana dla
przedsiebiorstwa, czyli nie uwzglednia jego specy-
fiki, czy tez branzy w ktérej ono dziata. Dodatkowo
dostarczona z zewnqtrz dokumentacja bardzo czesto
jest niezrozumiata dla oséb, ktére majq z niej korzystag,
a wiasciciele proceséw nie widzg sensu jej stosowania.
Dokumentacja systemu powinna zosta¢ opracowana
przez wtascicieli procesdw, gdyz tylko taka bedzie sku-
tecznie wdrozona i stosowana w organizacji.

3. Nieopisanie proceséw systemowych

Podczas wdrazania SZJ jednym z pierwszych krokéw
jest zdefiniowanie proceséw systemowych, a w dalszej
kolejnosciich opisanie. Organizacja musi zidentyfiko-
wag, z jakich procesdéw sktada sig jej system oraz jakie
dziatania te procesy bedq realizowaé. Zidentyfikowane
procesy powinny pokrywa¢ caty obszar dziatania orga-
nizacji oraz spetnia¢ wymagania wszystkich punktéw
normy ISO 9001:2015.

Zdarzajq sig jednak sytuacije, w ktérych funkcjonujgcy
SZJ nie spetnia niektérych wymagan normy, gdyz nie
przypisano ich do zadnego z proceséw systemowych.
Btqd polega na tym, ze podczas opisywania proce-
so6w systemowych, nie ustalono, ktére punkty normy
bedqg pokrywane przez ten proces orazjak on bedzie
funkcjonowat.

W takiej sytuacji SZJ jest niekompletny i w ogble nie
funkcjonuje, o czym organizacje przekonujq sie pod-
czas pierwszego auditu jednostki certyfikujgce;j.
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4. Wdrozenie systemu przez Petnomoc-
nika, a nie wiascicieli procesow

Kolejnym btedem podczas wdrazania SZJ, jaki moze
zosta¢ popetniony, jest opracowanie dokumentaciji
systemowej przez Petnomocnika ds. systemu jakosci.
Z racji tego, ze posiada on najwigkszg wiedze oraz

z presji czasu, jest on proszony o opisanie wszyst-
kich procesdéw systemowych oraz opracowanie
dedykowanych dokumentéw systemowych.

W takiej sytuacji Petnomocnik opracuje wszystkie
dokumenty i péjdzie z nimi do wtascicieli proceséw
w celu ich zatwierdzenia. Wiasciciele procesow
oczywiscie zatwierdzg dokumentacje systemowq,
bo tak trzeba, jednak w zaden sposoéb nie bedq sie
z niq identyfikowali. W tej sytuacji bedg méwili, ze
system jest Petnomocnika i to on musi uczest-
niczy¢ we wszystkich auditachi odpowiada¢ na
wszystkie pytania dotyczqce proceséw, gdyz to
jest jego dokumentacja.

Aby system byt poprawnie wdrozony, jego doku-
mentacja musi zosta¢ opracowana przez wtasci-
cieli procesdw i osoby odpowiedzialne za realizacje
dziatan, poniewaz bedq oni sie z takg dokumen-
tacjq identyfikowac¢ i bedq jq znali.

5. zbyt duza liczba dokumentacii
systemowej

Opracowujgc dokumentacje SZJ nalezy pamie-
ta€ o tym, aby nie stworzy¢ zbyt duzej liczby do-
kumentéw. Norma ISO 9001:2015 wymaga tylko
podstawowych dokumentéw systemowych, jakimi
sq: zakres systemu, polityka jakosci, cele jakosci
oraz zapisy w postaci wypetnionych formularzy.

Wiele organizacji opracowuje jednak duzq liczbe
procedur oraz instrukcji systemowych, ktére majg
pomobc okresli€, jak funkcjonujq jej procesy. Na-
lezy pamietag, ze szczegdtowo opisane sposoby
dziatania sg wymaganiami wtasnymi, ktére tez
nalezy spetniac i podlegajq auditom wewnetrz-
nym. Zdarza sie tak, ze firma po opracowaniu
dokumentaciji systemowej, spetnia wymagania
normy ISO 9001:2015, ale nie spetnia wymagan
wiasnych, gdyz postawita sobie bardziej wygé-
rowane wymagania.

Nalezy stworzy¢ tyle dokumentacji, ile jest nie-
zbedne dla sprawnego funkcjonowania organizacji
i nie ma co tworzy¢ nadmiarowej dokumentacji,
z ktérej nikt nie bedzie korzystat.

6. Monitorowanie systemu zbyt wie-
loma wskaznikami

Zidentyfikowane w SZJ procesy systemowe mu-
szq by¢ monitorowane pod kgtem ich popraw-
nego funkcjonowania. W tym celu nalezy ustali¢
wskazniki, ktére bedq oceniaty sprawnos¢ dziata-
nia kazdego z proceséw. | tutaj pojawia sig kolejny



btqd, jakim jest ustalenie zbyt duzej liczby wskaz-
nikbw. Wtasciciele procesdw uwazajq, ze im wigcej
wskaznikéw, ktére monitorujg proces, tym lepiej.

Tak jednak nie jest, gdyz kazdy z tych wskaznikéw
musi by¢ monitorowany pod kgtem jego wyni-
kéw, a w przypadku jego nieosiggniecia nalezy
ustali¢ przyczyne i podjgé odpowiednie dziata-
nia korygujgce.

Dlatego tez wazne jest ustalenie wskaznikéw, ktére
bedg oddawaty rzeczywisty obraz funkcjonowa-
nia SZJ, a nie bedg monitorowaty go pod kazdym
mozliwym aspektem.

7. Realizacja auditéw wewnetrznych
dla faktu ich przeprowadzenia

Jednym ze sposobdéw weryfikacji skutecznosci Sys-
temu Zarzgdzania Jakosciqg sq audity wewnetrzne,
ktére muszqg by€¢ w nim realizowane. Auditami
wewnetrznymi nalezy objq¢ wszystkie elementy
SzJ oraz nalezy potwierdzi€ spetnienie wszystkich
punktéw normy ISO 9001:2015.

Sq jednak organizacje, ktére audity wewnetrzne
realizujg niezgodnie zwymaganiami, tj. ustalajg
tylko kilka auditébw wewnetrznych systemu, na
procesach ktére sq najtatwiejsze do przeaudito-
wania lub nie auditujq systemu na zgodnos¢ ze
wszystkimi punktami normy.

Audity wewnetrzne majq odpowiedzie€¢ na pyta-
nie ,Czy SZJ jest zgodny z wymaganiami normy?”.
Dlatego tez nalezy przeauditowaé caty system
oraz sprawdzi€, czy realizowane w nim zadania
spetniajq wszystkie wymagania postawione w nor-
mie ISO 9001.

8. Przeglqd zarzgdzania jako
formalnos¢

Kolejnym elementem, ktéry ma potwierdzi¢ po-
prawnos¢ funkcjonowania systemu oraz potwier-
dzi¢ jego zgodnos¢ z wymaganiami normy jest
przeglgd zarzgdzania. Musi by¢ on przeprowa-
dzany w zaplanowanych odstepach czasu, co
znaczy, ze nie ma ustalonego odstepu pomiedzy
przeglgdami.

Najczesciej przeglqdy zarzqgdzania realizuje sie raz
do roku przed auditem jednostki certyfikujgcej, aby
potwierdzi¢, ze SZJ dziata i jest zgodny z wymaga-
niami normy. | tutaj pojawia sie kolejny btqd, ktéry
moze wystgpi¢ w systemie, tj. przeprowadzenie
przeglqgdu na papierze, a nie rzeczywista ocena

funkcjonowania systemu. Bardzo czesto przeglgd po-
lega na zebraniu danych od wiascicieli proceséw oraz
stworzenie prezentacji, w ktérej te dane zostaty za-
warte. Nastepnie najwyzsze kierownictwo organizacji
spotyka sie na p6ét godziny i méwi, ze system dziata
bez szczegoétowej analizy zebranych danych.

Prawidtowo przeprowadzony przeglgd powinien pole-
ga¢ na weryfikacji wynikéw funkcjonowania systemu
oraz oceny, czy system dziata poprawnie, czy moze
nalezy wprowadzi€¢ w nim jakie$ poprawki. Przeglgd
zarzgdzania powinien stanowi€ podstawy do dosko-
nalenia systemu, a nie ma by¢ tylko formalnoscig,
ktérg nalezy przeprowadzi¢, aby zgadzato si¢ na au-
dicie jednostki certyfikujgce;j.

9. Wybérjednostki certyfikujgcej, w ktorej
najtatwiej uzyskaé certyfikat

W trakcie wdrazania Systemu Zarzqdzania Jakosciqg,
organizacja staje przed decyzjq, kto bedzie certyfikowat
dziatajgcy system. Organizacja musi wybra¢ jednostke
certyfikujgcq, z ktérq podpisze umowe na proces cer-
tyfikacji, a decyzja ta nie jest tatwa, poniewaz na rynku
jest wiele jednostek certyfikujgcych.

Przewaznie decyzja oparta jest na dwdch aspektach:
kosztach itatwosci uzyskania certyfikatu. Organizacje
patrzq, kto zaproponowat najnizszq cene za proces
certyfikacji oraz analizujg (poprzez ogélnie dostepne
informacije), gdzie najtatwiej przejé¢ audit certyfiku-
jqcy. Opieranie sie na takich kryteriach powoduje to, ze
audit certyfikujqcy nie stanowi wyzwania, a uzyskanie
certyfikatu staje sie formalnosciq.

Audit certyfikujgcy powinien by¢ dziataniem, ktore
rzeczywiscie weryfikuje zgodno$¢ SzJ z wymaganiami,
dlatego tez nalezy korzystac z jednostek certyfikujgcych
posiadajgcych ugruntowang renome. Tylko takie jed-
nostki przeprowadzq rzetelnie audit oraz zagwarantujq,
ze certyfikat bedzie dokumentem poswiadczajgcych
rzeczywistq zgodno$¢ SZJ z wymaganiami, a nie ,pa-
pierkiem”, ktéry moze zdoby¢ kazdy.

10. Przechodzenie auditéw certyfikujgcych
bez niezgodnosci

Podczas auditu jednostki certyfikujgcej, wiele organi-
zacji stawia sobie za cel przej$cie auditu bez zadnej
niezgodnosci. Jest to btedne podejscie, gdyz kieruje
ono organizacje w strone ukrywania wszelkich bte-
dow oraz btednego utwierdzania sie w przekonaniu,
ze System Zarzgdzania Jakosciq dziata bezbtednie.

Audit certyfikujgcy powinien by¢ narzedziem, ktore
pozwoli organizacji poprawi¢ swoje procesy poprzez



znalezienie mozliwo$ci doskonalenia. Kazda stwier-
dzona niezgodnos$¢ to nie btqgd, ktérego organizacije
muszq sie wstydzi¢, to mozliwo§é poprawy funkcjo-
nowania systemu i jego dalszego usprawniania.

Organizacjom powinno zaleze€, aby jednostki certy-
fikujgce potwierdzity zgodno§¢ SZJ z wymaganiami
normy ISO 9001:2015, dlatego tez nie nalezy ukrywaé
zadnych btedoéw. Jezeli w trakcie auditu wystgpig nie-
zgodnosci, to nie blokujg one wydania certyfikatu,
w takiej sytuacji organizacja po audicie bedzie musiata
przedstawi¢ plan dziatah korygujgcych oraz wdrozyé
zaplanowane dziatania.

Wdrozenie Systemu Zarzgdzania Jakosciq jest ztozo-
nym procesem, podczas ktérego mozna popetni€ wiele
btedéw. Najistotniejszym czynnikiem sukcesu staje sie
zaangazowanie pracownikéw i firmy w caty proces - nie
tylko na etapie implementaciji, ale réwniez przy kazdej
czynnosci SZJ - oraz odwaga do nieukrywania btedéw
czy niezgodnosci, dzigki czemu pozwolimy systemowi
dziata¢ w sposdb, do jakiego zostat stworzony i czer-
pac¢ z niego korzysci.

Proponowane szkolenia z kategorii
Narzedzia JakoSci:
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zyli krotki przewodnik po tym, jak
dobre intencje zamieniajq sie
w operacyjny koszmar.

DwadzieScia pige€ lat w biznesie doradczym to wy-
starczajqco dtugo, zeby zobaczy¢ te same btedy
popetniane przez réznych ludzi w réznych firmach
z identycznym przekonaniem, ze tym razem be-
dzie inaczej. Nie bedzie. Sq takie decyzje, ktére na
slajdzie wyglgdajg jak czyste ztoto - strategiczne,
dojrzate, ,na poziomie”. Na spotkaniu zarzqdu zbie-
rajg brawa, w komunikacie do organizacji wywo-
tujg entuzjazm. A potem przychodzi poniedziatek
i operacje zaczynajq skrzypie¢ jak stare drzwi
w magazynie.

Po dekadach pracy z firmami widze jeden powta-
rzalny schemat: wigkszos¢ problemoéw operacyj-
nych nie bierze sie z gtupoty. Bierze sie z decyzji,
ktore byty zbyt rozsgdne, zbyt idealne i przez to
zbyt oderwane od realidéw dnia codziennego. Oto
dziesigtka takich klasykow, ktére w prezentacii wy-
glgdajg jak mistrzostwo strategiczne, a w praktyce

10 decyzu, ktore wyglgdajg swietnie
- dopoki nie zaczng bolec

Cezary Paszuk - Trener TQMsoft

generujq chaos i koszty, ktérych nikt nie wpisat do
budzetu.

1. ,Uprosémy strukture - mniej pozioméw,
wigcej odpowiedzialnosci”

Brzmi jak manifest nowoczesnego zarzqdzania. Sptasz-
czamy strukture, dajemy ludziom autonomig, skracamy
Sciezki decyzyjne. W teorii - ideat. W praktyce? Kierow-
nik konczy z 18 bezposrednimi raportami. Kazdy z nich
jest ,samodzielny”, wiec kazdy wpada tylko z ,jednym
szybkim pytaniem”. Koordynacja znika, decyzje sig
rozjezdzajq, a lider zamiast zarzqdza¢, zamienia sig
w operatora centrali telefonicznej. Restrukturyzacja,




bez réwnolegtego zarzqdzania zmiang, to operacja
bez znieczulenia - elegancki schemat na papierze,
krwawiqca rzeczywisto§¢ w realu.

2. ,Wdrozymy jeden system dla wszyst-
kich - bedzie porzgdek”

ERP, CRM, HRM - jedno zrodto prawdy. Koniec z ,wy-
spami” i mitycznym Excelem. Tyle ze technologia nie
naprawia proceséw - ona je wzmacnia. Jesli proces
byt zepsuty przed wdrozeniem, po wydaniu kilkuset
tysiecy bedzie zepsuty szybciej i drozej. Ludzie, za-
miast cieszy¢ sie ,porzqdkiem”, zaczynajq budowac
obejscia i notatki ,na boku”, ktére zyjg potem przez
lata. W efekcie oficjalnie mamy nowoczesny system,
nieoficjalnie - dwa réwnolegte $wiaty, z ktérych zaden
nie jest prawdziwy.

D

3. .zdefiniujmy KPI dla kazdego - co nie
jest mierzone, nie istnieje”

To zdanie zabito wigcej zdrowego rozsgdku niz niejedna
restrukturyzacja. Problem zaczyna sie, gdy mierzy sie
to, co tatwo zmierzy€, a nie to, co wazne. To klasyczny
efekt Goodharta: gdy miara staje sig celem, przestaje
by¢ dobrg miarq. Sprzedaz maksymalizuje wolumen
kosztem marzy, a obstuga klienta skraca rozmowy,
zeby ,robi¢ target”. Jakos¢ spada, klienci sq wsciekli,
ale KPI w Excelu $wiecq na zielono. Wszystko jest zmie-
rzone, dle nic nie dziata.

4. ,Zatrudnijmy najlepszych - top talenty
rozwiqzq problemy”

Logika podpowiada: wezmy kogo$ z 15-letnim stazem,
zeby nie traci€¢ czasu na wdrozenie. W efekcie nowy
menedzer wdraza procedury ze swojej poprzedniej
firmy, bo ,tam dziatato”. Bez solidnego onboardingu
i jasnych zasad top talent zaczyna improwizowag. Po
trzech miesigcach masz w firmie pig¢ réznych ,naj-
lepszych praktyk”, ktére wzajemnie sig wykluczajq. Za-
miast efektéw, dostajesz konflikt ego i kulturowy szok.

5. .Damy ludziom autonomie - niech sami
decydujqg”

Pigkna ideq, szczegdlnie po lekturze o ,turkusowych
organizacjach”. Jednak autonomia bez jasnych ram
kompetencyjnych to nie wolnos¢ - to dezorientacja.
Kto decyduje, gdy temat lezy na styku dwoch dzia-
téw? Kto odpowiada za btgd? Bez precyzyjnych granic
ludzie albo decydujq za duzo, generujqc chaos, albo
nie decydujg wcale, czekajgc na zbawienie od szefa.

6. .Nagrodzimy najlepszego sprze-
dawce awansem na menedzera”

Jeden z najtrwalszych mitéw zarzgdzania. Swietny
sprzedawca to mysliwy - dziata solo, kocha wy-
nik i nienawidzi procedur. Menedzer to hodowca
- musi budowa¢ zespdt i delegowaé. Awansu-
jac .gwiazde”, firma traci wybitnego handlowca
i zyskuje przecietnego, sfrustrowanego szefa. Po-
dwoéjna strata w jednej decyzji. Gratulacje.

7. .Standaryzujmy procesy - skalowal-
nos¢ przede wszystkim”

Standard to bezpieczenstwo, dopdki nie powstaje
na bazie ,Sredniego przypadku”, ktéry w przyro-
dzie prawie nie wystepuje. W imig skalowalnosci
zaczynamy dopasowywac klienta do procesu, za-
miast odwrotnie. Firma, ktéra mowi ,tak” na kazde
zyczenie klienta, tonie w chaosie, ale firma, ktéra
sztywno trzyma sig procedur, szybko traci tych naj-
bardziej dochodowych klientéw, ktérzy wymagajg
elastycznosci. System zaczyna dziata€ idealnie -
tylko nie dla realnych ludzi.

8. ,Obetniemy koszty - zaczniemy od
szkolen”

Logika jest prosta: szkolenia wida¢ w budzecie,
a ich efektéw nie da sig tatwo zapisa¢ w Excelu.
Wiec tniemy. To jednak pozyczka zaciggana u wia-
snej przysztosci z iScie lichwiarskim oprocento-
waniem. Kompetencje stojg w miejscu, a najlepsi
ludzie odchodzq tam, gdzie moggq sig rozwijaé. Za
dwa lata firma zaptaci za rekrutacje i wdrozenie
nowych pracownikéw wielokrotno$¢ ,zaoszcze-
dzonej” kwoty.

9. .Wprowadzmy wigcej spotkan - po-
prawimy komunikacje”

Daily, weekly, alignment call.. W pewnym mo-
mencie zespdbt zaczyna zarzgdzaé kalendarzem
zamiast pracq. Decyzje zapadajg na ,spotkaniach
o spotkaniach”. Podobnie dziata radosna burza
mozgow - bez struktury generuje gtéwnie pomysty
najgtodniejszych ekstrawertykdéw i ztudzenie par-
tycypacji. Ludzie wychodzq z poczuciem, ze ,co$
ustalili”, cho€ nikt nie wie co i kto ma to wdrozy€.
Komunikacja rosnie, ale produktywno§¢ umiera
w ciszy.



10. ,Delegujmy wszystko - lider nie po-
winien wchodzi¢ w szczegoty”

Prawda, ale z haczykiem. Gdy lider catkowicie od-
cina sig od operaciji, zaczyna zarzqgdzaé raportami,
a nie rzeczywistosciq. A raporty, jak wiadomo, sq
z natury optymistyczne. Decyzje podejmowane
na goérze stajq sie logiczne, ale oparte na nie-
aktualnym obrazie $wiata. Garbage in, garbage
out - jak powiadajg informatycy. Strategia moéwi:
~skaluj”, a operacje krzyczq: ,najpierw to poukia-
dajmy!”. Problem zaczyna sig, gdy géra przestaje
stuchaé dotu.

Dlaczego tak sie dzieje?

Bo zarzgdzanie lubi czyste koncepcje, a operacje
zyjq w bataganie.

Strategia méwi: ,upraszczaj”. Operacje odpowia-
dajq: ,to zalezy”.

Strategia mowi: ,standaryzuj”. Operacje: ,ale klient
jestinny”.

Strategia moéwi: ,skaluj”. Operacje: ,najpierw to
pouktadajmy”.

Problem zaczyna sie wtedy, gdy jedna strona prze-
staje stucha¢ drugiej.

Co z tym zrobic?

Nie potrzebujesz kolejnych rewolucyjnych modeli
zarzqdzania rodem z lvy League. Potrzebujesz kilku
prostych nawykéw:

Testuj decyzje naoperacjach - zanim ogto-
sisz zmiang, zapytaj ludzi, ktérzy bedq z nig
zy€ od poniedziatku.

Szukaj skutkéw ubocznych - kazda dobra
decyzja ma cene. Jesli jej nie widzisz, to zna-
czy, ze jeszcze tego nie policzytes.

Zostaw miejsce na wyjqtki - system bez
wyjqtkéw jest piekny tylko na papierze.
Mierz konsekwencje, nie tylko intencje -
KPI powinny pokazywagé, co sie haprawde
dzieje, a nie co chcieli§my osiggngg.

Bqdz blisko operacji - nawet jesli masz
dyrektora od wszystkiego, raz na jakis
czas ,zejdz na doét” i zobacz, jak wyglgda
rzeczywistos¢.

Ku rozwadze.

Wigkszo$¢€ firm nie ma problemu z tym, ze podejmuje
zte decyzje. Ma problem z tym, ze nie zauwaza, kiedy
dobra decyzja zaczyna psuc rzeczywistosc.

Ato juz nie jest kwestia strategii. To kwestia uwaznosci.
I odwagi, zeby powiedzie¢: ,to miato sens... ale nie dziata”.

Proponowane szkolenia z kategorii
Kompetencje Menadzerskie::

SZKOLENIE MIEKKIE



10 najdrozszych bledow w produkay.

ktoryeh mozna unikngc

Niektore straty w produkcji wida¢ od razu: ztom,
reklamacja, przestdj, brak materiatu, opdzniona
wysytka. Ale te najdrozsze czesto wyglqdajq nie-
winnie. Troche chodzenia. Troche czekania. Troche
szukania. Troche ,zawsze tak robilismy”.

Z mojego doswiadczenia wynika jedno: firmy pro-
dukcyjne bardzo czesto nie tracq pieniedzy dla-
tego, ze ludzie Zle pracujqg. Tracq je dlatego, ze
system pracy jest Zle pouktadany.

