SZKOLENIA — KONSULTACJE — WDROZENIA

KATALOG SZKOLEN
styczen - czerwiec

= 1979707
o b

Design Thinking ;

Kiedy warto rozwazyc¢
wprowadzenie tego
innowacyjnego podejscia do
zarzqdzania produktem,
jakosciq i produkcijg?

Zarzgdzanie czasem
— czyli kilka stébw o zasobie
nieodtwarzalnym

Jakie wyzwania stawia sie
personelowi odpowiedzialnemu
zd nadzorowanie wyposazenia
kontrolno — pomiarowego?

TQMSOFT

Let’s design & process

e S—— [ . '
Total Quality and More

i
e

-~ NpF

L) .
ﬁrodukcja pod kontrolqg,
czyli platforma XL Enterprise

Program Kierunkow
Eksperckich

Nowos¢ - ,,szkolenia
eventowe” dla firm!

Rozwdj kompetenciji osobistych
i zespotowych*w nowej,
dynamicznej formule.




Spis tresci

Wydawca:

TQMsoft Spétka z o.0. sp. k.

Ul. Bociana 22a, 31-231 Krakéw
NIP: 676-11-58-054

email: info@tgmsoft.eu

tel. 12376 00 19

www.tgmsoft.com

Redaktor naczelny:
Andrzej Rys

Redaktor techniczny:
Agnieszka Bukowska
Konsultacja merytoryczna:
Jan Rewilak

Sktad i projekt:

PLEO design

Korekta:

Agnieszka Bukowska

01. Design Thinking Kiedy warto rozwazy¢ wprowadzenie tego innowacyjnego
podejscia do zarzqdzania produktem, jakosciq i produkcjq?

02. Zarzqgdzanie czasem-— czyli kilka stéw o zasobie nieodtwarzalnym

03. Jakie wyzwania stawia sie personelowi odpowiedzialnemu za nadzorowanie

wyposazenia kontrolno — pomiarowego?

0. Produkcja pod kontrolg, czyli platforma XL Enterprise

05. Program Kierunkoéw Eksperckich

06. Nowos¢ - ,szkolenia eventowe” dla firm! Rozwéj kompetenciji osobistych

i zespotowych w nowej, dynamicznej formule

07. Katalog szkolenr: styczen-czerwiec 2025

08. Zapraszamy na szkolenia zamkniete

09. Poznaj oferte naszych Szkolen Migkkich

Niniejsza publikacja nie jest ofertq w rozumieniu kodeksu cywilnego.

Zgodnie z art. 13 ogdinego rozporzgdzenia o ochronie danych osobowych z dnia 27 kwietnia 2016 r. (Dz. Urz. UE L 119 z 04.05.2016) informujemy,

12

16

18

20

23

61

63

iz administratorem Pani/Pana danych osobowych jest TQMsoft spétka z ograniczong odpowiedzialnosciq sp.k. z siedzibq ul. Bociana 22a 31-231

Krakéw. Posiada Pani/Pan prawo do zgdania od administratora dostepu do danych osobowych, prawo do ich sprostowania, usuniecia lub
ograniczenia przetwarzania oraz prawo do przenoszenia danych. W celu odwotania zgody na otrzymywanie niniejszego biuletynu prosimy

o wystanie informacji na adres: iod@tgmsoft.eu.



Szanowni Pahstwo,

W czasach Industry 4.0 zagadnienie integracji danych produkcyjnych z réznych
zrodet stato sig szczegdlnie istotnym elementem catej transformaciji. Pozwala ono
znaczqco zwiekszy€ wydajnos¢ oraz jakos¢ proceséw produkeyjnych, jak i réwniez
catego przedsiebiorstwa. Jednak jak to czesto bywa, korzysci z niej ptynqce sq
obarczone licznymi wyzwaniami.

Podczas wielu wdrozeh systemodw produkcyjnych, ktére prowadzimy jako TQMsoft
zaobserwowaliSmy pewne wzorce. W nowoczesnych zaktadach produkcyjnych
dane pochodzq z réznych zrédet — maszyn, systemoéw klasy ERP/MES, baz danych,
rozwiqgzah chmurowych bgdz wprost od operatordw, co skutkuje duzq trudnoscig
w ich efektywnym wykorzystaniu. Kazde zrodto agreguje informacije w réznych for-
matach, indywidualnych strukturach oraz jest obarczone dodatkowymi barierami
ze strony zréznicowanych dostawcodw poszczegdlnych rozwiqzanh i zagadnieh bez-
pieczenstwa od strony IT. W miare rozwoju fabryk wzrasta ilos€ proceséw, maszyn
i finalnie zrédet generujgcych dane. Ich przetwarzanie i analiza wymaga zaawan-
sowanych narzedzi, infrastruktury teleinformatycznej jak i rowniez odpowiedniej
metodyki, a z punktu widzenia firm integratorskich i wdrozeniowych to wtasnie
integracja danych z réznych zrédet, ujednolicenie ich i dalsza prezentacja jest klu-
czowym wyzwaniem. Co wiecej to wtasnie sprawna analiza i jak najszybsze wy-
cigganie wnioskow jest fundamentalne dla skutecznych decyzji operacyjnych.

Transformacja Industry 4.0 to nie tylko zmiany technologiczne. Wyzwania kulturo-
we XXl wieku oraz migracja zarobkowa to dodatkowe trudnosci w catym procesie.
Pracownicy muszq zosta¢ odpowiednio przeszkoleni, a wielokulturowo$§¢ wymusza
nowe podejscie, ktadgce wigkszy nacisk na czynniki miedzynarodowe i réznice
kulturowe. Bez zaangazowania catej zatogi produkcyjnej, sama transformacja
technologiczna to bedzie za mato, aby skutecznie wej$¢ na kolejny poziom.

Integracja danych w dobie Industry 4.0 niesie ze sobg ogromny potencjat. Jed-
nak aby w petni go wykorzystag, firmy muszq sprostac licznym wyzwaniom, ktére
temu towarzyszq. Majg one podtoze nie tylko technologiczne, ale i réwniez ludzkie.
Zaktady produkcyjne, ktére im podotajq, bedqg wyrdzniac sie lepszq jakosciq oraz
wyzszq efektywnosciq na tle konkurenciji. Jako TQMsoft posiadamy rozwigzania
i doswiadczenie, aby w tym pomoc — zaréwno od strony szkoleniowej, jak i tech-
nologiczne;j.

W najnowszym wydaniu biuletynu znajdziecie Panstwo wpis “Produkcja pod kon-
trolg, czyli platforma XL Enterprise”, czyli stow kilka o rozwigzaniu chmurowym do
digitalizacji produkcji — w petni wpisujgcym sie w ramy Industry 4.0.



Wiedz wiecej z QnowHow — skorzystqj
Z bazy wiedzy dostarczanej przez najlep-
szych profesjonalistow.

Podstawy komunikaciji — Bariery
i wspotpraca w zespole - cz.l

~Google Project Aristotle - Google przeprowadzito bada-
nie nazwane ,Project Aristotle”, aby zrozumie¢, co sprawiaq,
ze niektére zespoty sq bardziej efektywne niz inne. Badanie
wykazato, ze najwazniejszym czynnikiem byto ,psycholo-
giczne bezpieczefnstwo” - poczucie, ze mozna podejmowaé
ryzyko i wyraza¢ swoje pomysty bez obawy przed karqg czy
os$mieszeniem. Zespoty, w ktérych panowato wysokie psy-
chologiczne bezpieczenstwo, byty bardziej innowacyjne
i skuteczniejsze w realizaciji projektow.”

CZYTAJ WIECEJ

Standard oznaczen na rysunku
technicznym: amerykanski czy
europejski? Jak rozpoznac?
Réznice i podobiefnstwa

.Bardzo czestym btedem, jesli chodzi o rozpoznanie, w ja-

kim standardzie jest wykonany rysunek, jest kierowanie sig

rodzajem rzutowania, ktére owszem réwniez jest euro-
pejskie i amerykanskie, ale niekoniecznie ma wptyw na
rodzaj wymiarowania. Nieraz spotykamy sie z sytuacjq,
rzutowanie zastosowane byto np. amerykanskie, a wymia-
rowanie europejskie. Dlatego pierwsze nasze spojrzenie na
rysunek powinno zosta¢ skierowane w okolice tabeli rysun-
kowej, gdzie powinniSmy odnalezé normy, ktore zostaty za-

stosowane.”

CZYTAJ WIECEJ

Jak mgdrze inwestowac
w trenerow wewnetrznych?

»~Uczyé, wdrazaé, szkolic, doskonali¢ ludzi - trzeba w kaz-
dej organizaciji. | trzeba bedzie zawsze. Mimo okresowych
wahnieé koniunktury (dobre) firmy szkoleniowe zawsze
znajdujg klientéw. Jednak Klienci nie zawsze mogg lub
chcq korzysta¢ z ich ustug. Koszty finansowe to tylko jed-
ne z wielu aspektéw, ktore brane sq tu pod uwage. Réwnie
wazne - jesli nie wazniejsze - sg kwestie zwiqzane z efek-
tywnosciq szkolen, ich organizacjg, czasem, ktéry trzeba
poswieci¢ na wyjasnienie tego, po co ma by¢ to szkolenie,
dla kogo i jakich efektow oczekujemy... Dlatego w wielu or-
ganizacjach mozna obecnie zaobserwowa¢ dwa wyrazne

trendy — wzmacnianie istniejgcych dziatéw szkolen oraz



tworzenie nowych — na potrzeby dynamicznie zmieniajg-

cej sie sytuaciji.”

CZYTAJ WIECEJ

Statystyczne sterowanie
procesem (SPC) w stuzbie redukciji
zmiennosci

.Narzedziem stuzgcym do monitorowania procesu ze
wzgledu na zmiennos¢ i do weryfikaciji jego stabilnosci jest
karta kontrolna. Jest to prosta, a przez to bardzo uzytecz-
na, technika wezytywania sie w zmiennosé procesu. Poza
wieloma innymi walorami karta kontrola zapobiega takze
przesterowaniu procesu, czyli sytuacjom, w ktérych zmia-
ny w procesie wywotane szumem traktujemy jako objaw
zaistnienia przyczyny lub przyczyn szczegdlnych. Przeste-
rowanie procesu — co mozna dowie$¢ na wiele sposobéw
- prowadzi do wzrostu zmienno$ci. Dlatego tez karta kon-
trolna dostarcza takze informaciji, kiedy dziataé (bo proces
sie rozregulowat), a kiedy dziatanie jest zbedne (bo proces
pozostaje dalej tylko pod wptywem ,szumu” czyli tego sa-
mego uktadu czynnikéw generujgcych zmiennosé).”

CZYTAJ WIECEJ

Six Big Losses, czyli sze§¢ duzych
strat

.Czas, ktéry mozna wykorzystaé na produkcje o wartosci
dodanej (tj. wytwarzanie w celu zaspokojenia potrzeb klien-
ta, w przeciwienstwie do produkciji zapaséw) powinien byé
wykorzystany wtasnie na produkcje o wartosci dodanej.
Jesli tak nie jest — ten czas nalezy zakwalifikowaé jako stra-
te. Ten surowy standard napedza innowacje i doskonalenie.
Kazda strata moze by¢ ukierunkowana i poprawiona.

Z tego powodu wiele firm decyduje sie na kategoryzacje
przerw i spotkan jako planowanych przestojow, a takze bar-
dzo dba o to, aby ich idealne czasy cyklu opieraty sie na
najszybszym mozliwym czasie produkcii jednej sztuki (a nie

na ,standardowym” lub ,budzetowym" czasie).”

CZYTAJ WIECEJ

SZKOLENIA GWARANTOWANE
Z RABATAMI



Design Thinking
Kiedy warto rozwazy¢ wprowadzenie tego

innowacyjnego podejsScia do zarzqdzania
produktem, jokosciq i produkcjg?

owe podejscia do zarzqdzania pro-

duktem, jakosciq oraz produkcjq sq

kluczowe dla osiggania przewa-
gi konkurencyjnej w Swiecie dynamicznie
zmieniajqcych sie oczekiwan klientow. Jed-
nym z narzedzi, ktdére zdobywa coraz wigkszg
popularnos¢c w tych obszarach, jest Design
Thinking (DT) — iteracyjny proces projektowy,
ktory stawia cztowieka w centrum rozwiqzy-
wania problemow. W dalszej czeSci artykutu

poznasz praktyczne przyktady zastosowan,
korzysci, a takze wyzwania i ryzyka zwigzane
z wprowadzaniem Design Thinking w orga-
nizaciji produkcyjne;.

CZYM JEST DESIGN THINKING?

Design Thinking to proces twérczego rozwiqgzywania pro-
blemoéw, ktéry polega na empatycznym zrozumieniu po-
trzeb uzytkownikéw, generowaniu pomystéw, prototypo-
waniu i testowaniu rozwigzah. DT zostat stworzony przez



projektantéw, ale dzieki swojej elastycznosci, znajduje za-

stosowanie w wielu branzach, w tym w produkcji, logistyce

oraz zarzqdzaniu jakosciq.

Podejscie to jest podzielone na kilka faz, takich jak:

3.

4.

Empatia: gtebokie zrozumienie potrzeb i motywacji
uzytkownikéw poprzez obserwacje i interakcje.
Definiowanie problemu: analiza zebranych informaciji
i sformutowanie jasnego problemu do rozwigzania.
Generowanie pomystow: tworzenie szerokiego spek-
trum mozliwych rozwigzan bez oceniania ich na tym
etapie.

Prototypowanie: budowanie uproszczonych wersji
produktéw lub ustug w celu zweryfikowania pomystow.
Testowanie: prezentacja prototypow uzytkownikom
i zbieranie informacji zwrotnych do dalszych iteracji.

KORZYSCI Z DESIGN THINKING

3.

Zwigkszona innowacyjnosé

Design Thinking wspiera innowacyjnos¢ poprzez an-
gazowanie pracownikéw z réznych dziatéw w proces
tworzenia nowych rozwiqzan. Zespoty projektowe sq
zachecane do eksperymentowania, co prowadzi do
powstawania nietypowych i kreatywnych pomystow.
Na przyktad, firma produkcyjna moze wykorzysta¢ DT
do poszukiwania nowych zastosowanh dla materia-
téw odpadowych, co pozwala nie tylko na obnizenie
kosztéw, ale takze na stworzenie wartosci dodanej

w duchu gospodarki o obiegu zamknietym.

Poprawa komunikacji i zaangazowania pracowni-
kow

Design Thinking wprowadza podejscie oparte na
wspobtpracy, w ktérym kazdy ma prawo do wypo-
wiedzi. Poprawia to komunikacje miedzy zespotami

i poziomami hierarchii, co w efekcie prowadzi do lep-
szego zrozumienia wspolnych celéw oraz zwigkszenia
zaangazowania pracownikow.

Szybsze testowanie hipotez

Dzigki prototypowaniu i testowaniu w matej skali,
organizacja moze szybciej ocenic¢, czy dany pomyst
sprawdzi sie¢ w rzeczywistosci. Na przyktad, zanim
firma zdecyduje sig na wprowadzenie nowego pro-

duktu na rynek, moze przetestowac jego prototyp
z wybrang grupq docelowych klientéw, co pozwala
na unikniecie kosztownych btedéw na etapie maso-

wej produkciji.

GDZIE DESIGN THINKING ZNAJDZIE ZASTOSO-
WANIE?

Tworzenie nowych produktéw i ustug — Design Thin-
king jest idealnym podej$ciem do projektowania
innowacyjnych rozwiqzan, ktére spetniajq potrzeby
uzytkownikéw. W srodowisku produkcyjnym mozna je
zastosowaé do tworzenia nowych linii produktowych,
ktére bazujg na gtgbokim zrozumieniu potrzeb klien-
tow.

Rozwigzywanie probleméw operacyjnych — W przy-
padku probleméw, ktére wymagajq zrozumienia réz-
nych perspektyw i kreatywnego podejscia, takich jak
usprawnienie proceséw produkcyjnych czy zwigksze-
nie ergonomii stanowisk pracy, DT moze przynie§¢
znaczne korzysci.

Optymalizacja doswiadczen klientéw — DT znajduje
zastosowanie w optymalizacji catego cyklu zycia pro-
duktu z perspektywy klienta, od pierwszego kontaktu
z markq po obstuge posprzedazowq.



RYZYKA I WYZWANIA ZWIAZANE Z DESIGN
THINKING

1. OporPracownikéw

Jednym z gtbwnych wyzwanh przy wprowadzaniu
Design Thinking jest opér pracownikéw. Szczegdl-
nie w srodowisku produkcyjnym, gdzie dominuje
tradycyjne podejscie do rozwigzywania problemoéw,
wprowadzenie nowej metodologii moze budzi€ nie-
ufnos¢. Aby temu przeciwdziata¢, warto rozpoczqé
od matych projektéw pilotazowych i angazowaé
lideréw opinii z zespotéw produkcyjnych, ktérzy bedg

promowac¢ nowe podejscie.

Design Thinking (..) Nie
jest odpowiedni do pro-
cesow, ktore sg juz do-
brze zdefiniowane, zopty-
mMalizowane i wysoce
zautomatyzowane.”

2.

Czasochtonnosé

Proces Design Thinking wymaga czasu — szczegdl-
nie fazy empatii i prototypowania mogq by¢ cza-
sochtonne, co w Srodowisku produkcyjnym, gdzie
presja na wyniki i terminy jest wysoka, moze by¢
problemem. Warto wiec jasno okresli¢ ramy czaso-
we dla kazdej fazy oraz wyznaczy¢€ priorytety, aby
utrzymac¢ balans migedzy czasem poswieconym na
kreatywne rozwiqgzywanie probleméw a produkcjq.
Samo poznanie podej$cia i wstgpne przejscie przez
poszczegdblne etapy procesu mozna jednak zrobi€ juz
w trakcie 2-dniowych warsztatow.

Brak zrozumienia procesu

Wprowadzenie Design Thinking bez odpowiednie-
go przeszkolenia zespotu moze prowadzi€¢ do jego
niepoprawnego stosowania, co skutkuje brakiem
wymiernych rezultatéw. Dlatego kluczowe jest, aby
zapewni¢ odpowiednie szkolenia oraz warsztaty,
ktére pomogq pracownikom zrozumie¢, na czym
polega DT i jak mozna je zastosowaé w praktyce.
Trzeba sobie powiedzie¢ prawde: Design Thinking
nie nadaje sig do rozwigzywania kazdego proble-
mu. Nie jest odpowiedni do procesoéw, ktére sq juz
dobrze zdefiniowane, zoptymalizowane i wysoce

zautomatyzowane. W takich przypadkach iteracyjne



podejscie moze wprowadzaé zbedng komplikacje
i opdznienia.

JAK ZATEM W 3 PROSTYCH KROKACH MOZNA
WPROWADZIC DESIGN THINKING DO ORGANI-
ZACJI PRODUKCYJNEJ?

