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MACIEJ NOWAK - Kierownik Dziatu Rozwiqzan Inzynierskich

W dzisiejszym, niezwykle wymagajgcym srodowisku produkcyjnym i technologicznym niezawod-
nos¢ posiadanej infrastruktury stata sige jednym z filaréw stabilnego i efektywnego przedsigbior-
stwa. Systemy wspierajgce zarzgdzanie produkcijq i kontrole wydajnosci, takie jak oferowany przez
nas Vorne XL petniq coraz bardziej istotng role. Nie tylko dostarczajqg dane, lecz umozliwiajq ich
tatwq analize i szybkie reagowanie na problemy. Buduje to kulture ciggtego doskonalenia, a ich
prawidtowe funkcjonowanie wptywa bezposrednio na kluczowe wskazniki operacyjne — dlatego
tak istotne jest, aby w sposéb mozliwie ciggty pozostawaty w petni sprawne i aktualne.

W tym miejscu ogromnq warto$¢ niosqg profesjonalne kontrakty serwisowe. Mozna je poréwnaé
do rzetelnego ubezpieczenia — to inwestycja, ktéra nie tylko chroni przed nieprzewidzianymi
zdarzeniami, ale przede wszystkim daje ciqgte poczucie bezpieczenstwa i pewnosg, ze procesy
produkcyjne bedg wspierane bez zaktécen. Tak jak polisa ubezpieczeniowa zabezpiecza firmy
przed skutkami nieszczesliwych zdarzen, tak kontrakt serwisowy minimalizuje ryzyko awarii sys-
temu, przestojow czy utraty ciggtosci i wiarygodnoséci danych. Zapewnia szybki dostep do spe-
cjalistycznego wsparcia, regularne aktualizacje i wdrazanie usprawnien, ktére pozwalajq w petni
wykorzysta¢ potencjat wdrozonych rozwigzan.

Korzysci ptyngce z takich kontraktéw sq wielowymiarowe. Obejmujq nie tylko gwarancje szybkiej
reakcji serwisu i biezgcy monitoring kondycji systemu, lecz rowniez mozliwo$¢ konsultacji me-
rytorycznych, wsparcia podczas rozwijania funkcjonalnosci czy integracji z innymi narzedziami
w przedsiebiorstwie. To rowniez przewidywalno$§¢ kosztéw oraz eliminacja problemow. Kontrakty
serwisowe sqg wigc nie kosztem, lecz inwestycjq w bezpieczehstwo naszych proceséw, stabilnos¢
oraz dtugoterminowq efektywnos$¢ catej organizaciji.

Jezeli nie dysponujesz jeszcze systemem wspierajgcym zarzqdzanie
produkcjq, odwiedz rozdziat 7. i sprawdz, czy Vorne XL jest tym, czego
szukasz!



Kosztowa Optymalizacja
Konstrukcji Wyrobu

czyli szukamy
0SszczednoSCi

w bezposrednich

kosztach materiatowych

Wzrost kosztéw produkciji dotyka obecnie wielu branz, odbijajgc sie negatywnie
na zyskownosci firm produkcyjnych i zmuszajgc je do poszukiwania oszczedno-
Sci w swojej strukturze kosztow. Niniejszy artykut pokazuje jak efektywnie podcho-
dzi¢ do redukcji kosztow w obszarze konstrukcji wyrobu i proponuje metodyke ich
optymalizacii.

Poprawiajmy procesy, ale czy przeana-
lizowali§my konstrukcje?

W ofertach szkolen zwiqgzanych z optymalizacjq
kosztow wytwarzania wyrobu dla pracownikédw
firm produkcyjnych, szczegdinie tych realizujg-
cych produkcje seryjnq i wielkoseryjng, wida¢ duzy
nacisk na optymalizacje procesdw wytwarzania
zwiqzangq z eliminacjq wszelkiego rodzaju marno-
trawstwa - redukcjg czaséw przezbrojeh, redukcjq
liczby brakdéw, poprawq zarzqdzania przeptywem
materiatu w zaktadzie i innymi dziataniami pro-
wadzgeymi réznymi sciezkami do wzrostu wydaj-
nosci produkcji. Metody Lean Manufacturing sq
oczywistym wyborem w poszukiwaniu oszczed-
nosci w procesie produkcyjnym, ale postawmy
sobie pytanie: Ktéry obszar w przypadku wy-
robéw technicznych produkowanych wielko-
seryjnie faktycznie ma najwigkszy potencjat
oszczednosciowy?

Odpowiedz na to pytanie moze zaskoczy€ osoby nie-
wtajemniczone w strukture kosztéw wyrobdéw tego
typu. Przy produkcji wielu wyrobéw technicznych, jak
np. czesci i podzespotédw dla przemystu samochodo-
wego, kolejowego czy lotniczego (takich jak zawiesze-
nia, uktady przeniesienia napedu, uktady kierownicze),
bezposrednie i posrednie koszty procesowe (zwig-
zane z robocizng operatordéw i pracownikéw pomoc-
niczych, zakupem i wykorzystaniem posiadanych
maszyn i narzedzi, zuzyciem energii itp.) stanowiq
zwykle 15 do 25% kosztu wytworzenia wyrobu, nato-
miast koszty materiatowe, czyli koszty kupowanych
surowcow, potfabrykatdow i komponentdw wykorzysty-
wanych bezposrednio do produkcji wyrobu Widzimy
wiec, ze najwigkszy ilos§ciowo potencjat optymaliza-
cji kosztéw spoczywa w konstrukcji wyrobu, doborze
materiatéw oraz definicji tafcucha dostaw, ktére to
czynniki majg decydujgcy wptyw na koszt materiatow
bezposrednich.



Przyktadowa struktura kosztow wytworzenia wyboru
(podzespot uktadu jezdnego samochodu)

Material, opakowania, dostawa, cta

. Robocizna

. Koszty procesowe zmienne
. Koszty procesowe state
. Inwestycje dodatkowe

. Inzynierskie koszty rozwoju (projekt)

. Koszty sprzedaiy, administracyjne i inne

. Marza/zysk producenta

Rys. 1. Koszt materiatu jako gtéwny element struktury kosztéw typowego podzespotu samochodu

Dodatkowo na koszt ten wptywa szereg drobniejszych
czynnikéw (np. koszt opakowan dostarczanych kom-
ponentéw, koszt kontroli wymiarowych u dostawcy
czy zakres niszczqcych kontroli wewnqtrzprocesowych
skutkujgcych wigkszym zuzyciem materiatu w pro-
dukcji), ktére w mniejszym stopniu moggq ten koszt
zwigkszy€ lub ograniczyé. Czy w zwiqzku z tym mo-
zemy réwnie metodycznie podejs¢ do analizy i redukcji
kosztow materiatowych, jak czynig to metody Lean
Manufacturing w przypadku procesu produkcyjnego?
Oczywiscie ze tak, a narzedziem, ktére najlepiej tgczy
w sobie elementy optymalizacji technicznej i ekono-
micznej, sg metody oparte na inzynierii wartosci.