Oto 10 bteddw, ktére widze najczeéciej - i ktére
naprawde mozna ograniczy€.

1. Brak rzeczywistego pomiaru pracy

Najdrozsze decyzje czgsto podejmuje sie ,na oko”.
Ktos moéwi, ze operacja trwa 5 minut. Ktos inny, ze
8. Planowanie przyjmuje 6. Produkcja robi 10. A po-

tem wszyscy sie dziwiq, ze termin sie nie spina.

Bez rzetelnego pomiaru czasu, obserwacji procesu

Marian Krzeszowski - Trener TQMsoft

i analizy danych firma zarzqgdza opiniami, a nie
faktami. Chronometraz, obserwacja ciggta, ana-
liza wideo nie sq po to, zeby ,dociska¢ ludzi”. Sq
po to, zeby zobaczy¢, gdzie naprawde ucieka czas.

2. Produkcja wedtug planu, ktéry nie
pasuje do rzeczywistosci

Plan wyglgda pigknie w Excelu albo ERP. Problem
zaczyna sie wtedy, gdy schodzi na hale. Brakuje
materiatu, operator jest na innym stanowisku, ma-
szyna ma przezbrojenie, narzedzie jest w utrzyma-
niu ruchu, a kontrola jakosci nie zdqzyta odebraé
poprzedniej partii.

Wtedy plan przestaje by€ planem, a zaczyna by¢
zyczeniem. Dobry plan produkcji musi uwzgled-
nia¢ realng dostepnos¢ ludzi, maszyn, materiatéw,
przezbrojenh i ograniczen procesu.



3. Zle ustawiony przeptyw materiatu

Materiat jest, tylko nie tam, gdzie trzeba. Kompo-
nenty sqg, tylko nie te. Wozek jedzie, tylko nie po
to, co aktualnie blokuje produkcje. Logistyka we-
wnetrzna potrafi zje§€ ogromne pienigdze, bo jej
straty rozlewajq sige po catym procesie. Operator
czeka. Lider szuka. Planista zmienia kolejno$¢. Ma-
gazyn gasi pozary.

Dlatego tak wazne sq: mapowanie przeptywu,
runda mleczarza, konfekcjonowanie, logiczne lo-
kalizacje i odpowiedzialno$¢ za dostarczenie ma-
teriatu na czas.

4. Brak standardu pracy

Jesli pieciu pracownikédw wykonuje te samq ope-
racje na pie€ réznych sposobdw, to firma nie ma
procesu. Ma pie€ prywatnych metod pracy. Cza-
sem kazda z nich jako$ dziata. Ale problem pojawia
sie przy jakoSci, szkoleniu nowych oséb, balanso-
waniu linii i planowaniu wydajnosci.

Standard pracy nie zabija doswiadczenia pra-
cownika. Dobry standard zbiera najlepsze prak-
tyki i robi z nich punkt odniesienia. Dopiero wtedy
mozna go poprawiag.

5. Szukanie narzedzi, czescii informaciji

To jeden z najbardziej lekcewazonych kosztéw. Pra-
cownik nie produkuje, tylko szuka: klucza, instrukciji,
rysunku, detalu, wézka, pojemnika, decyzji, pod-
pisu albo osoby, ktéra ,wie, o co chodzi”. Minuta
tu, dwie minuty tam, kilka razy dziennie, na kilku
stanowiskach, przez caty rok. To nie jest drobiazg.
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To jest realny koszt, ktéry bardzo czesto ukrywa sig pod
hastem ,normalna praca”.

5S, wizualizacja, dobrze przygotowane stanowisko i ja-
sny obieg informacji potrafig da¢ wiecej niz niejeden
drogi system IT.

6. Przezbrojenia traktowane jak zto
konieczne

W wielu firmach przezbrojenie to temat, ktéry ,po prostu
tyle trwa”. Nikt nie rozbija go na kroki. Nikt nie sprawdza,
co mozna przygotowaé wczesniej. Nikt nie analizuje,
ile czasu ucieka na chodzenie, czekanie i szukanie.
A potem firma produkuje wieksze partie, niz potrzebuje,
tylko po to, zeby rzadziej sie przezbrajac. W efekcie sq
wieksze zapasy, dtuzszy czas przejécia, zamrozony ka-
pitat i problemy z elastycznosciq.

SMED (metoda analizy przezbrojen) nie jest teorig
z prezentacji. To bardzo praktyczne narzedzie do od-
zyskiwania czasu i zwigkszania zdolnoéci produkcyjnej.

7. Jako$é kontrolowana za p6zno

Najdrozsza wada to ta wykryta na koficu procesu - albo
jeszcze gorzej: u klienta. Jesdli kontrola jakosci pojawia
sie dopiero po wykonaniu catej partii, to firma czesto
produkuje problem seryjnie. Potem zaczyna sig sor-
towanie, poprawki, nerwy, reklamacje i ttumaczenie,
dlaczego ,tym razem sie nie udato”.

Jakos€ musi by¢ wbudowana w proces. Punkty kon-
trolne powinny by¢€ tam, gdzie btgd mozna jeszcze
szybko zatrzymag, a nie dopiero tam, gdzie koszt jego
usuniecia jest najwiekszy.



8. Ignorowanie ergonomii

To btqd, ktéry wielu menedzeréw zauwaza dopiero
wtedy, gdy pojawiajq sie absencje, spadek wydajno-
§ci albo rotacja. Pracownik, ktory caty dzieh sig schyla,
skrecaq, siega za daleko, podnosi za ciezko albo wy-
konuje zbedne ruchy, szybciej sie¢ meczy. A zmeczony
pracownik pracuje wolniej, popetnia wiecej btedéw
i trudniej utrzymuje powtarzalnose¢.

Ergonomia to nie ,mity dodatek”. To element wydajno-
§ci, jakosci i stabilnosci procesu. Czasem przesuniecie
materiatu o kilkadziesigt centymetréw daje wiecej niz
kolejne szkolenie motywacyjne.

9. Brakzarzgdzania WIP-em (materiatem
w toku)

Produkcja jest zawalona potproduktami, ale wszyscy
moéwiqg, ze ,duzo si¢ dzieje”. Tylko ze duzy WIP nie za-
wsze oznacza duzg wydajnos$€. Bardzo czgsto ozna-
cza chaos, ukryte problemy, dtugi czas przejscia i brak
kontroli nad priorytetami. Potprodukt lezgcy migdzy
operacjami to zamrozone pienigdze. Im wiecej ta-
kich miejsc, tym trudniej zobaczy¢, gdzie naprawde
jest wagskie gardto.

Produkcja nie powinna by¢€ oceniana tylko po tym, ile
ruszyto. Wazniejsze jest, ile przeszto przez proces i tra-
fito do klienta na czas.

10. Gaszenie pozaréw zamiast rozwigzy-
wania przyczyn

To chyba najdrozszy btqd ze wszystkich.

Awaria? Szybko naprawic.

Brak materiatu? Szybko pozyczy€ z innego zlecenia.
Btad jakosciowy? Szybko przesortowag.
Opdznienie? Szybko przyspieszy¢ wysyike.

I tak dzief po dniu firma dziata na adrenalinie. Problem
w tym, ze gaszenie pozaréw daje poczucie dziatania,
ale rzadko daje trwatq poprawe. Prawdziwa oszczed-
no$¢ zaczyna sie wtedy, gdy firma przestaje pytac tylko
Lkto zawinit?”, a zaczyna pytac: ,co w naszym procesie
pozwolito, zeby ten problem sie powtorzyt?”.

Najdrozsze btedy w produkciji rzadko majg
jednq spektakularng przyczyne.

Czesciej sktadajq sie z matych strat, ktoére przez lata
stajq sie ,normalnosciq”.

Troche czekania.
Troche chodzenia.

Troche szukania.

Troche poprawek.

Troche nadprodukciji.
Troche przecigzenia ludzi.

I nagle okazuije sig, ze firma nie potrzebuje cudéw,
tylko porzgdnego spojrzenia ha proces. Z mojego
punktu widzenia dobra optymalizacja zaczyna sie
nie od hasta ,Lean”, nie od prezentaciji i nie od wiel-
kiego projektu. Zaczyna sie od prostego pytania:

Czy my naprawde wiemy, jak wyglqgda nasza
praca — minuta po minucie, ruch po ruchu, de-
cyzja po decyzji?

Bo dopiero wtedy mozna przesta¢ zgadywac i za-
czqc¢ realnie poprawia¢ produkcje.

Proponowane szkolenia z kategorii
Zarzqdzanie Produkcjq:




Globalny trend. realne efekty.

kompetencyi?

Agata Szczepanek - PR & Content Manager

W dobie rewolucji Al, rosnqcej konkurencji na rynku
pracy i ciggtych zmian coraz wyrazniej swojq obec-
no$¢ w rekrutacji zaznacza skill-based hiring. To
podejscie, w ktérym kandydaci sq oceniani ha
podstawie rzeczywistych kompetencji, a nie for-
malnych kwalifikacji. Dyplomy ukoficzenia studiow
oraz dotychczasowa Sciezka kariery schodzg na
drugi plan, a kluczowe dla pracodawcéw stajq sie
umiejetnosci niezbedne na danym stanowisku.

Podejscie oparte na kompetencjach rozwija sie
globalnie i znajduje zastosowanie zaréwno w biz-
nesie, jak i w sektorze publicznym. Wedtug danych
z raportu ,The State of Skills-Based Hiring 2025”
firmy TestGorilla az 85% pracodawcow korzysta
z zatrudniania opartego na umiejetnosciach, co
stanowi wzrost z 81% rok wczesniej. Jak podaje
OECD, w USA juz 18 stanéw wdrozyto skill-based
hiring w administracji publiczne;.

Obecnie najpopularniejszg metodg mierzenia
i weryfikowania umiejetnosci kandydatow sq te-
sty kompetenciji. To szybkie, skuteczne i w petni

Dlaczego firmy stawiajq na testy

obiektywne narzedzie stosowane przez 76% firm.
Pracodawcy chwalq sobie takie rozwigzanie i uwazajq,
ze testy kompetencji lepiej przewidujg sukces zawo-
dowy niz tradycyjna selekcja oparta na analizie CV.

Ccv TEST KOMPETENCJI
- doswiadczenie - praktyczne umiejetnosci
- edukacja - obiektywna ocena
« stowa kluczowe < « poréwnywalne wyniki

+ pierwsze wrazenie + mniej biasu

84% jest zadowolonych z rekrutacji przeprowa-
dzonych z wykorzystaniem testéw kompetenciji.
3 na 5 zaobserowato przyspieszenie decyzji
kadrowych. Firmy takie jak Revolut skrécity czas
rekrutacji o 40%.

2 na 3 odnotowato zmniejszenie liczby bted-
nych rekrutaciji.

Trend ten znajduje odzwierciedlenie réwniez w rozwoju
narzedzi takich jak CertomiQ. Nasza platforma oferuje
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trafniejsza ocena = lepsze dopasowanie

gotowe testy kompetenciji z zakresu umiejetnosci tech-
nicznych, miekkich i menedzerskich, wspierajgc firmy
w obiektywnej ocenie kandydatéw i pracownikow.
Dzigki mierzalnym wynikom, gotowym testom online
oraz panelowi pracodawcy organizacje mogq podej-
mowac decyzje personalne szybciej, trafniejiw opar-
ciu o dane, a nie intuicje.

Testy kompetencji dajq pracodawcom co$, czego czg-
sto nie zapewnia samo CV, a mianowicie mozliwosé
realnej oceny potencjatu kandydata. Firmy wykorzy-
stujq je migdzy innymi do:

weryfikacji zdolnosci poznawczych (57 %),

poréwnywania wynikéw kandydatéw (43%).

sprawdzenia kompetenciji migkkich (4:3%)

i twardych (38%),

ograniczania nieSwiadomych uprzedzef w pro-

cesie rekrutacji (20%).
Dzigki przeniesieniu punktu ciezkosci z tradycyjnej
oceny kandydata opartej na formalnych kwalifikacjach
na dynamicznq weryfikacje kompetencji w praktyce,
organizacje mogq zwigkszy¢ swojq konkurencyjnosg¢,
inkluzywno$¢ oraz elastyczno$€. Dla poszukujgcych
pracy stanowi to natomiast mozliwo$¢ wyjscia poza
CV i pokazania, co potrafiq.

Rynek pracy zmienia sie coraz szybciej, a testy kom-
petencji pomagajq rekrutacji za nim nadgzy¢.

TEN KANDYDAT BEDZIE
ODPOWIEDNI DO PRACY...
ALBO | NIE...

Wejdz na CertomiQ.com juz dzi$
i zweryfikuj kompetencje natychmiast!

MASZ DOSE WROZENIA Z KART 2
SPRAWDZ KOMPETENCIE KANDYDATOW Z

WWW. CERTOMIQ . COM



Certomi() w procesie rekrutacyi

Opis stanowiska pracy wskazuje na kompetencje,
ktére kandydat powinien posiadac¢. Rekruterzy z za-
sady koncentrujqg sie na kompetencjach migkkich,
a kompetencje typowo zawodowe i tzw. twarde
konfrontujq tylko z zapisami CV i zostawiajq te kwe-
stig przysztemu bezposredniemu przetozonemu.

Problem pojawia sig, gdy mamy kilku kandyda-
tow pasujqcych do stanowiska pracy i pozostaje
kwestia wyboru, rozméw z kandydatami i dalszym
procedowaniem. Czegsto kandydat wybierany jest
na zasadzie pierwszego wrazenia, co kohczy sie
kosztami zwigzanymi z okresem prébnym i kolejng
rekrutacjq. Trudno weryfikowalne dane obiektywne
o kompetencjach pracownika utrudniajq trafng
decyzje.

Co zatem w procesie rekrutacji mozemy poprawic,
aby skuteczno$¢ byta wigksza, przy minimalnym
naktadzie kosztow i czasu? Tutaj rozwigzaniem jest
wykorzystanie platformy gotowych testéw on-line
- CertomiQ. Rekruterzy i menedzerowie nie znajqg
i nie muszqg zna¢ specyfiki stanowiska pracy, aby
na wczesnym etapie wykry€ dopasowanie do sta-
nowiska pracy.

Proces rekrutacji ma takq strukture:

Andrzej RyS - wspotzatozyciel TQMSOFT

1. Aplikacja online
Kandydat wysyta CV przez formularz lub sys-
tem ATS (Applicant Tracking System).

2. Automatyczna selekcja CV
System lub rekruter sprawdza stowa kluczowe,
doswiadczenie i dopasowanie do wymagan.

3. KontaktzHR [ screening telefoniczny
Krétka rozmowa o doswiadczeniu, oczekiwa-
niach finansowych, dostepnosci i znajomosci
jezykébw. Na tym etapie rekruter prosi kandy-
data o realizacje testdw, tu wchodzi platforma
CertomiQ. Jak to zrobi€ opisane jest ponizej.

NA TYM ETAPIE KANDYDAT JEST WERYFIKOWANY POD
KATEM POSTAWY, CZY MA ZAMIAR PODEJSC DO TESTOW
| W JAKIM CZASIE DOSTARCZY SWIADECTWO UKONCZE-
NIA TESTU.

4. Testy lub zadania rekrutacyjne
Mogq pojawic sig:
testy kompetencyjne,
testy jezykowe,
zadania techniczne,
case study.
CertomiQ daje tutaj do dyspozycji ok. 80 gotowych
testéw z réznych dziedzin. Firma moze sama utwo-
rzy¢ test lub zamoéwi¢ go w TQMSOFT.



5.

7.

Rozmowa z rekruterem HR

Ocena kompetencji miekkich, motywacji i dopa-
sowania do kultury organizacji.

Tutaj rekruter ma juz wiedze wynikajgcq z testow
CertomiQ. Kolejne kroki rekrutacji tez mogq sie od-
wotywa¢ do ocen kandydata wystawionych przez
CertomiQ.

Rozmowa techniczna lub zmanagerem

Szczegobtowe pytania dotyczqce dodwiadczenia,
umiejetnosci i pracy na podobnym stanowisku.

Kolejne etapy [ panel interview
W wiekszych firmach czesto odbywa sig kilka roz-
moéw z réznymi osobami:

PROCES REKRUTACJI Z CERTOMIQ

Aplikacja online

managerem,
zespotem,

dyrektorem,

klientem wewnetrznym.

8. weryfikacja referencjilub background check

Sprawdzenie poprzednich pracodawcdw, cer-
tyfikatéw lub historii zatrudnienia.
9. oferta pracy

Przedstawienie warunkéw zatrudnienia, wyna-
grodzenia i benefitow.

10. onboarding

Formalnosci, szkolenia i wdrozenie do firmy.

Na tym etapie Firma moze sobie zazyczy¢ rozwiqgzanie kilku testow.

Selekcja CV

Kontakt z HR [ screening telefoniczny

Weryfikacja podejscia kandydata do testéw. Weryfikacja postaw.

Testy lub zadania rekrutacyjne

Testy specjalistyczne
Testy menedzerskie

Testy umiejetnosci osobistych

Inne...

Rozmowa z rekruterem HR

Rozmowa techniczna lub z managerem

Weryfikacja referenciji lub background check

Oferta pracy

Onboarding

CERTOMIQ

Test your know-hows

Wsparcie rekrutacji
wynikami z testéw



Jak to wyglgda w praktyce

Firma zamierza zatrudni€¢ pracownika do dziatu
handlowego, z jakim$ juz doSwiadczeniem.

1. Na stronie www.certomiq.com wybieramy
katalog testow i wskazujemy interesujqce
nas kategorie np.:

SPRZEDAZ | NEGOCJACJE

mamy tutaj testy:
UNIWERSALNE KOMPETENCJE HANDLOWE
PERFEKCYJNY NEGOCJATOR
ZARZADZANIE RELACJAMI Z KLIENTEM B2B

mozemy tez doda¢ zagadnienia z kategorii:

UMIEJETNOSCI OSOBISTE

i tu mamy:
KOMUNIKACJA W BIZNESIE
AUTOPREZENTACJA

2. Wysytamy do kandydatéw prosbe o reali-
zacje testow.

Do kandydatéw wysytamy email tego typu:

W zwiqzku z uczestnictwem w naszej re-
krutacji na stanowisko ,przedstawiciel
handlowy”...

prosimy o wykonanie jednego z ponizszych
testéw na platformie CertomiQ:

(tu podajemy linki)

UNIWERSALNE KOMPETENCJE HANDLOWE
PERFEKCYJNY NEGOCJATOR
ZARZADZANIE RELACJAMI Z KLIENTEM B2B

oraz testu:

AUTOPREZENTACJA

W celu realizacji tego zadania przesytamy
kod dostepowy XYZINNN

Prosimy o odestanie certyfikatéw zdania
testéw do dnia ... na nasz e-mail.

CERTOMI Q KATALOGTESTOW  SPRAWDZ WAZNOSC CERTYFIKATU ~ BLOG  PANEL KLIENTA

[ Narzedzia Jakosci

Normy, wymagania i
O auaiy

O Lean

[ Kempetencie
menadzerskie

[ umiejgtnosci osobiste

KOMUNIKACJA W BIZNESIE

O Wspolpraca z
dostawcami
O prawo
Cena: 290 PLN

Zakupy, zapasy i
[ Zovepw zapasy Czas na rozwiazanie testu: 40 minut

transport
[ Metologiai kontrola,
laboratoria

ONAS  DLAPRACODAWCOW

3. Weryfikujemy kandydatéw.

Niektérzy nie odpowiedzg w ogdle. Pozostali podesiq
certyfikaty zdania testéw, tych zapraszamy na roz-
mowe. Dodatkowo otrzymujemy informacje o kandy-
dacie i jego postawie:

jak podchodzi do zadania,

jak szybko wykonuje zlecenie,

czy motywujq go wyzwania,

jak komentowat test na rozmowie,
ktére testy wybrat.

Caty proces od strony pracodawcy sprowadza sie
do wskazania testéw do rozwigzania i wystania za-
proszenia. Od strony kandydata jest to poswigcenie
czasu rzedu godziny, dwéch, na zatozenie konta na
CertomiQ (jeéli nie ma), rozwiqzanie testu i przestanie
zaSwiadczenia ukonczenia.

CertomiQ to platforma gotowych testéw online spo-
rzqgdzonych przez specjalistdw TQMSOFT. Testy sqg
podzielone na kategorie z réznych dziedzin kompe-
tenciji: specjalistycznym, menadzerskich, miekkich,
technicznych. Po zdaniu testu uczestnik otrzymuje
certyfikat.

Platforma CertomiQ ma narzedzie zarzqgdzania
uczestnikami i testami w postaci panelu praco-
dawcy.

Na zamoéwienie klienta TQMSOFT dostarcza testy wg
wytycznych Klienta.

Testy sq dostepne na www.certomiq.com.

Wejdz na CertomiQ.com juz dzi$
i zweryfikuj kompetencje natychmiast!

P

AUTOPREZENTACJA CYBERBEZPIECZNY PRACOWNIK ~

BEZPIECZNE KORZYSTANIE Z TECHNOLOGII
CYFROWYCH

Test bezplatny Cena: 390 PLN
Czas na rozwiazanie testu: 10 min

Czas na rozwigzanie testu: 45 minut



CertomiQ) to gotowe Llesty wiedzy
1 kompetencyi dostepne online, ktore

konczq sie certyfikatem

Zobacz petny katalog:

Wybrane testy TQMsoft na platformie
CertomiQ:

Narzedzia Jakosci:

Lean:

Specjalista ds. rozwiazywania problemow
Specjallista ds. Jakoéci (motoryzacja)
Specjalista ds. Jakosci (produkcja)

SPC

Audytor wew. jako$ci wg. ISO 9001
Audytor IATF 16949 (branza motoryzacyjna)
Auditor procesu wg standardu VDA 6.3

Program 5S dla pracownikéw
TPM
Narzedzia Lean

Kompetencje menadzerskie:

Zarzqdzanie zespotem
Zarzqdzanie projektami wg metodyk zwinnych

Metrologia i kontrola, laboratoria:

Przyrzqdy pomiarowe (dtugosé i kat)

Sprzedazinegocjacje:
Uniwersalne kompetencje handlowe
Perfekcyjny negocjator

Srodowisko i energia:
Auditor wewnetrzny systemu zarzqdzania
energiq

Oprogramowanie i bazy danych:

Cyberbezpieczny pracownik — bezpieczne
korzystanie z technologii cyfrowych

Kierownik magazynu

Wspétpraca z dostawcami:

PPAP

Kluczowe kompetencje mistrza i brygadzisty
Komunikacja w biznesie



(zv naprawde brakwe Ci mocy

obecnej linii?

Problem braku mocy zwykle zaczyna sie od tego,
ze plan jest coraz trudniejszy do domkniecia, nad-
godziny stajg sie normq, brygady pracujq pod
presjq, a mimo dodatkowego wysitku output nie
ro$nie proporcjonalnie. Nastepuje szukanie wigk-
szej przepustowosci: dodatkowej zmiany, nowych
ludzi, kolejnej maszyny albo drugiej linii.