1. Rozpocznij od matego projektu pilotazowego, ktéry
bedzie testowat poszczegdlne etapy tego podejscia.
Przyktadem moze by¢ optymalizacja wybranego
procesu lub zaprojektowanie nowego narzedzia
wspierajgcego pracownikdébw w codziennych zada-
niach.

2. Zaangazujzewnetrznych ekspertow, ktérzy pomogq
przeprowadzi¢ zespdt przez caty proces oraz zidenty-
fikowa€ kluczowe obszary do poprawy.

3. Zacznij budowaé wewnetrzne kompetencije po-
przez szkolenia oraz tworzenie interdyscyplinarnych
zespotdw, ktoére bedg mogty efektywnie stosowaé DT
w réznych obszarach organizacji.

PODSUMOWANIE

Design Thinking to potezne narzedzie wspierajgce inno-
wacyjnos¢, poprawe jakosci oraz optymalizacje procesow
produkcyjnych. Zastosowanie tego podej$cia pozwala na
lepsze zrozumienie potrzeb klientéw, angazowanie pra-
cownikédw w tworzenie rozwigzah oraz szybkie testowanie
hipotez. Cho€ wprowadzenie Design Thinking w §rodowisku
produkcyjnym wiqgze sie z pewnymi wyzwaniami, takimi jak
opo6r pracownikédw czy czasochtonno$¢ procesu, to poten-
cjalne korzysci znaczqco przewyzszajq ryzyka.

Aby skutecznie wdrozy¢ Design Thinking, kluczowe jest za-
angazowanie catej organizaciji, edukacja pracownikéw oraz
stworzenie srodowiska sprzyjajgcego eksperymentowaniu.
Tylko w ten sposéb mozna w petni wykorzysta€ potencjat tej
metodologii i stworzy¢ produkty oraz procesy, ktére odpo-
wiedzq na zmieniajqce sie potrzeby rynku i klientow.

SUGEROWANE SZKOLENIA:

Poznaj praktyczne metody wykorzysty-
wane w procesie Design Thinking, takie
jak Mapa empaitii, Crazy 8s czy Body-

storming na szkoleniu Design Thinking

ODCHUDZONE  WYTWARZANIE



Zarzgdzanie czasem

— czylikilka stdw o zasobie nieodtwarzalnym

zas. Z biznesowego i zyciowego

punktu widzeniag, jest to jedyny

zasob, ktérego nie mozna odtwo-
rzyC. Dopiero takie podejscie i poziom sa-
moswiadomosci sprawiajq, ze zarzqdzanie
czasem to kluczowa umiejetnos¢ indywi-
dualng, a nie slogan z medidw spoteczno-
Sciowych.

1. ZROZUMIENIE StOWA ,PRIORYTET”

Pierwszym krokiem do efektywnego zarzqdzania czasem
jest zrozumienie wiasnych priorytetéw, a takze priorytetow
organizacyjnych. Nie jest to zadanie tatwe, poniewaz cze-
sto ze wzgledu na zajmowane stanowisko nie mamy wy-
starczajqcej wiedzy. Moze to prowadzi€ do nieporozumien
i frustracji, poniewaz nie jest mozliwe patrzenie na firme
inaczej, niz przez pryzmat wtasnego stanowiska pracy oraz

indywidualnych aspiraciji.

Dlatego ustalanie, co jest naprawde wazne, co moze po-
czekag, lub tez co moze zosta¢ po prostu zignorowane i po-

minigte, powinno w pierwszej kolejnosci by¢ rozstrzygane
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na poziomie indywidualnym, a nastepnie zespotowym.

Przydatne do ustalenia priorytetébw mogq okaza¢ sie

sprawdzone (niekoniecznie nowe, ale skuteczne) narzedzia

takie jak:

Macierz Eisenhowera — narzedzie dzieli zadania na
wazne/pilne, wazne/niepilne, niewazne/pilne i niewaz-
ne/niepilne. Pomaga w identyfikacji zadah wymaga-
jacych natychmiastowego dziatania oraz tych, ktére
mozna delegowag, odtozy€ lub po prostu wyrzucic.

Zasada Pareto (80/20) - 80% wartosci pochodzi z 20%
dziatan i wysitkébw. Spostrzezenie datowane na XIX
wiek jest aktualne do dzisiaj. Warto identyfikowac te
zadania, ktére przynoszq najwiecej korzysci i skupic
na nich swojg uwage. Mocno skoncentrowac sie na
dziataniach kluczowych dla stanowiska. Z czego in-
nego rozliczany jest menadzer, inne sq oczekiwania
w stosunku do samodzielnego specjalisty, a jeszcze
inne w przypadku inzyniera procesu czy wyrobu. Ce-
chg wspélng dla wszystkich wymienionych funkciji jest
mozliwoé¢ zdefiniowania zadan i czynnosci kluczowych,

z punktu widzenia ich efektywnosci, waznosci i zysku.

SPECYFICZNE

MIERZALNE

ATRAKCYJNE

REALISTYCZNE

i

9

2. TWORZENIE REALISTYCZNYCH PLANOW

Tworzenie dziennych, tygodniowych i miesigcznych

planéw pozwala na lepszqg organizacje i sprawia, ze za-

dania stajq sie bardziej osiggalne. Bardzo waznym ele-

mentem planowania jest realizm. Skuteczny plan powi-

nien by¢ takze elastyczny, aby méc dostosowaé go do

niespodziewanych sytuacji, jednak jednoczesnie na tyle

szczegotowy, aby wskazywat konkretne kroki do realizacji.

Popularne narzedzia do planowania to na przyktad:

Kalendarz cyfrowy lub papierowy — pozwala kon-
trolowa¢ terminy i przypomnienia.

Lista rzeczy do zrobienia (To-Do List) — podzielona
na zadania do wykonania w danym dniu, tygodniu
lub miesigcu.

Metoda SMART — pomaga ustala¢ cele wedtug na-
stepujgcych kategorii: Specyficzne, Mierzalne, Atrak-
cyjne, Realistyczne i Terminowe. Umozliwia to oceneg

postepdw w czasie i dokonywanie koniecznych korekt.



3. TECHNIKI KONCENTRACJI

Efektywne zarzgdzanie czasem wymaga umiejetnosci sku-

pienia si¢ na jednym zadaniu i eliminacji rozpraszaczy. Kon-

centracja jest kluczowa w realizacji zadah wymagajgcych

wysokiej jakoSci oraz duzego wysitku intelektualnego.

Pomocne techniki to:

Metoda Pomodoro — polega na pracy przez 25 minut,
po ktérych nastepuje 5-minutowa przerwa. Po czte-
rech takich cyklach nalezy zrobi¢ dtuzszq przerwe (20-
30 minut). Technika ta zwieksza skupienie i wydajnosé.

Deep Work (Gteboka Praca) — metoda polegajgca na
catkowitym skupieniu sie na zadaniu przez okreslony
czas, z wyeliminowaniem wszystkich rozpraszaczy.

Mindfulness - ¢wiczenia medytacyjne, ktére po-
magajg w rozwijaniu umiejetnosci koncentraciji
i radzenia sobie ze stresem, co sprzyja efektywnemu

zarzqgdzaniu czasem.

4. ELIMINACJA PROKRASTYNACJI

Prokrastynacja, czyli zwyczajowe odktadanie dziatah ,na

poézniej”, to jedno z najwigkszych wyzwan w zarzgdzaniu

czasem.

Aby jej zapobiec, warto:

Podzieli¢ duze zadania na mniejsze kroki — dzieki
temu zadanie wydaje sie mniej przyttaczajgce ita-
twiej jest zaczqc.

Stosowac zasade dwéch minut - jesli cos mozna zro-
bi€ w mniej niz dwie minuty, warto to zrobi¢ od razu.

Wyznaczaé sobie krétkie terminy - presja czasu
moze dziata¢ motywujqgco, dlatego warto wyznaczaé
sobie krétki czas na wykonanie zadania.




5. UZYWANIE TECHNOLOGII

Technologia moze znacznie utatwi¢ zarzgdzanie czasem.
Warto korzysta¢ z aplikacji i narzedzi, ktére wspierajq or-
ganizacje i monitorowanie postepdw. Przyktady takich na-
rzedzi to:
® Trelloi Asana - aplikacje do zarzqgdzania projektami
i listami zadan.

® Google Calendar — umozliwia planowanie spotkan,
przypomnienia i harmonogram dnia.

® Forest — aplikacja wspierajgca koncentracje poprzez
gamifikacje, w ktérej ,rosnie las” w miare skupienia
na pracy.

6. ZNACZENIE PRZERW | ODPOCZYNKU

Regularne przerwy i odpoczynek sq niezbedne do utrzy-
mania wysokiej wydajno$ci. Przepracowanie prowadzi do
zmeczenia, spadku motywacji oraz mniejszej skutecznosci
w zarzqdzaniu czasem. Warto:
e stosowaé zasade 52/17 - 52 minuty pracy i 17 minut
przerwy.

® Unika¢ nadmiernej pracy po godzinach - regular-
ny wypoczynek zwigksza efektywnos¢ i kreatywnose.

* Praktykowaé aktywny odpoczynek - spacery,
sport i hobby pomagajg zrelaksowaé umyst i nata-

dowac¢ baterie na kolejne wyzwania.

7. MONITOROWANIE POSTEPOW | EWALUACJA

Zarzgdzanie czasem to proces, ktéry wymaga statej ana-
lizy i dostosowywania. Regularne monitorowanie postepéw
oraz analiza tego, co sig udato, a co mozna poprawi€, po-
zwala na ciggte doskonalenie sie. Mozna prowadzi€ dzien-
nik, gdzie zapisywane bedq sukcesy, wyzwania oraz pomy-
sty na ulepszenia w zarzgdzaniu czasem.

Zarzgdzanie czasem to umiejetnos¢, ktéra wymaga pla-
nowania, koncentracji, samodyscypliny i elastycznosci.

Korzystanie z technik takich jak priorytetyzacja, metoda
Pomodoro, czy kalendarze cyfrowe pomaga w skuteczniej-
szym organizowaniu dnia, zmniejszajqgc stres i zwiekszajgc
poczucie kontroli nad wtasnym zyciem. Regularna prakty-
ka, refleksja i elastyczno$§¢ w podejsciu do zarzqgdzania cza-
sem pozwalajq na osigganie celéw i czerpanie wigkszej sa-
tysfakcji z kazdego dnia, w zyciu zawodowym i prywatnym.

SUGEROWANE SZKOLENIA:

Zarzqdzanie czasem i wspotpraca
z klientem wewnetrznym

Zarzgdzanie czasem z elementami
delegowania zadanh

BYEEM NA SZKOLENU

. NO i Co SiE ™,
Z ZARZADZANIA DOWIEDZIALES ?
ZE, CZASEM
/) ZARZADIAM.
)




Jakie wyzwania

stawia sig¢ personelowi
odpowiedzialnemu

zd nadzorowanie wyposazenia kontrolno —

pomiarowego?

adzorowanie wyposazenia kontrol-

W jaki sposob zaplanowaé nadzér nad
no - pomiarowego w laboratorium Wyposazeniem?

obejmuje szereg czynnosci, ktore
pracownicy muszg wykonac. W tym artykule

odpowiemy na podstawowe pytania, ktére

Jak zachowac¢ spdjnos¢c pomiarowq?

Kto powinien prowadzi¢ nadzor nad wy-

o . S posazeniem?
stawia sie w tym procesie, czyli m.in.:

e Jak wybrac wyposazenie, aby spetniato
nasze wymagania?

* Kiedy wyposazenie kontrolno — pomia-
rowe podlega wzorcowaniu?



JAK WYBRAC WYPOSAZENIE, ABY SPEENIALO
NASZE WYMAGANIA?

Aby dobrze nadzorowac ten proces niezwykle istotne jest
postugiwanie sie wtasciwymi terminami/definicjami. Dla-
tego juz przed samym zakupem wyposazenia kontrolno -
pomiarowego, warto zastanowic sig, jakie parametry nas
interesujqg, np.:

® zakres pomiarowy,

® rozdzielczoS¢,

® warunki Srodowiskowe,

e doktadnos¢, ktérg chcemy uzyskaé€ podczas wykony-

wania pomiarow.

Chcgc zakupi¢ wyposazenie kontrolno - pomiarowe po-
winnismy zwrécié sie do producenta z prosbq o przestanie/
dostarczenie specyfikacji dla danego przyrzqgdu. Na pod-
stawie przekazanych danych technicznych jestesmy w sta-
nie sprawdzi¢, jaki jest m.in. zakres wskazan, rozdzielczos¢,

doktadnos¢ czy najwigkszy dopuszczalny btgd pomiaru.

Nalezy jednak pamiegtag, iz kazdy z wymienianych wyzej
terminéw ma swojq definicje w stowniku PKN-ISO/IEC Guide
99:2010 [1], z ktérq uzytkownik powinien sig zapoznaé przed
dokonaniem zakupu, aby wtasciwie rozumie¢ dane tech-
niczne podawane w specyfikacji. W przypadku jakichkol-
wiek watpliwosci/pytan nalezy je wyjasni¢ juz na tym eta-
pie, aby nie popetni¢ btedu, wybierajgc przyrzqd, ktéry nie
bedzie spetniat wyspecyfikowanych wymaganh.

Proces nadzorowania wyposazenia kontrolno — pomiaro-
wego jest zwigzany réwniez z terminami takimi jak: wta-
§ciwo$¢ metrologiczna, wymaganie metrologiczne czy
potwierdzenie metrologiczne. Tutaj robwniez, mozemy po-
stuzy€ sig normq PN-EN ISO 10012:2004 Systemy zarzgdzania
pomiarami -- Wymagania dotyczgce proceséw pomiaro-
wych i wyposazenia pomiarowego [2], ktéra w sposéb ja-
sny wyjasnia nam te definicje.

WYPOSAZENIE POMIAROWE - DEFINICJA

Zgodnie z normq PN-EN ISO 10012:2004 [2] wyposazenie po-
miarowe to przyrzqgd pomiarowy, oprogramowanie, wzo-
rzec jednostki miary, materiat odniesienia lub aparatura
pomocnicza lub ich kombinacja, niezbgedne do przepro-

wadzenia procesu pomiarowego. Jednak, czy kazde wy-
posazenie bedzie podlega¢ wzorcowaniu?

KIEDY WYPOSAZENIE KONTROLNO-POMIAROWE
PODLEGA WZORCOWANIU?

Planujgc proces nadzorowania wyposazenia kontrolno —
pomiarowego, powinnismy zastanowic¢ si¢ nad grupq wy-
posazenia, ktére bedzie podlegaé wzorcowaniu. Zgodnie
z wymaganiami normy PN-EN ISO/IEC 17025:2018-02 Ogélne
wymagania dotyczqce kompetenciji laboratoriéw badaw-
czych i wzorcujgeych [3] wyposazenie pomiarowe powinno
by€ wzorcowane, gdy:

e doktadno$¢ pomiaru lub niepewno$¢ pomiaru wpty-

wa na waznoéé raportowanych wynikéw iflub;
® wzorcowanie wyposazenia jest wymagane do ustano-

wienia spéjnosci pomiarowej raportowanych wynikéw.

Rodzajami wyposazenia majgcego wptyw na przydatnosé
wyniku (przydatno$é wyniku do zamierzonego zastosowa-
nia) to:
® urzqdzenia pomiarowe stosowane bezposrednio do
pomiaru menzurandu;
® urzqdzenia pomiarowe stosowane w celu wprowadze-
nia poprawek do wyniku pomiaru menzurandu;
® urzgdzenia pomiarowe stosowane w celu pozyskania

wynikéw pomiaréw wykorzystywanych do obliczenia

koAcowego wyniku badania/pomiaru [3].




WZORCOWANIE — DEFINICJA

Wzorcowanie to dziatanie, ktére w okreslonych warunkach:
1. w pierwszym kroku ustala zalezno$¢ pomiedzy odwzo-
rowywanymi przez wzorzec pomiarowy wartosciami
wielkosci wraz z ich niepewnos$ciami pomiaru, a od-
powiadajgcymi im wskazaniami wraz z ich niepewno-
Sciami,
2. w drugim kroku wykorzystuje te informacje do usta-
lenia zaleznosci pozwalajgcej uzyskac wynik pomiaru
na podstawie wskazania [1].
Po przeprowadzeniu wzorcowania laboratorium wzorcujgce
wydaje Swiadectwo wzorcowania. Jest ono dokumentem,
ktéry zawiera m.in.:
* identyfikacje obiektu wzorcowania,
® informacje dotyczgcg spdjnosci pomiarowej,
® date przeprowadzenia wzorcowania,
® wyniki wzorcowania,

® bigd pomiaru/poprawke czy niepewnosé pomiaru.

Dla kazdego uzytkowania wyposazenia, niezwykle istotna
staje sie poprawna interpretacja wynikéw wzorcowania,
ale réwniez ich wykorzystanie w codziennej pracy w labo-

ratorium.

W JAKI SPOSOB ZAPLANOWAC NADZOR NAD
WYPOSAZENIEM?

Istotne jest okreslenie kryteridw weryfikacji danego wypo-
sazenia po wzorcowaniu — czy spetnia ono wyspecyfikowa-
ne przez nas wymagania i jest przydatne do zamierzonego
zastosowania oraz jak zachowuje sie w czasie. Wyznacze-
nie czasookreséw pomigdzy wzorcowaniami, ale rbwniez
§ledzenie/monitorowanie trendéw danego wyposaze-
nia jest nieroztgcznym elementem prowadzenia nadzoru.
Dokumentem, ktéry moze nam w tym poméc, jest: ILAC
G24:2022 Wytyczne dotyczqce wyznaczania odstepow cza-

su miedzy wzorcowaniami wyposazenia pomiarowego [4].

Dokument ILAC G24:2022 podaje, jakie czynniki powinny by¢

uwzgledniane do ustalania czasookreséw pomiedzy wzor-

cowaniami:

da. wymagana i oceniona przez laboratorium niepew-
nos¢ pomiaruy;

b. rodzaj wyposazenia pomiarowego i jego elementy
sktadowe;

c. ryzyko przekroczenia przez przyrzqgdy pomiarowe
ustalonych granic (np. maksymalnego btedu dopusz-
czalnego) lub wymagan dotyczqcych doktadnosci
podczas stosowania;

d. zalecenia producenta dotyczgce wyposazenia po-
miarowego (np. gdy niepewnos$é pomiaru jest wy-
magana i oceniana przez laboratorium na podstawie
doktadnosci przyrzqdu);

e. tendencje do zuzyciaidryfu;

f. oczekiwany zakres i intensywnos¢ uzytkowania;

g. warunki srodowiskowe (np. warunki klimatyczne, wi-
bracje, promieniowanie jonizujgce);

h. wptyw wielkosci mierzonej na wyniki pomiaréw (np.
wptyw wysokiej temperatury na termopary);

i. zebrane lub opublikowane dane dotyczqgce tych sa-
mych lub podobnych urzqdzefy;

jo czestos¢ porébwnan z innymi wzorcami pomiarowymi
lub przyrzqdami pomiarowymi;

k. czestos¢, jokose i wyniki sprawdzeh posrednich;

I. sposbb transportu wyposazenia pomiarowego i zwig-
zane z tym ryzyko;

m. stopien przeszkolenia personelu obstugujgcego wy-
posazenie oraz stopieh wdrozenia ustalonych proce-
dur;

n. wymagania prawne.