Inzynieria Wartosci jako metoda optyma-
lizacji ekonomiczno-technicznej

W przeciwienstwie do metod skupiajgcych sie na inzy-
nierskiej i jakosciowej ,doskonatosci” wyrobu w reali-
zacji przewidzianych funkciji, jak Design For Six Sigma
(DFSS), Robust Engineering, czy na maksymalnym
utatwieniu procesébw montazu poprzez uproszcze-
nie konstrukcji (Design For Assembly - DFA), metody
Value Analysis [ Value Engineering (VA/VE) kierujq
uwage analityka na to, czy wyrdb faktycznie realizuje
wymagane funkcje, jaki jest realny koszt realizacji
technicznych funkcji wyrobu, oraz czy przypadkiem
wyréb nie dostarcza funkciji, ktére nie sq wymagane
przez odbiorce, a sq znaczqcym element kosztu cat-
kowitego. Jednoczes$nie przy generowaniu pomystow

oszczednosciowych, metody VA/VE dopuszczajq
odwazne modyfikacje konstrukcji i taficucha do-
staw zapewniajgce najnizszy catkowity koszt wy-
tworzenia wyrobu. Praktyczne zastosowanie tej
metodyki dostarcza bardzo ciekawych doswiad-
czen, szczegblnie w warunkach przedsigbiorstw,
ktére projektujqg od podstaw, definiujq tancuchy
dostaw, wdrazajq do produkcji i wytwarzajq swoje
wyroby we wtasnych zaktadach produkcyjnych,
przy okazji obalajgc rézne mity i dogmaty przyj-
mowane jako pewnik przez wyznawcéw DFSS czy
DFA.

Metodyke VA/VE najlepiej wdrozy¢ na wezesnych
etapach projektowania wyrobu, gdy interdyscy-
plinarny zespét projektowy ma relatywnie duzq
swobode w doborze rozwiqzanh konstrukcyjnych,
materiatdw, definicji procesu montazu i wyborze
dostawcoéw; co pokazuje czesto przytaczany w li-
teraturze wykres.

Tym niemniej zastosowanie analizy VA/VE na-
wet na etapie produkcji seryjnej pozwala czgsto
znalez¢ obszary, w ktérych wprowadzenie zmian
konstrukcyjnych, procesowych iflub redefinicja
tahcucha dostaw wciqgz pozwala wygenerowaé
istotne oszczednosci, znacznie przekraczajqce
koszt wdrozenia zwigzanych z tym zmian. Skqd
to wynika? Praktyka pokazuje, ze w obszarze kon-
strukcji czesto znajdujemy ukryte rezerwy, z kilku
powodow:



Fazy projektu najkorzystniejsze dla kosztowej optymalizacji konstrukciji
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Rys. 2. Koszty wdrozenia zmian konstrukcyjnych i ich potencjat oszczednosciowy w zaleznosci od etapu projektu

* W projektowaniu wyrobdw czesto przyjmuje sie
tradycyjne podejécie inzynierskie polegajgce
na kopiowaniu sprawdzonych rozwigzan
z poprzednich generacji wyroboéw. Oszczedza
sie w ten sposob czas i koszty inzynierskie. Jesli
jednak poprzednia generacja wyrobdw jest juz
w produkciji od kilku czy nawet kilkunastu lat, co
jest normag w przypadku srodkéw transportu, to
rozwigzania techniczne, materiaty i technolo-
gie wykonania mogqg nie uwzglednia¢ postepu
technicznego, ktéry nastqgpit w ostatnich latach.

Stosuje sie rozwigzania ,bezpieczne” tech-
nicznie, zmniejszajgce ryzyko w DFMEA/PFMEA

i obnizajqce koszty rozwoju projektu, weryfikacji
i walidacji konstrukcji, pozostawiajgce jednak
w konstrukcji spory zapas wytrzymatosci i trwa-
toSci ponad obowiqzujqgce specyfikacje klienta.

Nierzadko stosuje sie rozwigzania dostar-
czajqgce klientowi dodatkowych funkcji,
technicznych lub estetycznych, ktére nie
sq czesciq bezposrednich wymagan klienta,
a zwigkszajq koszt wyrobu, lub cechy przewyz-
szajgce wymagania odbiorcy, czgsto w celu
poprawy percepciji firmy przez klienta. Moze
to mie¢ wymierne znaczenie wizerunkowe, ale
negatywnie wptywa na zyskowno$¢ wyrobu.

Zastosowanie metodyki VA/VE zazwyczaj pozwala
znalez€ sporq czes¢ wskazanych powyzej rezerw,

wskazujgc najwazniejsze obszary do optymalizacii,
gdzie uzysk wartosci wyrobu jest nieadekwatny do
poniesionych kosztéw. Przytocze tu dwa rzeczywiste
przyktady.

Przyktad 1 - Weryfikujemy wymagania
klienta i rewidujemy funkcje wyrobu

Przedmiotem optymalizacji jest zaawansowany hy-
dromechaniczny podzespét uktadu jezdnego samo-
chodu, odpowiedzialny za komfort i bezpieczefistwo
jazdy. Przeprowadzona analiza funkcji wyrobu i odpo-
wiadajgcych im kosztéw wygenerowata wyniki przed-
stawione skrétowo w tabeli ponizej.

Zespot pracujqcy nad optymalizacja kosztu konstrukciji
poréwnat rozwigzania zastosowane w celu osiggnie-
cia funkcji ,Wyglqd” z rzeczywistymi wymaganiami
klienta w tym wzgledzie i doszedt do wniosku, ze
w konstrukcji aluminiowego elementu stanowigcego
obsade zewnetrznego uszczelnienia omawianego
podzespotu wykorzystano barwne anodowanie jako
element zabezpieczenia antykorozyjnego, identyfika-
cji komponentu i podniesienia atrakcyjnoéci wizual-
nej. Brak wymagan klienta w odniesieniu do wyglgdu
czesci (element nie jest widoczny po montazu w sa-
mochodzie) oraz analiza alternatywnych metod za-
bezpieczenia korozyjnego i identyfikacji komponentu
pozwolita zrezygnowac z barwnego anodowania,