Jezeli zaktad nie dowozi planu, a popyt jest stabilny
lub roénie, rozwigzaniem powinna by¢ wigksza
zdolno$¢ produkcyjna. Problem polega na tym, ze
bez petnej struktury strat trudno odrézni¢ rzeczy-
wisty brak mocy od utraconego czasu, ktéry jest
rozproszony w setkach matych zdarzen. Dlatego
samo spojrzenie na output lub wykorzystanie za-
soboéw nie wystarcza - potrzebna jest analiza tego,
ktore sktadowe OEE ograniczajg wynik: dostep-
nosé, wydajnosé czy jakosé.

Czym rézni sie nominalna zdolnos¢ pro-
dukcyjna od efektywnej zdolnosci linii?

Nominalna zdolno§¢ produkcyjna rzadko jest tym

produkcyinych, czy tracisz potencjal

Autor: zespo6t TQMsoft

samym, co zdolno$¢ efektywna. Linia moze wyglgdaé
dobrze na papierze: ma okreslong wydajnos¢, zapla-
nowany czas pracy, znane tempo cyklu i teoretyczng
przepustowos¢.

Ale wynik zaktadu zalezy nie od tego, ile linia powinna
wyprodukowa¢ w idealnych warunkach, czyli od zdol-
nosci nominalnej, tylko od tego, ile faktycznie pro-
dukuje po odjeciu strat widocznych w OEE: postojow i
awarii wptywajgcych na Availability, mikroprzestojéw
i spowolnieh wptywajgcych na Performance oraz od-
rzutéw i poprawek wptywajgcych na Quality. To wiaénie
te straty okreslajqg zdolno§¢ efektywnaq.

Najczesciej weryfikowane sq zdarzenia duze: awaria,
brak materiatu, problem z operatorem, zatrzymanie
przez utrzymanie ruchu. Tymczasem koszty mogq po-
wstawac tez w:

speed loss,

krétkich zatrzymaniach,

czestych restartach,

pracy ponizej nominalnej predkosci,

kategoriach zdarzef typu ,inne”.



| to one mogq ukrywaé prawdziwe zrédto problemu.

Raportowanie jest jedng stronqg medalu, drugq jest
kwestia obrony decyzji zarzgdczych. Jesli nie widag,
gdzie naprawde znika czas, trudno jednoznacznie po-
wiedzie€, czy zaktad potrzebuje wiekszych zasobow, czy
lepszego wykorzystania tych, ktére juz ma.

Jak Availability i Performance w OEE po-
kazujq, gdzie znika zdolno$§¢ produkcyjna?

W ocenie rzeczywistej zdolnosci produkcyjnej szcze-
gblnie wazne sq dwie sktadowe OEE: Availability i Per-
formance. Availability pokazuje, ile zaplanowanego
czasu pracy linii zostato utracone przez postoje, awa-
rie, przezbrojenia, oczekiwanie na materiat, brak ope-
ratora lub inne zatrzymania. Performance pokazuje
natomiast, ile zdolnoéci tracimy wtedy, gdy linia for-
malnie pracuje, ale nie osigga nominalnego tempa:
przez mikroprzestoje, spowolnienia, niestabilng prace,
czeste restarty albo prace ponizej zatozonej predkosci.

To rozréznienie jest niezwykle istotne, poniewaz dwa
zaktady mogg mie¢ podobny wynik OEE, ale zupetnie
inny problem operacyjny. W jednym przypadku naj-
wiekszg stratq bedzie dostepnosé, czyli czas, w kto-
rym linia nie produkuje. W drugim - wydajnos¢, czyli
sytuacja, w ktérej linia produkuje, ale zbyt wolno. Bez
rozbicia strat na Availability i Performance tatwo po-
myli¢ brak mocy z niewykorzystanym potencjatem
obecnego procesu.

Czy problemem jest brak zasobéw, czy
ukryte straty czasu produkc;ji?

Jesli zaktad nie zna petnej struktury strat, tatwo uznag,
ze dodatkowi ludzie, zmiana albo overtime rozwiqzqg
problem - czasem rzeczywiscie sq konieczne, ale bez
danych o rzeczywistej utracie czasu mogq tylko przy-
kry¢€ zrodto niewydolnosci.

Wtedy overtime zaczyna petni¢ funkcje bufora dla strat,
ktérych nikt precyzyjnie nie policzyt. Pozornie reagu-
jemy na obciqzenie produkciji, ale operacyjnie zaktad
zaczyna finansowa¢ niewidoczng nieefektywnos¢.

Jesli najwigksza strata lezy w Availability, decyzja moze
wymagaé pracy nad awaryjnosciq, przezbrojeniami
lub organizacjq postojéw. Jesli problem lezy w Perfor-
mance, dodatkowa linia moze jedynie zamaskowaé
fakt, ze obecny proces pracuje ponizej swojego tempa.
Bez rozréznienia tych skiadowych OEE tatwo uznag, ze
zaktad potrzebuje wiekszej mocy, cho¢ w rzeczywisto-
&ci traci moc, ktérg juz posiada.

Jesli obecna linia traci znaczqcq cze$€ czasu przez
mikroprzestoje, spowolnienia, dtugie przezbrojenia

albo btednie klasyfikowane postoje, to inwestycja
moze zostaé podjeta zbyt wczednie. Z maszyng
kupujemy dodatkowq przepustowos¢, cho€ mo-
glibySmy odzyska¢ czas z niewykorzystanego po-
tencjatu istniejgcego procesu.

To ryzyko jest szczegblnie istotne w rozmowach z
CFO. Decyzja inwestycyjna musi by¢ uzasadniona
nie tylko tym, ze ,produkcja nie wyrabia”, ale tym,
ze wykorzystano realne mozliwoSci poprawy efek-
tywnosci obecnych zasobdéw. Bez wiarygodnej
hierarchii strat trudno to udowodni€.

Jak odrézni€ realny brak mocy produk-
cyjnych od strat ukrytych w procesie?

Pierwszym krokiem jest bilans czasu linii. Trzeba
przejs¢ od planowanego czasu produkcji do rze-
czywistego czasu wytwarzania i zweryfikowag,
gdzie znika potencjat. Oznacza to spojrzenie na
petng sekwencje strat OEE: od planned production
time, przez straty Availability, takie jak downtime,
awarie, przezbrojenia i oczekiwanie, po straty Per-
formance, czyli mikroprzestoje, speed loss i prace
ponizej nominalnego tempa, az do

Quality loss, czyli brakdéw, odrzutéw i poprawek.
Jesli ktéregos elementu nie da sig policzy€, wta-
$nie tam powstaje ryzyko btednej decyz;ji.
Szczegolnie wazne sq cztery pytania:
Czy wiemy, jaka czg$¢ utraconej zdolnosci
wynika z Availability, a jaka z Performance?
Czy mikroprzestoje i spowolnienia sq reje-
strowane, czy sq klasyfikowane jako ,nor-
malna praca linii’?
Czy reason codes pozwalajq zrozumiec¢ zré-
dto strat, czy dominujg kategorie ogélne
typu ,inne”?
Czy poréwnywane sq koszty overtime, do-
datkowego zatrudnienia i CAPEX z poten-
cjalnym zyskiem z uwolnionego czasu z
najwiekszych strat?

Zmieniamy dylemat z ,ile jeszcze potrzebujemy
mocy?”, na: ile mocy juz mamy, ale jej nie wy-
korzystujemy?”. To réznica fundamentalna, bo
pierwsze pytanie prowadzi zazwyczaj do dokta-
dania zasobéw, a drugie do weryfikacji, co w ra-
mach istniejgcych zasobéw mozemy usprawnic.

Czy wiesz, ktore straty produkcyjne naj-
bardziej ograniczajq przepustowos¢?

Gdy nie ma jednego zrédta prawdy o stratach,
usprawnienia zaczynajq sie rozpraszac na roézne
dziaty. Produkcja wskazuje na awarie lub braki
materiatowe, utrzymanie ruchu na sposéb
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uzytkowania maszyn, planowanie na zmiennos¢
harmonogramu, jako$¢ na odrzuty. Kazdy cze-
§ciowo ma racje, ale bez wspdlnego bilansu czasu
trudno ustali€¢, gdzie lezy najbardziej kosztowna
strata.

W efekcie zaktad uruchamia wiele inicjatyw. Spo-
tkania operacyjne koncentrujq sie na incydentach,
a nie na powtarzalnym mechanizmie strat. Prze-
ktada sie to na trudno$¢ w ustalaniu priorytetow.
Z czasem organizacja zaczyna dziata¢ ,wszedzie
po trochu”, zamiast konsekwentnie uderza¢ w to-
powe zrédta utraconego czasu.

Dlaczego jakos¢ reason codes wptywa
na decyzje o CAPEX i inwestycjach?

Zle zdefiniowane reason codes sq tylko admini-
stracyjnym dodatkiem do raportowania, jesli nie
pomagajg wyjasni€, ktéra sktadowa OEE jest zr6-
dtem problemu. Wysoki udziat kategorii ,inne”, zbyt
szerokie grupy przestojow albo brak rozréznienia
miedzy awarig, regulacjg, oczekiwaniem, brakiem
operatora i problemem jakoSciowym, powodujg,
ze dane pozostajq zapisem na papierze.

To szczegblnie niebezpieczne przy decyzjach o
duzym ciezarze finansowym. Jesli firma planuje
druggq linig, ale nie potrafi powiedzie¢, jaka czese
strat wynika ze spowolnief, jaka z przezbrojef, a
jaka z jakosci, to CAPEX jest obcigzony dodatko-
wym ryzykiem, poniewaz uzasadnienie inwestycji
nie wynika z petnego obrazu strat.

Dobre reason codes pozwalajq budowaé hierar-
chie dziatah. Dzigki nim mozna wskazag, ktore sqg
powtarzalne, ktére zalezq od organizacji pracy,
a ktére wymagajq interwencji technicznej. Bez
tego trudno zarzqdza¢ efektywnos$ciq w sposéb
systematyczny.

Jak przejs§¢ od intuicji do decyzji produk-
cyjnych opartych na danych?

Bronienie decyzji przed zarzqdem i finansami musi
opiera¢ sig o maksymalnie wiarygodne i rzeczy-
wiste dane, a dodatkowo wystarczajgco szczego-
towe, aby pokazag nie tylko, ze linia traci czas, ale
dlaczego go traci.

Systematyczne zarzgdzanie stratami oznacza, ze
przestoje, mikroprzestoje, speed loss, straty ja-
kosciowe i ich przyczyny sq rejestrowane w spo-
s6b powtarzalny oraz przypisane do wtasciwych
sktadowych OEE. Dzieki temu wiadomo, czy decy-
zja powinna dotyczy¢ poprawy dostepnosci linii,

zwiekszenia stabilnosci tempa pracy, ograniczenia
brakéw, czy dopiero zwigkszenia zasobdéw, a bilans
czasu nie jest jednorazowq analizq opracowang na
szybko przed spotkaniem z zarzqdem, obejmujqcq
losowy okres pracy linii, tylko codziennym narzedziem
zarzgdzania.

Rozwigzania takie jak system Vorne zaczynajg miec
sens nie jako ,kolejne narzedzie do monitoringu”, ale
jako sposdb uporzqgdkowania decyzji, poniewaz ich
warto$¢ polega na tym, ze pozwalajg zbudowaé wia-
rygodngq strukture strat OEE: rozré6zni€ Availability,

Performance i Quality, uwzgledni¢ mikroprzestoje,
spowolnienia i reason codes, a nastepnie przetozy¢
te dane na priorytety operacyjne.

Najwazniejsza zmiana nie polega na tym, ze zaktad
zaczyna mie¢ wiecej danych - dane same w sobie
nie rozwigzujq problemu. Zmiana polega na tym, ze
zyskujemy podstawe do rozréznienia dwoch réznych
sytuaciji: ,brakuje nam mocy” oraz ,tracimy moc, ktérq
juz mamy”. OEE nie jest wtedy tylko wskaznikiem ra-
portowym, ale sposobem pokazania, czy ograniczenie
wynika z dostgpnosci, wydajnosci, jakosSci czy rzeczy-
wistego braku przepustowosci.

To decyduje o stusznosci podjetych decyzji zarzqgd-
czych. Overtime mozna oceni¢ nie tylko jako koniecz-
nos$¢ operacyjng, ale jako koszt w relacji do potencjatu
odzysku czasu. CAPEX mozna uzasadni¢ dopiero wtedy,
gdy wiadomo, ze najwigksze straty zostaty zidentyfiko-
wane i ocenione. Projekty usprawnien mozna ustawic
wedtug realnego wptywu na wynik.

,.Czy mamy wystarczajgco wiarygodny obraz strat, zeby
podjg¢ decyzje?” — to jest pytanie, na ktére warto sobie
odpowiedzie€. Jesli odpowied? jest niepewna, ryzyko nie
lezy tylko w danych. Lezy w tym, ze organizacja moze fi-
nansowa¢ dodatkowe zasoby, zamiast najpierw odzyskac
czas, ktory juz dzi§ jest dostepny w istniejgcym procesie.

Zobacz wigcej informaciji o systemie
Vorne XL Touch
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Katalog szkolen liptec - grudzien

Rezerwacja
szkolen przez www

lub aplikacje TQMsoft

BHP, SRODOWISKO | ENERGIA

APQP for Wind- wykorzystanie APQP w branzy APQP-4W
energetyki wiatrowej (APQP-4W)

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikdw z przekrojem wymagah podej$cia zaawanso-
wanego planowania jakosci dla branzy wiatrowej APQP 4Wind; pogtebienie wiedzy w obszarze
odpowiedzialnosci najwyzszego kierownictwa, dowody przywoédztwa i zaangazowanie w od-
niesieniu do systemu zarzqdzania jakoscig; wymiana doswiadczeh z trenerem praktykiem
w zakresie specyficznych wymagan APQP 4Wind oraz wymagan CoreTools wspomagajgceych
planowanie jakosci.

Ergonomia w nowoczesnych organizacjach ERG-P

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest uswiadomienie uczestnikéw jaki wptyw ma ergonomia na prace i inne
aspekty zycia cztowieka; uswiadomienie aspektéw prawnych zwigzanych z ergonomigq, inter-
dyscyplinarno$¢ zagadnien; omoéwienie gtéwnych schorzeh wywotanych czynnikami szko-
dliwymi w pracy, w tym wptyw ergonomii na uktad migsniowo-szkieletowy; wskazanie na
mozliwos¢ ztagodzenia skutkdéw dtugotrwatego przebywania w nieergonomicznych pozycjach;
zaprezentowanie elementéw projektowania stanowisk roboczych; oméwienie aspektéw eko-
nomiczny ruchéw, uktadu stanowisk pracy, wprawy i kolejnosci dziatah na czas pracy; zapo-

znanie uczestnikdéw z podstawowymi metodami oceny ergonomiczne;j.
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Ergonomia w praktyce - REBA, RULA, KIM, NIOSH ERG-W

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest przygotowanie uczestnikéw do przeprowadzenia analizy ergonomicznej
dla istniejgcych stanowisk pracy; podanie zasad w oparciu, o ktére nalezy projektowac sta-
nowiska, aby ograniczaé ryzyko zawodowe zwigzane z wykonywaniem pracy.

Raportowanie ESG w praktyce - szkolenie online ESG-P-ONL

@ TYLKO WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest nabycie praktycznych umiejetnosci dotyczgcych definiowania celu
i odbiorcéw raportu ESG, projektowania dziatan angazujgcych interesariuszy i okreslania ich
wptywu na organizacje, przeprowadzania analizy istotnosci i diagnozy ESG, opracowywania
strategii ESG, dziatah odpowiadajgcych poszczegdlnym jej obszarom i sposobow ich pomiaru.

Wymagania BHP wg ISO 45001 ISO 45001

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest uzyskanie wiedzy o wymaganiach normy ISO 45001:2018 oraz jak je
wdrozy¢; ukazanie jak wkomponowaé wymagania normy ISO 45001:2018 do funkcjonujg-
cych juz w firmie systemow.

System zarzgdzania energig wg 1ISO 50001:2018 1ISO 50001

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 6 godz.

Celem szkolenia jest uzyskanie wiedzy z zakresu budowy i struktury systemu zarzqdzania ener-
giq; zapoznanie z wymaganiami normy ISO 50001:2018; poznanie zagadnien | poszerzenie
wiedzy z zakresu tworzenia dokumentacji systemowej i jej wdrozenia.

ISO 14001:2015 - wymagania systemu zarzqgdzania ISO14-P
srodowiskowego

©® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

NOWOSC!

Celem szkolenia jest nabycie wiedzy przez uczestnikow na temat mozliwosci samodzielne-
go przystosowania organizacji do wymagan nowej normy I1SO 14001:2015; zdobycie i zacho-
wanie wiedzy organizacji w zakresie wymagan nowego standardu ISO 14001:2015; zdobycie
i zachowanie podstawowej wiedzy organizacji w zakresie normy ISO 31000 do zarzgdza-
nia ryzykiem; poznanie réznic pomigdzy I1SO 14001:2015 vs. ISO 14001:2004 oraz systemo-
wego podejscia do certyfikacji/recertyfikacji systemu wg wymagah nowego standardu.

Nowe wydanie normy ISO 14001:2026 ISO14-N
- istotne zmiany - warsztat

©® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest przedstawienie szczegdétowych wymagan nowej normy ISO 14001:2026,
prezentacja zmian wprowadzonych w nowym wydaniu w odniesieniu do poprzedniego wyda-
nia z roku 2015, zdobycie umiejetnosci interpretacji zmienionych i nowych wymagarn normy w
kontekscie funkcjonujgcego w zaktadzie systemu zarzgdzania srodowiskowego (Sz8).
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EXCEL

Analiza i raportowanie w MS Excel EXL-A

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie sie z mozliwosciami prowadzenia zaawansowanych analiz
za pomocq popularnego oprogramowania MS Excel, pod kqgtem oceny wtasnych potrzeb
i mozliwosci w zakresie wykorzystania metod analizy i przetwarzania danych; przedstawienie
metod i narzedzi koniecznych dla celéw statystycznych, opisowych i efektywnego raporto-
wanie wnioskowania dla celéw planowania i prognozowania.

Excel dla inzynieréw EXL-1

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

NOWOSC!

Celem szkolenia jest zapoznanie z mozliwosciami prowadzenia zaawansowanych analiz

za pomocq posiadanego w wigkszosci przedsigbiorstw oprogramowania MS Excel, bez ko-
nieczno$ci kupowania specjalistycznych programoéw statystycznych oraz nauczenie biegte-
go wykorzystywania MS Excel w zakresie podstawowym pod kqtem obliczen i interpretacii
parametrow, graficznej prezentacji danych, stosowania narzedzi bazodanowych, wymiany
danych czy makrodefinicji.

Excel - zakres podstawowy EXL-P

1dni po 8 godz.

2 dni po 7 godz.

1dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikow z interfejsem programu MS Excel, naby-
cie umiejetnosci pracy z danymi, tj. poprawnego wprowadzania, edycji i formatowa-
nia komérek oraz sortowania i filtrowania danych, nabycie umiejetnosci konstruowa-
nia prostych formut obliczeniowych i korzystania z popularnych funkcji woudowanych.

HR Business Partner - przygotowanie do zawodu UO-HRPZ-ONL
- szkolenie online

Celem szkolenia jest nauczenie uczestnika bycia doradcq, konsultantem wewnetrznym dla

biznesu dostarczajgcym adekwatne do potrzeb wsparcie i rozwigzania.

Matryce kompetenciji - szkolenie online UO-MK-ONL

Celem szkolenia jest praktyczne nauczenie Uczestnikow wykorzystywania matryc kompetencji
w firmie dla réznych stanowisk i oceny rozwoju pracownikow.
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Analiza i raportowanie w MS Excel EXL-A

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

NOWOSC!

Celem szkolenia jest zapoznanie si¢ z mozliwosciami prowadzenia zaawansowanych analiz
za pomocq popularnego oprogramowania MS Excel, pod kgtem oceny wtasnych potrzeb

i mozliwosci w zakresie wykorzystania metod analizy i przetwarzania danych;

Sztuczna inteligencja w dziale jakosci Al-QMD

©® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest zrozumienie podstaw sztucznej inteligencji — Uczestnicy poznajq klu-
czowe pojecia zwigzane z Al, w tym generatywng Al, uczenie maszynowe, NLP i Computer
Vision, oraz dowiedzq sig, jakie majq one praktyczne zastosowania; rozpoznanie mozliwosci
Al w pracy dziatu jakosci — pokazanie, jak narzedzia Al mogq wspiera¢ zarzqdzanie dokumen-
tacjq jakosciowq, analize danych, raportowanie, klasyfikacje defektoéw i dziatania korekcyjne /
korygujace / zapobiegawcze (CAPA); rozwinigcie umiejetnosci komunikacji z Al — Uczestnicy
nauczg sie tworzy¢ skuteczne prompty, dopasowane do raportéw jakosciowych, analiz i co-
dziennych zadan dziatu jakosci.

Excel dla inzynieréw EXL-I

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

Celem szkolenia jest zapoznanie z mozliwo$ciami prowadzenia zaawansowanych analiz za
pomocg posiadanego w wigkszosci przedsigbiorstw oprogramowania MS Excel, bez koniecz-
nosci kupowania specjalistycznych programéw statystycznych oraz nauczenie biegtego wy-
korzystywania MS Excel w zakresie podstawowym pod kgtem obliczen i interpretaciji parame-
tréw, graficznej prezentacji danych, stosowania narzedzi bazodanowych, wymiany danych

czy makrodefinicji.

Minitab dla poczgtkujgcych MTB-P

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

Celem szkolenia jest nabycie umiejetnosSci technicznych obstugi programu Minitab; poznanie
umiejetnosci wykorzystania programu Minitab w przeprowadzaniu analiz w zakresie statystyki
podstawowej, statystycznego sterowania procesem (SPC), analizy systeméw pomiarowych
(MSA), wybranych statystycznych narzedzi doskonalenia procesu (testy, ANOVA, wstep do
DOE); poznanie narzedzi utatwiajgcych prezentacje otrzymywanych danych, usprawnienie

procesdw decyzyjnych w firmie.

Minitab dla zaawansowanych MTB-Z

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

Celem szkolenia jest utrwalenie i doskonalenie juz posiadanych umiejetnosci w zakresie pracy
w programie Minitab 18 i wykorzystania statystycznych narzedzi jakoSci; a prezentowa nie
mozliwosci programu Minitab 18 w zakresie narzedzi statystycznych wykorzystywanych przede
wszystkim w doskonaleniu procesu (testy statystyczne, ANOVA, regresja, DOE), wprowadzenie
do oceny niezawodnosci; nabycie umiejetnosci przeprowadzania i interpretacji analiz staty-

stycznych na poziomie zaawansowanym.