Dokument ten uwzglednia réwniez 5 metod, ktére mogq
by¢ stosowane w laboratoriach do ustalania czasookreséw
pomiedzy wzorcowniami:
® Metoda 1: Automatyczna regulacja lub metoda
.schodkowa” (czas kalendarzowy)
e Metoda 2: Karta kontrolna (czas kalendarzowy)
® Metoda 3: Czas ,przyrzqd w uzyciu”
® Metoda 4: Sprawdzenie w trakcie uzytkowania lub me-
toda ,czarnej skrzynki”
® Metoda 5: Inne podejscia statystyczne
Laboratorium moze wybra¢ metodeg, ktérq bedzie chciato
stosowa¢ w swojej organizacji.

SPOJNOSC POMIAROWA - DEFINICJA

Nalezy pamieta¢, ze sam wybor laboratorium wzorujgce-
go jest rowniez niezwykle istotny, poniewaz jednym z pod-
stawowych celéw nadzorowania urzgdzeh pomiarowych

w laboratoriach jest zapewnienie spéjnosci pomiarowe;.



Zgodnie z PKN-ISO/IEC Guide 99:2010 [1] sp6jnosé pomia-
rowa to: udokumentowany, nieprzerwany tancuch wzorco-
wan, z ktérych kazde wnosi swoj udziat do niepewnosci po-

miaru, wigzqc wyniki pomiaru z wtasciwym odniesieniem.

JAK ZACHOWAC SPOJNOSC POMIAROWA?

Zrédtami zapewnienia spojnosci pomiarowej sg miedzy
innymi: Krajowe Instytuty Metrologiczne NMI (National
Metrology Institutes) w Polsce jest to Gtéwny Urzqd Miar
(GUM) oraz akredytowane laboratoria wzorcujgce. Krajo-
wq Jednostkg Akredytujgcq w Polsce jest Polskie Centrum
Akredytacji (PCA), ktére jako jednostka akredytujgca m.in.
potwierdza kompetencje laboratoridéw wzorcujgcych do
przeprowadzania wzorcowah. Wykaz akredytowanych la-
boratoriéw wzorcujgcych mozna znalez¢ na stronie inter-
netowej PCA w zaktadce akredytowane podmioty.

Prowadzenie nadzoru nad wyposazeniem kontolno — po-
miarowym wymaga poznania teorii, ale réwniez wyka-
zania zdobytej wiedzy w praktyce. Proces nadzorowania
wyposazenia kontrolno — pomiarowego jest niezwykle
istotny w dziatalnosci laboratorium. Nieprawidtowy jego
nadzér moze spowodowa¢ wydawanie niewaznych wyni-
kéw badan, co moze wiqzaé sig z reklamacjami/skargami
od Klientéw. Dlatego zdobycie odpowiednich kwalifikacji,
a pozniej ich zastosowanie, to niezwykle wazne kompeten-
cje personelu, ktéry zajmuje sig tym obszarem.

KTO POWINIEN PROWADZIC NADZOR NAD WY-
POSAZENIEM?

Wazne, aby osoba odpowiedzialna za prowadzenie nad-
zoru nad wyposazeniem kontrolno — pomiarowym posia-
data zarébwno wiedze teoretycznq jak i praktyczng w tym
zakresie, poniewaz to jej zadaniem jest m.in. opracowanie
programu wzorcowan, podejmowanie decyzji: czy i w jakim
zakresie chce mie€ przeprowadzone wzorcowanie, weryfi-
kacja $wiadectwa wzorcowania, czy planowanie sprawdzen
tego wyposazenia. Wszystkie te odpowiedzialnosci sq nie-
zwykle istotne, aby podjq¢ decyzje, czy wyposazenie jest

przydatne do zamierzonego zastosowania.

SUGEROWANE SZKOLENIA:

Nadzorowanie wyposazenia kontro-
Ino-pomiarowego w laboratorium
fizykochemicznym

Szacowanie niepewnosci w laborato-
rium fizykochemicznym



Produkcja pod kontrolg,

czyli platforma XL Enterprise

L Enterprise to platforma w chmurze

dostepna w cenie tablicy Vorne XL,

ktéra umozliwia wysytanie automa-
tycznych alertow, powiadomien, raportow
e-mail, SMS oraz zarzqdzanie hierarchiqg
wszystkich tablic Vorne XL z jednego miej-
sca.

ZOBACYZ, JAKIE TO PROSTE!

Po zalogowaniu sig do systemu i nadaniu uprawnien

uzytkownikom mozna przejs¢ do ustawien, ktére nas naj-

bardziej interesujq.

Definiowanie reguty alertéw — administrator w tatwy
spos6b moze skonfigurowaé¢ progi alertéw wybranych
wskaznikéw, ktoére bedq wysytane automatycznie na
podstawie informaciji bezposrednio z hali produkcyjnej
W czasie rzeczywistym.

Tworzenie szablonéw powiadomief e-mail - kazdy
szablon moze zawieraé dowolng ilo§é widzetéw (ta-
bela, wykres, metryka). Widzety szablonéw sq gotowe
i przystosowane do poprawnego wyswietlania w kaz-
dej aplikacji do obstugi poczty e-mail.



£+ Email Report Templates

Aggregated Downtime

Availability XL810-1 Down Time XL810-1

1 w [
1:23:45

Planned Stop Time XL810-1

1:23:45

Production Time Detail

Ustawienie progéw metrycznych poszczegéinych
parametroéow i wskaznikéw — pozwala to na podswie-
tlanie tych parametréw kolorami tj. czerwony/zotty/
zielony.

Zarzqdzanie hierarchiq tablic Vorne XL - XL Enterpri-
se pozwala na przeglgdanie i zarzgdzanie wszystkimi
tablicami Vorne XL z jednego miejsca, ktére sq obec-
nie podtqczone w firmie za pomocgq sekcji ,Hierarchia
przedsigbiorstwa”.

Automatyczne alerty — wybierajgc alert oraz maszy-
ne wystarczy, ze zdefiniujemy przedziat czasu, w kt6-
rym powiadomienie ma by¢ wysytane na e-mail uzyt-
kownika.

Automatyczne raporty e-mail - podobnie jok w przy-
padku alertéw, wybieramy szablon raportu, maszyne
oraz okres czasu, z ktérego dane majq by¢ prezento-

wane w raporcie.

@Vorue | XL ENTERPRISE | = MAIN MENU

4 Email Report Subscriptions

Use this page to add, configure, and delete email report subscriptions. @

4 Email Report Suhscriptions
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Availability Loss Detail ¥ AB18T ¥ Select Reporting Period (1) L - ]

End-of-Shift Report v ¥ Select Reporting Period (1) vy o
¥ DRl ¥ Select Reporting Period (1) vy o
v

Select workcenter.. ¥ Select reporting period v

Part Rate Summary
Plant Shift Overview
oM
Trefl

n Week for Email Reports

Monday v

Powiadomienia SMS - XL Enterprise moze wysytac¢
alerty w postaci wiadomosci SMS. Wiadomosci tek-
stowe mogq by¢ przydatne, jesli nie masz firmowego
adresu e-mail dostgpnego na urzqgdzeniach mobil-
nych oraz twéj operator komérkowy obstuguje bramki
wiadomosci e-mail na SMS. Trzeba jednak pamietag,
ze nie wszyscy operatorzy Swiadczq te ustuge, a nie-
ktoérzy tylko w formie ustugi premium z dodatkowymi
optatami. Bramki SMS sqg preferowane, poniewaz wia-
domosci sq czesto dostarczane szybcie;.

WIECEJ INFORMACJI:

Platforma XL Enterprise jest dostepna
za darmo przy zakupie tablicy Vorne XL.

WIDZiSZ szs;
NA STARY CZAS TO
BYSMy BYLi JuZ PO
ROBOCIE

NOoRMOWANIE CZASU PRACY
SZKOLENIA TQM soft



Program Kierunkow
Eksperckich

dobqgdz wiedze eksperckq, realizujgc datkowy, imienny certyfikat i zwigksz swoje

cykl szkolenr w ramach opracowanych  szanse na rozwoj, awans lub podwyzke!
przez nas Sciezek rozwoju. Uzyskaj do-

PROPONUJEMY 8 EKSPERCKICH SCIEZEK:

Audytor wewnetrzny w branzy motoryzacyjnej Lider optymalizacji proceséw
Lider Lean Inzynier jako§ci dostawcow
Specjalista do spraw jakosci w branzy motoryzacyjnej Specjalista do spraw kalibracji

Lider TPM Kontroler jakosci



JAK TO DZIALA?

®* Wybierz interesujqcy Cie kierunek.

® Rozpocznij cykl zgtaszajgc sie na pierwsze szkolenie.

® Przez kolejne 18 miesigcy od daty pierwszego szkole-
nia — zrealizuj wszystkie wskazane pozycje w Sciezce.

® Ciesz sie mianem EKSPERTA w danej dziedzinie.

CHCESZ PODAZAC W WYBRANYM KIERUNKU?
Jezeli juz kiedy$ brates udziat w szkoleniu TQMsoft, ktore jest
jednym z krokéw w kierunku eksperckim, ale nie zgtosites

sie na reszte szkolen - nic straconego!

Zapisz sig juz dzi§ na kolejne szkolenia z cyklu i kontynuuj
swoj rozwdj z TQMsoft.

ZAPOZNAJ SIE ZE SZCZEGOtAMI:

DYREkToR
HR

]

V




Nowosé¢ — ,,szkolenia
eventowe” dla firm!

Rozwoj kompetencji osobistych

| zespotowych w nowej, dynamicznej formule

ozwijanie kompetencji na poziomie

zespotowym, obok indywidualnego

staje sie coraz czestszym wymaga-
niem rynkowym. Silne zespoty to wieksza
efektywnosSc¢ pracy, tatwiejsza adaptacja
do zmian, a sprzyjajgca atmosfera jest nie-
zbedna w utrzymaniu satysfakcji i motywaciji
do dziatania. Dotqgcz do naszych warsztatow
i wzbogac swoje umiejetnosci w unikalnej
atmosferze sprzyjajgcej nauce i budowaniu

relacii

Podczas warsztatdéw poruszone zostang tematy z czotowki
listy wyzwah wspobtczesnych organizaciji, takie jak wypale-
nie zawodowe, zarzgdzanie stresem czy budowanie odpor-

nosci psychicznej.

Przygotowalismy warsztaty, ktoére tqczq teorig z praktykq.
W atmosferze wyjazdowej, potgczonej z grami i rozsqd-
nq porcjq wysitku fizycznego (np. elementy wspinaczki),
Uczestnicy uczq sie, jak budowaé zaufanie i skupia¢ sie na
wspolnym celu, co przektada sie na wyzszq efektywnos$é
pracy. Podczas zaje¢ skupimy sie na efekcie synergii, ro-
zumieniu potrzeb i oczekiwanh cztonkdédw zespotu oraz po-
prawie komunikaciji. Dzigki interaktywnej formule, warsztaty
stajq sie przestrzeniq do wymiany do$wiadczen i rozwiqzy-
wania rzeczywistych probleméw w organizacjach. Warsz-
taty sg idealnym rozwigzaniem dla firm z réznych branz,
oferujgc intensywnqg nauke poprzez interaktywne sesje,
symulacje oraz wspbtprace w zespole. To doskonata oka-



zja, by zbudowac silniejsze relacje, poprawi¢ efektywnosé
i podnie$¢ morale zespotu. Zapraszamy do skorzystania

z oferty szkoleh eventowych.

Przygotowali§my cztery propozycje:

ZLOT DLA WZLOTU HR

Dla os6b zajmujgcych sie zarzqdzaniem zasobami ludzkimi,
rozwojem kadr, dla dziatdbw personalnych, aby sie zintegro-

wac i odzyska€ energie swojq i zespotu.

WIECEJ:

POLIGON MENEDZEROW PRODUKCJI

Dla przecigzonych dyrektoréw, kierownikéw, lideréw zespo-
téw produkcyjnych, aby zapobiec wypaleniu zawodowemu,
poprawi¢ kluczowe kompetencje osobiste oraz aktywnie

wypoczqct.




ZESPOtOWE WYZYNY | SZCZYTY

Dla zespotéw sprzedazowych, projektowych i innych, ktére
chcg skutecznieji $wiadomiej wspodtpracowaé oraz wspdl-
nie sie zresetowac.

WIECEJ:

PLAC BUDOWY ZESPOtU

Dla nowych lub mato doswiadczonych zespotdw, ktére

chcq sig zbudowag, zintegrowac i razem zrelaksowac.

WIECEJ:




Katalog szkolen

styczen - czerwiec 2025

LEGENDA:
"] Symulacja Q Przemyst 4.0
:I. Przyrzqdy pomiarowe L
Lo # Inzynier 4.0
lub aplikacje TQMsoft

0 l Minitab

BHP, SRODOWISKO | ENERGIA

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

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikow z przekrojem wymaganh podejscia zaawanso-
© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE wanego planowania jakosci dla branzy wiatrowej APQP 4Wind; pogtebienie wiedzy w obsza-
rze odpowiedzialnosci najwyzszego kierownictwa, dowody przywédztwa i zaangazowanie
2 dni po 7 gOdZ' w odniesieniu do systemu zarzgdzania jakosciq; wymiana doswiadczen z trenerem prakty-
kiem w zakresie specyficznych wymagan APQP 4Wind oraz wymagan CoreTools wspoma-

gajgcych planowanie jakosci.

i energia
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Ergonomia w nowoczesnych organizacjach ERG-P

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

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,
interdyscyplinarno$¢ zagadnien; omoéwienie gtdwnych schorzen wywotanych czynnikami
szkodliwymi w pracy, w tym wptyw ergonomii na uktad miesniowo-szkieletowy; wskaza-
nie na mozliwos¢ ztagodzenia skutkéw dtugotrwatego przebywania w nieergonomicznych
pozycjach; zaprezentowanie elementéw projektowania stanowisk roboczych; oméwienie
aspektéow ekonomiczny ruchéw, uktadu stanowisk pracy, wprawy i kolejnosci dziatan na czas
pracy; zapoznanie uczestnikdw z podstawowymi metodami oceny ergonomicznej

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 ergonomicz-
nej dla istniejgcych stanowisk pracy; podanie zasad w oparciu, o ktére nalezy projektowaé
stanowiska, aby ogranicza¢ ryzyko zawodowe zwigzane z wykonywaniem pracy

Raportowanie ESG w praktyce ESG-P

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest nabycie praktycznych umiejetnosci dotyczgcych definiowania celu
i odbiorcéw raportu ESG, projektowania dziatah angazujgcych interesariuszy i okreslania
ich wptywu na organizacje, przeprowadzania analizy istotnosci i diagnozy ESG, opracowy-
wania strategii ESG, dziataf odpowiadajqcych poszczegdlnym jej obszarom i sposoboéw
ich pomiaru.

Wymagania BHP wg ISO 45001 1SO 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 funkcjonujgcych

juz w firmie systemow.

System zarzgdzania energig wg ISO 50001:2018 1SO 50001

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 6 godz.

Celem szkolenia jest zwigkszenie kompetencji i pogtebienie wiedzy uczestnika w zakresie
optymalizacji naktadéw na wdrozenie i utrzymanie systemu: wprowadzenie dotyczqce ener-
gii, energochtonnosci i zuzycia energii w dziatalnosci gospodarczej; zaznajomienie z wyma-
ganiami prawno — formalnymi dot. zarzgdzania energiq; przedstawienie budowy i struktury
systemu zarzqdzania energiq / dalej ENMS /. Norma 1SO 50001 - podstawowe wymagania.
Dokumentacja systemowa wg normy ISO 50001:2018; pokazanie elementéw wdrozenie sys-
temu zarzgdzania energig — podstawowa metodyka. Zespét ds. opracowania i wdrozenia
ENMS — Energy team. Certyfikacja systemu.

ISO 14001:2015 - wymagania systemu zarzqgdzania 1ISO14-P
srodowiskowego

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest nabycie wiedzy przez uczestnikbw na temat mozliwosci samodzielnego
przystosowania organizacji do wymagah nowej normy ISO 14001:2015; zdobycie i zachowanie
wiedzy organizacji w zakresie wymagan nowego standardu ISO 14001:2015; zdobycie i zacho-
wanie podstawowej wiedzy organizacji w zakresie normy ISO 31000 do zarzgdzania ryzykiem;
poznanie réznic pomiedzy ISO 14001:2015 vs. ISO 14001:2004 oraz systemowego podejscia do
certyfikacji/recertyfikacji systemu wg wymagan nowego standardu.



e

EXCEL

Analiza i raportowanie w MS Excel EXL-A

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

w

Celem szkolenia jest zapoznanie si¢ z mozliwosciami prowadzenia zaawansowanych analiz
za pomocgq popularnego oprogramowania MS Excel, pod kgtem 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.

1dni po 7 godz.

2 dni po 7 godz.

1 dni po 7 godz.

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie z mozliwo§ciami prowadzenia zaawansowanych analiz
za pomocq posiadanego w wigkszosci przedsiebiorstw oprogramowania MS Excel, bez ko-
niecznoéci kupowania specjalistycznych programow statystycznych oraz nauczenie biegte-
go wykorzystywania MS Excel w zakresie podstawowym pod kqtem obliczen i interpretacii
parametréw, graficznej prezentacji danych, stosowania narzedzi bazodanowych, wymiany
danych czy makrodefinicji.

Employer Branding i CSR — Warsztaty Praktyczne UO-EB

Celem szkolenia jest nauczenie Uczestnikéw narzedzi tworzenia komunikacji z kandydatami
i budowania Employer Brandingu; stworzenie scenariusza projektu Employer Brandingowe-
go adekwatnego dla organizacji, w ktérej pracujg; zapoznanie z obszarem CSR i dziataniami
majqcymi na celu wspiera¢ Employer Branding oraz w diuzszej perspektywie optymalizowac
procesy rekrutacyjne. Nauczenie uczestnika podstawowych zasad komunikacji zewnetrznej
z kandydatem, takze poprzez social media i portale z ogtoszeniami rekrutacyjnymi.

HR Business Partner - przygotowanie do zawodu UO-HRPZ

Celem szkolenia jest nauczenie uczestnika bycia doradcg, konsultantem wewnetrznym dla

biznesu dostarczajgcym adekwatne do potrzeb wsparcie i rozwigzania.

Matryce kompetenciji UO-MK

Celem szkolenia jest praktyczne nauczenie Uczestnikdow wykorzystywania matryc kompe-
tencji w firmie dla réznych stanowisk i oceny rozwoju pracownikéw.