FUNKCJE ZALEZNE FUNKCJE FUNKCJE
PODSTAWOWE KRYTYCZNE WSPIERAJACE
Oznaczenie F1,F2,F3,F4,F5 2,72 73, S, 82, 83,
funkcji
Opis funkeiji Redlizacja charakterystyk Min. odporno&e na warunki Identyfikacja, wyglqgd,
funkcjonalnych zwigzanych grodowiska pracy (korozja, bezpieczefistwo
ze statecznoéciq i kisrowalno- uderzenia kamieni), umozliwie- itatwosé transportu
Scig samochodu oraz nie montazu
przenoszeniem obciqzen w samochodzie
statystycznych
Koszt 2575 Euro 712 Euro 23 Euro

Rys. 3. Przykladowa analiza Cost-By-Function dla podzespotu podwozia samochodu - podsumowanie

zapewniajqc identyfikacje komponentu poprzez ce-
chy wymiarowe. Odpornos§¢ korozyjng elementu bez
anodyzaciji potwierdzono testami weryfikacyjnymi wg
wymaganh klienta, uzyskujqc jego akceptacje. Uzy-
skana oszczedno§é moze zblizy¢ sie do 30 eurocen-
téw na komponencie, co przy rocznej produkcji blisko
miliona sztuk pozwala zaoszczedzi€ docelowo ponad
250 tysiecy euro rocznie, a srodki zainwestowane
w prototypy, walidacje i wdrozenie zmiany (szacun-
kowy wydatek rzedu 120 tys. euro) sptacq sie w ciggu
6 miesiecy, uwzgledniajgc nawet pewien podziat
oszczednosci z klientem.

Rys.4. Aspekt wizualny jest wazny, ale nie dodaje wartosci nie-

widocznemu komponentowi

Pozostaje zapyta¢, dlaczego nie wprowadzono tego
rozwiqzania na etapie projektu realizowanego po-
nad 10 lat wczesniej? Najprawdopodobniej chcqc
zademonstrowac¢ i sprzeda¢ klientowi z segmentu
Premium poprzedniq generacje nowatorskiego sys-
temu postawiono na rozwigzanie pewne technicznie,
ale tez eleganckie i efektowne wizualnie, zaktadajgc
rébwnoczesénie, ze dodatkowe 25 centdw przy tgcznym
koszcie materiatu rzedu 35 euro nie zmniejszy istotnie
zyskownosci projektu. Niestety, rzeczywisto$€ branzy
motoryzacyjnej i presja cenowa ze strony konkurencji

i klientdw zmusza dzisiaj producentédw do szu-
kania oszczedno$ci znacznie mniejszego rzedu.
A poza tym, kto pogardzi zaoszczedzong kwotqg
Ewier¢ miliona euro bez ponoszenia duzego ry-
zyka technicznego?

Przyktad 2 — Optymalizujemy konstruk-
cje przez rozdzielenie funkciji

Konstrukcja typoszeregu zaworéw ptytkowych
sterujgcych przeptywem ptynu hydraulicznego,
stosowanych przez jednego z producentéw hy-
dromechanicznych elementédw zawieszen sa-
mochodowych, wykorzystuje podktadke oporowq
- precyzyjny element wykonany w technologii
proszkéw spiekanych, ktérego funkcjq jest utwier-
dzenie i podparcie, a takze ograniczenie otwar-
cia pakietu ptytek sprezystych uginajgcych sie
pod wptywem cisnienia przeptywajgcego ptynu
i wytwarzajgcych okreslony opér hydrauliczny.
Schematyczny rysunek ponizej pokazuje zasade
dziatania takiego zaworu. Zawory z ptytkami
sprezystymi sq powszechnie stosowane przez
producentdéw réznego rodzaju ttumikéw drgan,
a konstrukcje konkurujgcych na rynku firm réznig
sie zwykle detalami zapewniajgcymi sterowanie
dtawieniem przeptywu w celu uzyskania zatozo-
nych charakterystyk ttumienia.

Analiza systemu zaworowego pod kqtem funk-
cji realizowanych przez poszczegdlne elementy
wykazata, ze kilka funkcji realizowanych przez
stosunkowo kosztowny komponent (A) ze spieku
mozna zrealizowaé za pomocq dwéch oddziel-
nych, znacznie tanszych komponentéw pracu-
jacych w tandemie — grubej i ptaskiej podktadki
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Rys. 5. Zasada dziatania ptytkowego zaworu ttumigcego przeptyw

oporowej (B) oraz cienkiej podktadki dystansowej
(), wykonanych z blachy metodqg precyzyjnego
wykrawania, uzupetnionego o dogniatanie grubej
podktadki ze stali konstrukcyjnej w celu zapewnie-
nia wymaganej ptaskosci i kontrolowane stepienie
krawedzi cienkiej podktadki ze stali sprezynowej
w celu zapewnienia wytrzymatosci zmeczeniowej
ptytek uginajgcych sie na jej krawedzi. Skompli-
kowana krzywizna powierzchni podparcia ptytek,
ograniczajgca maksymalne ugiecie pakietu i za-
projektowana pod kgtem maksymalizacji wy-
trzymatosci zmeczeniowej zaworu dla jednego
z bardzo wymagajgcych klientéw, okazata sie
niepotrzebna z punktu widzenia aktualnych wy-
magan rynkowych (wspomniany ,hiperwyma-
gajqcy” klient przestat by¢ klientem firmy wiele
lat temu), a ograniczenie ugiecia ptytek przez
punktowe podparcie na krawedzi grubej pod-
ktadki byto w zupetnosci wystarczajgce do przej-
$cia wymaganego przez innych klientéw spektrum
badanh trwatosciowych. Koszt podktadek B i C, po

@©9

Kontrolowane
J ugiecie ptytek *,

Dtawiony Dtawio
przeptyw prze
oleju oleju
Ruch ttoczyska

zlokalizowaniu u wyspecjalizowanego dostawcy czesci
wykrawanych i ttoczonych, okazuje sie tylko nieznacz-
nie przekracza¢ potowe kosztu podkitadki A.
Zwigkszenie liczby komponentéw w zaworze powo-
duje wprawdzie nieznaczny wzrost kosztow obstugi
dodatkowej czesci przez fabryke (koszty logistyczne,
zakupowe, koszt przezbrojen, itp., lecz wzrost ten jest
zaniedbywalny w Swietle uzyskanych oszczednosci
materiatowych. Zmiana konstrukcyjna nie powoduje
réwniez wzrostu czasu cyklu procesu montazu ze
wzgledu na stosowany system produkcyjny zapro-
jektowany do montazu zaworéw o znacznie wigkszej
ztozonoSci. Tym samym postgpiono wbrew jednemu
z paradygmatéw metodyki Design for Assembly — ce-
lowo pogorszono wspdtczynnik ztozonosSci konstrukcji
dla uzyskania nizszego kosztu catkowitego. Przypadek
ten pokazuje, ze czasem warto zakwestionowac na-
wet dobrze dziatajgce rozwigzania i sprawdzi¢, czy
wymagania bedgce ich podtozem nadal obowiqgzujq.
Zawsze trzeba jednak sprawdzi¢, czy proces produk-
cyjny i linie montazowe dopuszczajq wzrost ztozonoSci
konstrukcji i czy catkowity koszt wytworzenia w takim
przypadku bedzie nadal nizszy.