Obstuga bazy IMDS IMDS

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest omoéwienie wymagan prawne istotnych dla IMDS oraz poszczegdlne
funkcje bazy IMDS wraz z ¢wiczeniami w bazie, poczqwszy od logowania w bazie, poprzez
tworzenie i wysytanie kart materiatowych z uwzglednieniem specyficznych wymagan klientéw,

jak i zwolnienia danych od dostawcow, po administrowanie bazq.



NOWOSC!
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Sztuczna inteligencja w biznesie Al-BIZ

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

NOWOSC!

3 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest nabycie praktycznych umiejetnosci oceny i planowania projektéw Al w
organizacji - od identyfikacji potrzeb biznesowych, przez oceng wykonalnosci, az po mierzenie
wynikéw (KPI, ROI), nauczenie $wiadomego korzystania z gotowych narzedzi Al (no-code/
low-code) i platform chmurowych bez koniecznosci programowania, zrozumienie podstaw
sztucznej inteligencji (Al) - zapoznanie Uczestnikéw z najwazniejszymi pojeciami i narzedziami
Al w kontekscie biznesowym, bez wymagania wiedzy programistyczne;.

Sztuczna inteligencja w praktyce - poziom
zaawansowany AI-TECH

Celem szkolenia jest pogtebienie wiedzy z zakresu sztucznej inteligenciji - przejscie od teorii do
praktycznego wdrazania rozwigzan Al z wykorzystaniem Pythona i nowoczesnych framewor-
kéw, nabycie umiejetnosci przygotowania i przetwarzania danych do projektéw Al (czyszcze-
nie, selekcja, transformacja, feature engineering), poznanie kluczowych algorytmaéw uczenia
maszynowego i gtebokiego oraz umiejetno$¢ doboru odpowiedniego podejscia do problemu
biznesowego.

KOMPETENCJE MENADZERSKIE

Finanse dla inzynieréw FIN-I

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikdw z zagadnieniem analizy finansowej niezbednej
w pracy inzyniera; zrozumienie czego oczekujg od inzyniera finansisci - podstawowe pojecia
dotyczqce zarzgdzania finansami przedsigbiorstwa; podejmowanie decyzji od strony finan-

sowej na podstawie interpretacji sprawozdan finansowych i wskaznikow;.

Skuteczny menedzer - praktyczne aspekty zarzgdzania UO-SM

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

Celem szkolenia jest zaprezentowanie roli i funkciji lidera w zespole; zastanowienie sig, jaki jest jego

styl kierowania grupg; pokazanie gotowych rozwigzan, ktére podniosq skutecznos¢€ zarzqdzania.

Rozwigzywanie konfliktéw - trening kompetencji UO-LK
osobistych dla lideréw zespotow

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

Celem szkolenia jest poznanie réznych zrédet sytuacii konfliktowych i ich wptywu na sposéb
rozwigzywania, rozwinigcie umiejetnosci dostrzegania symptomoéw powstawania sytuaciji
konfliktowych. Uswiadomienie sobie preferowanych styléw reagowania w sytuacjach kon-

fliktowych i poszerzenie umiejetnosci korzystania réwniez z innych stylow.

Skuteczny feedback (informacja zwrotna) dla lideréw UO-SFL
i menadzerow

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

Celem szkolenia jest zrozumienie roli feedbacku w procesie zarzgdzania zespotem i rozwoju
pracownikéw. Nauka stosowania skutecznych metod informaciji zwrotnej w rozmowach pod-
sumowujgcych, rozwojowych i dyscyplinujgcych. Eliminacja najczestszych btedéw w udzie-

laniu informaciji zwrotne;.
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skuteczny feedback (informacja zwrotna) UO-SFP
dla pracownikéw i cztonkow zespotow

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest zrozumienie roli informacji zwrotnej w budowaniu skutecznej wspotpra-
cy. Nauka skutecznych metod udzielania biezgcego feedbacku w codziennych interakcjach.
Zdobycie umiejetnosci dostosowywania informacji zwrotnej do réznych odbiorcéw: kolegdw,

wspotpracownikéw, klientdw i przetozonych.

Trening kompetencji dla nowych menedzeréw UO-NM

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest rozwoéj umiejetnosci praktycznego rozréznienia i wartoSciowania wiasnej
kompetencji w obszarze podstawowych funkcji kierowniczych, doboru wiasciwych proporcji
i akcentéw dziatania w obszarach: zadanie, zespdt, jednostki; rozwéj umiejetnosci rozpoznania

najefektywniejszego w danej sytuaciji stylu kierowania zespotem i pracownikiem.

Leadership — doskonalenie kompetenciji osobistych UO-LSD
wyzszej kadry menedzerskiej w firmie produkcyjnej

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

NOWOSC!

Celem szkolenia jest rozwiniecie umiejetnosci przewodzenia oraz kierowania zespotem projek-
tu; dokonanie samooceny wiasnych umiejetnosci przywoédczych; udoskonalenie kompetenciji
dotyczgcych ukierunkowywania ludzi, motywowania i inspirowania, komunikowania sig, roz-
wigzywania konfliktéw, kreowania wigzi, a takze negocjowania i odgrywania roli lidera zmian.

Przeciwdziatanie mobbingowi i dyskryminacji Uo-MOB
w organizacji - praktyczne narzedzia dla menedzeréw

2 dni po 7 godz.

NOWOSC!

Celem szkolenia jest nabycie umiejetnosci rozpoznawania zachowah mobbingowych, dyskry-
minacyjnych oraz innych naruszeh w Srodowisku pracy w oparciu o aktualne przepisy prawa
pracy oraz planowane zmiany legislacyjne w Polsce, nabycie umiejetnosci reagowania na
sytuacje trudne, prowadzenia rozmoéw interwencyjnych oraz stosowania adekwatnych srod-
kéw zapobiegawczych, poznanie definicji i mechanizméw mobbingu wedtug koncepcji Heinza
Leymanna oraz ich interpretacji w praktyce organizacyjne;.

Moderowanie migdzywydziatowych zespotow Uo-MzP
problemowych

2 dni po 7 godz.

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest indywidualne rozwijanie kompetencji twérczych przez moderatoréw, two-
rzenie wiasnych sesji twérczych i dobér sktadu zespotu w zaleznosci od fazy procesu twércze-
go, poznanie zasad kreatywnych zespotow.

LEAN

Koordynator Kaizen KAIZ-K

Celem szkolenia jest przygotowanie uczestnikdw do zaprojektowania, wdrozenia i rozwoju
sustemu KAIZEN w organizacji; zapoznanie sig i wdrozenie instrumentéw KAIZEN takich jak:
MUDA, KAIZEN Blitz, Problem Solving i PDCA.
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KAIZEN - ciggte doskonalenie KAIZ-P

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest przekazanie wiedzy o organizaciji i dziataniu systemu KAIZEN dla czionkoéw
zespotdw KAIZEN ze szczegdinym uwzglednieniem ich lideréw; przygotowanie uczestnikow do
podjecia skutecznej i efektywnej wspodtpracy dotyczgcej ciggtego doskonalenia w ramach
systemu KAIZEN.

Budowa programu pomystéw pracowniczych Kaizen KAIZ-PP

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest przekazanie wiedzy i nabycie przez uczestnikéw umiejetnosci wdroze-
nia i zarzgdzania programem pomystéw pracowniczych; zaprezentowanie nowoczesnego
podejscia do wykorzystania kreatywnosci pracownikéw oraz zapoczgtkowanie i umiejetnosé
rozwoju efektywnego programu pomystow.

Lean Lab L-LAB

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest poznanie metod stuzqgcych poprawie wydajnosci i efektywnosci pracy
laboratorium; pokazanie w ujeciu Lean waznych elementéw pracy laboratorium (rozwigzy
- wanie probleméw, zarzgdzanie czasem, unikanie marnotrawstwa, skuteczna komunikacja
oraz utrzymanie porzqdku); przeéwiczenie w/w elementéw na przygotowanych przyktadach
oraz przygotowanym i opisanym wczesniej procesie pracy laboratorium.

Lean logistic - ekonomia i ergonomia transportu LLG

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zdobycie przez uczestnikow wiedzy w zakresie doskonalenia proceséow
logistycznych w oparciu o metode KAIZEN; zaprezentowanie zasad filozofii Lean w zarzgdzaniu
procesami logistycznymi; poznanie narzedzi i technik stosowanych w celu poprawy efektyw-
nosci i produktywnosci w obszarze logistyki; nabycie przez uczestnikdw umiejetnosci zasto-
sowania prezentowanych narzqdzi i technik w ciggtym doskonaleniu; zaznajomienie z meto-
dologiq Kaizen zarzgdzania wprowadzaniem nieustannych usprawnien przez pracownikow;
sposoby opracowywania wnioskéw usprawniajqgcych; warsztaty, przyktady wprowadzanych
usprawnien dla obszaréw logistycznych.

Lean Manufacturing w praktyce LM

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 6 godz.

Lean Manufacturing to strategia dziatan operacyjnych skupionych na doskonaleniu przepty-
woéw. Szkolenie przeznaczone jest dla firm, dla ktérych kultura ciggtego doskonalenia oraz cig-

gtego uczenia sie ma by¢ wpisana w kod organizaciji.

SMED - redukcja czasu przezbrojefh maszyn SMED-W

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie sie z korzy§ciami wynikajgcymi ze SMED, zastosowaniem spe-
cjalnych technik i narzedzi, genezq metody SMED, etapami przezbrajania maszyn i ich omoéwie-
niem, poznanie i prze€wiczenie w oparciu o rzeczywiste urzgdzenie wybrane metody i techniki
pomocnicze oraz dokonajqg analizy przezbrojenia.

Kompleksowe utrzymanie maszyn - TPM w praktyce TPM

®@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Total Quality & More

Celem szkolenia jest przedstawienie TPM jako systematycznego podejscia do kompleksowego
zarzqdzania utrzymaniem ruchu maszyn i urzgdzen z uwzglednieniem sposobdéw wiqczenia
wszystkich pracownikéw przedsigbiorstwa w dziatania usprawniajgce funkcjonowanie parku
maszynowego, pokazanie koncepcji TPM z uwzglednieniem warunkéw koniecznych do jego
wprowadzenia w firmie poprzez prze€wiczenie narzedzi stosowanych w TPM, wyjaénienie roli
dziatu UR oraz Autonomus Maintenance w okreslaniu strategii TPM dla firmy.
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Mapowanie strumienia wartosci - szkolenie online VSM

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

3 dni po 7 godz.

2 dni po 7 godz.

3 dni po 6 godz.

Celem szkolenia jest nauczenie stosowania mapy strumienia wartosci - VSM we wiasciwy sposob, w od-

powiednich procesach i wiasciwym czasie, jako strategicznego narzedzia doskonalenia organizacii.

STATYSTYCZNE STEROWANIE PROCESEM (SPC) AS-SPC_MSA
ANALIZA SYSTEMOW POMIAROWYCH (MSA) WEDLUG
WYMAGAN BRANZY LOTNICZEJ

Celem szkolenia jest przedstawienie uczestnikom oraz szczegbtowe omoéwienie, praktyczne
wykorzystanie i interpretacja wynikéw w zakresie stosowania narzedzi statystycznego stero-
wania procesem (SPC) i kwalifikacji systemoéw pomiarowych (MSA) zgodnie z aktualnymi wy-
maganiami branzy lotniczej - SAE RM 13006:2021,Process Control Methods”, SAE RM 13003:2021

.Measurement Systems Analysis”.

Planowanie eksperymentu - DOE zakres podstawowy DOE-P

Celem szkolenia jest przekazanie uczestnikowi wszystkich niezbednych informacji i umie -
jetnosci, aby samodezielnie zaplanowa¢ i przeprowadzi¢ eksperyment, a nastepnie poddaé
analizie uzyskane wyniki i przeditozy¢ poprawngq ich interpretacije; zoudowaie przez uczestnika
poprawnego modelu prognostycznego, a nastepnie za jego pomocq zrealizowanie jedene-
go z czterech alternatywnych celéw postugujgc sie planami eliminacyjnymi (ang. screening
design); ustalenie najwazniejszych czynnikéw sterujqcych, ktére bedq poddane badaniom
szczegbtowym; wyznaczenie wartosci nastaw realizujgcych optymalng warto$¢ prognozy
odpowiedzi badanego obiektu; wyznaczenie wartosci nastaw minimalizujgcych wariancje
badanego obiektu (minimalizacja okna procesowego); wyznaczenie kompletnej mapy od-
powiedzi badanego obiektu; poznanie podstaw statystycznej analizy danych — statystyka
opisowa, statystyka matematyczna, regresja i korelacja, planowanie eksperymentu (DOE).

Statystyczne sterowanie procesem SPC z analizq SPC-MSA
systemoéw pomiarowych MSA

Celem szkolenia jest przedstawione znaczenia statystycznego sterowania procesem SPC
i analizy systemoéw pomiarowych MSA w kontekscie wspdtczesnych wymagan jakosciowych
(przede wszystkim ISO 9001:2015) — podejmowanie decyzji na podstawie analizy danych,
ciqgte doskonalenie (PDCA), zarzqdzanie ryzykiem, narzedzia statystyczne - w szczegélnosci
SPC, MSA w Big Data; prezentacja zasad funkcjonowania i praktycznego wykorzystania metod
statystycznego sterowania procesem (SPC) i analizy systeméw pomiarowych MSA, zaréw-
no w odniesieniu do parametréw mierzalnych, jak i w przypadku kwalifikacji alternatywnej;
przedstawienie wzajemnych relacji pomiedzy SPC i MSA; nabycie umiejetnosci okreslenia
zapotrzebowania na SPC i MSA, doboru narzedzi SPC i MSA, a takze przeprowadzania analiz
interpretacji wynikoéw z zakresu SPC i MSA.



2 dni po 6 godz.

2 dni po 6 godz.

1 dni po 7 godz.

2 dni po 6 godz.
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Statystyczne sterowanie procesem SPC SPC-P
- szkolenie podstawowe

Celem szkolenia jest przedstawienie znaczenia statystycznego sterowania procesem SPC
w kontekscie wspoétczesnych wymagan jakosciowych (przede wszystkim 1SO 9001:2015) - po
dejmowanie decyzji na podstawie analizy danych, ciggte doskonalenie (PDCA), zarzqdza-
nie ryzykiem, narzedzia statystyczne - w szczegdlnosci SPC - w Big Data; prezentacja zasad
funkcjonowania i praktycznego wykorzystania metod statystycznego sterowania procesem
(SPC), zaréwno w odniesieniu do parametréw mierzalnych, jak i w przypadku kwalifikacji al-
ternatywnej, nabycie umiejetnosci okreslenia zapotrzebowania na SPC, doboru narzedzi SPC,

a takze przeprowadzania analiz interpretacji wynikéw z zakresu SPC.

Statystyczne sterowanie procesem SPC SPC-QS
w branzy motoryzacyjnej

Celem szkolenia jest przedstawienie oczekiwan odnosnie wykorzystania metod statystyczne-
go sterowania procesem SPC w kontekscie wspétczesnych wymagan jakosciowych w bran-
2y motoryzacyjnej - 1SO 9001:2015+IATF 16949:2016, VDA, QS-9000 (AIAG), ANFIA, wymagania
producentéw (VW, BMW, Fiat, Ford, itd.); prezentacja zasad funkcjonowania i prak - tycznego
wykorzystania metod statystycznego sterowania procesem (SPC) wiasciwych do standardéw
obowiqgzujgcych w motoryzaciji; nabycie umiejetnosci okreslenia zapotrzebo - wania na SPC,
doboru narzedzi SPC, a takze przeprowadzania analiz interpretacji wynikéw z zakresu SPC,
zgodnie z oczekiwaniami branzy motoryzacyjne;j.

Statystyczne sterowanie procesem SPC SPC-Z
- poziom zaawansowany

Celem szkolenia jest przedstawienie znaczenia statystycznego sterowania procesem SPC
w kontekscie wspétczesnych wymagan jakosciowych (przede wszystkim 1ISO 9001:2015,
IATF 16949:2016) — podejmowanie decyzji na podstawie analizy danych, ciggte doskonale-
nie (PDCA), zarzqdzanie ryzykiem, Big Data; pogtebienie znajomosci metod statystycznego
sterowania procesem (SPC); nabycie umiejetnosci okreslenia zapotrzebowania na bardziej
zaawansowane narzedzia SPC, wiasciwego doboru tych narzedzi oraz ich optymalnego wy-
korzystania pod kgtem dostarczania uzytecznych procesowo informacji.

Metody statystyczne w kontroli dostaw STAT-KD

Celem szkolenia jest prezentacja zasad funkcjonowania i wyboru metod statystycznych
w kontroli dostaw - statystyczne plany odbiorcze w odniesieniu do cech ocenianych atrybu-
towo oraz cech mierzalnych, posrednia metoda kontroli (elementy SPC), wykorzystanie innych

narzedzi statystycznych (testy statystyczne).
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Procedury kontroli wyrywkowej metodgq alternatywng AQL-P
- plany wg AQLiLQ

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 6 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie sie z zasadami stosowania statystycznych planéw odbior-
czych do badania jakosci produkcji gotowej wedtug PN_ISO 2859-1 + AC1 ,Plany badania na
podstawie akceptowanego poziomu jakosci (AQL) stosowane podczas kontroli partia za par-
tig”, PN-1SO 2859-2 ,Plany badania na podstawie jakosci granicznej (LQ) stosowane podczas
kontroli partii izolowanych”, PN-ISO 2859-3 ,Procedury kontroli skokowej”

Analiza raportéw pomiarowych 3D (ARP-3D) ARP-3D

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

NOWOSC!

@ TYLKO WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest zdobycie podstawowej wiedzy z zakresu prezentacji wynikéw pomiaro-
wych geometrii czesci, w odniesieniu do dokumentaciji technicznej wyrobow i nabycie umie-
jetnosci analizowania raportdw pomiarowych 3D, generowanych przez urzqdzenia wspotrzed-
nosciowe, takie jak Wspétrzednosciowe Maszyny Pomiarowe (WMP/CMM) oraz urzqdzenia
skanujqce powierzchnie detali, w szczegdlnosci pod kqgtem analizy zgodnosci geometrii
wyroboéw z wymaganiami, a takze rozwigzywania probleméw jakosciowych i definiowania
niezbednych korekt procesow i narzedzi.

Dobér sprzetu kontrolno-pomiarowego DSKP-PS-ONL
i projekwtowanie sprawdzianéw funkcjonalnych
do kontroli geometrii wyrobow - szkolenie online

Celem szkolenia jest poznanie czym jest proces pomiarowy i system pomiarowy, zapoznanie
sie z kryteriami i zasadami doboru wyposazenia pomiarowego, poznanie wskaznikéw i kryte-
riow oceny jakosci systeméw pomiarowych, poznanie zasad konstruowania sprawdzianéw
gonogo oraz sprawdzianéw funkcjonalnych wg norm ASME.

Kierownik Kontroli Jakosci KKJ

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest poznanie podstawowych zadan stuzb kontroli jakosci, rodzaji kontroli
jakosci wyrobow; zastosowanie praktyczne zalet i wad; tworzenie skutecznych planéw kontroli
jakosci wyrobéw, organizacja stuzb kontroli jakosci; analiza réznych wariantéw - zalety i wady;
omowienie aspektu odpowiedzialnosci za wyréb w odniesieniu do wymagan prawnych, za-
dania kontroli jakosci w projektowaniu i rozwoju; przedstawionie na podstawie przyktadow,
jak radzi¢ sobie w sytuacjach konfliktowych oraz jak im zapobiegaé.

Kierownik laboratorium KL-P

®@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest przedstawienie uczestnikom systemowych elementdw, ktére okreslajg
dziatalno$¢ merytoryczng laboratoriéw; poprawa skutecznosci i efektywnosci dziatania labo-
ratorium w oparciu 0 wymagania ISO 17025:2017 oraz IATF 16949:2016; zapoznanie z wymaga-
niami dla laboratoriéw wg I1SO 17025:2017, dla wykazania, ze laboratorium jest kompetentne
i moze generowa¢ wazne wyniki.

Kontroler jakosci KTJ

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest wprowadzenie uczestnikéw do pracy na stanowisku kontroler jako$ci;
przedstawienie metod kontroli jakosci oraz ich zastosowanie praktyczne: zalety i wady; omo-
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wienie procesu rozwigzywania problemow jakosciowych od wykrycia po wdrozenie dziatan ko-
rygujqcych; przedstawienie metod pomiaréw i ich praktycznego zastosowania; przedstawienie
na podstawie przyktadow, jak radzi¢ sobie w sytuacjach konfliktowych oraz jak im zapobiegaé.

Metrologia dtugosci i kgta MDK

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapewnienie realizacji poprawnych pomiaréw z zakresu metrologii wiel-
kosci geometrycznych; zapewnienie realistycznej oceny doktadnosci wykonywanych pomia-
row; okreslanie zdolnosci przyrzqdéw pomiarowych do zadan metrologicznych; planowanie
pomiaréw.

Andliza systeméw pomiarowych dla oceny MSAKAP
alternatywnej (OK/NOK)

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest poznanie metod badan zdolnosci systeméw pomiarowych (kontrol-
nych) stosowanych do kontroli alternatywnej wyrobéw (ocena: dobry/zty) wg wytycznych
MSA-4, btedy kontroli alternatywnej - btedy | i Il rodzaju, powtarzalnos¢, niepoprawnosg, test
Cohen’a zgodnosci ocen kontroleréw (metoda ,Kappa” — Cross Tab Method), metoda anali-
tyczna (Analytic Method), metoda detekcji sygnatéw (Signal Detection Method).

Andliza systeméw pomiarowych dla wtasciwosci MSARR
mierzalnych

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest poznanie metod okreslania zdolnosci systeméw pomiarowych dla wia-
Sciwosci mierzalnych wg wytycznych branzy motoryzacyjnej, powtarzalnos¢ i odtwarzalnosé
- analiza ,R&R”; niepoprawnos¢, rozdzielczos¢, stabilnosé, wskazniki oceny zdolnosci, interpre-
tacja i wymagania; analiza graficzna; problemy praktyczne planowania i wykonywania oceny
zdolnosci systemow pomiarowych; wykonanie ¢éwiczenia z wykorzystaniem wspomagania
komputerowego i przyrzqdéw uniwersalnych do pomiaréw wielkosci geometrycznych.

Andliza systeméw pomiarowych - metoda R&R MSARR-N
dla pomiaréw niepowtarzalnych

3 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest nauczenie dokonywania wyboru metody do oceny zdolnoSci syste-
mow pomiarowych w przypadku pomiaréw niepowtarzalnych; wybrania, zaprojektowania
i prowadzenia karty kontrolnej do monitorowania stabilnosci systemu pomiarowego, w tym
przygotowywacé probki, wybra¢ metode i wykonywaé badania zdolnosci metodq R&R wraz
z interpretacjg wynikow.