Skuteczna rekrutacja w firmie produkcyjnej UO-RKR

Celem szkolenia jest nabycie oraz ksztattowanie umiejetnosci prowadzenia procesu re-
krutacyjnego z uwzglednieniem gtéwnych jego etapéw realizacyjnych; przygotowanie do
rekrutacji, efektywne prowadzenie rozmoéw rekrutacyjnych; zastosowanie rekrutacji w dziata-
niach employer brandingowych oraz ksztattowaniu wizerunku firmy na zewnqtrz organizaciji.




2
™
(7]
e
(]
‘N
©
O
=
(9]
£
2
(%)
=
(1)
-
[}
Q.
£
(]
X

KOMPETENCJE MENADZERSKIE

Finanse dla inzynieréow FIN-I

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikow z zagadnieniem analizy finansowej niezbednej
W pracy inzyniera; zrozumienie czego oczekujg od inzyniera finansisci - podstawowe po-
jecia dotyczqce zarzgdzania finansami przedsigbiorstwa; podejmowanie decyzji od strony
finansowej na podstawie interpretacji sprawozdan finansowych i wskaznikéw; zrozumienie
przeptywéw pienieznych w przedsiebiorstwie — czym jest cash flow i dlaczego jest wazny;
znajomos¢ potrzeb kapitatowych firmy i kosztow kapitatu.

Hoshin Kanri - budowanie kultury w organizaciji HK-W

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1dni po 6 godz.

Celem szkolenia jest nauczenie uczestnikéw budowania i zrozumienia wartosci firmy, bu-
dowania spéjnej i zrozumiatej kultury organizacyjnej oraz opracowanie planu wdrozenia

w firmie.

Menadzer produkcji - doskonalenie kompetenciji UO-DMP
osobistych

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest podniesienie kwalifikacji zarzqdczych wyzszego szczebla kierowniczego
w firmie produkcyjnej; mozliwo$¢ oceny predyspozycji menadzerskich, a tym samym okre-
Slenia potencjalnych obszaréw do samodoskonalenia; wymiana doswiadczeh w oparciu
o studia przypadkéw, a takze aktualizacja wiedzy na temat zjawisk zachodzgcych na pol-
skim rynku pracy, ktére majq istotny wptyw na organizacje i pézniejszy przebieg proceséw
produkcyjnych.

Skuteczny menedzer - praktyczne aspekty zarzgdzania UO-SM

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zaprezentowanie roli i funkcji lidera w zespole; zastanowienie sig, jaki
jest jego styl kierowania grupq; pokazanie gotowych rozwigzan, ktére podniosqg skutecznosé

zarzqdzania.

Zarzgdzanie zmiang dla Liderow zmian UO-2zPS

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1dni po 8 godz.

NOWOSC!

Celem szkolenia jest nauczenie Uczestnikéw sposobdéw planowania, komunikowania, wpro-
wadzania i monitorowania proceséw zmian w przedsigbiorstwie. Przedstawione zostajq role
i zadania poszczegéinych oséb w procesach zmian (sponsor, ambasador, lider, uczestnik
zmiany). W trakcie warsztatéw wykonywana jest réwniez mapa procesu zmiany. Ponadto
omawiane sq wazne aspekty funkcjonowania przedsigbiorstwa w kategoriach: zmiennosé

(VUCA), zwinnos¢ i sprawno$é organizacii.

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

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest poznanie réznych zrédet sytuacji 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.



NOWOSC!

Autoprezentacja i wystgpienia publiczne uo-wp
na zywo i online

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

LEAN

Koordynator Kaizen KAIZ-K

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

KAIZEN - ciggte doskonalenie KAIZ-P

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest przekazanie wiedzy o organizacji i dziataniu systemu KAIZEN dla czton-
kéw zespotdbw KAIZEN ze szczegblinym uwzglednieniem ich lideréw; przygotowanie uczest-
nikdbw do podjecia skutecznej i efektywnej wspotpracy dotyczqcej 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 uczestnikdw 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

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest poznanie metod stuzgcych poprawie wydajnosci i efektywnosci pracy
laboratorium; pokazanie w ujgciu Lean waznych elementéw pracy laboratorium (rozwiqzy
- wanie problemow, zarzqgdzanie 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 uczestnikéw wiedzy w zakresie doskonalenia proceséw
logistycznych w oparciu o metode KAIZEN; zaprezentowanie zasad filozofii Lean w zarzg-
dzaniu procesami logistycznymi; poznanie narzedzi i technik stosowanych w celu poprawy
efektywnosci i produktywnosci w obszarze logistyki; habycie przez uczestnikdw umiejetnosci
zastosowania prezentowanych narzgdzi i technik w ciggtym doskonaleniu; zaznajomienie
z metodologiq Kaizen zarzgdzania wprowadzaniem nieustannych usprawnien przez pra-
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cownikéw; sposoby opracowywania wnioskéw usprawniajgcych; warsztaty, przyktady wpro-
wadzanych usprawnien dla obszaréw logistycznych.

Lean Manufacturing w praktyce LM

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 6 godz.

Lean Manufacturing to strategia dziatah operacyjnych skupionych na doskonaleniu prze-
ptywow. Szkolenie przeznaczone jest dla firm, dla ktérych kultura ciggtego doskonalenia oraz
ciggtego uczenia si¢ ma by¢ wpisana w kod organizacji.

Lean Office LOF

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest uswiadomienie mozliwosci zastosowania zasad lean management

w procesach ustugowych. Poznanie narzedzi lean oraz korzysci z ich stosowania.

SMED - redukcja czasu przezbrojefh maszyn SMED-W

Celem szkolenia jest zapoznanie sie z korzy$ciami wynikajgcymi ze SMED, zastosowaniem
specjalnych technik i narzedzi, genezqg metody SMED, etapami przezbrajania maszyn i ich
omoéwieniem, poznanie i prze€wiczenie w oparciu o rzeczywiste urzqdzenie wybrane metody

i techniki pomocnicze oraz dokonajg analizy przezbrojenia.

Kompleksowe utrzymanie maszyn - TPM w praktyce TPM

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest przedstawienie TPM jako systematycznego podejscia do kompleksowe-
go zarzqdzania utrzymaniem ruchu maszyn i urzqdzen z uwzglednieniem sposoboéw wigcze-
nia 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, wy-
jasnienie roli dziatu UR oraz Autonomus Maintenance w okreslaniu strategii TPM dla firmy

Mapowanie strumienia wartosci VSM

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

3 dnipo 7 godz.

Celem szkolenia jest nauczenie stosowania mapy strumienia wartosci - VSM we wtasciwy
sposéb, w odpowiednich procesach i wiasciwym czasie, jako strategicznego narzedzia do-
skonalenia organizaciji.

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

Celem szkolenia jest przedstawienie uczestnikom oraz szczegétowe omowienie, praktyczne
wykorzystanie i interpretacja wynikéw w zakresie stosowania narzedzi statystycznego ste-
rowania procesem (SPC) i kwalifikacji systeméw pomiarowych (MSA) zgodnie z aktualny-
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mi wymaganiami branzy lotniczej - SAE RM 13006:2021 ,Process Control Methods”, SAE RM
13003:2021 ,Measurement Systems Analysis”.

Planowanie eksperymentu - DOE zakres podstawowy DOE-P

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest przekazanie uczestnikowi wszystkich niezbednych informacji i umie -
jetnosci, aby samodzielnie zaplanowac i przeprowadzi€¢ eksperyment, a nastepnie poddaé
analizie uzyskane wyniki i przedtozy¢ poprawng ich interpretacje; zbudowaie przez uczest
- nika poprawnego modelu prognostycznego, a nastgpnie za jego pomocg zrealizowanie
jedenego z czterech alternatywnych celéw postugujqc sie planami eliminacyjnymi (ang.
screening design); ustalenie najwazniejszych czynnikéw sterujqcych, ktére bedq poddane
badaniom szczegétowym; wyznaczenie wartosci nastaw realizujgcych optymalng wartosé
prognozy odpowiedzi badanego obiektu; wyznaczenie wartosci nastaw minimalizujgcych
wariancje badanego obiektu (minimalizacja okna procesowego); wyznaczenie kompletnej
mapy odpowiedzi badanego obiektu; poznanie podstaw statystycznej analizy danych -
statystyka opisowa, statystyka matematyczna, regresja i korelacja, planowanie ekspery -
mentu (DOE).

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

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 6 godz.

~

Celem szkolenia jest przedstawione znaczenia statystycznego sterowania procesem SPC
i analizy systemoéw pomiarowych MSA w kontekscie wspotczesnych wymagan jakosciowych
(przede wszystkim 1SO 9001:2015) — podejmowanie decyzji na podstawie analizy danych,
ciggte doskonalenie (PDCA), zarzqdzanie ryzykiem, narzedzia statystyczne - w szczegélno -
§ci SPC, MSA w Big Data; prezentacja zasad funkcjonowania i praktycznego wykorzystania
metod statystycznego sterowania procesem (SPC) i analizy systeméw pomiarowych MSA,
zaréwno w odniesieniu do parametréw mierzalnych, jak i w przypadku kwalifikacji alterna -
tywnej; przedstawienie wzajemnych relacji pomigdzy SPC i MSA; nabycie umiejetnosci okre
- §lenia zapotrzebowania na SPC i MSA, doboru narzedzi SPC i MSA, a takze przeprowadzania
analiz interpretacji wynikéw z zakresu SPC i MSA.

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

-

Celem szkolenia jest przedstawienie znaczenia statystycznego sterowania procesem SPC
w kontekscie wspétczesnych wymagan jakosciowych (przede wszystkim ISO 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
alternatywnej, 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

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 6 godz.

Celem szkolenia jest przedstawienie oczekiwahn odnoénie wykorzystania metod statystycz
- nego sterowania procesem SPC w kontekscie wspotczesnych wymaganh jakosciowych
w branzy motoryzacyjnej - ISO 9001:2015+IATF 16949:2016, VDA, QS-9000 (AIAG), ANFIA, wyma
- gania producentéw (VW, BMW, Fiat, Ford, itd.); prezentacja zasad funkcjonowania i prak -
tycznego wykorzystania metod statystycznego sterowania procesem (SPC) wiasciwych do

[}
[=
N
(%)
>
)
[
>
-
O
=3
(7]
>
T
(2]
4
Q
b




kontrola, laboratori

o
o
o
b
=
()
=

1 dni po 7 godz.

A o

standardéw obowigzujgcych w motoryzacji; nabycie umiejetnosci okreslenia zapotrzebo -
wania na SPC, doboru narzedzi SPC, a takze przeprowadzania analiz interpretaciji wynikow
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 1SO 9001:2015, IATF
16949:2016) - podejmowanie decyzji na podstawie analizy danych, ciggte doskonalenie
(PDCA), zarzqdzanie ryzykiem, Big Data; pogtebienie znajomosci metod statystycznego ste
- rowania 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.

METROLOGIA | KONTROLA, LABORATORIA

Procedury kontroli wyrywkowej metodq alternatywng AQL-P
- plany wg AQLiLQ
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2 dni po 6 godz.

1

Celem szkolenia jest zapoznanie sie z zasadami stosowania statystycznych planéw odbior-
czych do badania jakosci produkcji gotowej wedtug PN_ISO 2859-1 + ACI ,Plany badania
na podstawie akceptowanego poziomu jakosci (AQL) stosowane podczas kontroli partia
za partiq’, 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! -!-

Celem szkolenia jest zdobycie podstawowej wiedzy z zakresu prezentacji wynikbw pomia-
rowych geometrii czesci, w odniesieniu do dokumentacji technicznej wyrobéw i nabycie
umiejetnosci analizowania raportéw pomiarowych 3D, generowanych przez urzqdzenia
wspotrzednosciowe, takie jak Wspétrzednosciowe Maszyny Pomiarowe (WMP/CMM) oraz
urzgdzenia skanujgce powierzchnie detali, w szczegodlnosci pod kqtem analizy zgodnosci
geometrii wyrobow z wymaganiami, a takze rozwigzywania problemoéw jakosciowych i de-
finiowania niezbednych korekt proceséw i narzedzi.

Projektowanie sprawdzianéw funkcjonalnych GDT-PS
do kontroli geometrii wyrobow

2 dni po 7 godz.

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



1

Kierownik Kontroli Jakosci KKJ

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

Kierownik laboratorium KL-P
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2 dni po 8 godz.

1

Celem szkolenia jest przedstawienie uczestnikom systemowych elementow, ktére okresla-
jq dziatalno$¢ merytorycznq laboratoriéw; poprawa skutecznosci i efektywnosci dziatania
laboratorium w oparciu 0 wymagania ISO 17025:2017 oraz IATF 16949:2016; zapoznanie z wy-
maganiami dla laboratoriéw wg ISO 17025:2017, dla wykazania, ze laboratorium jest kom-
petentne i moze generowac wazne wyniki.

Kontroler jakosci KTJ
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2 dni po 7 godz.

1

Celem szkolenia jest wprowadzenie uczestnikbw do pracy na stanowisku kontroler jako-
§ci; przedstawienie metod kontroli jakosci oraz ich zastosowanie praktyczne: zalety i wady;
omoéwienie procesu rozwigzywania problemoéw jakoSciowych od wykrycia po wdrozenie
dziatan korygujgcych; przedstawienie metod pomiardéw i ich praktycznego zastosowania;
przedstawienie na podstawie przyktadow, jak radzi€ sobie w sytuacjach konfliktowych oraz
jak im zapobiegag.

Metrologia dtugosci i kgta MDK
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2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapewnienie realizacji poprawnych pomiaréw z zakresu metrologii
wielkosci geometrycznych; zapewnienie realistycznej oceny doktadnosci wykonywanych
pomiaréw; okreslanie zdolnosci przyrzgdéw pomiarowych do zadahn metrologicznych; pla-
nowanie pomiarow.

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

2 dni po 7 godz.

B}

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 i Il rodzaju, powtarzalno$¢, niepoprawnosé,
test Cohen’a zgodnosci ocen kontroleréw (metoda ,Kappa” — Cross Tab Method), metoda
analityczna (Analytic Method), metoda detekcji sygnatéw (Signal Detection Method).

Andliza systeméw pomiarowych dla wtasciwosci MSARR
mierzalnych

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

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”; niepoprawnosé, rozdzielczose, stabilnos¢, wskazniki oceny zdolnosci, inter-
pretacja i wymagania; analiza graficzna; problemy praktyczne planowania i wykonywania
oceny zdolnosci systemow pomiarowych; wykonanie ¢wiczenia z wykorzystaniem wspoma-
gania komputerowego i przyrzgddéw uniwersalnych do pomiaréw wielkosci geometrycznych.
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Analiza systeméw pomiarowych - metoda R&R MSARR-N
dla pomiaréw niepowtarzalnych

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

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
przygotowywac prébki, wybra¢ metode i wykonywaé badania zdolno$ci metodg R&R wraz
z interpretacjg wynikow.

VDA 5 - analiza systemoéw pomiarowych MSA-VDA 5
wg wymaganh VDA

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikow z wymaganiami dotyczgcymi metod oceny
zdolnosci i kwalifikacji systeméw pomiarowych oraz systemow kontroli alternatywnej (,atry-
butowej"), wg podrecznikéw Quality Management in the Automotive Industry: (1) ,Capability
of Measurement Processes”, VDA 5, July 2011, (2) .Measurement and Inspection Processes”,
VDA 5, July 2021; nabycie umiejetnosci praktycznego wykorzystania i interpretacji wynikéw
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 ¢wiczeh warsztatowych z wymagan
normy 17025. Cze$¢ warsztatowa skupiona jest na osiggnigciu sprawnos¢i w opracowywa-
niu dokumentacji systemu jakosci i biegtosci w wykonywaniu wymaganych przez system
dziatan zapobiegajgcych odstepstwom.

Nadzorowanie wyposazenia kontrolno- NWP-FCH
pomiarowego w laboratorium fizykochemicznym

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

1

Celem szkolenia jest poznanie zakresu i zasad nadzorowania wyposazenia pomiarowego;
przekazanie wiedzy dotyczqgcej prawidtowego nadzoru nad wyposazeniem pomiarowym
oraz jego uzytkowania; przygotowanie do sporzqdzenia procedur dotyczqcych nadzoro-
wania wyposazenia pomiarowego oraz procedur dotyczgcych wzorcowah wewnetrznych
wiasnego wyposazenia pomiarowego; przygotowanie do prawidtowego sporzqdzania i wy-
korzystywania $wiadectw wzorcowania.

Nadzorowanie wyposazenia kontrolno NWP-P
-pomiarowego
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2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikbw z metodami nadzorowania wyposazenia
kontrolno-pomiarowego dla potrzeb udoskonalenia procedur i instrukcji nadzorowania
wyposazenia; zwiekszenie Swiadomosci uczestnikow odnosnie znaczenia jakosci przyrzq-
déw pomiarowych oraz zagwarantowania odpowiedniego poziomu oceny jakosci procesu
produkcyjnego.

Plany kontroli PK

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zdobycie wiedzy zwiqgzanej z tworzeniem i stosowaniem planéw kon-
troli; poznanie wymagan podrecznika APQP oraz IATF 16949:2016 w zakresie opracowywania
i nadzorowania plandéw kontroli.



NOWOSC!

Plany kontroli — szkolenie aktualizacyjne PK-A-1

1dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie si¢ z wymaganiami podrecznika Control Plans, Ist Edition,
AIAG 2024 w zakresie opracowywania i nadzorowania planéw kontroli; uzyskanie umiejet-
nosci tworzenia planéw kontroli wg wytycznych podrecznika Control Plans, Ist Edition, AIAG
2024.

Pomiary na maszynach wspétrzednosciowych POM-CMM

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest przypomnienie uczestnikom zagadnier metrologii dtugosci i kgta; na-
branie umiejetnosci doboru wtasciwych srodkéw pomiarowych; umiejetnosci interpretaciji
rysunku technicznego pod kqtem wspbtrzednosciowej techniki pomiarowej; poznanie zasad
wspbtrzednosciowej techniki pomiarowej; realizacja zadah pomiarowych na wspbtrzedno-
§ciowych maszynach pomiarowych.

Wspétrzednosciowa technika pomiarowa POM-CMM-W
- warsztaty

2 dni po 7 godz.

EL

Celem szkolenia jest przypomnienie zagadniefi metrologii dtugosci i kqta; nabycie umie-
jetnosci doboru wiasciwych srodkéw pomiarowych oraz umiejetnosci interpretaciji rysunku
technicznego pod kqtem wspétrzednosciowej techniki pomiarowej; poznanie zasad wspot-
rzgdnosciowej techniki pomiarowej; realizacja zadah pomiarowych na wspbtrzednoscio-
wych maszynach pomiarowych — ramieniem pomiarowym.

Pomiary kolorymetryczne POM-KL

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

1

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1dni po 7 godz.