Rys. 6. Istota optymalizacji konstrukcji zaworu. Wprawdzie traci ona na wyrafinowaniu, ale z powodzeniem realizuje zadane funkcje

Zaprezentowane przyktady sq relatywnie proste, ale
stanowiq tez typowy wynik warsztatow optymalizaciji
kosztowej, gdzie interdyscyplinarny zespét analizuje
funkcje wyrobu i podzespotéw wracajgc do oryginal-
nych wymagan technicznych, analizujgc rozwigza-
nia konkurenciji, szukajgc mozliwosci rozdzielenia czy
potqczenia funkciji, realizacji ich w inny sposéb, i nie
zapominajqc przy tym o potencjalnej zmianie tech-
nologii wykonania komponentéw lub zmianie dostaw-
cow jako takich. Wigcej ciekawych i powazniejszych
przyktadéw redukcji kosztéw wyrobu z réznych branz
przemystu, szczegdtowe przedstawienie narzedzi VA/
VE pomocnych w optymalizacji konstrukcji, rozsze-
rzone o €wiczenia z praktycznego ich zastosowania
oraz instruktaz dotyczgcy prowadzenia warsztatéw
optymalizacyjnych, Czytelnicy znajdq na szkoleniu

.Kosztowa optymalizacja
konstrukcji wyrobu”.

Serdecznie zapraszamy!

W%[E  Kosztowa optymalizacja
Iy konstrukcji wyrobu

STEFA

N WYJASNIAM RAZ JESZCZE-
PANi W SKLEPIE SPRZEDAJE j ==

JA DOKONUJE ZAKUPU, A TY

PLACISZ .




Delegowanie
obowiqgzkdw BHP

— gdzie konczy sie
odpowiedzialnos¢
pracodawcy, a zaczyna
rola technologii?

Bezpieczenstwo i higiena pracy to obszar, w ktérym odpowiedzialno§¢ spoczywa
przede wszystkim na pracodawecy i cztonkach zarzqgdu. Kodeks pracy oraz inne akty
wykonawcze jasno wskazujqg, ze to przede wszystkim pracodawca odpowiada za
stan BHP w zaktadzie — niezaleznie od tego, czy pewne zadania deleguje specjali-
stom lub osobom kierujgcym pracownikami. W praktyce oznacza to koniecznos¢
umiejetnego tgczenia obowiqzkdw formalnych, organizacyjnych i etycznych.

Nie wystarczy wiec stworzy¢ dokumentacje, czy po- « prowadzenie dokumentacji powypadkowe;,
wota¢ stuzby BHP - kluczowe jest realne dziatanie,
a takze nadzér nad powierzonymi obowigzkami.
W tym kontekscie coraz wigksze znaczenie zyskujq
narzedzia cyfrowe, w tym sztuczna inteligencja,

e nadzér nad srodkami ochrony indywidualnej,
* przeprowadzanie oceny ryzyka zawodowego,

* realizacja audytoéw i kontroli wewnetrznych.

ktora Wspierq procesy za rzqdzqn]g bezpieczeﬁ— Czegojednck nie da sie zdelegowoé? Przede Wszystkim
stwem. Warto jednqk podkreé“é zadna technolo- OdeWiedZiOlhOéCi za stan BHP w zaktadzie. Ta zawsze
gia nie zwalnia pracodawcy z odpowiedzialnosci, spoczywa na pracodawcy i zarzqdzie — nawet jezeli
a jedynie pomaga w jej wiasciwej realizacii. formalnie powierzq cze§¢ obowigzkéw kierownikom,

brygadzistom czy stuzbie BHP. Delegowanie nie zwalnia
takze z obowigzku nadzoru i kontroli — w przeciwnym ra-

Co mozna delegowaé w BHP, a czego ) . .
zie mamy do czynienia z tzw. pozornym delegowaniem.

nie?

Dobrym przyktadem jest sytuacja, gdy pracodawca
powierza przeprowadzenie oceny ryzyka zawodowego
specjaliscie BHP. Dokument powstaje, ale nie jest ak-
tualizowany ani dostosowany do zmian w organiza-
cji pracy. W razie wypadku odpowiedzialnos¢ i tak
spadnie na pracodawce, poniewaz zabrakto nadzoru
i weryfikaciji.

Delegowanie obowiqzkéw w obszarze BHP jest
naturalnym elementem zarzqdzania - praco-
dawca nie jest w stanie samodzielnie nadzorowaé
wszystkich aspektow bezpieczefistwa. Moze wigc
formalnie powierzy¢ zadania takie jak:
 organizowanie szkolen i instruktazy,



Alw analizie wymogow prawnych - szansa,
ale i putapka

Globalizacja powoduje, ze coraz wiecej firm dziata jed-
noczes$nie w kilku krajach. Kazda jurysdykcja posiada
wiasne regulacje BHP — w Unii Europejskiej sq one do
pewnego stopnia ujednolicone, ale réznice nadal
wystepujq. Jeszcze bardziej skomplikowana staje sie
sytuacja w przypadku dziatalnosci w USA, gdzie OSHA
(Occupational Safety and Health Administration) sto-
suje inne wymagania niz europejskie dyrektywy.

Tu pojawia sie przestrzef dla technologii. Sztuczna
inteligencja potrafi w krétkim czasie przeanalizowaé
i zestawic ze sobq przepisy z réznych krajow, wskazu-
jac réznice w wymaganiach dotyczgcych np. badanh
lekarskich, dopuszczania pracownikéw do pracy na
wysokoSci czy horm ergonomicznych. Dzigki temu
specjalista BHP moze szybciej przygotowaé rekomen-
dacje dla miedzynarodowego zespotu.

Problem pojawia sige jednak wtedy, gdy zaufamy
systemowi bezkrytycznie. Al potrafi generowac tre-
§ci pozornie poprawne, ktére w rzeczywistoSci nie
uwzgledniajg ostatnich nowelizacji czy specyficznych
wymagan branzowych. Dlatego kazda analiza wyge-
nerowana przez system powinna zosta¢ zweryfiko-
wana merytorycznie przez eksperta. W przeciwnym
razie zamiast oszczedno$ci czasu mozemy narazi¢
firme na wysokie kary czy spory sgdowe.