VDA 5 - analiza systeméw pomiarowych MSA-VDA 5
wg wymagan VDA

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikéw z wymaganiami dotyczgcymi metod oceny
zdolnosci i kwalifikacji systeméw pomiarowych oraz systeméw kontroli alternatywnej (,atry-
butowej"), wg podrecznikéw Quality Management in the Automotive Industry: (1) ,Capability
of Measurement Processes”, VDA 5, July 201], (2) .Measurement and Inspection Processes”,
VDA 5, July 2021; nabycie umiejetnosci praktycznego wykorzystania i interpretacji wynikow
kwalifikacji systeméw pomiarowych / systeméw kontroli alternatywnej, wedtug VDA 5.

Norma laboratoryjna 17025 NL

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Szkolenie zawiera elementy teoretyczne oraz szereg ¢wiczen warsztatowych z wymagan nor-
my 17025. Cze$€ warsztatowa skupiona jest na osiggnigciu sprawnos€i w opracowywaniu
dokumentacji systemu jakosci i biegtosci w wykonywaniu wymaganych przez system dziatan
zapobiegajgcych odstepstwom.
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Nadzorowanie wyposazenia kontrolno- NWP-FCH
pomiarowego w laboratorium fizykochemicznym

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest poznanie zakresu i zasad nadzorowania wyposazenia pomiarowego;
przekazanie wiedzy dotyczqcej prawidtowego nadzoru nad wyposazeniem pomiarowym oraz
jego uzytkowania; przygotowanie do sporzqdzenia procedur dotyczqcych nadzorowania wy-
posazenia pomiarowego oraz procedur dotyczgcych wzorcowahn wewnetrznych wiasnego
wyposazenia pomiarowego; przygotowanie do prawidtowego sporzqdzania i wykorzystywania
Swiadectw wzorcowania.

Nadzorowanie wyposazenia kontrolno-pomiarowego NWP-P

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

NOWOSC!

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikow z metodami nadzorowania wyposazenia kontro-
Ino-pomiarowego dla potrzeb udoskonalenia procedur i instrukcji nadzorowania wyposaze-
nia; zwigkszenie swiadomosci uczestnikow odnosnie znaczenia jakosci przyrzqgdéw pomiaro-
wych oraz zagwarantowania odpowiedniego poziomu oceny jakosci procesu produkcyjnego.

Podstawy pomiaréw akustycznych POM-A

1dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest wprowadzenie stuchaczy do interpretacji danych charakteryzujgcych
hatas, a takze okreslajgcych emisje akustyczng maszyn i urzgdzen, przygotowanie uczestni-
kéw do samodzielnego wykonywania podstawowych pomiaréw akustycznych, przedstawienie
sposoboéw dziatania i zadan sprzetu przeznaczonego dla pomiaréw sonometrycznych Wspot-
rzednosciowa technika pomiarowa.

Pomiary na maszynach wspétrzednosciowych POM-CMM

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest przypomnienie uczestnikom zagadniefh metrologii dtugosci i kgta; na-
branie umiejetnosci doboru wiasciwych srodkéw pomiarowych; umiejetnosci interpretaciji
rysunku technicznego pod kgtem wspotrzednosciowej techniki pomiarowej; poznanie zasad
wspobtrzednosciowej techniki pomiarowej; realizacja zadan pomiarowych na wspotrzedno-
$ciowych maszynach pomiarowych.

Pomiary kolorymetryczne POM-KL

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest przygotowanie uczestnikow do wtasciwego rozumienia zjawisk zwigza-
nych z ocenq koloru oraz spetnienie wymagan klientéw w zakresie kolorymetrii; pomoc w zro-
zumieniu metod pomiarowych wykorzystywanych do oceny wizualnej koloru oraz pomiaréw
kolorymetrycznych a takze sprecyzowania lub ulepszenia wykorzystywanych juz metod.

Testy korozyjne POM-KOR

1dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest poznanie metod prowadzenia testéow korozyjnych — prowadzenie te-
stéw na dziatanie mgty solnej zgodnie z ISO 9227 oraz wykonywanie ,Filiform Test”. Szkolenie
odbywac sig bedzie w blokach tematycznych, odpowiadajgcych metodologii prowadzenia
testow, a wiec: dobér testu, Srodowisko testu oraz ocena wynikéw po tescie. Potgczenie teo-
retycznych wymagan z mozliwosciq wypracowania praktycznych rozwigzan pozwoli uczest-
nikom szkolenia lepiej wykonywa¢ swoje podstawowe obowigzki.
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Przeprowadzanie badan na powtokach POM-PW
lakierniczych oraz ochronnych

1dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest pozyskanie wiedzy i umiejetnosci na temat przeprowadzania badan
powitok w zakresie badan przyczepnosci, grubosci, twardosci potysku czy oceny koloru oraz
tworzenia raportow i instrukcji; przekazanie wiedzy i umiejetnosci nazwania wad oraz okresle-
nia badan potrzebnych do ich wykrycia, w ramach przeprowadzenia badan powtok zgodnych
z wymaganiami norm ISO 1513, ISO 1514 oraz 15528 w zakresie przygotowania prébek, a nastep-
nie przeprowadzania badan powiok na réznych podtozach.

Uzytkowanie podstawowych przyrzgdoéw PPW
pomiarowych

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zdobycie wiedzy na temat poprawnego wykorzystania i postugiwania sie
podstawowymi przyrzgdami pomiarowymi; jak unikngé popetniania typowych btedéw pod-
czas wykonywania tymi przyrzgdami pomiardw; poszerzenie wiedzy o budowie i cechach
metrologicznych przyrzqdéw przydatnych przy realizacji i planowaniu pomiaréw z zakresu
dtugosci i kqta.

Rysunek Techniczny- poziom podstawowy RT-PW

1dni po 8 godz.

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest wzrost wiedzy i umiejetnosci uczestnikdw w zakresie czytania i rozumienia
rysunkéw technicznych, powodujgcy zminimalizowanie probleméw produkcyjnych, poprzez
wzrost $wiadomosci o istniejgcych zrodtach trudnosci i zagrozenh; nabycie przez uczestnikow
umiejetnosci do tatwiejszej i bardziej rzeczowej komunikaciji z klientem/dostawcq oraz szaco-
wania réznego rodzaju ryzyk na podstawie wymagan rysunkowych klienta.

Rysunek techniczny - poziom Sredniozaawansowany RT-ZW

Celem szkolenia jest nauczenie zasad procesu tworzenia rysunkéw i znaczenia poszcze -
goélnych zapiséw oraz stosowania odpowiednich rzutow, przekrojow, wyrwan i ktadow, jako
istotnych przyktadéw odwzorowania cech geometrycznych przedmiotu; przedstawinie sposo-
bow definiowania cech typowych dla mikrogeometrii powierzchni tj. chropowatosci, falistosci,
twardosci, kierunkowosci jej struktury.

Szacowanie niepewnosci w laboratorium UG-F
fizykochemicznym

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest poznanie metod oraz sposobéw szacowania niepewnosci w laborato-
rium, praktyczne przedstawienie sposobu oszacowania niepewnosci dla stosowanych metod
pomiarowych i badawczych w laboratorium.

Niepewnosé pomiaru - metodyka szacowania UG-pP
wg ISO i VDAS

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zdobycie podstawowych umiejetnosci pozwalajgcych na samodzielne
szacowanie niepewnosci pomiaréw; poznanie metody szacowania niepewnosci uznanej przez
wszystkie migdzynarodowe organizacje metrologiczne; pokazanie mozliwosci weryfikacji po-
prawnos$ci doboru srodkéw pomiarowych dla realizowanych zadan pomiarowych.
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Sprawdzanie i wzorcowanie uniwersalnych UP-P
przyrzqdéw pomiarowych

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest nabycie umiejetnosci w zakresie samodzielnego przygotowania i wyko-
nania wzorcowania typowych przyrzqdéw pomiarowych; nabycie umiejetnosci opracowy-
wania wynikdbw wzorcowania i potwierdzania w formie wiadectwa wzorcowania; opracowy-

wanie procedur wzorcowania i ich walidacji.

Walidacja metod analitycznych dla laboratoriéw WMA-F
farmaceutycznych

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 6 godz.

Celem szkolenia jest nauczenie przeprowadzania walidacji metod analitycznych zgodnie
z wymogami GMP; tworzenie dokumentacii (protokét i raport walidacyjny); wykorzystanie
potrzebnych narzedzi (arkusze kalkulacyjne) do opracowania danych surowych.

Walidacja metod analitycznych WMA-P

®@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest pozyskanie szerokiej wiedzy i umiejetnosci pozwalajgcych na samodziel-
ne prowadzenie walidacji metod badawczych: identyfikacja i specyfikowanie wymagan dla
metod analitycznych; charakterystyka i ocena metod analitycznych — parametry walidaciji:
specyficznos¢, selektywnos$é, stabilnos¢, zakres, doktadnosé¢, odzysk, precyzja, wykrywalnose,
oznaczalnosé, czutosE i in.

Wzorcowanie ciSnieniomierzy i przyrzqdéw wzc-Cs
do pomiaru temperatur

3 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zdobycie przez uczestnikéw wiedzy w zakresie wzorcowania przyrzqdow
do pomiaru temperatury i ciSnienia oraz kompetencji pozwalajgcych na samodzielne wzor-
cowanie i/lub sprawdzanie powyzszych przyrzqdéw pomiarowych w wewnetrznym laborato-
rium; zdobycie wiedzy umozliwiajgcej dobér wzorcow pomiarowych i opracowanie instrukcji

wzorcowania.

Wzorcowanie przyrzgdéw do pomiaru wzc-p
dtugoscii kqta

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zdobycie podstawowych informacji i umiejetnosci pozwalajgcych na
samodzielne prowadzenie wzorcowania przyrzqddéw; poznanie podstaw metod szacowania
niepewnos$ci uznanej przez wszystkie miedzynarodowe organizacje metrologiczne; mozliwosé
weryfikacji poprawnosci doboru srodkéw pomiarowych dla realizowanych zadah pomiaro-
wych.

Wzorcowanie przyrzgdéw do pomiaru dtugosci WzC-R
i kgta z elementami niepewnosci pomiaru

3 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zdobycie podstawowych informacji i umiejetnosci pozwalajgcych na
samodzielne prowadzenie wzorcowania przyrzqddéw; poznanie podstaw metod szacowania
niepewnos$ci uznanej przez wszystkie miedzynarodowe organizacje metrologiczne; mozliwosé
weryfikacji poprawnosci doboru srodkéw pomiarowych dla realizowanych zadan pomiaro-
wych z uwzglednieniem zagadnieh szacowania niepewnosci pomiaru.

Wzorcowanie wag nieautomatycznych WZzZC-WN

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zdobycie przez Uczestnikoéw wiedzy w zakresie wzorcowanie wag nieau-
tomatycznych oraz kompetenciji pozwalajgcych na wewnetrzne wzorcowanie iflub sprawdza-



NOWOSC!

1dni po 8 godz.

NOWOSC!
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nie powyzszych przyrzqdéw pomiarowych. Zdobycie wiedzy umozliwiajgcej dobér wzorcow

pomiarowych i opracowanie instrukcji wzorcowania.

Podstawy pomiaréw elektrycznych — oscyloskop, POM-E
multimetr, zasilacz, generator

Celem szkolenia jest uzyskanie podstawowych kwalifikacji w zakresie obstugi oscyloskopu
cyfrowego, multimetru cyfrowego, zasilacza laboratoryjnego oraz generatora funkcyjnego, w
szczegolnosci: umiejetnosci przygotowania w/w przyrzqgdéw do pomiaréw, umiejetnosci i wie-
dzy dot. sposobéw podtgczania w/w przyrzqdéw do badanych uktadéw, wiedzy nt. wybranych
metod i technik pomiarowych oraz umiejetnosci ich wyboru, umiejetnosci samodzielnego
wykonywania pomiaréw parametréw sygnatow i komponentéw elektronicznych.

Praktyczne aspekty zarzgdzania laboratorium ZLA-AP
pomiarowym

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest zdobycie podstawowej wiedzy dotyczqgcej zakresu i metod pracy osoby
zarzgdzajgcej laboratorium pomiarowym oraz nabycie podstawowych umiejetnosci pozwa-
lajgcych na mozliwie sprawnq prace takiego obszaru w zaktadzie produkcyjnym, przy czym
szkolenie to jest dedykowane nie tylko przysztym kierownikom, ale takze liderom czy specja-
listom petnigcym takq funkcje (czesciowo lub w catosci).

MINITAB

Minitab dla poczgtkujgcych MTB-P

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest nabycie umiejetnosci technicznych obstugi programu Minitab; po - zna-
nie umiejetnosci wykorzystania programu Minitab w przeprowadzaniu analiz w zakresie staty-
styki podstawowej, statystycznego sterowania procesem (SPC), analizy systeméw pomiaro-
wych (MSA), wybranych statystycznych narzedzi doskonalenia procesu (testy, ANO VA, wstep
do DOE); poznanie narzedzi utatwiajgcych prezentacje otrzymywanych danych, usprawnienie
proceséw decyzyjnych w firmie.

Minitab dla zaawansowanych MTB-Z

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest utrwalenie i doskonalenie juz posiadanych umiejetnosci w zakresie pra-
cy w programie Minitab 18 i wykorzystania statystycznych narzedzi jakoSci; a prezentowanie
mozliwosci programu Minitab 18 w zakresie narzedzi statystycznych wykorzystywanych przede
wszystkim w doskonaleniu procesu (testy statystyczne, ANOVA, regresja, DOE), wprowadzenie
do oceny niezawodnosci; nabycie umiejetnosci przeprowadzania i interpretacji analiz staty-
stycznych na poziomie zaawansowanym.

kontrola, laboratori
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NARZEDZIA JAKOSCI

Plany kontroli PK

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zdobycie wiedzy zwigzanej ze stosowaniem planéw kontroli dla potrzeb
zapewnienia jakosci wyrobow, poznanie i zrozumienie wytycznych podrecznika Control Plans,
Ist Edition, AIAG 2024. oraz wymagan standardu IATF 16949:2016 w zakresie opracowywania i
nadzorowania planéw kontroli.

Plany kontroli — szkolenie aktualizacyjne PK-A-1

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie sie z wymaganiami podrecznika Control Plans, Ist Edition,
AIAG 2024 w zakresie opracowywania i nadzorowania plandéw kontroli; uzyskanie umiejetnosci
tworzenia plandéw kontroli wg wytycznych podrecznika Control Plans, Ist Edition, AIAG 2024.

Analiza btedu ludzkiego ABL

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 6 godz.

Celem szkolenia jest poznanie zagadnien i poszerzenie wiedzy z zakresu: zarzqdzania ryzy-
kiem wg normy ISO 31000; wybranych metod analizy zagrozeh w procesie produkcji; analizy
niezawodnosci HRA (Human Reliability Assesstment); podstawowych technik zapobiegania
btedom.

8D Problem Solving Method w branzy lotniczej AS-8D

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikbw z procesem rozwigzywania problemoéw — Pro-
blem Solving - przy zastosowaniu metody 8D. Uczestnicy poznajq kolejne kroki postepowania
oraz stosowane w nich narzedzia wspomagajqce.

Quality Tools - narzedzia jakosci CNQT

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 6 godz.

Celem szkolenia jest zaznajomienie uczestnikéw z narzedziami przydatnymi w procesach cig-
gtej poprawy i zespotowego rozwigzywania problemow.

Certyfikowany specjalista ds. jakosci | zjazd csJl
Certyfikowany specjalista ds. jakosci Il zjazd csJil

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest usystematyzowanie wiedzy w zakresie systemoéw, metod oraz narzedzi
i technik doskonalenia jakoSci potrzebnych na stanowisku specjalisty ds. jakoSci; poznanie
podstaw zarzqdzania i sterowania jakoscig w stopniu pozwalajgcym na wybér metod do
stosowania w konkretnych sytuacjach zwigzanych z doskonaleniem jakosci lub rozwigzywa-
niem problemow; poznanie zagadnieh definiowania i szacowania kosztéw jakosci, podejscia
procesowego i metod statystycznych stosowanych w dziatach jakosci.

Analiza FMEA konstrukcji (DFMEA) wg wytycznych DFMEA-P-AV

branzy motoryzacyjnej (AIAG&VDA)

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest uzyskanie umiejetnosci skutecznego wykonywania Analizy Przyczyn
i Skutkéw Wad konstrukciji wyrobu (Design Failure Mode and Effects Analysis — DFMEA) z uzy-
ciem narzedzi stuzgcych do dekompozycji systemu i analizy funkcjonalnej jego elementéw
- diagramu B i diagramu P; poszerzenie wiedzy w zakresie zasad organizacji procesu wykony-
wania DFMEA (7 krokéw); poznanie strategii planowania i poprawy jakosci wyrobu — ustalania
priorytetéw dla redukcji ryzyka, bazujgc na najnowszych wytycznych branzy motoryzacyjnej.
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Analiza drzewa btedéw FTA FTA-P

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest uzyskanie przez uczestnikdw umiejetnosci prowadzenie skutecznych
analiz FTA, poznanie metody pozwalajgcej na opis, ocene i poprawe niezawodnosci wyrobéw/
systemow oraz obnizenie kosztow niezgodnosci wynikajgcych z ich wad funkcjonalnych oraz
uzyskanie umiejetnosci wykonania jakosciowej i ilosciowej analizy dysfunkcji wyrobu/systemu,
szczegolnie w przypadku ztozonych zaleznosci funkcjonalnych jego elementéw sktadowych
(podsystemoéw, czesci).

Metoda global 8 D G8D

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest przekazanie uczestnikom wiedzy na temat procesu rozwigzywania pro-
bleméw z wykorzystaniem metody G8D (Global 8 Disciplines) uzywanym od lat w przemysle
motoryzacyjnym do ustalenia zrédet problemu i zdefiniowania efektywnych dziatan korygu-
jacych i zapobiegawczych; przeprowadzenie uczestnikéw przez metode 8D na przyktadzie
praktycznych zadan, dzieki ktérym posiqdq umiejetnos¢ i wiedze do prowadzenia zespotow
doskonalgcych wewngqtrz wiasnych organizaciji.

Analiza FMEA proceséw logistycznych LFMEA

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest uzyskanie umiejetnosci skutecznego wykonywania Analizy PFMEA (Pro-
cess Failure Mode and Effects Analysis) w zastosowaniu do proceséw logistycznych, wg wy-
tycznych AIAG 4th Edition 2008 / SAE J1739:2009, z uwzglednieniem najwazniejszych, zapowia-
danych zmian w zunifikowanych wytycznych AIAG & VDA (5th Edition); uzyskanie wiedzy nt.
podstawowych zasad organizacji procesu wykonywania LFMEA; poznanie strategii planowania
i poprawy jakosci procesu bazujgcych na innych wskaznikach niz RPN; wytworzenie w zespole
pozytywnego nastawienia do metody i przekonania o jej wysokiej skutecznosci i efektywnosci.

Menadzer jakosci MJ

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest przedstawionie roli menadzera jakosci w organizacji jako osoby tgczqcej
w sobie obszary zwigzane z wiedzg techniczng, wiedzq branzowq i procesowq, ale réwniez
obszary dotyczgce funkcjonowania przedsigbiorstwa, zarzgdzania zasobami ludzkimi oraz
psychologii; przedstawienie wszystkich wymienionych obszaréw przez pryzmat zarzgdzania
jakosciq i jego wptywu na biznes wraz z praktycznym wykorzystaniem tej wiedzy w codziennej
pracy.

Specjalista ds. Rozwigzywania Probleméw PBS-R

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest przygotowanie uczestnikow do samodzielnego rozwigzywania proble-
mow na przyktadzie powszechnie stosowanych metod PDCA, 8D, Six Sigma; nauczenie iden-
tyfikowania zrédet problemodw oraz kategoryzowania i przydzielania do odpowiednich metod
rozwigzywania; poznanie narzedzi stuzgcych rozwigzywaniu probleméw oraz podstawy sta-
tystyki; nauczenie zarzqdzania rozwigzywaniem problemow

Analiza FMEA proceséw produkcyjnych PFMEA-P

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest uzyskanie umiejetnosci skutecznego wykonywania Analizy Przyczyn
i Skutkéw Wad procesu (Process Failure Mode and Effects Analysis — PFMEA) wg wytycznych
AIAG w zastosowaniu do proceséw produkcyjnych; uzyskanie wiedzy nt. podstawowych zasad
organizacji procesu wykonywania PFMEA; poznanie strategii planowania i poprawy jakosci
procesu bazujgcych na innych wskaznikach niz RPN.
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Analiza FMEA proceséw produkcyjnych (PFMEA) PFMEA-P-AV
wg wytycznych branzy motoryzacyjnej

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest uzyskanie umiejetnosci skutecznego wykonywania Analizy Przyczyn
i Skutkéw Wad procesu (Process Failure Mode and Effects Analysis — PFMEA) w zastosowaniu
do procesdw produkcyjnych; poszerzenie wiedzy w zakresie zasad organizacji procesu wy-
konywania PFMEA (7 krokéw); poznanie strategii planowania i poprawy jakosci — ustalania
priorytetéw dla redukcji ryzyka, bazujgce na najnowszych wytycznych branzy motoryzacyjne;.

Analiza FMEA dla proceséw produkcyjnych PFMEA-R
- Reverse PFMEA

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest uzyskanie umiejetnosci wykonywania i dokumentowania ,odwrotnej”
Analizy Przyczyn i Skutkéw Wad procesu (Reverse Process Failure Mode and Effects Analysis
- Reverse PFMEA) na stanowisku pracy (dla operacji posiadajgcej wykonang analize PFMEA).

Analiza FMEA proceséw produkcyjnych (PFMEA) PFMEA-W-AV
wg zunifikowanych wytycznych branzy
motoryzacyjnej — warsztaty aktualizacyjne

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest poznanie i zrozumienie réznic miedzy metodykq PFMEA bazujgcq na
wytycznych AIAG 4th Edition 2008, a nowym podejsciem wg zunifikowanych wytycznych AIAG
& VDA 1st Edition 2019. 2; uzyskanie umiejetnosci opracowywania analiz PFMEA wg zunifiko-
wanych wytycznych AIAG & VDA st Edition 2019; pozyskanie wiedzy nt. podstawowych zasad
organizacji 7 krokéw procesu wykonywania PFMEA; poznanie strategii doskonalenia (optyma-
lizacji procesu - redukcji ryzyka) nie bazujgcej na RPN lecz na tzw. priorytetach dziatan — AP
(Action Priority).