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest przygotowanie uczestnikéw do wtasciwego rozumienia zjawisk zwig-
zanych z ocenq koloru oraz spetnienie wymagan klientéw w zakresie kolorymetrii; pomoc
w zrozumieniu metod pomiarowych wykorzystywanych do oceny wizualnej koloru oraz po-
miardéw kolorymetrycznych a takze sprecyzowania lub ulepszenia wykorzystywanych juz
metod.

Testy korozyjne POM-KOR

Celem szkolenia jest poznanie metod prowadzenia testéw korozyjnych — prowadzenie te-
stéw na dziatanie mgty solnej zgodnie z ISO 9227 oraz wykonywanie ,Filiform Test”. Szkolenie
odbywac sie bedzie w blokach tematycznych, odpowiadajgcych metodologii prowadzenia
testoéw, a wiec: dobér testu, srodowisko testu oraz ocena wynikéw po tescie. Potqczenie
teoretycznych wymagan z mozliwosciq wypracowania praktycznych rozwigzan pozwoli
uczestnikom szkolenia lepiej wykonywaé swoje podstawowe obowiqzki.

Przeprowadzanie badai na powtokach POM-PW
lakierniczych oraz ochronnych

Celem szkolenia jest pozyskanie wiedzy i umiejetnosci na temat przeprowadzania badan
powtok w zakresie badani przyczepnosci, grubosci, twardosci potysku czy oceny koloru
oraz tworzenia raportdw i instrukciji; przekazanie wiedzy i umiejetnosci nazwania wad oraz
okreslenia badan potrzebnych do ich wykrycia, w ramach przeprowadzenia badan powtok
zgodnych z wymaganiami norm ISO 1513, ISO 1514 oraz 156528 w zakresie przygotowania pré-
bek, a nastepnie przeprowadzania badan powtok na réznych podtozach.
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Uzytkowanie podstawowych przyrzgdow PPW
pomiarowych

2 dni po 7 godz.

NOWOSC!

1

Celem szkolenia jest zdobycie wiedzy na temat poprawnego wykorzystania i postugiwania
sie podstawowymi przyrzgdami pomiarowymi; jak unikngé popetniania typowych btedéw
podczas wykonywania tymi przyrzqdami pomiaréw; poszerzenie wiedzy o budowie i ce-
chach metrologicznych przyrzqdoéw przydatnych przy realizacji i planowaniu pomiaréw
z zakresu dtugosci i kqta.

Racjonalny dobor sprzetu kontrolno-pomiarowego RDP

1 dzieh po 8 godz.

Celem szkolenia jest poznanie, czym jest proces pomiarowy i system pomiarowy, zapozna-
nie sie z kryteriami i zasadami doboru wyposazenia pomiarowego, poznanie wskaznikow
i kryteridw oceny jakosci systeméw pomiarowych.

Rysunek Techniczny- poziom podstawowy RT-PW

1dni po 8 godz.

o

Celem szkolenia jest wzrost wiedzy i umiejetnosci uczestnikbw w zakresie czytania i rozu -
mienia rysunkéw technicznych, powodujgcy zminimalizowanie problemow produkcyjnych,
poprzez wzrost swiadomosci o istniejgcych zrédtach trudnosci i zagrozen; nabycie przez
uczestnikdbw umiejetnosci do tatwiejszej i bardziej rzeczowej komunikacji z klientem/dostaw
- cq oraz szacowania réznego rodzaju ryzyk na podstawie wymagan rysunkowych klienta.

Rysunek techniczny - poziom Sredniozaawansowany RT-ZW

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest nauczenie zasad procesu tworzenia rysunkdéw i znaczenia poszcze -
gdInych zapiséw oraz stosowania odpowiednich rzutéw, przekrojow, wyrwan i ktadéw, jako
istotnych przyktadéw odwzorowania cech geometrycznych przedmiotu; przedstawinie
sposobdw definiowania cech typowych dla mikrogeometrii powierzchni tj. chropowatosci,
falistosci, twardosci, kierunkowosci jej struktury; nauczenie zasad nanoszenia na rysunek
symboliki wiasciwej dla tolerancji geometrycznych; okreslenie zasad rysowania potgczen
gwintowych, spawanych oraz czesci odlewanych.

Szacowanie niepewnosci w laboratorium UG-F
fizykochemicznym

2 dni po 7 godz.

3._

Celem szkolenia jest poznanie metod oraz sposobdw szacowania niepewnosci w labora-
torium, praktyczne przedstawienie sposobu oszacowania niepewnosci dla stosowanych
metod pomiarowych i badawczych w laboratorium.

Niepewnos§é pomiaru - metodyka szacowania uG-p
wg ISO i VDAS
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2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zdobycie podstawowych umiejetnosci pozwalajgcych na samodzielne
szacowanie niepewnosci pomiardw; poznanie metody szacowania niepewnosci uznanej
przez wszystkie miedzynarodowe organizacje metrologiczne; pokazanie mozliwosci weryfi-
kacji poprawnosci doboru srodkéw pomiarowych dla realizowanych zadan pomiarowych.



Sprawdzanie i wzorcowanie uniwersalnych UP-P
przyrzgdéw pomiarowych

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest nabycie umiejetnosci w zakresie samodzielnego przygotowania i wy-
konania wzorcowania typowych przyrzqdéw pomiarowych; nabycie umiejetnosci opraco-
wywania wynikéw wzorcowania i potwierdzania w formie $wiadectwa wzorcowania; opra-
cowywanie procedur wzorcowania i ich walidaciji.

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 dokumentaciji (protokét i raport walidacyjny); wykorzystanie
potrzebnych narzedzi (arkusze kalkulacyjne) do opracowania danych surowych.

Walidacja metod analitycznych WMA-P
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2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest pozyskanie szerokiej wiedzy i umiejetnosci pozwalajgcych na samo-
dzielne prowadzenie walidacji metod badawczych: identyfikacja i specyfikowanie wymagan
dla metod analitycznych; charakterystyka i ocena metod analitycznych — parametry wali-
dacji: specyficznos¢, selektywnos¢, stabilnos¢, zakres, doktadnos¢, odzysk, precyzja, wykry-
walnos§¢, oznaczalnos$é, czutose iin.

Wzorcowanie ci§nieniomierzy i przyrzgdow Wzc-Cs
do pomiaru temperatur

3 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zdobycie przez uczestnikbw wiedzy w zakresie wzorcowania przyrzg-
déw do pomiaru temperatury i cisnienia oraz kompetencji pozwalajgcych na samodzielne
wzorcowanie i/lub sprawdzanie powyzszych przyrzqdéw pomiarowych w wewnetrznym la-
boratorium; zdobycie wiedzy umozliwiajgcej dobdr wzorcéw pomiarowych i opracowanie
instrukcji wzorcowania.

Wzorcowanie sprawdzianéw, kgtomierzy WZC-KAT
i kgtownikéow

2 dni po 7 godz.

Szkolenie porusza zagadnienia zwigzane z wzorcowaniem sprawdziandw, kqtomierzy, kg-
townikow i szczelinomierzy.

Wzorcowanie przyrzgdéw do pomiaru wzc-pP
dtugoscii kqgta

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zdobycie podstawowych informacji i umiejetnosci pozwalajgcych na
samodzielne prowadzenie wzorcowania przyrzqdéw; poznanie podstaw metod szacowania
niepewnosci uznanej przez wszystkie migedzynarodowe organizacje metrologiczne; moz-
liwos¢ weryfikacji poprawnosci doboru srodkéw pomiarowych dla realizowanych zadan
pomiarowych.
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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; mozli-
wos¢ weryfikacji poprawnosci doboru srodkéw pomiarowych dla realizowanych zadanh po-
miarowych z uwzglednieniem zagadnien szacowania niepewnosci pomiaru.

Wzorcowanie wag nieautomatycznych WZzZC-WN

2 dni po 7 godz.

NOWOSC!

Celem szkolenia jest zdobycie przez Uczestnikéw wiedzy w zakresie wzorcowanie wag nieau-
tomatycznych oraz kompetenciji pozwalajgcych na wewnetrzne wzorcowanie iflub spraw-
dzanie powyzszych przyrzqdéw pomiarowych. Zdobycie wiedzy umozliwiajgcej dobodr wzor-
coéw pomiarowych i opracowanie instrukcji wzorcowania.

Podstawy pomiaréw akustycznych POM-A

1 dzieh po 7 godz.

Celem szkolenia jest wprowadzenie stuchaczy do interpretacji danych charakteryzujgcych
hatas, a takze okreslajgcych emisje akustyczng maszyn i urzgdzen. Przygotowanie uczest-
nikéw do samodzielnego wykonywania podstawowych pomiaréw akustycznych.

Teoria pomiaru i opracowanie wyniku pomiaru TPO

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie Uczestnikdw z pojeciem niepewnosci podczas wzorcowan
i pomiardw, a takze z podstawami jej szacowania. Szkolenie ma jednoczes$nie wyrobic szer-
sze spojrzenie na kwestie opracowania wyniku pomiaru i podejmowania dalszych decyzji
na jego podstawie.

Zarzgdzanie badaniami wyrobéw ZBW-P

2 dni po 7 godz.

1l 5 O

Celem szkolenia jest nauczenie wiasciwej identyfikacji potrzeb i wymagan klienta przy wdra-
zaniu nowych projektéw, nabycie przez Uczestnikbw umiejetnosci sprawnego zarzqdzania
projektami wedtug metodyki APQP oraz wybranych specyficznych wymagan Klientdw — CSR.

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 -
znanie umiejetnosci wykorzystania programu Minitab w przeprowadzaniu analiz w zakresie
statystyki podstawowej, statystycznego sterowania procesem (SPC), analizy systeméw po
- miarowych (MSA), wybranych statystycznych narzedzi doskonalenia procesu (testy, ANO
- VA, wstep do DOE); poznanie narzedzi utatwiajgcych prezentacje otrzymywanych danych,
usprawnienie proceséw decyzyjnych w firmie.
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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
pracy w programie Minitab 18 i wykorzystania statystycznych narzedzi jakosci; aprezentowa
- nie mozliwosci programu Minitab 18 w zakresie narzedzi statystycznych wykorzystywanych
przede wszystkim w doskonaleniu procesu (testy statystyczne, ANOVA, regresja, DOE), wpro
- wadzenie do oceny niezawodnosci; nabycie umiejetnosci przeprowadzania i interpretaciji
analiz statystycznych na poziomie zaawansowanym.

NARZEDZIA JAKOSCI

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-
kiemn wg normy ISO 31000; wybranych metod analizy zagrozen 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 uczestnikoéw z procesem rozwigzywania probleméw — Pro-
blem Solving — przy zastosowaniu metody 8D. Uczestnicy poznajq kolejne kroki postepowa-
nia oraz stosowane w nich narzedzia wspomagajqce.

Core tools - interpretacja wymagan dla AW-CT

audytoréw 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, FMEA AV-1, CP-1, PPAP-4, SPC-2, MSA-4,
pod kqtem skutecznego prowadzenia audytéw wewnetrznych w branzy motoryzacyjnej.i.

Quality Tools - narzedzia jakosci CNQT

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 6 godz.

Celem szkolenia jest zaznajomienie uczestnikéw z narzedziami przydatnymi w procesach
ciggtej 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 systemow, 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 probleméw; poznanie zagadnien definiowania i szacowania kosztow jakosci, podejscia
procesowego i metod statystycznych stosowanych w dziatach jakosci.
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© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 8 godz.

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Analiza FMEA konstrukcji (DFMEA) wg wytycznych DFMEA-P-AV
branzy motoryzacyjnej (AIAG&VDA)

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

Analiza drzewa btedéw FTA FTA-P

Celem szkolenia jest uzyskanie przez uczestnikbw umiejetnosci prowadzenie skutecznych
analiz FTA, poznanie metody pozwalajgcej na opis, oceng i poprawe niezawodnosci wyro-
bow/systeméw oraz obnizenie kosztéw 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

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 uczestnikbw przez metode 8D na przyktadzie
praktycznych zadan, dzigki ktérym posigdg umiejetnos¢ i wiedze do prowadzenia zespotow

doskonalgcych wewngtrz wiasnych organizacii.

Analiza FMEA proceséw logistycznych LFMEA

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest uzyskanie umiejetnosci skutecznego wykonywania Analizy PFMEA
(Process Failure Mode and Effects Analysis) w zastosowaniu do proceséw logistycznych,
wg wytycznych AIAG 4th Edition 2008 / SAE J1739:2009, z uwzglednieniem najwazniejszych,
zapowiadanych zmian w zunifikowanych wytycznych AIAG & VDA (5th Edition); uzyskanie
wiedzy nt. podstawowych zasad organizacji procesu wykonywania LFMEA; poznanie stra-
tegii 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 organizaciji jako osoby tg-
czqcej w sobie obszary zwigzane z wiedzq techniczng, wiedzg branzowq i procesowq, ale
réwniez obszary dotyczqce funkcjonowania przedsigbiorstwa, zarzgdzania zasobami ludz-
kimi oraz psychologii; przedstawienie wszystkich wymienionych obszardéw przez pryzmat
zarzgdzania jakosciq i jego wptywu na biznes wraz z praktycznym wykorzystaniem tej wiedzy
w codziennej pracy.
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Specijalista ds. Rozwigzywania Probleméw PBS-R

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest przygotowanie uczestnikdw do samodzielnego rozwigzywania pro-
blemow na przyktadzie powszechnie stosowanych metod PDCA, 8D, Six Sigma; nauczenie
identyfikowania zrédet problemoéw oraz kategoryzowania i przydzielania do odpowiednich
metod rozwigzywania; poznanie narzedzi stuzqgcych rozwigzywaniu probleméw oraz pod-
stawy statystyki; nauczenie zarzgdzania rozwigzywaniem probleméw

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 wytycz-
nych 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.

Analiza FMEA proceséw produkcyjnych (PFMEA) PFMEA-P-AV
wg wytycznych branzy motoryzacyjnej

© 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) w zastoso-
waniu do proceséw produkcyjnych; poszerzenie wiedzy w zakresie zasad organizacji pro-
cesu wy-konywania PFMEA (7 krokéw); poznanie strategii planowania i poprawy jakosci
- ustalania priorytetéw dla redukcji ryzyka, bazujgce na najnowszych wytycznych branzy
motoryzacyjne;j.

Andliza FMEA dla proceséw produkcyjnych PFMEA-R
- Reverse PFMEA

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 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

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

10

Celem szkolenia jest poznanie i zrozumienie réznic miedzy metodykg PFMEA bazujgcg na
wytycznych AIAG 4th Edition 2008, a nowym podej§ciem wg zunifikowanych wytycznych
AIAG & VDA 1st Edition 2019. 2; uzyskanie umiejetnosci opracowywania analiz PFMEA wg zu-
nifikowanych wytycznych AIAG & VDA Ist Edition 2019; pozyskanie wiedzy nt. podstawowych
zasad organizacji 7 krokdéw procesu wykonywania PFMEA; poznanie strategii doskonalenia
(optymalizacji 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 zréodtowych problemu i genero-
wanie rozwigzan w oparciu o Quick Response Quality Control (QRQC), na poziomie zespo-
tu, wydziatu lub zaktadu; nauczenie praktycznego podejscia do rozwigzywania problemoéw
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w oparciu o stosowane metodologie i dobre praktyki w dziedzinie zarzqgdzania jakosciq;
przyswojenie przyjaznego i skutecznego sposobu rozwigzywania problemow w procesach,
okreslenie dziatan, gdy wyréb/materiat nie spetnia wymagan zatwierdzonych przez klienta.

Analiza przyczyn zrédtowych - Root Cause Analysis RCA

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikdéw z zatozeniami analizy przyczyn zrédtowych
problemu - jednej z najefektywniejszych i najbardziej rozpowszechnionych w praktyce go-
spodarczej metod rozwigzywania problemoéw w oparciu o fakty; zaznajomienie z ideq | zasa-
dami prawidtowej identyfikacji ,przyczyn zrédtowych” problemu powodujgcych niezgodno$é

celem skutecznego wyeliminowania mozliwosci ponownego wystgpienia problemu.

Zarzqdzanie reklamacjami ZR

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

NOWOSC!

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikéw z wymaganiami formalnymi i dobrg prakty-
kg w zakresie postepowania z reklamacjami; podniesienie kwalifikacji pracownikéw i sku-
teczno$ci dziatah poreklamacyjnych, a takze audytoréw; przygotowanie pracownikéw do
audytoéw klientdéw i jednostek certyfikujgcych, a takze zapoznaje z zasadami bezpiecznego

zawierania umow.

Koszty jakosci - ujecie praktyczne COoQ-PW

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zdobycie podstawowych informacji i umiejetnosci pozwalajgcych na
samodzielne wdrozenie i prowadzenie rachunku kosztéw jakosci, pozwalajgcego na ich
identyfikacje i redukcje w przedsigbiorstwie. Zwiekszenie kompetencji i pogtebienie wiedzy
dotyczqcej kosztow jakosci, ich klasyfikacji, wptywu na wynik finansowy przedsigbiorstwa
i mozliwosci praktycznego zastosowania.

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

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 8 godz.

[13%
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Celem szkolenia jest uzyskanie umiejetnosci wykonywania analiz FMEA dla procesdw logi-
stycznych (LFMEA) wg zunifikowanych wytycznych (AIAG & VDA 1st Edition 2019) przez osoby
rozpoczynajqce prace z metodq FMEA.

NORMY, WYMAGANIA | AUDITY

Audit jakosci u dostawcy AD-P

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Normy, wymagan

Szkolenie warsztatowe z zakresu wykonywania auditéw jakosci u dostawcodw posiadajgcych
i nieposiadajgcych system zarzgdzania jakoscig wg ISO 9001 w obszarze systemu i komu-
nikowania sig w trakcie auditu z wykorzystaniem wybranych technik NLP (programowania
neurolingwistycznego). Celem szkolenia jest zapoznanie sig z aktualnymi zasadami audi-
towania, poznanie zasad zarzgdzania programem auditéw, kompetencjami i oceng au-
ditoréw, przygotowaniem raportu, planowaniem i nadzorowaniem dziatan poauditowych
zgodnie z zasadami auditowania zgodnie z wytycznymi auditowania zawartymi w ISO 19011.
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Wprowadzenie do wymagan normy AS 9100 AS9100-P

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest poznanie ogélnych wymagan normy AS/EN 9100 wydanie D; nabycie
wiedzy i umiejetnosci do wdrazania, utrzymywania i doskonalenia SZJ w firmie lotniczej;
praktyczna interpretacja wymagan normy AS/EN 9100 wydanie D; poznanie zasad praktycz-
nego zarzqgdzania jakosciq z uwzglednieniem podej$cia procesowego oraz opracowania
niezbednych dokumentéw 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 auditéw we-
wnetrznych wg wytycznych IATF 16949:2016; zaznajomienie sie z dobrymi praktykami w za-
kresie wykonywania auditéw wewnetrznych (systemu, wyrobu, procesu); udoskonalenie
stosowanego podejscia dla zwigkszenia skutecznosci auditow wewnetrznych w zakresie
identyfikacji 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 kompetencji uczestnikow szkolenia w zakresie przeprowadza-
nia audytéw procesdw w oparciu 0 wymagania podrecznika VDA 6.3, a w tym: planowanie
audytéw, przeprowadzanie analizy potencjatu dostawcéw dla wyboru nowych dostawcow,
realizacja audytéw u dostawcoéw lub audytéw wewnetrznych proceséw, omowienie zmian
podrecznika VDA 6.3 v4 wzgledem wersji 3 z roku 2016; zapoznanie uczestnikoéw z firm au-
dytowanych przez klientow z zasadami audytéw VDA 6.3 w celu mozliwosci optymalnego
przygotowania sie do audytéw 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 auditdw wewnetrznych wg wytycznych IATF 16949:2016; zaznajo-
mienie sie z dobrymi praktykami w zakresie wykonywania auditdw wewnetrznych, a takze
udoskonalenie stosowanego podejscia dia zwigkszenia skutecznosci auditow wewnetrznych
w zakresie identyfikacji mozliwosci poprawy jakosci i eliminaciji strat wynikajgcych z niedo-
skonatosci systemu.