PANIE KIEROWNIKY, LUDZIE SiE
BUNTUJA, PODOBNO WSZYSCY, "
7 PRACOWNICY Z DZIALU JAKOSCi
DOSTALI WYPOWIEDZENIAY

Co SiE STAEOZL /2NN

SZTUCZNA INTELIGENCIA W DZIALE JAKOSC

Podwdjna kontrola jako standard pracy

W praktyce zawodowej najlepiej sprawdza sig zasada
podwdjnej kontroli. Oznacza to, ze dokumenty, raporty
czy analizy przygotowane przy wsparciu Al traktuje za-
wsze jako wersje roboczq. Ostateczna wersja powinna
zosta¢ doktadnie sprawdzona pod kgtem zgodnosci
z aktualnymi przepisami, wewnetrznymi procedurami
i specyfikqg danego zaktadu pracy.

Zasada ta chroni nie tylko przed btedami merytorycz-
nymi, ale réwniez przed ryzykiem reputacyjnym. Btedne

rekomendacje mogtyby doprowadzi¢ do utraty
zaufania pracownikéw, klientdow czy instytucji kon-
trolnych. W praktyce oznacza to, ze czas zaoszcze-
dzony dzigki Al dobrze przeznaczy€ na dodatkowq
analize i doprecyzowanie tresci. To kompromis
migdzy efektywnoscig a bezpieczenstwem.

Przyszto§¢ BHP z Al

Rozwéj technologii wskazuje, ze w najblizszych

latach pojawiq sie narzedzia Al dedykowane wy-

tgcznie dla obszaru BHP. Mozemy spodziewac sie

systemoéw:

* zintegrowanych z bazami przepiséw i norm
technicznych, aktualizowanych w czasie
rzeczywistym,

analizujgcych dane z czujnikéw (np. tempe-
ratury, natezenia hatasu, poziomu substanciji
chemicznych),

prognozujgcych prawdopodobiehstwo wypad-
kébw na podstawie historii zdarzen i biezgcych
danych,

wspierajgcych prowadzenie szkolen w formie
interaktywnych symulaciji VR/AR.

Pojawiq sie jednak takze wyzwania etyczne i or-
ganizacyjne. Kto ponosi odpowiedzialnos¢, jezeli
system Al btednie oceni ryzyko? Jak zabezpieczy¢
wrazliwe dane pracownikédw wykorzystywane do
analiz? Odpowiedzi na te pytania bedq ksztatto-
wacé kierunek rozwoju BHP w najblizszej dekadzie.

Podsumowanie

Delegowanie obowigzkéw w obszarze BHP jest ko-
niecznosciq w nowoczesnych organizacjach, ale
nigdy nie oznacza zwolnienia pracodawcy z od-
powiedzialnosci. Al i inne technologie mogq by¢
ogromnym wsparciem - szczegélnie w analizie
regulacji miedzynarodowych, ocenie ryzyka czy
porzgdkowaniu dokumentacji — ale ich wykorzy-
stanie wymaga krytycznego podejscia i stosowa-
nia zasady podwdjnej kontroli.

Przyszto$¢ BHP to potgczenie doswiadczenia eks-
pertéw, swiadomosci prawnej i mocy narzedzi cy-
frowych. Dzieki temu mozemy skuteczniej chronié
zycie i zdrowie pracownikéw, a jednoczesnie bu-
dowa¢ kulture bezpieczehstwa opartg na odpo-
wiedzialnosci i transparentnosci.

Odpowiedzialno$¢ BHP
pracodawcy oraz zarzqdu
i jej delegowanie




Jak motywowac, zeby
nie demotywowac?

Dlaczego temat motywowania jest tak
ztozony?

W ponad 20 letniej praktyce jako trener zarzgdza-
nia i manager niejednokrotnie przekonatem sie,
ze motywowanie to temat, ktéry wzbudza emo-
cje, a podejscia managerdéw potrafiq by¢ skrajnie
rézne. Jedni twierdzq, ze zarzgdzanie to w istocie
nic innego jak ciggte motywowanie. Inni — ze mo-
tywacja to wewnetrzna sprawa pracownika i ma-
nager nie powinien przesadnie w to ingerowag.
Prawda, jak to zwykle bywa, lezy gdzie$ poSrodku.

Skrajne podejscia manageréw

W swojej pracy spotkatem manageréw-maksy-
malistéw, dla ktérych kazdy dzief byt okazjq do
inspirowania, podnoszenia morale i budowania
zaangazowania zespotu. Dla nich brak energii
pracownika byt niemal osobistg porazkq.

Z drugiej strony znam manageréw-minimalistow,
ktérzy uwazajg, ze praca to miejsce, do ktérego
ludzie przychodzq wykonywaé swoje obowiqzki,
a motywowanie jest ,przereklamowane”. Ci drudzy
czesciej powotujq sie na zdanie: ,Skoro zatrudni-
tem profesjonalistéw, to nie musze ich motywo-
wag, bo oni sami wizedzg, po co tu sq”.

Jeszcze inni lansujq teze, ze w temacie motywo-
wania wystarczytoby tylko pracownikédw nie de-
motywowac¢ i problemu motywaciji by nie byto.
Jest tez w tym sporo racji, wiele probleméw mo-
tywacyjnych managerowie fundujq sobie sami.

Z moich obserwacji wynika, ze zadne z tych podejs¢
w czystej postaci nie dziata dobrze. Nadmierne sku-
pienie sie na motywaciji grozi sztucznosciq i ,przesty-
mulowaniem”, a catkowite jej lekcewazenie sprawiaq,
ze zespot szybko traci energig i inicjatywe.

Motywacja wewnetrzna i zewnetrzna

Jednym z najwazniejszych moich odkry¢ w temacie

motywaciji byto zrozumienie réznicy migedzy motywa-

cja wewnetrzngq a zewnetrzng.

» Motywacja wewnetrzna — czyli ta, ktéra ptynie
z pasji, poczucia sensu i samorealizacji — jest
znacznie trwalsza i bardziej odporna na kryzysy. Wi-
dziatem pracownikdw, ktérzy mimo pres;ji i trudnych
warunkéw angazowali sig¢ na 200%, bo wierzyli w cel
i czuli, ze majg wptyw, praca byta zwigzana z ich
talentami i byta dla nich prawdziwgq frajdq.

* Motywacja zewnetrzna - oparta na nagrodach,
bonusach czy pochwatach — moze zadziataé
szybko i skutecznie, ale czesto na kroétko. To jak za-
strzyk energii, ktéry pozwala przyspieszy€ na chwilg,
ale nie wystarczy, by biec maraton.

Dlatego w praktyce najwazniejsze jest potgczenie obu
tych zrédet — nagrody i uznanie sq wazne, ale funda-
mentem jest poczucie sensu pracy i osobistego w niq
zaangazowania. | wiasnie w tym miejscu pojawia sig
pytanie: jak zarzgdza¢ réznymi typami motywacji w za-
leznosci od charakteru pracy i potrzeb organizacji? Tu
z pomocq przychodzg koncepcje motywaciji 2.0 i 3.0.