Szybka reakcja na problemy jakosciowe QRQC-P
- metoda QRQC

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest prowadzenie petnej analizy przyczyn zrodtowych problemu i generowanie
rozwiqzan w oparciu o Quick Response Quality Control (QRQC), na poziomie zespotu, wydzia-
tu lub zaktadu; nauczenie praktycznego podejscia do rozwigzywania probleméw w oparciu
o stosowane metodologie i dobre praktyki w dziedzinie zarzqdzania jakosciq; przyswojenie
przyjaznego i skutecznego sposobu rozwigzywania problemow w procesach, okreslenie dzia-
tan, gdy wyréb/materiat nie spetnia wymagan zatwierdzonych przez klienta.

Analiza przyczyn zrédtowych - Root Cause Analysis RCA

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikdw z zatozeniami analizy przyczyn zrédtowych pro-
blemu - jednej z najefektywniejszych i najbardziej rozpowszechnionych w praktyce gospo-
darczej metod rozwigzywania problemow w oparciu o fakty; zaznajomienie z ideq | zasadami
prawidtowej identyfikaciji ,przyczyh zrédtowych” problemu powodujgcych niezgodnos¢ celem
skutecznego wyeliminowania mozliwosci ponownego wystgpienia problemu.

Zarzqdzanie reklamacjami ZR

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikdw z wymaganiami formalnymi i dobrq praktykq
w zakresie postepowania z reklamacjami; podniesienie kwalifikacji pracownikéw i skuteczno-
$ci dziatan poreklamacyjnych, a takze audytoréw; przygotowanie pracownikéw do audytow
klientow i jednostek certyfikujgcych, a takze zapoznaje z zasadami bezpiecznego zawierania

umow.
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Koszty jakosci - ujecie praktyczne COoQ-PW

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zdobycie podstawowych informaciji i umiejetnosci pozwalajgcych na sa-
modzielne wdrozenie i prowadzenie rachunku kosztow jakosci, pozwalajgcego na ich identyfi-
kacje i redukcje w przedsiebiorstwie. Zwiekszenie kompetenciji i pogtebienie wiedzy dotyczqcej
kosztow jakosci, ich klasyfikacji, wptywu na wynik finansowy przedsiebiorstwa i mozliwosci
praktycznego zastosowania.

Analiza FMEA proceséw logistycznych LFMEA-P-AV
wg wytycznych branzy motoryzacyjnej

3 dni po 8 godz.

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest uzyskanie umiejetnosci wykonywania analiz FMEA dla proceséw logi-
stycznych (LFMEA) wg zunifikowanych wytycznych (AIAG & VDA 1st Edition 2019) przez osoby
rozpoczynajqce prace z metodq FMEA.

APQP wydanie 3 - szkolenie aktualizacyjne APQP-A-3

Celem szkolenia jest poznanie wymagan nowego podrecznika APQP (Zaawansowane plano-
wanie jakosci wyrobu) wg wytycznych Advanced Product Quality Planning, 3rd Edition, AIAG
2024; poznanie uzytecznych technik i narzedzi stosowanych w branzy motoryzacyjnej nie-
zbednych do uzyskania akceptacji wyrobu przez klienta.

Zarzgdzanie jakosciq dostawcow wg CQI-19 cQl-19

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie Uczestnikdw szkolenia z wytycznymi AIAG odnos$nie zarzq-
dzania jakoscig dostawcdw w branzy produkcyjnej — CQI-19; zrozumienie wytycznych CQl-
19 na poziomie pozwalajgcym na wyboér elementéw odpowiadajgcych potrzebom firmy
oraz zaplanowanie ich wdrozenia.

Core tools - interpretacja wymagan dla audytorow AW-CT
wewnetrznych w branzy motoryzacyjnej

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest poznanie i zrozumienie podstawowych wymagan zawartych w pod-
recznikach referencyjnych (,Core Tools"): APQP-3 (Advanced Product Quality Planning — AIAG
2024), FMEA AV-1 (Failure Mode and Effects Analysis — DFMEA, PFMEA — AIAG&VDA 2019), CP-1
(Control Plan — AIAG 2024), PPAP-4 (Production Part Approval Process — AIAG 2009), -SPC-2
(Statistical Process Control — AIAG 2005), ~-MSA-4 (Measurement System Analysis — AIAG 2010)..

NORMY, WYMAGANIA | AUDITY

Audit jakosci u dostawcy AD-P

©® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Szkolenie warsztatowe z zakresu wykonywania auditéw jakosci u dostawcéw posiadajgcych
i nieposiadajgcych system zarzgdzania jakosciqg wg ISO 9001 w obszarze systemu i komuni-
kowania sie w trakcie auditu z wykorzystaniem wybranych technik NLP (programowania neu-
rolingwistycznego). Celem szkolenia jest zapoznanie sig z aktualnymi zasadami auditowania,
poznanie zasad zarzgdzania programem auditéw, kompetencjomi i oceng auditoréw, przygo-
towaniem raportu, planowaniem i nadzorowaniem dziatan poauditowych zgodnie z zasadami
auditowania zgodnie z wytycznymi auditowania zawartymi w ISO 19011.

ci

o$

ia jak

N
T
(73
N
o
O
4

dity

iailau

Normy, wymagan




dity

c
o
o
o
£
d
>
E
o
z

40

Wprowadzenie do wymagarn normy AS 9100 AS9100-P

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest poznanie ogdéinych wymagan normy AS/EN 9100 wydanie D; nabycie
wiedzy i umiejetnosci do wdrazania, utrzymywania i doskonalenia SZJ w firmie lotniczej; prak-
tyczna interpretacja wymagan normy AS/EN 9100 wydanie D; poznanie zasad praktycznego
zarzqdzania jakosciq z uwzglednieniem podejscia procesowego oraz opracowania niezbed-
nych dokumentoéw systemowych.

Auditor wewnetrzny wg IATF 16949:2016 AUD-IATF

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest przekazanie podstawowej wiedzy na temat wymagan IATF 16949:2016
oraz praktycznej wiedzy i umiejetnosci planowania i nadzorowania programu auditow
wewnetrznych wg wytycznych IATF 16949:2016; zaznajomienie sie z dobrymi praktykami
w zakresie wykonywania auditéw wewnetrznych (systemu, wyrobu, procesu); udoskonalenie
stosowanego podejscia dla zwigkszenia skutecznosci auditdw wewnetrznych w zakresie iden-
tyfikacji mozliwosci poprawy jakosci i eliminacji strat wynikajgcych z niedoskonatosci systemu.

Audytor procesu wedtug wymagan VDA 6.3 A-VDA 6.3
z uwzglednieniem aktualizacji w 2023 r.

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest nabycie kompetenciji uczestnikdw szkolenia w zakresie przeprowadza-
nia audytéw proceséw w oparciu o wymagania podrgcznika VDA 6.3, a w tym: planowanie
audytéw, przeprowadzanie analizy potencjatu dostawcéw dla wyboru nowych dostawcow,
realizacja audytéw u dostawcow lub audytdw wewnetrznych proceséw, omoéwienie zmian
podrecznika VDA 6.3 v4 wzgledem wersji 3 z roku 2016; zapoznanie uczestnikéw z firm au-
dytowanych przez klientéw z zasadami audytéw VDA 6.3 w celu mozliwosci optymalnego
przygotowania sie do audytow i uczestniczenia w nich.

Auditor wewnetrzny w branzy motoryzacyjnej AW-IATF

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest przekazanie praktycznej wiedzy i umiejetnosci w zakresie planowania
i nadzorowania programu auditéw wewnetrznych wg wytycznych IATF 16949:2016; zaznajo-
mienie sig z dobrymi praktykami w zakresie wykonywania auditow wewnetrznych, a takze
udoskonalenie stosowanego podejscia dla zwigkszenia skutecznosci auditdw wewnetrznych
w zakresie identyfikacji mozliwosci poprawy jakosci i eliminacji strat wynikajgcych z niedo-
skonatosci systemu.

Audytor wewnetrzny systemu zarzgdzania AW-BRC
bezpieczefistwem zywnosci wg BRCGS Food Safety w.9

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 7 godz.

NOWOSC!

Celem szkolenia jest przygotowanie uczestnikdw do prowadzenia audytdw wewnetrznych
systemu zarzgdzania bezpieczenstwem i jakosciq zywnosci wg wymagan BRCGS Food Safety
w.9, z uwzglednieniem wytycznych normy ISO 19011:2018.

Wytwarzanie opakowan do zywnosci zgodnie BRC-OP
z BRCGS Packaging Materials w.7

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest poznanie i zrozumienie wymagan normy BRCGS Packaging Materials w.7
oraz umiejetnosc¢ ich praktycznej interpretaciji. Poznanie i zrozumienie wymagan prawnych
dotyczgcych materiatéw i wyrobéw przeznaczonych do kontaktu z zywnosciq.
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System bezpieczefistwa zywnosci - HACCP HACCP-GMP GHP

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 6 godz.

Celem szkolenia jest przekazanie uczestnikom informacji na temat systemu bezpieczenstwa
zywnosci, ktérego elementami sq: dobre praktyki higieniczne (GHP), dobre praktyki produk-
cyjne (GMP), identyfikowalno§é oraz system HACCP z uwzglednieniem identyfikowalnosci
i analizy ryzyka.

Auditor wewnetrzny systemoéw jakosci zgodny AW-P
z normgq ISO 9001:2015

®@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest uzyskanie i poszerzenie kompetenciji w zakresie samodzielnego wyko-
nywania auditdbw wewnetrznych systemu zarzqdzania jakosSciq, kompetencji w obszarze ko-
munikowania sie w trakcie auditu, kompetencji w zakresie auditowania w oparciu o wytyczne
normy ISO 19011 oraz ISO 9001.

Auditor wewnetrzny zintegrowanego systemu AW-2SZJ
zarzgdzania zgodnego z normami ISO 9001:2015,

1SO 14001:2015, ISO 45001

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest uzyskanie i poszerzenie kompetencji w zakresie samodzielnego wykony-
wania auditdw wewnetrznych zintegrowanego systemu zarzgdzania, kompetencji w obsza-
rze komunikowania sie w trakcie auditu, kompetencji w zakresie auditowania (zarzqgdzania
programem auditéw, prowadzenia dziatan auditowych, przygotowaniu raportu, planowania
i nadzorowania dziatan poauditowych) w oparciu o wytyczne normy ISO 19011, wiedzy o struk-
turze i wymaganiach norm ISO 9001, ISO 14001 i ISO 45001.

Wprowadzenie do wymagan IATF 16949:2016 IATF-P

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie z wytycznymi specyfikacji technicznej dotyczgcej systemu
zarzqdzania jakoscig w przemysle motoryzacyjnym; usystematyzowanie wiedzy na temat
wymagan IATF 16949:2016.

Interpretacja IATF 16949:2016 dla laboratoriow IATF-L
w branzy motoryzacyjnej

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest przedstawienie szczegdtowych wymagan standardu IATF 16949:2016 oraz
normy ISO 9001:2015 w odniesieniu do laboratorium wewnetrznego. Usystematyzowanie wie-
dzy na temat wymagan IATF 16949:2016 w obszarze laboratorium.

Interpretacja IATF 16949:2016 dla dziatu zakupéw IATF-Z
w branzy motoryzacyjnej

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest przedstawienie specyficznych wymagan standardu IATF 16949:2016 pod
kgtem nadzoru nad zakupami i dostarczaniem wyrobdw i proceséw z zewnqtrz. Usystematy-
zowanie wiedzy na temat wymagan IATF 16949:2016 w obszarze zakupow.

Wymagania Dobrych Praktyk Produkcji (GMP) ISO 22716

dla branzy kosmetycznejzgodnie z PN-EN ISO 22716

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Total Quality & More

Celem szkolenia jest zapoznanie przedstawicieli firm wytwarzajgcych produkty kosmetyczne
z nowymi wytycznymi w zakresie produkcji, kontroli, magazynowania i wysytki produktow ko-
smetycznych zgodnie z normg PN-EN ISO 22716 Kosmetyki - Dobre Praktyki Produkcji (GMP)
- Przewodnik Dobrych Praktyk Produkcji.

dity

c
o
<)
o
£
d
>
E
o
z




dity

c
o
o
o
£
d
>
E
)

z

42

Systemy zarzqdzania jakoscig w branzy 1SO 13485-P
medycznejwg ISO 13485

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie z wymaganiami normy ISO 13485:2016 oraz praktycznymi
zagadnieniami wdrazania, utrzymania oraz ciggtego doskonalenia systemu wg wymagan
ISO 13485:2016. Omodwienie kluczowych aspektdw i praktycznych przyktadéw zw. z nadzorem
nad dokumentami, przeglgdami zarzqdzania, ocenq dostawcdw oraz dziatan korygujgcych
i zapobiegawczych.

ISO 9001:2015 — wymagania systemu zarzqgdzania ISO9-P
jakosciq

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest poznanie struktury i zawarto$ci merytorycznej normy ISO 9001:2015; po-
znanie zagadnien i poszerzenie wiedzy z zakresu kontekstu organizaciji, potrzeb i oczekiwan
zainteresowanych stron; poznanie zagadnien i poszerzenie wiedzy z zakresu zarzgdzania ry-
zykiem wg normy ISO 31000 oraz poznanie réznic pomiedzy ISO 9001:2015 vs. ISO 9001:2008;
poznanie systemowego podejscia do certyfikaciji/recertyfikaciji systemu wg wymagah no-
wego standardu.

Petnomocnik systemu zarzgdzania jakoscig PE-IATF-P
w firmie motoryzacyjnej

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zwigkszenie przydatnosci SZJ dla firmy poprzez eliminacje nieskutecz-
nych lub nieefektywnych metod pracy petnomocnika ds. SZJ w przemysle motoryzacyjnym;
ukierunkowanie petnomocnikéw na planowanie i osigganie celdéw zgodnych z Politykg Jakosci
oraz interesem firmy.

Petnomochnik ds. Zintegrowanych Systemow PESZJ
Zarzgdzania - 1ISO 9001, ISO 14001, ISO 45001

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zwigkszenie wiedzy uczestnika w zakresie zwigkszenia przydatnosci ZSZ
dla firmy poprzez eliminacje nieskutecznych lub nieefektywnych metod pracy Petnomocnika
ds. ZSZ; ukierunkowanie Petnomocnikéw na planowanie i osigganie celdw zgodnych z Politykq
Jakosci, Srodowiska i BHP oraz interesem firmy; poszerzenie kompetencji uczestnikéw w za-
kresie wspotpracy z zainteresowanymi stronami oraz w zakresie komunikacji interpersonalne;j;
pogtebienie wiedzy uczestnikow na temat wymagah norm ISO 9001:2015, ISO 14001:2026, ISO
45001:2018.

Audit wyrobu wg wymagan VDA 6.5 VDA 6.5

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 6 godz.

Celem szkolenia jest audit wyrobu — omoéwienie interpretacji wymagan podrecznika VDA 6.5
LAudit produktu”: planowanie auditu wyrobu, przygotowanie do auditu, przeglgd dokumen-
tacji, przeprowadzenie auditu wyrobu, ocena i analiza wynikéw, planowanie dziatan korygu-
jacych.

Audyt Warstwowy Procesu — Layered Process Audit CQI-8-LPA
-wg CQl-8

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest nauczenie metodologii prowadzenia audytu warstwowego zgodnie
z przewodnikiem AIAG (CQI-8), pokazanie audytu warstwowego jako skutecznego narzedzia
doskonalenia proceséw produkcyjnych w oparciu o ocene zgodnosci realizacji procesu pro-
dukcyjnego i kontroli z wymaganiami; zwigkszenie zaangazowania kierownictwa w zakresie
kluczowych probleméw w procesach produkcyjnych.
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Zarzgdzanie jakosciq i bezpieczefistwem zywnosci IFS&BRC-P
wg IFS Food w.8. i BRC GS Food Safety w.9

2 dni po 7 godz.

NOWOSC¢!

Celem szkolenia jest zapoznanie Uczestnikdéw z systemami zarzgdzania jakoSciqg i bezpie-
czenstwem zywnoS$ci w celu przygotowania pracownikéw i zaktadu do certyfikaciji IFS i BRC;
poznanie i zrozumienie wymagan systemoéw IFS Food w.8. i BRC GS Food Safety w.9. oraz po-
dobienstw i réznic migedzy nimi w celu przygotowania ich do wdrozenia wymagan standardéw
IFS i BRC; zapoznanie Uczestnikow z pojeciem kultury bezpieczefistwa zywnosci oraz celami
i zasadami stosowania HACCP. GHP i GMP.

Auditor proceséw taricucha dostaw wg VDA 6.8 A-VDA 6.8

3 dni po 7 godz.

NOWOS¢!

Celem szkolenia jest nabycie zdolnosci samodzielnego i efektywnego przeprowadzenia au-
ditu wg VDA 6.8, wyjasnienie szczegbtowych wymagan VDA 6.8, skupionych na procesach
wzdtuz tancucha dostaw, zapoznanie ze strukturg elementéw kwestionariusza pytan wedtug
diagramu zétwia.

Certyfikacja wg GFSI (m.in. BRC, IFS) GFSI-P

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1dni po 8 godz.

NOWOS¢!

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikéw z systemami zarzqgdzania bezpieczefistwem
zywnoSsci uznanymi przez GFSI, przygotowanie do wyboru najbardziej odpowiedniego stan-
dardu dla organizacji, oméwienie zasad, podobienstwa i réznic migdzy standardami BRC, IFS
i FSSC 22000 dla producentéw zywnosci.

Audit proceséw taiicucha dostaw wg VDA 6.8 VDA 6.8-P
- interpretacja wymagan standardu

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest poznanie i zrozumienie szczegdtowych wymagan VDA 6.8, skupionych
na procesach wzdtuz fancucha dostaw, zdobycie umiejetnosci interpretowania wymagan i
planowania auditu wg VDA 6.8, zapoznanie ze strukturq elementéw kwestionariusza pytan
wedtug diagramu zétwia.

OPROGRAMOWANIA | BAZY DANYCH

Obstuga bazy IMDS IMDS

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest oméwienie wymagan prawne istotnych dla IMDS oraz poszczegoéine
funkcje bazy IMDS wraz z €éwiczeniami w bazie, poczqwszy od logowania w bazie, poprzez
tworzenie i wysytanie kart materiatowych z uwzglednieniem specyficznych wymagan klientow,
jak i zwolnienia danych od dostawcéw, po administrowanie bazg.
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PRAWO

Podstawy GMP i audit wewnetrzny GMP dla branzy GMP-PA
farmaceutycznej

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 6 godz.

Celem szkolenia jest przeglqd terminologii i prawa farmaceutycznego wraz z aktami wyko-
nawczymi; omoéwienie zasad GMP w procesach systemowych, produkcyjnych, logistycznych
i kontrolnych; poznanie podstaw higieny farmaceutycznej oraz rodzajow auditdw w branzy
farmaceutycznej; specyfiki auditu wewnetrznego w farmaciji; kwalifikacji auditoréw; plano-
wanie, przygotowanie i realizacja auditu wewnetrznego GMP; typowa dokumentacja auditu;
techniki zbierania informaciji i pozyskiwania obiektywnych dowodéw z auditu; identyfikacja
niezgodnosci i ich usuwanie; studia przypadkéw, éwiczenia praktyczne, w tym w oparciu o sy-
tuacje auditowe.

Podstawy GMP dla branzy farmaceutycznej GMP-P

1dni po 6 godz.

Celem szkolenia jest przeglqd terminologii i prawa farmaceutycznego wraz z aktami wyko-
nawczymi; omoéwienie zasad GMP w procesach systemowych, produkcyjnych, logistycznych
i kontrolnych; podstawy higieny farmaceutyczne;j.

PROCESY TECHNOLOGICZNE

CQl 11 Powtoki galwaniczne — ocena systemu caQl-1
procesu specjalnego

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest poznanie wymagan standardu AIAG CQI-11 w zakresie audytowania pro-
ces6w galwanicznych oraz z zasadami realizacji audytow oceniajgcych procesy galwaniczne.

Ocena procesu hanoszenia powtok — wymagania cQl-12
wg CQI-12 AIAG

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest zdobycie podstawowej wiedzy nt. zarzgdzania i oceny systemu nano-
szenia powtok, uzyskanie praktycznych umiejetnosci wypetniania arkuszy CQI-12 do potrzeb
wiasnego procesu [ organizacji, przekazanie informacji na temat rodziny standardu CQl
(AIAG) dla poszczegblnych proceséw, uzyskanie zrozumienia w obszarze powigzah CQI-12 ze
standardem IATF 16949:2016 w odniesieniu do zasad audytowania.

Proces spawania i zgrzewania wg CQI-15 cQl-15

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikdw szkolenia z procesami spawania 131, 135, 141, 52,
15, 111; przedstawienie podstawowych parametréw i wptywu parametréw na jako$¢ spoin; za-
poznanie z metodykq wykonywania nieniszczgcych badan wizualnych potgczeh spawanych
(przy wytwarzaniu i przetwérstwie metali); oméwienie zagadnien pozioméw jakosci i pozio-
mow akceptacji wg normy ISO 5817; zapoznanie z przypadkami produkcyjnymi, zespotowa
i samodzielna ocena wybranych ztqgczy proébnych; zagadnienia kwalifikowania technologii
spawania wg ISO 15614; egzamin spawacza wg normy ISO 9606 — omowienie przebiegu.
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Ocena procesu specjalnego wg wytycznych CQl-27 cQl-27
- odlewanie

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie z procesem oceny procesu specjalnego — odlewania, wg
standardu AIAG CQI-27, nabycie umiejetnosci wtasciwej interpretacji wytycznych standardu
CQI-27 w warunkach firmy reprezentowanej przez Uczestnika szkolenia, zrozumienie specyfiki
proceséw odlewniczych w produkcji odlewow dla branzy motoryzacyjne;.

Ocena procesu specjalnego obrobki cieplnej zgodnie cQl-9
zwymaganiami AIAG CQI-9

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest zdobycie podstawowej wiedzy nt. zarzgdzania procesami obrébki ciepl-
nej, przekazanie informaciji na temat standardu AIAG dla poszczegdlnych proceséw obrobki
cieplnej, uzyskanie zrozumienia w obszarze powigzan CQI9 z normgq IATF 16949:2016 w odnie-
sieniu do zasad audytowania, uzyskanie informacji odnosnie CQI9, a zarzgdzaniem specy-
ficznymi wymaganiami klienta.

LAK-CK
Procesy lakierowania przemystowego w lakierni ciektej

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest podniesienie kwalifikacji uczestnikéw jako kadry zarzqdzajgcej, posze-
rzenie posiadanej wiedzy z zakresu funkcjonowania i zarzqdzania dziatem lakierni ciektej, po-
prawienie skutecznosci produkcyjnej dziatu lakierni, podniesienie efektywnosci i RFT lakierni,
umiejetnos¢ eliminowania i zapobiegania btedom lakierniczym.