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 kompetencji w zakresie samodzielnego wy-
konywania auditéw wewnetrznych systemu zarzqdzania jakosciq, kompetencji w obszarze
komunikowania sie w trakcie auditu, kompetencji w zakresie auditowania w oparciu o wy-
tyczne normy ISO 19011 oraz ISO 9001.

Auditor wewnetrzny zintegrowanego systemu
zarzgdzania zgodnego z normami ISO 9001:2015, AW-2SZJ
1SO 14001:2015, ISO 45001

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest uzyskanie i poszerzenie kompetencji w zakresie samodzielnego wy-
konywania auditéw wewnetrznych zintegrowanego systemu zarzqdzania, kompetencji
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w obszarze komunikowania sig w trakcie auditu, kompetencji w zakresie auditowania (za-
rzqdzania programem auditéw, prowadzenia dziatan auditowych, przygotowaniu raportu,
planowania i nadzorowania dziatan poauditowych) w oparciu o wytyczne normy ISO 19011,
wiedzy o strukturze i wymaganiach norm ISO 9001, ISO 14001 ISO 45001.

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

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest nauczenie uczestnikbw 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 produkcyjnego i kontroli z wymaganiami; zwiekszenie zaangazowania kierownic-
twa w zakresie kluczowych probleméw w procesach produkcyjnych; uswiadomienie wptywu
pracownikéw operacyjnych na produktywnos¢, osiggane wyniki jakoSciowe oraz poziom
bezpieczenstwa i Srodowisko pracy.

Wprowadzenie do wymagan IATF 16949:2016 IATF-P

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

NOWOSC!

Celem szkolenia jest zapoznanie z wytycznymi specyfikacji technicznej dotyczqcej systemu
zarzqdzania jakoscig w przemysle motoryzacyjnym; usystematyzowanie wiedzy na temat
wymagan IATF 16949:2016; wymiana doswiadczen z trenerem praktykiem w zakresie specy-
ficznych wymagan IATF 16949:2016 w poréwnaniu z ISO TS 16949:2009.

Wymagania Dobrych Praktyk Produkcji (GMP) ISO 22716
dla branzy kosmetycznej zgodnie z PN-EN ISO 22716

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

Audyt wewnetrzny wedtug ISO 13485 1ISO13485-A

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest nauczenie audytowania SZJ w branzy medycznej w ujeciu warsztato-
wym, realizowanym w grupach audytorskich pod kqtem praktyk planowania, przeprowa-
dzania, oceniania i dokumentowania auditéw wewnetrznych, jak rowniez oceny, definiowa-
nia i dokumentowania niezgodnosci i potencjalnych niezgodnosci oraz dziatah korygujgcych
i zapobiegawczych wraz z ocenq skutecznosci ich wdrozenia.

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. Omoéwienie kluczowych aspektow i praktycznych przyktaddw zw. z nadzorem
nad dokumentami, przeglgdami zarzqdzania, oceng dostawcow oraz dziatan korygujgcych
i zapobiegawczych.

Total Quality & More
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1SO 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 organizacji, potrzeb i oczekiwan
zainteresowanych stron; poznanie zagadnien i poszerzenie wiedzy z zakresu zarzgdzania
ryzykiem wg normy ISO 31000 oraz poznanie réznic pomigdzy ISO 9001:2015 vs. ISO 9001:2008;
poznanie systemowego podejscia do certyfikacji/recertyfikacji systemu wg wymagan 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 celéw zgodnych z Politykq Jako-
§ci oraz interesem firmy; poszerzenie kompetencji Uczestnikow w zakresie wspotpracy z zain-
teresowanymi stronami oraz komunikacji interpersonalnej; pogtebienie wiedzy uczestnikow
na temat istotnych zmian pomiedzy IATF 16949:2015, a ISO/TS 16949:2009.

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

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zwigkszenie wiedzy uczestnika w zakresie zwiekszenia przydatnosci ZSZ
dla firmy poprzez eliminacje nieskutecznych lub nieefektywnych metod pracy Petnomoc-
nika ds. ZSZ; ukierunkowanie Petnomocnikéw na planowanie i osigganie celdw zgodnych
z Politykq Jakosci, Srodowiska i BHP oraz interesem firmy; poszerzenie kompetenciji uczest-
nikéw w zakresie wspotpracy z zainteresowanymi stronami oraz w zakresie komunikacji in-
terpersonalnej; pogtebienie wiedzy uczestnikow na temat wymagan norm ISO 9001:2015,
ISO 14001:2015, 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 poznanie rodzajéw auditéw na przyktadzie branzy motoryzacyjnej; au-
dit wyrobu — interpretacja normy VDA 6.5 ,Audit systemu zarzqdzania jako$cig” wydanie
2,2005 r,; praktyczna realizacja wymagan normy w procesie produkcyjnym; planowanie
auditu wyrobu, przygotowanie do auditu, przeglqd dokumentacji; przeprowadzenie auditu
wyrobu, ocena i analiza wynikéw, planowanie dziatah korygujgcych.

Analiza wad z eksploatacji i zasady wykonywania VDA-FFA
auditu VDA FFA

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest wdrozenie wszechstronnej analizy (Field Failure Analysis FFA) w catym
tafcuchu dostaw, z identyfikacjg przyczyny wymiany czesci w samochodzie; zdefiniowanie
powigzah pomigdzy klientem a dostawcq umozliwiajgcych kontrolowang wymiang infor-
macji, z zachowaniem zdolnosci poprzez state monitorowanie i doskonalenie; wypracowanie
wspdlnego jezyka i zrozumienia dla zapewnienia transparentnosci i skupienia sig na istot-
nych problemach jakosciowych w eksploatacji.
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2 dni po 7 godz.

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Audyt wewnetrzny w branzy lotniczej AW-AS

Celem szkolenia jest praktycznie przygotowanie do roli audytora wewnetrznego w fir-
mie branzy lotniczej. Przedstawione zostajg ogélne wymagania branzy lotniczej - przepi-
sy EASA i normy m.in:. ISO 19011, ISO 9001/ AS 9100/ AS 9110. Uczestnik uczy sie wtasciwego
planowania i realizacji audytu wewnetrznego oraz tworzenia niezbednej dokumentaciji.

Interpretacja IATF 16949:2016 IATF-I

Celem szkolenia jest przedstawienie szczegdétowych wymagan nowego standardu IATF
16949:2016 oraz normy I1SO 9001:2015, prezentacja zmian w odniesieniu do poprzednich wy-
dan standardu IATF 16949:2016 oraz normy ISO 9001:2015.

Audyt procesu wg VDA 6.3 - interpretacja wymagan VDA 6.3-1

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

~

Celem szkolenia jest wyjasnienie szczegdtowych wymagan VDA 6.3, pogtebienie wiedzy
praktycznej w tym zakresie, nabycie zdolnosci samodzielnego i efektywnego przeprowa-

dzenia auditu.

OPROGRAMOWANIA | BAZY DANYCH

Obstuga systemu zarzqdzania relacyjng bazqg ACCS-P
danych Access

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

~

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikdw z mozliwosciami systemu zarzqgdzania rela-
cyjng bazg danych w celu sprawnego wykorzystania go do wprowadzania, przechowy-
wania i szybkiego przeszukiwania zbioréw danych réznego typu. Szkolenie ma charakter
warsztatowy. Wszystkie podejmowane zagadnienia ilustrowane sq wieloma przyktadami,
w ktérych uwaga skierowana jest na technike tworzenia i obstugi relacyjnej bazy danych

w §rodowisku MS Access.

Obstuga bazy IMDS IMDS

Celem szkolenia jest oméwienie wymagan prawne istotnych dla IMDS oraz poszczegodlne
funkcje bazy IMDS wraz z Ewiczeniami w bazie, poczgwszy od logowania w bazie, poprzez
tworzenie i wysytanie kart materiatowych z uwzglednieniem specyficznych wymagan klien-
téw, jak i zwolnienia danych od dostawcdw, po administrowanie bazg.

TISAX - system bezpiecznej wymiany informacji TISAX
w branzy motoryzacyjnej

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikow z wymaganiami bezpieczefstwa informacji w za-
kresie TISAX (Trusted Information Security Assessment Exchange) na bazie formularza VDA ISA.



45

PROCESY TECHNOLOGICZNE

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

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest poznanie wymagan standardu AIAG CQI-11 w zakresie audytowania
proceséw galwanicznych oraz z zasadami realizacji audytéw oceniajgcych procesy gal-
waniczne.

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

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

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 powigzan CQI-12
ze standardem IATF 16949:2016 w odniesieniu do zasad audytowania.

Proces spawania i zgrzewania wg CQl-15 cQl-15

2 dni po 8 godz.

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikéw szkolenia z procesami spawania 131, 135, 141,
52,15, 111; przedstawienie podstawowych parametrow i wptywu parametréw na jakos¢ spoin;
zapoznanie z metodykg wykonywania nieniszczqcych badan wizualnych potgczen spawa-
nych (przy wytwarzaniu i przetwérstwie metali); oméwienie zagadnien pozioméw jakosci
i poziomoéw akceptacji wg normy ISO 5817; zapoznanie z przypadkami produkcyjnymi, zespo-
fowa i samodzielna ocena wybranych zigczy prébnych; zagadnienia kwalifikowania techno-
logii spawania wg ISO 15614; egzamin spawacza wg normy ISO 9606 — omdwienie przebiegu.

Ocena procesu specjalnego wg wytycznych CQl-27 cQl-27
- odlewanie

Celem szkolenia jest zapoznanie z procesem oceny procesu specjalnego — odlewania, wg
standardu AIAG CQI-27, nabycie umiejetnosci wiasciwej interpretacji wytycznych standardu
CQI-27 w warunkach firmy reprezentowanej przez Uczestnika szkolenia, zrozumienie specy-
fiki proceséw odlewniczych w produkcji odlewéw dla branzy motoryzacyjnej.

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

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest zdobycie podstawowej wiedzy nt. zarzqdzania procesami obroébki
cieplnej, przekazanie informacji na temat standardu AIAG dla poszczegdlnych proceséw
obroébki cieplnej, uzyskanie zrozumienia w obszarze powigzah CQI9 z normg IATF 16949:2016
w odniesieniu do zasad audytowania, uzyskanie informacji odnosnie CQI9, a zarzqdzaniem
specyficznymi wymaganiami klienta.

Procesy lakierowania przemystowego w lakierni ciektej LAK-CK

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest podniesienie kwalifikacji uczestnikéw jako kadry zarzgdzajgcej, posze-
rzenie posiadanej wiedzy z zakresu funkcjonowania i zarzqdzania dziatem lakierni ciektej,
poprawienie skutecznosci produkcyjnej dziatu lakierni, podniesienie efektywnosci i RFT la-
kierni, umiejetnos¢ eliminowania i zapobiegania btedom lakierniczym.
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Procesy lakierowania przemystowego w lakierni LAK-PR
proszkowej

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikdw ze standardami i nowoczesnymi technikami
malowania proszkowego; poznanie dobrych praktyk w zakresie prowadzenia procesu ma-
lowania proszkowego; zdobycie/ugruntowanie kompetenciji planowania, realizacji i kontroli
procesu pozwalajgcych na poprawe dziatalnosci biznesowej, redukcje kosztow, ukierunko-
wanie na dostarczanie klientowi wartosci (funkcjonalne podejscie).

Ocena procesu specjalnego wg wytycznych CcQl-23
CQI-23 - formowanie tworzyw
Nowos¢!
Celem szkolenia jest zapoznanie z wymaganiami IATF/AIAG dotyczgcymi audytowania pro-
2 dni po 8 godz. ces6w formowania tworzyw wg CQI-23. Doskonalenie systemu zarzqdzania jakosciq firmy
z branzy przetworstwa tworzyw sztucznych.
NOWOSE! Proces lutowania twardego PLT

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnika z metodami lutowania. Przedstawienie kluczo-
wych parametréw i zjawisk fizykochemicznych wystepujgcych w procesie.

PROJEKTOWANIE | ROZWOJ PRODUKTU

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

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 7 godz.

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 sie
réwniez z dodatkowymi wymaganiami stuzqgcymi do zwiekszania tolerancji geometrycznych
bez pogarszania warunkéw montowalnosci.

Podstawy wymiarowania i tolerowania GDT-ISO
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 okre -
Slenia wymagan wymiarowych i geometrycznych na rysunkach technicznych; poznanie
dodatkowych wymagan stuzgcych do zwigkszania tolerancji geometrycznych bez pogar
- szania warunkéw montowalnosci.

Total Quality & More
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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 toleranciji
w szczegoblnosci tolerancji geometrycznych; poznanie zapiséw rysunkowych w szczegol -
nosci zapiséw specyficznych dla branzy motoryzacyjnej; poznanie zasad bazowania i jego
wptywu na wyniki pomiarowe, analiza przypadkéw z przemystu motoryzacyjnego; poznanie
przyktadowych probleméw i bledéw rysunkowych; zapoznanie sie z opisem funkcjonalnosci/
montowalnosci 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 tolerancji,
w szczegolnosci toleranciji geometrycznych; poznanie interpretaciji zapisdw rysunkowych,
w szczegolnosci zapiséw specyficznych dla branzy motoryzacyjnej; poznanie zasad bazo-
wa - nia i jego wptywu na pomiary 3D; analiza przypadkéw przemystu motoryzacyjnego,
poznanie przyktadowych problemoéw i btedéw rysunkowych; zapoznanie sig¢ z opisem funk-
cjonalnosci / montowalnosci detali za pomocq toleranciji geometrycznych; zapoznanie sie
ze specy - ficznymi dla branzy motoryzacyjnej normami i oznaczeniami rysunkowymi (wg
DIN, VW, GS); rozwigzywanie probleméw uczestnikéw szkolenia — analiza i interpretacja wy-
branych rysunkéw Klienta.

Statystyczna analiza tafncuchéw tolerancji z ocenq GDT-STAT
ryzyka niezgodnosci

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest zdobycie umiejetnosci syntezy tahcuchéw wymiarowych z uwzgled
- nieniem statystycznej zmiennosci wymiaréw sktadowych; nabycie zdolnosci statystycz-
nego szacowania ryzyka niezgodnosci dla produktu na podstawie zmiennosci wystepu-
jacych w procesie produkcji; zdobycie wiedzy na temat metod poprawnego definiowania
wymiaréw komponentéw i oceny ich wptywu na wymiary wynikowe; zrozumienie wptywu
zmiennosci procesu produkcji na synteze tancuchéw toleranciji oraz roli metod statystycz-
nego stero - wania procesem (SPC) w nadzorowaniu i redukcji tej zmiennoSsci; rozszerzenie
podstawowej wiedzy z zakresu tolerancji geometrycznych (1SO GPS / ASME GD&T) o wyma-
gania normy ISO18391.

Andliza niezawodnosci - zakres podstawowy NzZwW

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1dni po 6 godz.

Celem szkolenia jest wprowadzenie w szeroki zakres zagadnien zwigzanych z niezawod -
noscig; przedstawienie podstawowych poje¢, definicji oraz miar niezawodnosci; charakte-
rystyka norm ISO z zakresu niezawodnosci; prezentacja przyktadowych analiz, Ewiczenia;
przedstawienie mozliwosci wykorzystania analizy niezawodno$ci w pracach projektowych
i testach laboratoryjnych, ocenie jakosci wyrobéw, funkcjonowaniu proceséw; informacija
dla konstruktoréw, technologdw, oséb zajmujgcych sie badaniami laboratoryjnymi w za-
kresie testow materiatowych itp., analiz trwatosci itd. o wymaganiach, metodach, normach
i dokumentach z zakresu niezawodnosci.
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SIX SIGMA

Six Sigma - poziom Green Belt zjazd | 6S-GBI
Six Sigma - poziom Green Belt zjazd I 6S-GBII

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest samodzielna realizacja prostych projektéw doskonalenia wedtug me-
todyki Six Sigma; prezentacja jak realizowaé poszczegdlne etapy projektu Six Sigma oraz
jakie narzedzia stosowaé na tych etapach. W trakcie omawiania poszczegdélnych etapow
i narzedzi realizowane sq ¢wiczenia z wykorzystaniem specjalistycznego pakietu statystycz-
nego Minitab.

Przeprojektowanie produktéw i proceséw 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: na-
bycie przez uczestnikébw umiejetnosci zastosowania wybranych narzedzi DfSS; okreslenie
mozliwosci zastosowania metodyki i narzedzi DfSS do warunkéw przedsigbiorstwa.

Lean Six Sigma - poziom Black Belt | L6S-BBI
Lean Six Sigma - poziom Black Belt Il L6s-BBII

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 7 godz.

2 dni po 7 godz.

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest przygotowanie uczestnikow do samodzielnej realizacji projektow we-
dtug zintegrowanej metodyki Lean Six Sigma poz. Black Belt, nabycie umiejetnosci organizo-
wania efektywnej pracy zespotowej i kierowania pracg zespotowq, umiejetnosci zastosowa-
nia poszczegdlnych narzedzi Six Sigma wspomaganych wykorzystaniem programu Minitab;
realizacja wiasnego projektu Lean Six Sigma na poziomie Black Belt, zgodnie z metodykqg
DMAIC, jego obrong i uzyskanie certyfikatu.

Techniki sprzedazy partnerskiej — warsztaty UO-TMD
doskonalqgce

Celem szkolenia jest nauczenie sie skutecznego korzystania z najwazniejszych narzedzi
w petnym procesie sprzedazy. Warsztat obejmuje zagadnienia poczgwszy od nawigzania
pierwszego kontaktu z Klientem, umiejetnosci wtasciwego badania jego potrzeb i oczekiwan,
poprzez diagnoze Klientéw i odpowiednie dopasowanie sig do nich, po umiejetnos¢ niwelo-
wania obiekcji Klientéw i finalizowania procesu sprzedazy.