Motywacja 2.0i 3.0

Daniel Pink opisuje ewolucje podejscia do motywo-
wania. Motywacja 2.0 opiera sie przede wszystkim na
zasadzie ,kija i marchewki”, a wigc gtéwnie na bodz-
cach zewnetrznych — nagrodach i karach. To do-
ktadnie ta forma motywacji zewnetrznej, ktéra dziata
dobrze w pracy rutynowej, opartej na powtarzalnych
procesach.

Natomiast Motywacja 3.0 to poziom, w ktérym domi-
nujgcq rolg zaczyna odgrywaé motywacja wewnetrzna
— autonomia, poczucie sensu i che¢ mistrzostwa. To
naturalne rozwiniecie podejécia opartego na we-
wnetrznych zrédtach energii. Dlatego sprawdza sig
przede wszystkim w Srodowiskach kreatywnych, inno-
wacyjnych, gdzie ludzie nie tylko ,wykonujg zadania”,
ale tworzg warto$¢ i szukajg nowych rozwiqzan, czyli
wérdd tzw. pracownikdéw wiedzy.

W praktyce widze, ze najlepsze organizacje umiejetnie
fgczqg oba podejscia — bo nawet najbardziej kreatywny
zespot potrzebuje systemu nagréd i jasnych zasad
gry, a z kolei w pracy rutynowej ludzie zyskujq energie,
kiedy czujq, ze ich wysitek ma sens.

Motywacja finansowa - dziata czy nie
dziata?

Nieodtgcznym tematem dyskusji z managerami pod-
czas szkoleh z motywowania jest dylemat ,a co z tymi
finansami?”. Motywacja finansowa dziata bardzo spe-
cyficznie. W krétkim terminie efekt potrafi by¢ spekta-
kularny — wzrost wydajnosci, wigcej pomystow, wieksza
mobilizacja. Jednak po kilku miesigcach wszystko za-
zwyczaj wraca do normy.

Dlaczego? Bo pienigdze dajg zadowolenie, ale nie
gwarantujg motywacji. To réznica, ktérg kazdy ma-
nager warto, aby zrozumiat. Pracownik ucieszy sie
z podwyzki, ale jesli na co dzieh nie czuje sensu swojej
pracy, hie ma wptywu ani uznania — entuzjazm szybko
gasnie.

Pienigdze dziatajq najlepiej, gdy sq uczciwym i przej-
rzystym wynagrodzeniem za wysitek, ale nie mogq by¢
jedynym paliwem motywacyjnym.

Rola feedbacku

Feedback jest jednym z najprostszych, ale i najpotez-
niejszych narzedzi motywacyjnych, jakie ma manager.
Doceniajgcy daje energig i wzmachia pewnos¢ sie-
bie, a korygujqgcy — pokazuje kierunek i daje poczucie
rozwoju.

Najwazniejsze, by oba byty udzielane w sposéb au-
tentyczny i konstruktywny. Nic tak nie demotywuje,
jak krytyka pozbawiona szacunku czy pochwata
wypowiedziana z obowigzku.

Ale samo co méwimy, to jedno. Rownie istotne jest
jak to robimy. Tu pojawia sig szerszy kontekst — ko-
munikatéw, jakie manager wysyta do pracownika
na co dzieA.

Sita komunikatéw - koncepcja Berne'a

Eric Berne, twérca analizy transakcyjnej, podkre-
§lat znaczenie komunikatéw w relacjach miedzy-
ludzkich. W praktyce oznacza to, ze feedback to
nie tylko przekazanie tresci, ale rbwniez ton gtosu,
intencja, a nawet to, czy pracownik czuje sie trak-
towany partnersko.

W roli managera wielokrotnie przekonatem sig, ze
nawet drobny komentarz — pozornie neutralny —
moze dziata¢ na pracownika jak potezny sygnat
motywacyjny albo wrecz przeciwnie, jak cios w za-
angazowanie. Komunikat ,jestem pod wrazeniem,
jak sobie poradzite$ z tym trudnym zadaniem” ma
duzo silniejsze dziatania motywacyjne niz komu-
nikat ,dobrze wykonates zadanie”, ktéry de facto
ma jedynie warto$¢ informacyjnq.

Dlatego skuteczny feedback musi iS¢ w parze ze
Swiadomosciq sity komunikatédw. To codzienne
mikrosygnaty — spojrzenie, stowo, gest — ktére
budujg atmosfere pracy i wzmacniajg (lub pod-
wazajq) motywacje.

ZEBYSCIE SPRAWDZILI TEAMSA, BO TAM
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A co nie dziata? Gtéwne btedy
motywacyjne

Najczesciej nieskuteczne, a wrecz draznigce sq:

¢ Puste hasta i slogany — pracownicy wyczuwajq
fatsz szybciej, niz sie¢ wydaje.

* Nietrafione nagrody — tandetne, niezindywi-
dualizowane albo zupetnie nietrafiajgce w po-
trzeby pracownika (np. weekend w hotelu dia
pracownika bedgcego nieustannie w delega-
cjach - niestety przyktad prawdziwy).

¢ Incydentalne ,akcje motywacyjne”, zagrze-
wania do walki — jednorazowe mowy mo-
tywacyjne, bez spdjnosci z codziennosciq
organizacji zwykle przynoszq wigcej szkody niz
pozytku.

Motywowanie jako codzienny nawyk
w zarzgdzaniu

Motywowanie nie powinno by¢ traktowane jak od-
dzielna ,akcja specjalna”. To proces, ktory trzeba
wbudowaé w codzienne funkcjonowanie ma-
nagera. Kazda rozmowa, kazdy feedback, kazda
decyzja — to okazja do tego, by wnies¢ do relacji
z pracownikiem cho¢ odrobineg energii i poczucia
sensu.

Jestem przekonany, ze to wtasnie te drobne, co-
dzienne dziatania majqg najwiekszqg site. Nie wielkie
eventy motywacyjne, nie jednorazowe premie, ale
konsekwentne i autentyczne budowanie srodo-
wiska, w ktérym ludzie czujq sie wazni, zauwazeni
i potrzebni.

Trener idealny, czyli

w jaki sposéb przygotowaé

i poprowadzi¢ profesjonalne
szkolenie wewnetrzne

Podstawy zarzqgdzania
dla lideréw produkciji
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Value Stream
Mapping, czyli jak
zmaksymalizowac

@ warto$c w procesie.

Firmy produkcyjne nieustannie poszukujq narzedzi, ktére pozwolq im lepiej zrozumieé
i usprawnic procesy. Jednym z najskuteczniejszych podejs¢, ktore od lat sprawdza
sie w roznych branzach, jest Value Stream Mapping (VSM) — czyli mapowanie stru-

mienia wartosci.