Procesy lakierowania przemystowego w lakierni LAK-PR
proszkowej

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikéw ze standardami i nowoczesnymi techni-
kami malowania proszkowego; poznanie dobrych praktyk w zakresie prowadzenia pro-
cesu malowania proszkowego; zdobycie/ugruntowanie kompetencji planowania, re-
alizacji i kontroli procesu pozwalajgcych na poprawe dziatalnosci biznesowej, redukcje
kosztéw, ukierunkowanie na dostarczanie klientowi wartosci (funkcjonalne podejscie).

PROJEKTOWANIE | ROZWOJ PRODUKTU

Projektowanie sprawdzianéw funkcjonalnych GDT-PS
do kontroli geometrii wyrobow

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest poznanie zasad konstruowania sprawdziandw rozmiaru typu przechodni-
-nieprzechodni (,go-nogo”) wg norm ISO 1938, poznanie zasad konstruowania sprawdzianéw
funkcjonalnych wg norm ASME14.43.

Wymiarowanie i tolerowanie geometryczne wg GDT-ASME
normy ISO oraz ASME

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 7 godz.

Total Quality & More

Celem szkolenia jest nabycie umiejetnosci interpretowania oznaczen i symboli na rysunku
technicznym maszynowym, poznanie symboli i oznaczen stosowanych do Scistego okresle -
nia wymagan wymiarowych i geometrycznych na rysunkach technicznych; zapoznanie sig
réwniez z dodatkowymi wymaganiami stuzgcymi do zwigkszania tolerancji geometrycznych
bez pogarszania warunkéw montowalnosci.
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Podstawy wymiarowania i tolerowania GDT-1SO
geometrycznego wg ISO

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest nabycie umiejetnosci interpretowania oznaczen i symboli na rysunku
technicznym maszynowym; nabycie umiejetnosci wtasciwego stosowania tolerancji GD&T
na rysunkach technicznych; poznanie symboli i oznaczen stosowanych do Scistego okresle-
nia wymagan wymiarowych i geometrycznych na rysunkach technicznych; poznanie do-
datkowych wymagan stuzqcych do zwigkszania tolerancji geometrycznych bez pogarszania
warunkéw montowalnosci.

Wymiarowanie i tolerowanie geometryczne GDT-M-P
w branzy motoryzacyjnej- poziom podstawowy

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie sie z normami, symbolami oraz modyfikatorami tolerancji
w szczegblnosci tolerancji geometrycznych; poznanie zapisdw rysunkowych w szczegdlnosci
zapiséw specyficznych dla branzy motoryzacyjnej; poznanie zasad bazowania i jego wptywu
na wyniki pomiarowe, analiza przypadkdw z przemystu motoryzacyjnego; poznanie przykta-
dowych probleméw i btedéw rysunkowych; zapoznanie sig z opisem funkcjonalnosci/ mon-
towalnosci detali za pomocq tolerancji geometrycznych.

Wymiarowanie i tolerowanie geometryczne w branzy GDT-M-R
motoryzacyjnej- poziom rozszerzony

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie sie z normami, symbolami oraz modyfikatorami toleran-
cji, w szczegdblnosci toleranciji geometrycznych; poznanie interpretaciji zapiséw rysunkowych,
w szczegblnosci zapisdw specyficznych dla branzy motoryzacyjnej; poznanie zasad bazowa-
nia i jego wptywu na pomiary 3D; analiza przypadkéw przemystu motoryzacyjnego, poznanie
przyktadowych probleméw i btedéw rysunkowych; zapoznanie sig z opisem funkcjonalnosci /
montowalnosci detali za pomocq toleranciji geometrycznych; zapoznanie sig ze specyficznymi
dla branzy motoryzacyjnej normami i oznaczeniami rysunkowymi (wg DIN, VW, GS); rozwiqzy-
wanie probleméw uczestnikow szkolenia — analiza i interpretacja wybranych rysunkéw Klienta.

Analiza niezawodnosci - zakres podstawowy NzZwW

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1 dni po 6 godz.

Celem szkolenia jest poznanie metod stosowanych w analizie, opisie i zarzqdzaniu niezawod-
nosciq produktu. Szkolenie przybliza podstawy metod statystycznych stosowanych zaréwno
na poziomie systemu, jak i komponentu. Uczy optymalnej alokacji poziomu niezawodnosci
w systemie.

Projektowanie detali dla proceséw wtrysku PD-WTR
i odlewnictwa

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest uzyskanie umiejetnosci definiowania roli i znaczenia proceséw wtrysku
i odlewnictwa w produkcji. Zdobycie wiedzy na temat proceséw wtrysku i odlewnictwa.

Product Manager — zarzqdzanie produktem w praktyce PM-ZP

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zrozumienie zakresu odpowiedzialnosci i wptywu Product Managera na
funkcjonowanie organizacji. Opanowanie kluczowych etapéw cyklu zycia produktu, w tym
generowania pomystéw, wprowadzenia na rynek, utrzymania oraz wycofania.
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Kosztowa Optymalizacja Konstrukcji Wyrobu VAVE-OPT

3 dni po 7 godz.

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest nabycie umiejetnosci analizy wyrobu pod kgtem identyfikacji kosz-
téow realizowanych funkcji oraz optymalizacji szeroko pojetej konstrukcji z zamiarem ob-
nizenia kosztéw i/lub podniesienia funkcjonalnosci wyrobu na réznych etapach jego
,zycia” (w fazie rozwoju przed wdrozeniem do produkcji i w fazie po uruchomieniu pro-
dukciji seryjnej); zrozumienie czynnikéw wptywajgcych na finalny koszt wyrobu; pozna-
nie metodyki Analizy Wartosci i Inzynierii Wartosci (Value Analysis/Value Engineering).

SIX SIGMA
Six Sigma - poziom Green Belt zjazd | 6S-GBI
Six Sigma - poziom Green Belt zjazd Il 6S-GBII

Celem szkolenia jest samodzielna realizacja prostych projektéw doskonalenia wedtug meto-
dyki Six Sigma; prezentacja jak realizowaé poszczegodlne etapy projektu Six Sigma oraz jakie
narzedzia stosowac¢ na tych etapach. W trakcie omawiania poszczegélnych etapéw i narzedzi
realizowane sq ¢wiczenia z wykorzystaniem specjalistycznego pakietu statystycznego Minitab.

Przeprojektowanie produktow i procesow zgodnie DFSS
z metodami Design for Six Sigma

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikoéw szkolenia z metodykq i narzedziami DfSS: naby-
cie przez uczestnikbw umiejetnosci zastosowania wybranych narzedzi DfSS; okreslenie mozli-
wosci zastosowania metodyki i narzedzi DfSS do warunkéw przedsiebiorstwa.

Lean Six Sigma - poziom Black Belt | L6S-BBI
Lean Six Sigma - poziom Black Belt II L6S-BBII

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest przygotowanie uczestnikow do samodzielnej realizacji projektéw wedtug
zintegrowanej metodyki Lean Six Sigma poz. Black Belt, nabycie umiejetnosci organizowania
efektywnej pracy zespotowej i kierowania pracq zespotowq, umiejetnosci zastosowania po-
szczegblnych narzedzi Six Sigma wspomaganych wykorzystaniem programu Minitab; reali-
zacja wiasnego projektu Lean Six Sigma na poziomie Black Belt, zgodnie z metodykg DMAIC,

jego obrone i uzyskanie certyfikatu.
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TWORCZE ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Efektywne rozwigzywanie probleméw - Effective CcQi-20
Problem Solving - CQI-20

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest nauczenie praktycznego podejscia do rozwigzywania problemoéw
w oparciu o stosowane metodologie i dobre praktyki w dziedzinie zarzgdzania jakosciq; po-
znanie zasad definiowania faz i skutecznego rozwigzywania problemoéw Effectve Problem
Solving (EPS) i optymalizaciji procesu rozwigzywania probleméw, co prowadzi do poprawy
skutecznosci rozwigzywania problemoéw poprzez prawidtowq implementacje narzedzi.

Metody twérczego rozwigzywania problemow MTW-P
i ich praktyczne zastosowania

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie sie z tematykq tworczego rozwigzywania problemow ce-
lem poszukiwania skutecznych, efektywnych i niebanalnych rozwigzan problemoéw przed-
siebiorstw/instytucji, niezaleznie od ich rodzaju dziatalnosci, formy wiasnosci, wielkosci, czy
stopnia skomplikowania realizowanych procesow.

TRIZ - podstawy metody TRIZ

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

1dni po 7 godz.

2 dni po 7 godz.

TRIZ jest metodologiq rozwigzywania problemow, ktéra dostarcza jej uzytkownikom powta-
rzalnosci i przewidywalno$ci w dostarczaniu pomystow i rozwigzah. Oparta zostata na analizie
setek tysiecy patentdw, co zaowocowato zbudowaniem narzedzi i technik wspomagajqcych
procesy myslowe zwiqzane z poszukiwaniem kreatywnych rozwigzan. Celem szkolenia jest
zapoznanie uczestnikow z filozofiq i narzedziami metodologii TRIZ, co pozwoli im na tworzenie

kreatywnych rozwigzan.

Efektywna komunikacja i wspotpraca w zespole UO-KIPG

Celem szkolenia jest zdobycie odpowiedniej wiedzy i przetransponowanie jej na umiejetnosci
spoteczne skutkujgce wtasciwg komunikacjq w réznych sytuacjach.

Mistrz produkcji i brygadzista - doskonalenie UO-DKM
kompetenciji osobistych

Celem szkolenia jest podniesienie kwalifikacji oséb funkcyjnych z zakresu zarzqdzania perso-
nelem, ktére bezposrednio odpowiadajg za wynik produkcyjny, instruowanie i uczenie pra-
cownikéw, a takze utrzymanie optymalnego poziomu zaangazowania zespotow produkcyj-

nych.

Auditor wewnetrzny - doskonalenie UO-EOA
kompetenciji osobistych

Gtownym celem szkolenia jest doskonalenie i rozwéj kompetenciji zwigzanych z efektywnym
planowaniem, przeprowadzeniem i dokumentowaniem auditdw wewnetrznych, radzenia so-
bie w sytuacjach trudnych pojawiajgcych sie podczas procesu auditowego. Dobrze przepro-
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wadzony audit wewnetrzny moze mie¢ realny wptyw na rozwdj firmy i odwrotnie — audit czysto
formalny, bez zrozumienia drzemigcego w nim potencjatu moze stanowi¢ jatowy, frustrujqgcy
pracownikéw akt spetnienia wymaganh jednostki certyfikacyjnej, warunkujgcy otrzymanie lub

utrzymanie certyfikatu.

Efektywnosé osobista inzyniera UO-EOI

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest wzmocnienie wtasnej efektywnosci osobistej uczestnikbw poprzez wzrost
odpornosci psychicznej: pewnosci siebie, poczucia kontroli, zaangazowania i podejmowanie
wyzwan; prze€wiczenie umiejetnosci efektywnego komunikowania sie w zespole; poznanie
mechanizméw i narzedzi planowania i organizowania, wspierajgcych skuteczno$¢ podejmo-
wanych wysitkéw; podniesienie $wiadomosci wiasnego wptywu (proaktywnosci) na osiggane
wyniki i efekty.

Kontroler jakosci - doskonalenie kompetenciji UO-KRKJ
osobistych

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest udoskonalenie kluczowych umiejetnosci osobistych kontrolera jakosci
w 4 obszarach: komunikacja, rozwigzywanie konfliktéw, praca zespotowa, doskonalenie pra-
cownikéw wykonawczych; zapoznanie sie z zasadami efektywnej komunikacji, ze szczegdlnym
uwzglednieniem roli informacji zwrotnej w kontekscie ograniczania brakéw i doskonalenia
procedur; poznanie zrédet, faz i przebieg konfliktu, a takze prze€wiczq sposoby reagowania
w sytuacjach konfliktowych; przedstawienie istoty pracy zespotowej wraz z charakterystykq
i rolq poszczegdlnych cztonkéw zespotu.

Oswoié stres - warsztaty umiejetnosci spotecznych Uo-0s
i samokontroli

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest trening umiejetnosci spotecznych i samokontroli w sytuacjach streso-
gennych. Warsztatowa forma szkolenia (70%), umozliwia przyswojenie i przeéwiczenie technik,
dzieki ktérym uczestnicy bedq potrafili generowa¢ alternatywne rozwigzania w sytuacjach
kryzysowych oraz racjonalnie podchodzi¢ do zaistniatych, trudnych sytuaciji.

Podstawy zarzgdzania dla lideréw produkcji UO-PZZL

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest w sposéb syntetyczny zaprezentowanie najwazniejszych elementow
zwigzanych z petnieniem funkcji kierowniczych sredniego szczebla. Uwzgledniajgc specyfi-
ke pracy doskonali: umiejetnosci osobiste w zakresie organizaciji i zarzgdzania personelem
z wykorzystaniem technik motywacyjnych; wyznaczania celdw i delegowania zadan; pracy
zespotowej; rozwigzywania konfliktéw; metod doskonalenia pracownikéw i obiektywnej oceny
efektywnosci ich pracy.

Trener idealny, czyli w jaki sposéb przygotowaé UO-STW
i poprowadzié profesjonalne szkolenie wewnetrzne

2 dni po 7 godz.

Total Quality & More

Celem szkolenia jest poszerzenie wiedzy z zakresu cyklu uczenia sie dorostych oraz czynnikéw
motywacyjnych wptywajgcych na przyswajania wiedzy, co z kolei pozwoli na trafny doboér
metody prowadzenia szkolenia w zaleznosci od tematyki, jok i grupy uczestnikéw; poznanie
rezerw kompetencyjnych, ktére nalezy rozwija¢ oraz swoich mocnych i stabych stron jako
trenera; trafniejsze identyfikowania celéw szkolen oraz sposobéw ich osiggnigcia; doskona-
lenie umiejetnosci przygotowywania programéw szkoleniowych, profesjonalnych prezentaciji,
materiatdéw dla uczestnikéw; poszerzenie wiedzy z zakresu skutecznego przekazu tresci szko-
leniowych i radzenia sobie z trudnymi sytuacjami i uczestnikami.
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Trening skutecznosci osobistych, jak zamienia¢ UO-TSO
porazke w sukces i site

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1dni po 7 godz.

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest uswiadomienie uczestnikom, ze kluczem do skutecznego dziatania, po-
czucia satysfakcji, spetnienia i przezwycigzania trudnosci jest wiara w siebie, samoakceptacija,
stabilna samoocena, Swiadomos¢ posiadanych zasobdw, poczucie wiasnej skutecznosci, ale
przede wszystkim umiejetno$¢ wykorzystania wiasnego potencjatu. To wiasnie te czynniki
pozwalajg z odwagq podejmowac i z sukcesem realizowaé nowe wyzwania.

Trener wewnetrzny w firmie produkcyjnej UO-TWP
- podstawy

Celem szkolenia jest doskonalenie warsztatu trenerskiego uczestnikbw poprzez poznanie
technik i metod prowadzenie szkolen, od okreslenia wiasnych predyspozycji trenerskich, po-
przez poznanie zasad komunikacji z grupg, nabycie umiejetnosci radzenia sobie w trudnych
sytuacjach szkoleniowych, az po trening przed kamerq, czyli praktyczne sprawdzenie wita-
snych umiejetnosci.

Zarzqdzanie czasem z elementami delegowania UO-ZCPS
zadan

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest praktyczne zapoznanie uczestnikdw z samoorganizacjq pracy. Od strony
warsztatowej nacisk ktadziony jest na: umiejetnos€ organizacji pracy wiasnej, organizowanie
pracy innych, delegowanie zadan.

Zarzgdzanie czasem i wspotpraca z klientem UO-ZCKW
wewnetrznym

®@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Czas, ktérym dysponujemy, powinnismy swiadomie wykorzystywa¢ do osiggania ce-

16w zawodowych oraz osobistych i w ten sposéb bezposrednio potgczy€ wykonywanie
codziennych dziatah oraz rozwigzywanie zadan z jednej strony z osobistym zadowoleniem
i wiasnym rozwojem z drugiej.

Menadzer produkcji - doskonalenie kompetencji UO-DMP
osobistych

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest podniesienie kwalifikacji zarzqdczych wyzszego szczebla kierowniczego
w firmie produkcyjnej; mozliwos€ oceny predyspozycji menadzerskich, a tym samym okresle-
nia potencjalnych obszaréw do samodoskonalenia; wymiana doswiadczen w oparciu o stu-
dia przypadkéw, a takze aktualizacja wiedzy na temat zjawisk zachodzgcych na polskim rynku
pracy, ktére majq istotny wptyw na organizacje i pézniejszy przebieg proceséw produkcyjnych.

Autoprezentacja i wystgpienia publiczne na zywo Uo-wp
ionline

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest rozw6j umiejetnosci skutecznego komunikowania sig i prezentowania
tresci zaréwno na zywo, jak i online, nauka zarzgdzania stresem oraz radzenia sobie z nie-
przewidzianymi sytuacjami podczas wystgpien. Wzmacnianie pewnosci siebie i budowanie
pozytywnego wizerunku przed publicznosciq.



2 dni po 7 godz.
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Stres i wypalenie zawodowe - kontrola Uo-swz
i przeciwdziatanie

Celem szkolenia jest zrozumienie mechanizmoéw stresu i jego objawdw; uzyskanie umiejet-
nosci rozpoznania i przeciwdziatania wypaleniu zawodowemu, a dzigki temu — mozliwosci
poprawy rownowagi miedzy zyciem zawodowym a prywatnym; budowanie odpornosci psy-
chicznej w codziennej pracy; rozwijanie umiejetnosci regulacji emociji.

WSPOtPRACA Z DOSTAWCAMI, CSR

APQP - Wdrazanie nowego produktu do produkcji APQP

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest nabycie umiejetnosci zarzqdzania nowymi projektami wedtug metodyki
APQP; zdobycie umiejetnosci sporzqgdzania planu jakosci i planu kontroli; poznanie uzytecz-
nych technik i narzedzi, stosowanych w branzy motoryzacyjnej, niezbednych do uzyskania
akceptacji wyrobu przez klienta.

Wdrazanie wyrobéw do produkcji i ich zatwierdzanie APQP-PPAP
wg APQP i PPAP z wykorzystaniem Core Tools

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zdobycie umiejetnosci zaawansowanego zarzqdzanie projektami wdro-
zeniowymi wyrobéw do produkcji w firmie branzy motoryzacyjnej wg wymagan IATF 16949,
a takze podrecznika APQP; pokazanie zasad wspbtpracy z klientami i dostawcami w zakresie
zatwierdzania dostaw wg podrecznika PPAP; zwrbécenie uwagi na specyficzne wymagania
klientdw branzy motoryzacyjnej, a takze na wspétprace z firmami niemieckimi wg standar-
déw VDA.

Specyficzne wymagania klientéw - CSR CSR-FQ
- Formel Q-Konkret

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest przekazanie wiedzy o tym, jak spetnic i interpretowac specyficzne wyma-
gania Klienta z grupy VW wg podrecznika dostawcodw Volkswagen Group, jakim jest Formel
Q-Konkret; realizacja niezbednych krokéw do realizacji wymagan - od zapytania ofertowego
do produkcji seryjnej; zrozumienie metodologii PEP uruchomienia nowego projektu w powig-
zaniu z wymaganiami VDA2; przedstawienie zasad zarzgdzania czeSciami bezpieczenstwa
(D/TLD-parts); zrozumienie specjalnych wymagah VW w zakresie oceny procesu produkcyj-
nego; przedstawienie filozofii VW w zakresie reagowania na sytuacje kryzysowe i poznanie
mechanizmu eskalaciji.

Specyficzne wymagania klientéw - CSR - CSR-MBAG-ONL
Mercedes-Benz Group AG-szkolenie online

© TYLKO WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie Uczestnikow ze specyficznymi wymaganiami klienta — grupy
Mercedes - Benz — wprowadzenie ogdlne w zakresie zapewnienia jakosci dostaw; zapre-
zentowanie oczekiwah OEM w zakresie procesu komunikacji miedzy klientem, a dostawcq,
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zwtaszcza w zakresie wymagan PPAP; zapoznanie Uczestnikow z najbardziej aktualnymi wy-
maganiami grupy Mercedes — Benz.

Proces zatwierdzania czesci z Klientami i Dostawcg PPAP

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia z elementami warsztatow jest przedstawienie zasad wspotpracy pomiedzy
klientem, a dostawcg. Ustalenie wymagan dla pakietu PPAP, VDA2, a nastgpnie przygotowa-
nie i zatwierdzenie. W ramach szkolenia sg rowniez ¢wiczenia oraz omoéwienie zasad rewizji
i okresowego, ponownego zatwierdzania (tzw. rekwalifikacja). Przygotowanie wdrozenia do
produkcji nowego wyrobu konczy sie walidacjg wewnetrzng, ale rowniez w efekcie - przygo-
towaniem ,pakietu PPAP” dla zatwierdzenia przez klienta.

Zapewnienie jakosci dostaw- SQA SQA-D

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 6 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikéw z nowoczesnymi metodami zarzgdzania wspot-
pracq z dostawcami, celem doskonalenia zasad wyboru i zatwierdzania dostawcoéw oraz
podpisywania kontraktéw, pokazanie zmiany w sposobie audytowania, zatwierdzania i kon-
troli dostaw, zwigkszenie pewnosci siebie i profesjonalizmu uczestnikéw jako oséb zajmujqg-
cych sig zapewnieniem jakosci dostaw.

Inzynier zapewnienia jakosci dostawcow SQE

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zwigkszenie kompetencji i pogtebienie wiedzy w zakresie zarzgdzania
jakosciq dostawcow; omowienie strategii rozwijania dostawcéw z uwzglednieniem szeroko
rozumianych potrzeb procesowych klienta jak i optymalizacji kosztow; poruszenie tematow
zwiqzanych z pozycjonowaniem dostawcow w strukturze tancucha dostawcéw, zwigzane
z tym wymagania i ich konsekwencje biznesowe.

Zatwierdzenie procesu produkcyjnego i wyrobu (PPA) VDA 2
wg VDA 22020

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest poznanie zasad zatwierdzania wyrobdéw do produkcji seryjnej; zrozu-
mienie przebiegu procesu zatwierdzania; analiza réznic ,gap analysis” pomiedzy VDA2 2020
i starg wersjq VDA 2 2012 dla efektywnego wykorzystania doSwiadczen z poprzednich PPA;
zapoznanie sie z wymaganymi elementami w zakresie porozumienia PPA i sposobem ich
przedstawiania; zaprezentowanie i zrozumienie zasad i celu sktadania oceny i raportu PPA;
poznanie wymagan dotyczgcych powiadomienia klienta o zmianach..