Profesjonalna obstuga klienta z elementami technik UO-0TS
sprzedazy

Celem szkolenia jest wyksztatcenie wsréd uczestnikbw umiejetnosci wiasciwego reprezento-
wania firmy w kontaktach bezposrednich z klientami i budowania z nimi dtugotrwatych rela-
cji. W trakcie szkolenia uczestnicy zostang zapoznani z technikami podnoszenia satysfakcji
klienta, w tym zapobiegania trudnym sytuacjom podczas bezposredniej obstugi.



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 problemow
w oparciu o stosowane metodologie i dobre praktyki w dziedzinie zarzgdzania jakosciq;
poznanie zasad definiowania faz i skutecznego rozwiqgzywania problemow Effectve Problem
Solving (EPS) i optymalizacji procesu rozwigzywania probleméw, co prowadzi do poprawy
skutecznosci rozwigzywania probleméw poprzez prawidtowq implementacje narzedzi.

Metody twérczego rozwigzywania problemoéw MTW-P
i ich praktyczne zastosowania

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie sie z tematykq tworczego rozwigzywania problemoéw celem
poszukiwania skutecznych, efektywnych i niebanalnych rozwigzan problemow przedsig-
biorstw/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.

2 dni po 7 godz.

2 dni po 7 godz.

TRIZ jest metodologiq rozwigzywania problemow, ktéra dostarcza jej uzytkownikom po-
wtarzalnosci i przewidywalnosci w dostarczaniu pomystéw i rozwigzan. Oparta zostata na
analizie setek tysiecy patentéw, co zaowocowato zbudowaniem narzedzi i technik wspo-
magajqcych procesy myslowe zwigzane z poszukiwaniem kreatywnych rozwigzan. Celem
szkolenia jest zapoznanie uczestnikow z filozofiq i narzedziami metodologii TRIZ, co pozwoli

im na tworzenie kreatywnych rozwigzan.

Mistrz produkciji i brygadzista - doskonalenie UO-DKM
kompetenciji osobistych

Celem szkolenia jest podniesienie kwalifikacji oséb funkcyjnych z zakresu zarzgdzania per-
sonelem, ktére bezposrednio odpowiadajq za wynik produkcyjny, instruowanie i uczenie
pracownikéw, a takze utrzymanie optymalnego poziomu zaangazowania zespotéw pro-
dukcyjnych.

Auditor wewnetrzny - doskonalenie UO-EOA
kompetenciji osobistych

Gtownym celem szkolenia jest doskonalenie i rozwdj kompetencji zwigzanych z efektywnym
planowaniem, przeprowadzeniem i dokumentowaniem auditdw wewnetrznych, radzenia
sobie w sytuacjach trudnych pojawiajgcych sie podczas procesu auditowego. Dobrze prze-
prowadzony audit wewnetrzny moze miec¢ realny wptyw na rozwdj firmy i odwrotnie — audit
czysto formalny, bez zrozumienia drzemigcego w nim potencjatu moze stanowi¢ jatowy,
frustrujgcy pracownikéw akt spetnienia wymagan jednostki certyfikacyjnej, warunkujqcy
otrzymanie lub utrzymanie certyfikatu.
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Efektywnos§é osobista inzyniera UO-EOI

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest wzmocnienie wtasnej efektywnosci osobistej uczestnikow poprzez
wzrost odpornosci psychicznej: pewnosci siebie, poczucia kontroli, zaangazowania i podej-
mowanie wyzwan; prze€wiczenie umiejetnosci efektywnego komunikowania sie w zespole;
poznanie mechanizmodw i narzedzi planowania i organizowania, wspierajgcych skutecznosé
podejmowanych 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 jako-
$ci w 4 obszarach: komunikacja, rozwigzywanie konfliktéw, praca zespotowa, doskonale-
nie pracownikdw wykonawczych; zapoznanie sig z zasadami efektywnej komunikaciji, ze
szczegblnym uwzglednieniem roli informacji zwrotnej w kontekscie ograniczania brakéw
i doskonalenia procedur; poznanie zrédet, faz i przebieg konfliktu, a takze przeéwiczq spo-
soby reagowania w sytuacjach konfliktowych; przedstawienie istoty pracy zespotowej wraz
z charakterystykq i rolq poszczegoélnych czionkéw zespotu.

Motywacja 3.0_widze sens w dziataniu, ide w kierunku Uuo-M3.0
duzej samodzielnosci, mam poczucie witasnej satysfakciji

1dni po 7 godz.

-~

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

-

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1dni po 7 godz.

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest uswiadomienie uczestnikom menedzerom/liderom, jak ich dziatania
wptywajq na poziom motywaciji i zaangazowania pracownikéw; nauczenie sie sposobow
wzmacniania motywacji pracownikéw, nie przez sztuczki i manipulacjeg, ale przez tworzenie
warunkéw pracy (na ktére mamy wptyw), pokazywanie sensu dziatania, wspieranie moty-
wagcji oraz autentyczne zainteresowanie pracownikiem i traktowaniem go jako waznej oso-
by; poznanie praktycznych sposobow pracy z ludzmi, opartych na zwigkszaniu ich obszaréw
wptywu, rozwoju i pokazywaniu sensu dziatania.

Trening kompetencji dla nowych menedzeréw UO-NM

Celem szkolenia jest rozwoj umiejetnosci praktycznego rozréznienia i wartosciowania wia-
snej kompetencji w obszarze podstawowych funkcji kierowniczych, doboru wtasciwych pro-
porcji i akcentéw dziatania w obszarach: zadanie, zespdt, jednostki; rozwéj umiejetnosci roz-
poznania najefektywniejszego w danej sytuaciji stylu kierowania zespotem i pracownikiem.

Oswoié stres - warsztaty umiejetnosci spotecznych Uo-0s
i samokontroli (Personall Smart)

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

Podstawy zarzqdzania dla lideréw produkcji UO-PZZL

Celem szkolenia jest udoskonalenie umiejetnosci osobistych w zakresie organizacji i zarzg-
dzania personelem z wykorzystaniem technik motywacyjnych; wyznaczania celéw i dele-
gowania zadan; pracy zespotowej; rozwigzywania konfliktdw; metod doskonalenia pracow-
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nikéw i obiektywnej oceny efektywnosci ich pracy; zaprezentowane wybranych narzedzi
z zakresu HR twardego.

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

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest poszerzenie wiedzy z zakresu cyklu uczenia sie dorostych oraz czyn-
nikdbw motywacyjnych wptywajgcych na przyswajania wiedzy, co z kolei pozwoli na trafny
dobdér metody prowadzenia szkolenia w zaleznosci od tematyki, jak i grupy uczestnikow;
poznanie rezerw kompetencyjnych, ktére nalezy rozwija¢ oraz swoich mocnych i stabych
stron jako trenera; trafniejsze identyfikowania celéw szkolen oraz sposobdw ich osiggniecia;
doskonalenie umiejetnosci przygotowywania programoéw szkoleniowych, profesjonalnych
prezentacji, materiatéw dla uczestnikdw; poszerzenie wiedzy z zakresu skutecznego przekazu
tresci szkoleniowych i radzenia sobie z trudnymi sytuacjami i uczestnikami.

Trening skutecznosci osobistych, jak zamieniaé UoO-TSO
porazke w sukces i site

1dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest uswiadomienie uczestnikom, ze kluczem do skutecznego dziatania,
poczucia satysfakcji, spetnienia i przezwycigzania trudnosci jest wiara w siebie, samoakcep-
tacja, stabilna samoocena, swiadomos¢ posiadanych zasoboéw, poczucie wiasnej skutecz-
nosci, 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

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1dni po 7 godz.

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1dni po 7 godz.

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

Zarzqdzanie czasem z elementami delegowania UO-ZCPS
zadan

Celem szkolenia jest praktyczne zapoznanie uczestnikdw z samoorganizacjq pracy. Od stro-
ny warsztatowej nacisk ktadziony jest na: umiejetno$¢ organizaciji pracy wiasnej, organizo-
wanie 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 wykorzystywaé do osiggania celéw
zawodowych oraz osobistych i w ten sposéb bezposrednio potgczyé wykonywanie co-
dziennych dziatah oraz rozwigzywanie zadan z jednej strony z osobistym zadowoleniem
i wtasnym rozwojem z drugie;j.
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WSPOLPRACA Z DOSTAWCAMI, CSR

APQP - Wdrazanie nowego produktu do produkcji APQP

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

NOWOSC!

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

APQP wydanie 3 — szkolenie aktualizacyjne APQP-A-3

1dni po 7 godz.

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

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

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 7 godz.

NOWOSC!

Celem szkolenia jest zdobycie umiejetnosci zaawansowanego zarzqgdzanie projektami
wdrozeniowymi wyroboéw do produkcji w firmie branzy motoryzacyjnej wg wymagan IATF
16949, a takze podrecznika APQP; pokazanie zasad wspodtpracy z klientami i dostawcami
w zakresie zatwierdzania dostaw wg podrecznika PPAP; zwrécenie uwagi na specyficzne
wymagania klientéw branzy motoryzacyjnej, a takze na wspdtprace z firmami niemieckimi
wg standardéw VDA.

Zarzgdzanie jakoscig dostawcéw wg CQI-19 cQl-19

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie Uczestnikoéw szkolenia z wytycznymi AIAG odno$nie zarzg-
dzania jakosciq dostawcoéw w branzy produkcyjnej — CQI-19; zrozumienie wytycznych CQI-19
na poziomie pozwalajgcym na wyboér elementéw odpowiadajgcych potrzebom firmy oraz
zaplanowanie ich wdrozenia.

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 spetni¢ i interpretowac specyficzne wy-
magania Klienta z grupy VW wg podrecznika dostawcéw Volkswagen Group, jakim jest For-
mel Q-Konkret; realizacja niezbednych krokéw do realizacji wymagan — od zapytania ofer-
towego do produkciji seryjnej; zrozumienie metodologii PEP uruchomienia nowego projektu
w powigzaniu z wymaganiami VDA2; przedstawienie zasad zarzqdzania czgsciami bezpie-
czenstwa (D/TLD-parts); zrozumienie specjalnych wymagan VW w zakresie oceny procesu
produkcyjnego; przedstawienie filozofii VW w zakresie reagowania na sytuacje kryzysowe
i poznanie mechanizmu eskalaciji.



Specyficzne wymagania klientéw - CSR CSR-MBAG
- Mercedes-Benz Group AG

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie Uczestnikow ze specyficznymi wymaganiami klienta — gru-
py Mercedes — Benz — wprowadzenie ogdlne w zakresie zapewnienia jokosci dostaw; zapre-
zentowanie oczekiwan OEM w zakresie procesu komunikacji miedzy klientem, a dostawcq,
zwiaszcza w zakresie wymagan PPAP; zapoznanie Uczestnikoéw z najbardziej aktualnymi
wymaganiami grupy Mercedes — Benz.

Proces zatwierdzania czesci z Klientami i Dostawcq PPAP

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia z elementami warsztatoéw jest przedstawienie zasad wspotpracy pomigdzy
klientem, a dostawcq. Ustalenie wymagan dla pakietu PPAP, VDA2, a nastgpnie przygotowa-
nie i zatwierdzenie. W ramach szkolenia sq réwniez ¢wiczenia oraz omoéwienie zasad rewizji
i okresowego, ponownego zatwierdzania (tzw. rekwalifikacja). Przygotowanie wdrozenia do
produkcji nowego wyrobu konczy sie walidacjg wewnetrzng, ale réwniez w efekcie - przy-
gotowaniem ,pakietu PPAP” dla zatwierdzenia przez klienta.

Zapewnienie jakosci dostaw- SQA SQA-D

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 6 godz.

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikdéw z nowoczesnymi metodami zarzqdzania
wspbtpracq z dostawcami, celem doskonalenia zasad wyboru i zatwierdzania dostawcow
oraz podpisywania kontraktéw, pokazanie zmiany w sposobie audytowania, zatwierdzania
i kontroli dostaw, zwigkszenie pewnosci siebie i profesjonalizmu uczestnikéw jako oséb zaj-
mujgcych sie zapewnieniem jakosci dostaw.

Inzynier zapewnienia jakosci dostawcow SQE

Celem szkolenia jest zwigkszenie kompetenciji i pogtebienie wiedzy w zakresie zarzqdzania
jakoscig dostawcodw; omoéwienie strategii rozwijania dostawcow z uwzglednieniem szeroko
rozumianych potrzeb procesowych klienta jak i optymalizacji kosztéw; poruszenie tematéw
zwigzanych z pozycjonowaniem dostawcoéw w strukturze tafcucha dostawcow, zwigzane
z tym wymagania i ich konsekwencje biznesowe; waznym aspektem szkolenia jest prze-
dyskutowanie zagadnienia identyfikacji i wykorzystanie potencjatu dostawcoéw do poprawy
modelu ekonomicznego klienta. minimalizacji kosztdw monitorowania proceséw w tafhcuchu
dostawcoéw, wzajemnego wykorzystania danych procesowych do sterowania procesami
i budowy zasad wzajemnego partnerstwa

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 starq 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 dotyczqcych powiadomienia klienta o zmianach; przyblizenie i utatwie-
nie procesu PPA dla firm pracujgcych wg PPAP, poprzez poréwnanie dowoddéw wymaganych
do zatwierdzenia procesu produkcyjnego i produktu w ramach PPA i PPAP.
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NOWOSC!

Specyficzne wymagania klienta - CSR-BMW CSR-BMW

2 dni po 8 godz.

Wspoétpraca z dostawcami, CSR

Celem szkolenia jest przekazanie i utrwalenie uczestnikom wiedzy dotyczgcej specyficznych
wymagan zwigzanych z systemami oraz produktami dostarczanymi dla grupy BMW. W ra-
mach programu omoéwione zostanqg kluczowe zagadnienia z zakresu logistyki, zarzgdzania
projektami we wspodtpracy z BMW oraz zapewnienia i nadzoru jakosci. Uczestnik rozwinie
kompetencje w zakresie korzystania z portalu B2B, identyfikowania potencjalnych ryzyk
oraz monitorowania efektywnosci wiasnej 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 zastosowanie wymaganh podrecznika VDA MLA w obrebie zarzqgdzania
projektem.

ZAKUPY, ZAPASY | TRANSPORT

Andliza rysunku technicznego dla dziatu zakupéw ART-P

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.
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Celem szkolenia jest uswiadomienie uczestnikéw jakg role petni w organizacji rysunek tech-
niczny wyrobu; poznanie podstawowych zasad analizy rysunku technicznego; poznanie
wybranych, najbardziej powszechnych norm ISO/GPS; poznanie podstawowych zasad od-
czytywania widokow, rzutdw, przekrojow, wymiardw i tolerancji; poznanie znaczenia rysunku
technicznego na réznych etapach projektowania i produkciji.

Gospodarka magazynowa jako element efektywnego LGM
zarzgdzania logistykq w firmie

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Szkolenie obejmuje tematyke magazynowania rozumianego jako proces logistyczny
w przedsigbiorstwie. Czes¢ wyktadowa (30%) ma na celu wsparcie uczestnika w zrozumieniu
roli magazynowania w logistyce firmy, a nastgpnie objasnienie proceséw magazynowych
oraz technik magazynowania i infrastruktury magazynowej. Akcent w czesci praktycznej po-
tozono na metody organizacji prac magazynowych, analize istotnych parametroéw i wskaz-
nikdw magazynowych oraz analize ekonomiczng zwigzanqg z decyzjami podejmowanymi
w tym obszarze. Oprocz wyktadu szkolenie opiera sie na wykorzystaniu takich metod, jak gra
symulacyjna, éwiczenia w grupach i indywidualne (analizy przypadkéw firm oraz zadania
liczbowe), éwiczenie projektowe i dyskusje w grupach.

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 zakupdéw i zaopatrzenia oraz dotyczgcych wyboru
i oceny dostawcow.
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Efektywne zarzqdzanie zapasami L2z

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

2 dni po 7 godz.

Szkolenie dotyczy niezwykle istotnego elementu zarzgdzania logistycznego jakim jest ste-
rowanie zapasami w przedsiebiorstwie i moze zosta¢ dostosowane na potrzeby firmy do
wykorzystania w procesie zaopatrzenia lub dystrybuciji. Czes$¢ wyktadowa sktada sig zomo-
wienia funkcji gospodarki zapasami w logistyce firmy oraz zaakcentowania znaczenia i kosz-
tow zapasdéw w firmie, a takze z omodwienia metod sterowania zapasem i kalkulacji kosztow
zapaséw. W rozbudowanej czesci praktycznej akcent potozono na prze¢wiczenie z uczestni-
kami metod i narzedzi stuzgcych efektywnemu sterowaniu zapasami oraz wspomagajgcych
decyzje podejmowane w tej sferze.

Prognozowanie i planowanie zasobéw materiatowych ~ PRG-MRP

Celem szkolenia jest stworzenie z uczestnikami podstaw dla poprawy elastycznosci, ter-
minowosci oraz optymalizacji kosztéw w obszarze prognozowania i planowania potrzeb
materiatowych — MRP.

ZARZADZANIE PRODUKCJA

Planowanie i harmonogramowanie produkcji APS-P

2 dni po 8 godz.

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

-

2 dni po 7 godz.

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

Efektywny kierownik produkcji EKP-P

Celem szkolenia jest uswiadomienie zasad nowoczesnego podejscia do zarzgdzania pro-
dukcjq z uwzglednieniem kultury Lean; okreslenie roli przetozonego w nowoczesnej kulturze
zarzqdzania (lean); zaznajomienie uczestnikéw z elementami efektywnego zarzqdzania
produkcjq; przygotowanie uczestnikbw do petnienia skutecznej i efektywnej roli menadzera
Sredniego szczebla.

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

Celem szkolenia jest rozwiniecie podstawowych kwalifikacji, potrzebnych do efektywnego
zarzqdzania przeptywem materiatow, komponentéw i produktéw w procesach wytworczych.
Szkolenie przeznaczone jest dla oséb zajmujgcych sie organizacjq, zarzgdzaniem, popra-
wq i wsparciem procesoéw produkcyjnych oraz majgcych podejmowac wiasciwe decyzje
o regulacji procesu lub jego zmianie. Wskazanie roli inzyniera procesu w réznych branzach
oraz w réznych etapach tworzenia sie procesu produkcyjnego z uwzglednieniem pracy pro-
jektowej i operacyjnej oraz obstugi systemoéw produkcyjnych, dokumentaciji produkcyjnej
w kontekscie wymagan norm.

Zakupy, zapasy i transport

i
o
™~
>
T
o
Y
-
2
c
o
N
°
o'
N
E
o
N




Ao
)
x
>
T
o
™
o
2
c
o
N
°
o
N
)
o
]

56

WO

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

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest opis procesu produkcyjnego za pomocq liczb, funkcji, techniki priory-
teryzacji wielkosci wyjéciowej procesu (Y) i wielkosci wejsciowych (x); nabycie umiejetnosci
zastosowania narzedzi graficznych do odczytywania korelacji pomiedzy danymi, oceny ja-
kosci danych, interpretacji i umiejetnosci podejmowania decyzji w procesie produkcyjnym
z uwzglednieniem konsekwencji. Tzw. - ,rozmowa z maszynami”, czyli ocena sity wptywu
parametréow wejsciowych, metody poréwnawcze, optymalizacja.