Z mojego dosSwiadczenia wynika, ze VSM to nie tylko
metoda graficznego przedstawienia procesdéw. To
przede wszystkim jezyk komunikacji w organizacji,
ktéry pomaga wszystkim — od operatoréw po kadre
zarzqdzajgeq — zauwazy€, gdzie naprawde tworzymy
warto$¢ dla klienta, a gdzie tracimy czas, zasoby oraz
pieniqgdze.

Mapowanie strumienia wartoéci to narzedzie Lean

Management, ktére pozwala:

 zrozumie¢, jak materiaty i informacje przeptywajq
przez caty proces,

« dostrzec marnotrawstwo (np. przestoje, hadpro-
dukcje, zbedne ruchy),

» wypracowa¢ wspdlng wizje procesu docelowego —
bardziej ptynnego, tanszego i przewidywalnego.

Na mapie VSM nie interesuje nas jedynie pojedynczy

etap, ale caty strumien tj. od przyjecia zaméwienia,

az po dostarczenie produktu do klienta. Dzieki temu

wspotpracownicy zaczynajq patrze€ szerzej niz tylko na

swoje stanowisko, a kierownicy na swoj dziat.

7REDUKOWALISMY
ZBEDPNE ETATY TERAZ
WSZYSTKO ZROBj JACEK!

LEAN MANAGEMENT

Przyktad z branzy produkciji filtrow
przemystowych

Pracujqc joko Dyrektor Operacyjny w przedsigbior-
stwie produkcji filtrow przemystowych, spotkatem
sie z klasycznym wyzwaniem: firma inwestowata
W nowoczesne maszyny, a mimo to klienci narze-
kali na diugi czas realizacji zamoéwien.

Na pierwszy rzut oka ,winne” wydawaty sie po-
szczegblne gniazda produkcyjne oraz staba
produktywnos¢, jednak mapowanie strumienia



wartosci pokazato co$ innego, byt to:
e Czas realizacji zaméwienia: §rednio 18 dni,

« Czas dodawania wartosci (produkcja ramek,
produkcja kieszeni, montaz): 11 min i 8sek.,

e Marnotrawstwa: nadprodukcja, oczekiwanie
migdzy procesami, scrap, transport we-
wnetrzny oraz zbedny ruch.

Najwigkszym problemem nie byty wiec same ma-

szyny i montazysci, ale przeptyw informacji, brak

synchronizacji proceséw i brak odpowiedniego
sposobu zarzgdzania.

Zmiany jakie wprowadziliSmy na podstawie mapy

stanu przysztego to:

1. ZsynchronizowaliSmy produkcje, jok rowniez
komunikacje wewnetrzng.

2. ZredukowaliSmy marnotrawstwa (MUDE )
w szczegdblnosci ograniczono nadprodukcje
poprzez lepsze dopasowanie wolumenu do
rzeczywistego zapotrzebowania, zredukowano
nadmierne zapasy dzigki wdrozeniu zasad
Just-in-Time, a takze wyeliminowano zbedny
transport i ruch poprzez optymalizacje uktadu
stanowisk pracy. Dodatkowo skrécono czas
oczekiwania miedzy etapami procesu, zmini-
malizowano nadmierne przetwarzanie oraz po-
prawiono jako$¢, co przetozyto sie na mniejszg
liczbe btedodw i reklamaciji.

3.ZaproponowaliSmy produkcje na podstawie
systemu ssqcego (pull). Wykorzystali§my do
tego system kanban. Karty kanban to wizualne

narzedzia stuzgce do sterowania przeptywem ma-
teriatéw i informacji w procesie produkcyjnym.
Utatwiajq planowanie, sygnalizowanie zapotrzebo-
wania oraz kontrole zapasdéw, wspierajgc zasade
produkcji na zqdanie. Na podstawie karty ,kanban
produkcyjny” moglismy skutecznie zaplanowaé
i przygotowaé produkcje, dostosowujgc jg do rze-
czywistego zapotrzebowania. Z kolei karta ,kanban
sygnalizacyjny” umozliwiata biezgce monitorowanie
przeptywu procesu oraz zarzgdzanie uzupetnianiem
poétproduktéw w supermarkecie z surowca przezna-
czonego do seryjnej produkcji, jak miato to miejsce
przy wytwarzaniu workow.

4.ZidentyfikowaliSmy wqgskie gardta w sekcji
produkcji kieszeni - tam wprowadzono prace
w krétszych partiach oraz dodatkowy punkt kontroli
wczeéniej w procesie.

5.ZredukowaliSmy zbedny transport wewnetrzny po-
przez zmiang layoutu hali.

6.Uporzgdkowali§my spos6b przyjmowania i pla-
nowania zlecen — zamiast wielu ,wrzutek” wprowa-
dzono jednolity system priorytetow.

Najwazniejsze efekty jakie uzyskalismy to:
» Skrocenie lead time z 22 do 4 dni,

» wzrost terminowosci dostaw z 62% do 96%,

» mniejsze zapasy miedzyoperacyjne (spadek
0 60%).

MONTAZ ZAPAS CZAS
RKET KONCOWY EALIZACI
Przed 3 min 2 dni 8 min B dni 14 dni 22 dni
Po wprowadzeniu 1 min | dzien 2 min 15 dnia 0,5 dnia 4 dni

systemu ssqcego
oraz kanban

Tabela 1. Uzyskana poprawa czasu przejscia standardowego filtra kieszeniowego

Zrédto: Opracowanie wiasne

Uzyskana poprawa czasu przejscia dla dedy-
kowanych filtréw kieszeniowych (tabela 1) jest
znaczqgca. Wptyw na to majq zapasy, ktére buforo-
wane byty poza kontrolg pracownika magazyno-
wego i btedne dane w systemie ERP. Rdwniez brak
procedury pakowania i btedna strategia wstrzymy-
wania wysytek powodowata ,zapychanie” systemu.

W przypadku produkciji filtra standardowego bedziemy
w stanie to zrobi€ nawet w kilka minut, poniewaz be-
dziemy posiada¢ gotowe potprodukty na supermar-
kecie. ZredukowaliSmy ten proces réwniez o min. 50%
(tabela 2).