Specyficzne wymagania klienta - CSR-BMW CSR-BMW

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest przekazanie i utrwalenie uczestnikom wiedzy dotyczqcej specyficznych
wymagan zwigzanych z systemami oraz produktami dostarczanymi dla grupy BMW. W ra-
mach programu omoéwione zostanq kluczowe zagadnienia z zakresu logistyki, zarzgdzania
projektami we wspotpracy z BMW oraz zapewnienia i nadzoru jakosci. Uczestnik rozwinie
kompetencje w zakresie korzystania z portalu B2B, identyfikowania potencjalnych ryzyk oraz
monitorowania efektywnosci wtasnej organizacji w kontekscie wymagan producenta.

Interpretacja wymagan wg podrecznika VDA-MLA VDA-MLA

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zdobycie umiejetnosci przeprowadzenia oceny wymagan projektu wg
poziomow dojrzatosci w oparciu o wytyczne podrecznika VDA-MLA; uzyskanie wiedzy w za-
kresie zastosowania wymagan podrecznika VDA-MLA dotyczqcych poziomodw dojrzatosci dia
zarzgdzania projektem produkcyjnym.
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Specyficzne wymagania klienta — CSR FORD CSR-FORD

1dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest zdobycie wiedzy nt. specyficznych wymagan stawianych przez FORD
wobec produktéw i systeméw wg IATF, rozszerzonych o normy GS (FMEA), Warranty Mana-
gement, charakterystyki specjalne oraz zdolnosci dostawcéw, zrozumienie kluczowych za-
gadnien z zakresu logistyki, zarzgdzania projektami i zapewnienia jakosci, poznanie metod
zarzgdzania projektami przy wspétpracy z FORD.

ZAKUPY, ZAPASY | TRANSPORT

Gospodarka magazynowa LGM

©® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Szkolenie obejmuje tematyke magazynowania rozumianego jako proces logistyczny w przed-
sigbiorstwie. Czg$¢ wyktadowa (30%) ma na celu wsparcie uczestnika w zrozumieniu roli ma-
gazynowania w logistyce firmy, a nastepnie objasnienie proceséw magazynowych oraz tech-
nik magazynowania i infrastruktury magazynowej. Akcent w czesci praktycznej potozono na
metody organizacji prac magazynowych, analize istotnych parametréw i wskaznikéw maga-
zynowych oraz analize ekonomiczng zwiqzang z decyzjami podejmowanymi w tym obszarze..

Logistyka w sprzedazy i zakupach LZA-P

©® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest przekazanie uczestnikom wiedzy dotyczqcej wykorzystania konkretnych
metod i narzedzi w procesie realizacji zakupdw i zaopatrzenia oraz dotyczgcych wyboru i oce-
ny dostawcow.

Efektywne zarzqdzanie zapasami Lzz

©® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Szkolenie dotyczy niezwykle istotnego elementu zarzgdzania logistycznego jakim jest stero-
wanie zapasami w przedsigbiorstwie i moze zosta¢ dostosowane na potrzeby firmy do wyko-
rzystania w procesie zaopatrzenia lub dystrybucji. Cze$¢ wyktadowa sktada sie z omoéwienia
funkcji gospodarki zapasami w logistyce firmy oraz zaakcentowania znaczenia i kosztéw za-
pasdéw w firmie, a takze z omoéwienia metod sterowania zapasem i kalkulacji kosztéw zapasow.

Prognozowanie i planowanie zasobéw materiatowych PRG-MRP

2 dni po 7 godz.

Total Quality & More

Celem szkolenia jest stworzenie z uczestnikami podstaw dla poprawy elastycznosci, termi-
nowosci oraz optymalizacji kosztéw w obszarze prognozowania i planowania potrzeb mate-
riafowych — MRP.

Wspétpraca z dostawcami, CSR
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SPRZEDAZ | NEGOCJACJE

Warsztaty negocjacyjne dla dziatu zakupéw UO-NDZ

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE
2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest opanowanie procesu negocjacji — od przygotowania do zamkniecia -
usystematyzowanie wiedzy o strukturze negocjacji: analiza intereséw, scenariusze, budowa-
nie BATNA, stosowanie taktyk i zamykanie rozmoéw. Zwigkszenie skutecznosci negocjacyjnej
zespotu zakupowego - Uczestnicy nauczq sie swiadomie dobiera¢ strategig, styl i techniki
negocjacyjne do konkretnej sytuacji, typu rozmoéwcy oraz uktadu sit.

Profesjonalna obstuga klienta z elementami UO-0OTS
technik sprzedazy

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest nabycie umiejetnosci profesjonalnej obstugi klienta; ustrukturyzowanie
wiedzy n/t obstugi klienta; zapoznanie sig z typologiq klientéw i adekwatnymi sposobami po-
stepowania; wypracowanie modelowego sposobu pracy z klientami; poznanie sprawdzonych
praktyk postepowania z reklamacjami.

ZARZADZANIE PRODUKCJA

Planowanie i harmonogramowanie produkcji APS-P

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest praktyczne przec¢wiczenie z uczestnikami metod usprawniajgcych pro-
ces operacyjnego planowania produkcji; optymalizacja wykorzystania zasobéw (personel,
maszyny) dzigki wykorzystaniu narzedzi wspomagajgcych prace planistéw oraz wiasciwej
komunikacji; praktyczne prze€wiczenie tworzenia modelu zarzqgdzania zapasem wyrobow
gotowych w produkcji MTS oparte o rozwigzania TOC (Teoria Ograniczen).

Efektywny kierownik produkcji EKP-P

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest uswiadomienie zasad nowoczesnego podejscia do zarzqgdzania produkcjq
z uwzglednieniem kultury Lean; okreSlenie roli przetozonego w nowoczesnej kulturze zarzqdzania
(lean); zaznajomienie uczestnikéw z elementami efektywnego zarzqdzania produkcjg; przygo-
towanie uczestnikéw do petnienia skutecznej i efektywnej roli menadzera sredniego szczebla.

Inzynier procesu - cz | - projektowanie i zarzgdzanie INP-P
procesem

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest rozwinigcie podstawowych kwalifikacji, potrzebnych do efektywnego
zarzqdzania przeptywem materiatéw, komponentéw i produktéw w procesach wytwérczych..

Inzynier procesu - cz Il - rozmowa z czesciami, INP-D
praca z danymi

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest pokazanie mozliwosci optymalizacji proceséw produkcyjnych pod kgtem
przestojow i mikroprzestojow wynikajgcych ze ztej interpretacji danych oraz co istotnie wpty-
wa na zmniejszenie wadliwoéci procesu; pokazanie metod optymalizacji kosztéw sterowania
procesami w tym czasu pracy zespotéw produkcyjnych.
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Projektowanie layoutéw LYT-P

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest nauczenie sig¢ zasad projektowania efektywnych layoutéw i oceny tej
efektywnosci miernikami przeptywu, finansowymi i procentowymi; nabycie tych umiejetnosci
pozwoli ocenia¢ skutecznos¢ istniejgcych plandéw rozmieszczenia maszyn i je udoskonalag;
przedstawiane podczas szkolenia metody zaangazowania pracownikéw do realizowanych
projektéw, wptywajq na poprawe poczucia przynaleznosci do firmy, swiadomos¢ wptywu na
wazne decyzje i tym samym wzrost motywacji.

Normowanie czasu pracy NCP

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest przekazanie najwazniejszych informacji dotyczqcych podstaw normo-
wania czasu pracy; utrwalenie zdobytej wiedzy na temat metod i technik normowania, moz-
liwo$¢ zapoznania sie z podejsciem do zagadnien normowania w przedsigbiorstwach o réznej
specyfice produkciji.

Normowanie czasu pracy - warsztaty dla praktykow NCP-W

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest poszerzenie umiejetnosci budowania struktury danych o procesach pro-
dukeyjnych (powtarzalnych) oraz poprawy efektywnosci proceséw produkcyjnych poprzez
eliminacje proceséw zbednych (nietworzgcych wartosci dodanej); posiadanie umiejetnosci
wyboru metody normowania i pomiaru czasu pracy na stanowisku roboczym, analize wy-
nikdw pomiaru, tworzenie normatywoéw zaktadowych, wykorzystywanych do ksztattowania
stanowisk pracy, planowania produkcji, sterowania produkcjq i ofertowania.

Budowanie i wizualizacja wskaznikow OEE-KPI
wydajnosciowychz uwzglednieniem OEE

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Szkolenie warsztatowe oparte o symulacje linii produkcyjnej. Podczas szkolenia uczestni-
cy opisujq proces na podstawie mapy. Celem szkolenia jest: zapoznanie sig z kluczowymi
wskaznikami wydajnosci - KPI i miernikami procesow, LPI — Line Performance Improvement
oraz metodami poprawy wskaznikoéw efektywnosci linii produkcyjnych; opracowanie wzorca
Tablic Wizualizacji wskaznikéw dla poszczegblnych obszaréw oraz zapoznanie sie z typowymi
wskaznikami TPM, OEE oraz wezmaq udziat w czesci warsztatowej OEE.

Doskonalenie proceséw produkcyjnych - ORP-P
przeptyw ciqgty, poziomowanie produkcji

2 dni po 7 godz.

Zadaniem warsztatéw jest zdobycie umiejetnosci dokonalenie proceséw produkcyjnych po-
przez zaprojektowanie przez uczestnikéw efektywnych linii i gniazd produkcyjnych zgodnie
z zasadami ciqgtego przeptywu oraz zdefiniowanie ciggtego przeptywu na przyktadzie linii
lub gniazda produkcyjnego.Przedmiotem szkolenia jest takze wprowadzenie do zasady Just
In Time, integracja tancucha dostaw, czas taktu, identyfikacja czynnosci w procesie, layout,
podziat pracy i harmonogramowanie, audit przeptywu.

Operacyjne planowanie produkcji PLP-P

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Total Quality & More

Celem szkolenia jest poznanie zadaf planowania jako klucza do zrozumienia funkcjonowa-
nia przedsiebiorstwa jako jednego wspdlnego organizmu; praktyczne zastosowanie modeli
planowania operacyjnego opartego na harmonogramie Gantta w grze symulacyjnej pozwoli
uczestnikom oceni¢ wptyw poszczegdlnych obszaréw planowania na wynik koncowy wyra-
zony w pienigdzu.
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Mistrz produkcji i brygadzista — twarde techniki STA-P
i narzedzia

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest nauczenie twardych technik i narzedzi, wykorzystywanych w codziennej
pracy mistrza i brygadzisty do egzekwowania planéw produkcyjnych i realizacji zadan zwig-
zanych z utrzymaniem produkcji, jakosci i ciggtego doskonalenia.

Teoria ograniczen - zarzqdzanie wgskimi gardtami TOC-P
w procesach produkciji

2 dni po 7 godz.

Teoria ograniczef dqzy do identyfikacji wgskich gardet przedsiebiorstwa, wewnetrznych (sys-
tem produkeyjny lub polityka firmy) albo zewnetrznych (rynek lub dostawcy), aby skupi¢ sie
na zarzqdzaniu nimi w sposéb przyblizajgcy przedsigbiorstwo do osiggniecia jego podstawo-
wego celu. Teoria ograniczen jest uwazana za tzw. ,zdroworozsqgdkowq” technike zarzgdzania
przedsiebiorstwem produkcyjnym. Celem szkolenia jest ukazanie na czym ta technika polega
poprzez szereg praktycznych éwiczen obliczeniowych oraz gier symulacyjnych.

RCM - Utrzymanie ruchu zorientowane
na niezawodnosé TPM-RCM

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest przedstawienie i nauczenie w warsztatowej formie zintegrowanej meto-
dologii utrzymania maszyn zorientowanej na niezawodnoéé RCM (ang. Reliability Centered
Maintenance) w obszarze utrzymania ruchu; dokonywanie szczegétowej analizy funkcjonal-
nosci maszyn i urzqdzen, poprzez analize pojawiajgcych sie btedéw, do wypracowania odpo-
wiednich metod, technik obstugi PM krytycznych dla firmy maszyn i urzgdzen.

Instruowanie pracownikéw - Training Within Industry TWI-P

1dni po 8 godz.

NOWOSC!

Celem szkolenia jest zdobycie przez uczestnikow umiejetnosci instruowania pracownikow,
doskonalenie metod pracy w celu poprawy wydajnosci, jakosci i bezpieczenstwa proceséw
produkcyjnych; zdobycie umiejetnosci budowania skutecznego instruktazu; zdobycie umie-
jetnosci oceny i doskonalenia metod pracy; zdobycie zdolnosci skutecznego komunikowa-
nia sie instruktora z podwtadnym — budowania relacji z podwtadnym.

Balansowanie linii produkcyjnych metodq
chronometrazu (BLP-CH) BLP-CH

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest przekazanie wiedzy i metod na temat zwigkszania efektywnosci produkcji
(minimalizacja strat w procesie produkcyjnym), nabycie przez uczestnikéw wiedzy na temat
zarzgdzania procesem produkcyjnym z perspektywy rownego obcigzenia operatoréw, za-
poznanie uczestnikdw szkolenia z metodami kolejkowania i balansowania linii montazowych
metodg pomiaru chronometrazowego.
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ZARZADZANIE PROJEKTAMI

Zarzqdzanie projektami ZP-AR

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikow z podstawowymi pojeciami dotyczgcymi zarzqdza-
nia projektami oraz zasadami i prawami obowigzujgcymi przy ich konstruowaniu. Ponadto zosta-
ng przedstawione metody i techniki pomocnicze wspomagajqce prace zespotu projektowego.

Skuteczne prowadzenie projektow z uwzglednieniem ZP
analizy ryzyka

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

NOWOSC!

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikbw z podstawowymi pojeciami dotyczgcymi za-
rzgdzania projektami oraz zasadami i prawami obowigzujgcymi przy ich konstruowaniu. Za-
rzqdzanie ryzykiem jest jednym z istotniejszych proceséw zarzqdzania projektem. Jest probqg
przeciwdziatania wszystkim tym sytuacjom, ktére mogq zagrozi¢ nieoczekiwanie organizacji
w osiqggnieciu wyznaczonego celu. Z zarzgdzaniem ryzykiem nierozerwalnie sq powigzane
zagadnienia szacowania ryzyka i problematyka podejmowania decyzji menedzerskich.

Andliza finansowa projektow ZP-AF

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest nabycie umiejetnosci oceny planowanej i rzeczywistej optacalnosci pro-
jektu, zrozumienie jezyka finanséw w zarzgdzaniu projektami, zrozumienie i umiejetnos¢ iden-
tyfikacji czynnikéw finansowych majgcych znaczenie przy wyborze projektéw, uswiadomienie
wptywu projektéw na finanse przedsigbiorstwa.

Regulamin szkolen otwartych jest dostepny na www.tgmsoft.com.
Niniejszy katalog nie stanowi oferty w rozumieniu Kodeksu Cywilnego.
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Czym jest szkolenie zamkniete?

Szkolenie zamkniegte to forma szkolenia przygotowana
dla grupy pracownikéw z jednej firmy. Realizujemy je
najczesciej w siedzibie Klienta lub w innym dogodnym
miejscu, koncentrujgc sie na konkretnych potrzebach
organizacji, zespotu i uczestnikow.

Kiedy warto zorganizowaé szkolenie
zamkniete?

To najlepsze rozwiqzanie, gdy:
udziatem w szkoleniu zainteresowana jest wigk-
sza grupa pracownikdéw, najczesciej powyzej 5
0sob,
potrzebny jest dedykowany program dopaso-
wany do specyfiki firmy,
harmonogram pracy zespotu uniemozli-
wia udziat w terminach szkolef otwartych w
Krakowie.
Szkolenie zamkniete pozwala dopasowa¢ termin, miej-
sce oraz zakres programu do mozliwosci i realnych
potrzeb firmy.

Dlaczego warto zorganizowaé szkolenie
zamkniete?

Najwiekszq zaletq szkolenia zamknigtego jest program
szyty na miare. Oznacza to, ze nie realizujemy goto-
wego, uniwersalnego scenariusza, ale przygotowujemy

Zapraszamy na szkolenia zamkniete

zakres szkolenia w oparciu o cele Klienta, specyfike
branzy, poziom wiedzy uczestnikéw oraz przyktady
z codziennej pracy firmy.

Dzigki temu uczestnicy pracujq na sytuacjach,
dokumentach, procesach lub wyzwaniach, ktore
sq im znane z praktyki. Szkolenie staje sig¢ bardziej
angazujgce, konkretne i tatwiejsze do wdrozenia
po powrocie do obowiqzkéw zawodowych.

Koszty ustalamy indywidualnie z uwzglednieniem
liczby uczestnikéw, zakresu programu oraz mozli-
wosci budzetowych Klienta.

W jaki sposéb przygotowujemy program
szkolenia?

Przed szkoleniem trener przeprowadza konsultacje
telefonicznq lub online, podczas ktérej szczegd-
towo omawia z Klientem potrzeby, oczekiwania,
cele oraz aktualne wyzwania zespotu.

Na tej podstawie przygotowujemy dedykowany
program szkolenia, obejmujgcy zaréwno czgsé
teoretycznq, jak i praktyczng. W programie mo-
zemy uwzgledni¢ przyktady, case study, problemy
i sytuacje pochodzqce bezposrednio z organizacji
Klienta, tak aby szkolenie odpowiadato na rzeczy-
wiste potrzeby uczestnikow.



Jakie sq korzysci dla organizaciji?

Szkolenie zamkniete pozwala rozwija¢ kompetencje
pracownikéw w sposdb bezposrednio powigzany z ce-
lami firmy. Uczestnicy zdobywajq wiedze, ktérqg mogq
od razu wykorzysta¢ w swojej codziennej pracy, a przez
3 miesigce po zakofczeniu szkolenia mogq dodatkowo
pogtebiac jg poprzez program konsultacji.

Po szkoleniu trener moze przekaza¢ firmie feedback
zawierajgcy informacje, wskazéwki oraz rekomendacje
dotyczqce dalszego rozwoju grupy. Na zyczenie Klienta
mozemy réwniez przeprowadzi¢ pre-testy i post-testy,
ktére pozwolq sprawdzi¢ przyrost wiedzy uczestnikoéw
oraz efektywnos$¢ szkolenia.

Jestes zainteresowany? Skontaktuj sie znami!

Etapy realizacji szkolenia
zamknigetego

l. Potrzeba szkoleniowa.

2.  Zapytanie o dane szkolenie.

3 Dedykowany trener bada
¢ potrzeby szkoleniowe.

4 Opracowujemy dedykowany
¢ program szkolenia.

5 Ustalamy szczegoty

logistyczne.
0. Przeprowadzamy szkolenie.
7 Przesytamy informacje

poszkoleniowe.

3. Wsparcie poszkoleniowe i rozwo;.

JAR WIDZICIE, NA NASZYCH
$7KOLENTACH OTWARTYCH CZ:,ZJ CCC’}D
NAPRAWDE NIiE MA ZADNYCH ~oe §

OGRAN|CZEN !

CZY W, PAKIECIE
JEST TEZ SZKOLENIE
ZAMKNIETE ... NA
WYPADEK DESZCZU?
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Poznaj oferte naszych Szkolen
Miekkich:

Szkolenia dla HR

Oferujemy szkolenia otwarte i zamkniete m.in. z zakresu
skutecznej rekrutaciji, prawa pracy oraz budowania
autorytetu lidera HR w firmie produkcyjnej. Dzigki na-
szym szkoleniom zbudujesz lub poszerzysz kompe-
tencje jako HR Business Partner, a takze zdobedziesz
wiedze z zakresu tworzenia matryc kompetenciji, kre-
owania i prowadzenia dziatah employer brandingo-
wych oraz umiejetnos¢ tgczenia celdw strategicznych
z biznesowymi.

Kompetencje menadzerskie

U nas znajdziesz szkolenia wspierajgce rozwdj lideréw,
menedzerdw i oséb zarzgdzajgcych zespotami. Pro-
gramy koncentrujq sie na praktycznych aspektach
zarzgdzania, takich jak komunikacja, feedback, rozwig-
zywanie konfliktdéw, wystgpienia publiczne, przeciwdzia-
tanie mobbingowi czy finanse dla oséb technicznych.

Sprzedaz, komunikacja, negocjacje

Realizujemy szkolenia z zakresu efektywnej komunikacji
oraz budowania relacji zarébwno z pracownikami, jak
i z klientem zewnetrznym i wewnetrznym. W obszarze
profesjonalnej obstugi klienta — wesprzemy Cie w do-
skonaleniu umiejetnosci negocjacyjnych i sprzedazo-
wych. Zapraszamy do udziatu pracownikéw dziatéw
handlowych, sprzedazy oraz dziatu zakupu.

Cykl szkolefi PersonAll®

To nasz autorski program szkoleh z zakresu roz-
woju kompetenciji osobistych niezbednych w §ro-
dowisku zawodowym. Skierowany jest do grona
specjalistéw, ktérzy nabywajgc okreslone umie-
jetno&ci interpersonalne sg w stanie w sposéb
bardziej efektywny realizowa¢ cele, stawiane im
przez organizacje. Szkolenia wchodzgce w sktad
programu PersonAll® prowadzone sq w formie
otwartej oraz zamknietej w dogodnej dla klientéw
formie — stacjonarnie lub online.

DLA KOGO?

PersonAll® powstat z myslq o ludziach, ktérzy nie
poszukujq juz tylko wiedzy ogoélnej, ale konkretnych
kompetencji, zwigzanych z wykonywangq przez nich
pracq. Kierujemy go do oséb aktywnych zawodowo
- specjalistow w swoich profesjach, ktérzy naby-
wajgc konkretne umiejetnosci interpersonalne
rozwijajq siebie, swoj zespot i wspdtpracownikdw,
a w konsekwenciji - catg organizacije.

Zapraszamy na szkolenial




Kontakt

CERTOMIQ

Szkolenia otwarte:

kom. 798 982 919,

kom. 452 268 626,
szkolenia.otwarte@tgmsoft.eu

Aplikacje oraz sprzet do kontroli
i optymalizacji produkciji:

Maciej Nowak

Kierownik Dziatu Rozwigzanh
Inzynierskich
wdrozenia@tqmsoft.eu

Pobierz aplikacje
TQMsoft i rezerwu;j
miejsce na szkolenie!

‘ POBIERZ Z

® Google Play

Zarejestruj sie na CertomiQ.com,
rozwijaj sie i osiggaj swoje cele!
info@certomiq.com

Szkolenia zamkniete i konsultacje:
szkolenia.zamkniete @tqmsoft.eu

Matgorzata Jakubiak

Dyrektor Handlowy

kom. 725 230 009,
malgorzata.jakubiak@tqmsoft.eu

Sylwia Smuga
Kierownik Dziatu Sprzedazy Szkolen
sylwia.smuga@tqmsoft.eu

Mikotaj Gorski
Kierownik Dziatu Sprzedazy Ustug
mikolaj.gorski@tqmsoft.eu

TQMsoft Sp. z o.0.
ul. Bociana 22a
31-231 Krakéw



© TQMsoft
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DOBRE WIADOMOSCi - NOWi AGENCI NIE
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