Projektowanie layoutéw LYT-P

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest nauczenie sie zasad projektowania efektywnych layoutéw i oceny tej
efektywnosci miernikami przeptywu, finansowymi i procentowymi; nabycie tych umiejetno-
$ci pozwoli ocenia¢ skutecznos¢ istniejgcych plandw rozmieszczenia maszyn i je udosko-
nala¢; przedstawiane podczas szkolenia metody zaangazowania pracownikéw do realizo-
wanych projektoéw, wptywajg na poprawe poczucia przynaleznosci do firmy, Swiadomosé
wptywu na wazne decyzje i tym samym wzrost motywaciji.

Normowanie czasu pracy NCP

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest przekazanie najwazniejszych informacji dotyczqcych podstaw nor-
mowania czasu pracy; utrwalenie zdobytej wiedzy na temat metod i technik normowania,
mozliwos¢ zapoznania sig 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
produkcyjnych (powtarzalnych) oraz poprawy efektywnosci proceséw produkcyjnych po-
przez eliminacje proceséw zbednych (nietworzqcych wartosci dodanej); posiadanie umie-
jetnosci wyboru metody normowania i pomiaru czasu pracy na stanowisku roboczym,
analize wynikéw pomiaru, tworzenie normatywoéw zaktadowych, wykorzystywanych do
ksztattowania stanowisk pracy, planowania produkcji, sterowania produkcjq i ofertowania.

Budowanie i wizualizacja wskaznikéw OEE-KPI
wydajnosciowychz uwzglednieniem OEE

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 proceséw, LPI — Line Performance Improvement
oraz metodami poprawy wskaznikéw efektywnosci linii produkcyjnych; opracowanie wzorca
Tablic Wizualizacji wskaznikéw dla poszczegdlnych obszaréw oraz zapoznanie sie z typowy-
mi wskaznikami TPM, OEE oraz wezmg udziat w czesci warsztatowej OEE.

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

2 dni po 7 godz.

Zadaniem warsztatéw jest zdobycie umiejgetnosci dokonalenie proceséw produkcyjnych po-
przez zaprojektowanie przez uczestnikow efektywnych linii i gniazd produkcyjnych zgodnie
z zasadami ciggtego przeptywu oraz zdefiniowanie ciggtego przeptywu na przyktadzie linii
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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.

Celem szkolenia jest poznanie zadan planowania jako klucza do zrozumienia funkcjonowa-
nia przedsigbiorstwa jako jednego wspdlnego organizmu; praktyczne zastosowanie modeli
planowania operacyjnego opartego na harmonogramie Gantta w grze symulacyjnej po-
zwoli uczestnikom oceni¢ wptyw poszczegdlnych obszaréw planowania na wynik kohco-
wy wyrazony w pieniqdzu. Szkolenie jest wstepem do zagadnien z planowania produkcji
i gospodarki materiatowej, jak réwniez dobrq bazq dla pracownikéw Sredniego i wyzszego
szczebla zarzgdzania do lepszego poznania zaleznosci w tych procesach i ich wptywu na
wynik kohcowy przedsigbiorstwa.

Mistrz produkcji i brygadzista — twarde techniki STA-P
i narzedzia

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

3 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest nauczenie twardych technik i narzedzi, wykorzystywanych w codzien-
nej pracy mistrza i brygadzisty do egzekwowania planéw produkcyjnych i realizacji zadan
zwigzanych z utrzymaniem produkciji, jakosci i ciggtego doskonalenia.

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

Teoria ograniczen dqzy do identyfikacji wgskich gardet przedsigbiorstwa, wewnetrznych
(system produkcyjny lub polityka firmy) albo zewnetrznych (rynek lub dostawcy), aby sku-
pi¢ si¢ na zarzgdzaniu nimi w sposéb przyblizajgcy przedsigbiorstwo do osiggnigcia jego
podstawowego celu. Teoria ograniczen jest uwazana za tzw. ,zdroworozsqdkowq” technike
zarzqdzania przedsigbiorstwem produkcyjnym. Celem szkolenia jest ukazanie na czym ta
technika polega poprzez szereg praktycznych ¢wiczenh obliczeniowych oraz gier symula-
cyjnych.

RCM - Utrzymanie ruchu zorientowane TPM-RCM
na niezawodnosé

® 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 niezawodno§é RCM (ang. Reliability Centered
Maintenance) w obszarze utrzymania ruchu; dokonywanie szczegétowej analizy funkcjo-
nalnosci maszyn i urzgdzen, poprzez analize pojawiajgcych sie btedéw, do wypracowania
odpowiednich metod, technik obstugi PM krytycznych dla firmy maszyn i urzqdzen.

Instruowanie pracownikéw - Training Within Industry TWI-P

1dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest zdobycie przez uczestnikdw umiejetnosci instruowania pracownikow,
doskonalenie metod pracy w celu poprawy wydajnosci, jakosci i bezpieczehstwa proce-
séw produkcyjnych; zdobycie umiejetnosci budowania skutecznego instruktazu; zdobycie
umiejetnosci oceny i doskonalenia metod pracy; zdobycie zdolnosci skutecznego komu-
nikowania sie instruktora z podwitadnym — budowania relacji z podwiadnym.
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ZARZADZANIE PROJEKTAMI

Zarzqdzanie projektami zZP

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

NOWOSE! #

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikéw z podstawowymi pojeciami dotyczgcymi za-
rzqdzania projektami oraz zasadami i prawami obowigzujgcymi przy ich konstruowaniu.
Ponadto zostang przedstawione metody i techniki pomocnicze wspomagajqce prace ze-
spotu projektowego.

Skuteczne prowadzenie projektow wg Agile ZP-AG

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1dni po 7 godz.

w

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

NOWOSC! #

Celem szkolenia jest przeglqd sposobéw zarzgdzania projektami (krétka charakterystyka,
kiedy stosowaé); zapoznanie z manifestem Agile; przyblizenie cyklu zycia projektow Agile;
charakterystyka zespotu projektowego; zapoznanie uczestnikbw z wymaganiami projektu
oraz ustalaniem priorytetéw, estymacjq i planowaniem; przedstawienie planowania i re-
alizaciji iteracji oraz monitorowania projektu Agile

Skuteczne prowadzenie projektéw z uwzglednieniem ZP-AR
analizy ryzyka

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikdéw z podstawowymi pojeciami dotyczgcymi za-
rzqdzania projektami oraz zasadami i prawami obowigzujgcymi przy ich konstruowaniu. Za-
rzqdzanie ryzykiem jest jednym z istotniejszych proceséw zarzgdzania projektem. Jest prébqg
przeciwdziatania wszystkim tym sytuacjom, ktére mogq zagrozi¢ nieoczekiwanie organizacji
w osiggnieciu wyznaczonego celu. Z zarzqdzaniem ryzykiem nierozerwalnie sq powiqzane
zagadnienia szacowania ryzyka i problematyka podejmowania decyzji menedzerskich.

Andliza finansowa projektow ZP-AF

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie Uczestnikoéw z podstawowymi zagadnieniami analizy fi-
nansowej przedsiewzie¢, wartoscig pieniqdza w czasie, tworzeniem bilansu, rachunku zy-
skoéw i start oraz przeptywodw pienigznych na potrzeby projektu. Wskazniki, modele decyzyjne,
analiza ryzyka, zagrozenia.

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 rodzajéw auditéw 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 przypadkoéw, Ewiczenia praktyczne, w tym w oparciu
o sytuacje auditowe.

Obrét wyrobami medycznymi w Swietle MDR-D
nowego rozporzqdzenia 2017/745 (MDR)

©® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni 7 godz.

Celem szkolenia jest poszerzenie wiedzy z zakresu aktualnych wytycznych dotyczgcych
obrotu wyrobami medycznymi w oparciu o Rozporzgdzenie Parlamentu EU i Rady (UE)
2017/745; uzyskanie umiejetnosci dokonywania zgtoszen/powiadomien dla wyrobéw me-
dycznych; zdobycie kwalifikacji pozwalajgcych na wdrazanie dystrybucji wyrobami medycz-
nymi w hurtowni farmaceutycznej, w tym tworzenie procedur na wypadek reklamacji lub
wycofania wyrobu medycznego; uzyskanie umiejetnosci tworzenia procedur oraz instrukcji
jakosciowych w procesie dystrybucji wyrobéw medycznych.

KOMUNIKACJA

Budowanie relacji i komunikacja wsréd UO-BRO
pracownikéw produkcyjnych

2 dni po 7 godz.

w

Celem szkolenia jest uswiadomienie pracownikom zatrudnionym na stanowiskach wyko-
nawczych istoty pracy zespotowej, znaczenia sprawnej komunikacji w doskonaleniu proce-
séw produkcyjnych oraz wymiernych zyskéw wynikajgcych z nabywania nowych umiejet-
nosci w Srodowisku pracy bazujgcym na Lean Management

Efektywna komunikacja i wspotpraca w zespole UO-KIPG

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1dni po 7 godz.

~

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

T

Analiza i raportowanie w MS Excel EXL-A

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie si¢ z mozliwosciami prowadzenia zaawansowanych analiz
za pomocq popularnego oprogramowania MS Excel, pod kqtem 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 celdéw planowania i prognozowania.
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Excel dla inzynierow EXL-I

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE
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Celem szkolenia jest zapoznanie z mozliwo$ciami prowadzenia zaawansowanych analiz
za pomocq posiadanego w wigkszosci przedsigbiorstw oprogramowania MS Excel, bez ko-
niecznosci kupowania specjalistycznych programéw statystycznych oraz nauczenie biegte-
go wykorzystywania MS Excel w zakresie podstawowym pod kgtem obliczen i interpretaciji
parametrow, graficznej prezentacji danych, stosowania narzedzi bazodanowych, wymiany

danych czy makrodefiniciji.

Minitab dla poczgtkujgcych MTB-P

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

il &

o]

Celem szkolenia jest nabycie umiejetnosci technicznych obstugi programu Minitab; po -
znanie umiejetnosci wykorzystania programu Minitab w przeprowadzaniu analiz w zakresie
statystyki podstawowej, statystycznego sterowania procesem (SPC), analizy systemoéw po
- miarowych (MSA), wybranych statystycznych narzedzi doskonalenia procesu (testy, ANO
- VA, wstep do DOE); poznanie narzedzi utatwiajgcych prezentacije otrzymywanych danych,

usprawnienie proceséw 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; aprezentowa
- nie mozliwosci programu Minitab 18 w zakresie narzedzi statystycznych wykorzystywanych
przede wszystkim w doskonaleniu procesu (testy statystyczne, ANOVA, regresja, DOE), wpro
- wadzenie do oceny niezawodno$ci; nabycie umiejetnosci przeprowadzania i interpretacii

analiz statystycznych na poziomie zaawansowanym.

Obstuga systemu zarzqdzania relacyjng bazqg ACCS-P
danych Access

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikow z mozliwosciami systemu zarzqgdzania relacyj-
nq bazq danych w celu sprawnego wykorzystania go do wprowadzania, przechowywania
i szybkiego przeszukiwania zbioréw danych réznego typu. Szkolenie ma charakter warszta-
towy. Wszystkie podejmowane zagadnienia ilustrowane sq wieloma przyktadami, w ktérych
uwaga skierowana jest na technike tworzenia i obstugi relacyjnej bazy danych w srodowisku

MS Access.

Obstuga bazy IMDS IMDS

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

s

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

téw, jak i zwolnienia danych od dostawcdw, po administrowanie bazg.

TISAX - system bezpiecznej wymiany informacji TISAX
w branzy motoryzacyjnej

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikdw z wymaganiami bezpieczefstwa informacii w za-

kresie TISAX (Trusted Information Security Assessment Exchange) na bazie formularza VDA ISA.
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Wybrane szkolenia zamkniete
mozemy réwniez w jezyku an-
gielskim lub niemieckim.

] LA
155

KIEDY | DLACZEGO WARTO ZORGANIZOWAC
SZKOLENIE ZAMKNIETE?

Czym jest szkolenie zamkniete?

Jest to szkolenie z danego tematu, dedykowane
grupie pracownikéw z jednej firmy, ktére najczesciej
realizujemy w siedzibie Klienta.

Kiedy zorganizowac¢ szkolenie zamkniete?

Najczesciej w sytuacji, kiedy udziatem w szkoleniu
jest zainteresowanych min. 5 pracownikéw, a ich
dostepnos¢ czasowa lub harmonogram pracy w fir-
mie, uniemozliwiajq im udziat w szkoleniu otwartym
w Krakowie.

Wtedy najlepszym rozwigzaniem jest zorganizowanie
szkolenia zamknietego w siedzibie firmy w dogod-
nym terminie.

Dlaczego warto zorganizowa¢ szkolenie zamknigte?
Przede wszystkim dla dopasowanego do indywidu-
alnych potrzeb programu, uwzgledniajgcego oczeki-
wania, cel oraz specyfike firmy.

Kolejnym argumentem sq koszty, ktére ustalane sq
indywidualnie z uwzglednieniem mozliwosci budze-
towych Klienta.



W jaki sposéb przygotowujemy program szkolenia?
Trener przeprowadza konsultacje telefonicznie lub
on-line i szczegbtowo omawia oczekiwania, wy-
zwania i cele Klienta. Na tej podstawie przygotowa-
ny zostaje dedykowany program, uwzgledniajgcy
zagadnienia merytoryczne oraz czas trwania zajec

praktycznych i teoretycznych.

Jakie sq korzysci dla organizacji?

Na pierwszym miejscu to zwiekszona wiedza pra-
cownikow, ktéra moze by¢ dodatkowo zgtebiana
przez 3 miesiqgce po zakonczonym szkoleniu w poprzez
Panel Klienta. Trener udziela takze feedbacku dla firmy,
ktéry zawiera informacije, wskazéwki i obszary do dal-
szego rozwoju szkolonej grupy. Dodatkowo na zyczenia
Klienta mozemy wykona¢ pre i post testy, ktére zbada-
ja poziom zwigkszenia wiedzy Uczestnikdéw szkolenia.

ETAPY REALIZACJI SZKOLENIA ZAMKNIETEGO

Potrzeba
szkoleniowa

Zapytanie
o dane szkolenie

Dedykowany
trener bada potrzeby
szkoleniowe

Opracowujemy
dedykowany
program szkolenia

Ustalamy szczegoty
logistyczne

Przeprowadzamy
szkolenie

Przesytamy informacje
poszkoleniowe

Wsparcie poszkoleniowe
i rozwoj

SZKOLENIA ZAMKNIETE




Poznaj oferte
naszych Szkolen Migkkich:

SZKOLENIA DLA HR

Oferujemy szkolenia otwarte i zamkniete m.in. z zakresu
skutecznej rekrutacji, prawa pracy oraz budowania au-
torytetu lidera HR w firmie produkcyjnej. Dzieki naszym
szkoleniom zbudujesz lub poszerzysz kompetencje jako HR
Business Partner, a takze zdobedziesz wiedze z zakresu two-
rzenia matryc kompetencji, kreowania i prowadzenia dzia-
tan employer brandingowych oraz umiejetnos¢ tqczenia

celéw strategicznych z biznesowymi.

KOMPETENCJE MENADZERSKIE

U nas znajdziesz szkolenia z zakresu zarzqdzania podlegtym
zespotem, zarzqdzania zmiang, doskonalenia kompetenciji

osobistych managerdéw oraz innych praktycznych aspek-

toéw, tj. rozwigzywania konfliktéw lub delegowanie zadan.
Dowiesz sig, jak budowaé kulture w organizacji, wyznaczaé
wskazniki KPI, tworzy¢ strategie zarzgdzania firmgq, a takze
poznasz aspekty finansowe konieczne np. z punktu widze-

nia inzyniera.

SPRZEDAZ | NEGOCJACJE ORAZ KOMUNIKACJA

Realizujemy szkolenia z zakresu efektywnej komunika-
cji oraz budowania relacji zaréwno z pracownikami, jak
i z klientem zewnetrznym i wewnetrznym. W obszarze pro-
fesjonalnej obstugi klienta — wesprzemy Cie w doskona-
leniu umiejetnosci negocjacyjnych i sprzedazowych. Za-
praszamy do udziatu pracownikéw dziatéw handlowych,

sprzedazy oraz dziatu zakupu.



CYKL SZKOLEN PERSONALL®

To nasz autorski program szkolen z zakresu rozwoju kompe-
tencji osobistych niezbednych w srodowisku zawodowym.
Skierowany jest do grona specjalistow, ktérzy nabywajqc
okreslone umiejetnosci interpersonalne sq w stanie w spo-
s6b bardziej efektywny realizowa¢ cele, stawiane im przez
organizacje. Szkolenia wchodzgce w sktad programu Per-
sonAll® prowadzone sg w formie otwartej oraz zamknietej

w dogodnej dla klientdw formie — stacjonarnie lub online.

SZEFIE TERAZ ZETKi
JEZDZA JEDNOSLADAMi
DO PRACY — EKOLOGIA
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Dla kogo?

PersonAll® powstat z myslqg o ludziach, ktérzy nie poszuku-
ja juz tylko wiedzy ogdlnej, ale konkretnych kompetenciji,
zwigzanych z wykonywang przez nich pracq. Kierujemy go

do os6b aktywnych zawodowo - specjalistdw w swoich
profesjach, ktérzy nabywajgc konkretne umiejetnosci
interpersonalne rozwijajg siebie, swoj zespot i wspotpra-

cownikdéw, a w konsekwencji - catq organizacje.

ZAPRASZAMY NA SZKOLENIA!

© TaMsoft
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ZA MoicH CZASOW TEZ
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ZARTADZANIE. ZESPOLAMI ZROZNICOWANYM WIEKOWO



Kontakt

Pobierz aplikacje
TQMsoft i rezerwuj
miejsce na szkolenie!

‘ POBIERZ Z

® Google Play

Szkolenia otwarte:

kom. 798 982 919,

kom. 605 600 283,
szkolenia.otwarte@tqmsoft.eu

Aplikacje oraz sprzet do kontroli
i optymalizacji produkciji:

Maciej Nowak

Kierownik ds. Rozwigzah

Inzynierskich
wdrozenia@tqmsoft.eu

Wsparcie serwisowe wdrozonych
rozwigzan:
serwis@tgmsoft.eu

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

Matgorzata Jakubiak

Dyrektor Operacyjny

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

Sylwia Smuga

Kierownik Dziatu Szkolen
kom. 695 236 658,
sylwia.smuga@tqmsoft.eu

TQMsoft Sp. z 0.0. Sp.k.
ul. Bociana 22a
31-231 Krakéw
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TAK PANIE DYREKTORZE,

PRODUKCIJA NIE JEST ZAG RozoNA
JESTEM W PELEGACTI «thAleE
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