Przed

Po wprowadzeniu systemu
ssqcego oraz kanban

PT DLA PROCESU PT DLA PROCESU
MONTAZU MONTAZU | WYSYtKI
1T MIN 1-14 DNI

3-6 MIN 4 H

Tabela 2. Uzyskana poprawa czasu procesu montazu i wysyiki standardowego filtra kieszeniowego

Zrédto: Opracowanie wiasne

Czeste zlecenia ,pilne” zaburzaty caty proces pro-
dukcyjny, a po analizie VSM i wdrozeniu mapy stanu
przysztego produkowali$my zdecydowanie szybciej,
poniewaz rozwineliSmy dziat planowania i sterowania
produkcjq. ZredukowaliSmy przede wszystkim nad-
produkcje i stany magazynowe surowca, dzieki temu
uzyskaliSmy lepszy cash flow operacyjny. Réwniez
pozostate rodzaje mudy takie jak transport, zbedne
ruchy czy tez oczekiwanie zostang zredukowane do
minimum. To nie byta rewolucja — to byty mqdre, do-
brze dobrane usprawnienia, ktére wyszty z mapowania
VSM.

Dlaczego warto stosowaé VSM?

Kazdy zespot, ktéry przeszedt warsztat VSM, zyskuje
wspblne spojrzenie na proces. To nie jest teoretyczne
narzedzie, ktére pozostaje na slajdach - VSM dziata
najlepiej wtedy, gdy mapujemy realny proces z naszej
firmy, przy udziale operatoréw, technologéw i plani-
stow oraz kierownictwa.

Na warsztatach uczestnicy uczq si¢ m.in.:

* jak prawidtowo zebra¢ dane do mapy stanu
obecnego,

* jak prowadzi¢ dyskusje, aby odkry¢ zrédta
marnotrawstwa,

* jak projektowaé mape stanu przysztego, ktéra jest
ambitna, ale realna,

* jak przetozy€ mape na plan dziatan i konkretne
projekty usprawniajgce.

Co wazne — nie chodzi o tadne rysunki. Chodzi

o zmiane sposobu myslenia o procesie.

Podsumowanie

Value Stream Mapping to narzedzie, ktére dziata
w kazdej branzy w kazdym sektorze. Dzigki VSM
firmy zyskujg nie tylko szybsze procesy, ale tez
wieksze zaangazowanie pracownikéw, ktérzy wi-
dzqg sens swojej pracy w kontekScie catego stru-
mienia wartosci.

Dlatego gorqco zachecam do udziatu w szkole-
niu z VSM. To inwestycja, ktéra zwraca sig bardzo
szybko — w lepszej terminowosci, nizszych kosz-
tach i zadowolonych klientach.

Mapowanie strumienia
wartosci




Raporty z pomiardw

3D — rodzaje raportdw

| jak je odpowiednio
@ interpretowac

Cel pomiaru - weryfikacja zgodnosci
produktu czy analiza procesu?

W procesach produkcyjnych mozemy rozréznic

co najmniej dwa cele pomiaréw, sq to:

« weryfikacja zgodnosci/niezgodnosci produktu
ze specyfikacjq techniczngq,

¢ analiza procesu produkcyjnego.

Pierwszy cel wydaje sige oczywisty. Musimy produ-
kowaé¢ wyroby, ktére mieszczq sie w specyfikacji
technicznej, poniewaz takie sq wymagania klienta.
| ten cel zazwyczaj przy§wieca w momencie pro-
dukcji jednostkowe.

Zrozumienie drugiego celu juz jest troche bardziej
ztozone oraz ma on zastosowanie gtéwnie w pro-
dukcjach seryjnych. Procesy produkcyjne charak-
teryzujqce sig seryjnosciq, oprécz tego, ze muszq
gwarantowaé zgodno$¢ wyrobu ze specyfikacjq,
powinny by¢ réwniez procesami powtarzalnymi
i stabilnymi.

Dlatego tez sytuacja, w ktérej jeden produkt z da-
nej partii produkcyjnej miesci sie w specyfikacji,
ale jest w jej doinym zakresie, natomiast inny pro-
dukt z tej samej partii jest rowniez w specyfikacji,
ale w gérnym zakresie, nie jest sytuacjqg korzystnaq.
Taka sytuacja moze na przyktad nie gwarantowaé
zgodnosci proceséw montazowych w momencie,
gdy taki proces jest zautomatyzowany.

Stqd tez potrzeba zapewnienia nie tylko zgodno-
§ci ze specyfikacjq, ale robwniez powtarzalnosci
wymiarowej wyrobow. Zeby osiggng¢ proces pro-
dukcyjny dajqcy takie efekty, nalezy go na biezgco

obserwowag, analizowa¢ i stabilizowaé. Do tego celu
potrzebujemy wtasnie wynikdéw pomiarow.

Aby spetnic te cele potrzebujemy, by wyniki pomiaréw
byty wiarygodne. Zeby to uzyska¢ musimy zastanowi¢
sie nad tym, co moze powodowaé btedy pomiardw.

Najwazniejszymi czynnikami powodujgcymi btedy

pomiardéw sq:

« czlowiek — brak kompetenciji, predyspozyciji, brak
przeszkolenia,

* narzedzie — brak lub niewtasciwy nadzér nad sprze-
tem kontrolno-pomiarowym, Zle dobrany przyrzad
do danego zadania pomiarowego,

* metoda - brak lub niewtasciwa metoda
pomiarowa,

« Srodowisko — temperatura, wilgotnos¢, czystosé
wyrobu, niestabilnos¢ wyrobu.
Uswiadomienie sobie tych czynnikéw oraz im przeciw-

dziatanie jest bardzo wazny aspektem, by zagwaran-
towac rzetelne wyniki pomiaréw.

Rodzaje raportowania wynikéw pomiaréw

W zaleznoSci od narzedzia pomiarowego uzytego do

pomiardéw, raportowanie wynikdbw pomiaréw, moze

przyjmowac rézne formy. Najczesciej spotykane to:

* z urzqdzen typu: suwmiarka, mikrometr, czujnik po-
miarowy — bezposredni odczyt z urzqdzenia, wynik
zapisywany w odpowiednim formularzu,

* z urzqdzen typu: chropowatosciomierz, wysoko-
$ciomierz elektroniczny — w formie bezposredniego
wydruku z urzqgdzenia,

* z maszyn wspotrzednosciowych, skaneréw



optycznych — w formie wydruku z urzgdzenia,
gdzie prezentacja wynikéw pomiaréw moze by¢
za pomocq wartoéci liczbowych, grafiki lub mapy
koloréw.

Rodzaje raportowania z pomiaréw 3D

Dzieki temu ze pomiar 3D (stykowy, optyczny) mozna
wykonaé w petni automatycznie, jest on obecnie naj-
szybciej rozwijajgcq sie dziedzing metrologii. Innq za-
letg tych pomiaréw jest mozliwo§¢ weryfikacji cech
wyrobu w przestrzeni 3D, dzigki czemu pomiar jest
w stanie lepiej odda¢ funkcjonalno$¢ wyrobu.

Na podstawie punktéw w przestrzeni X-Y-Z, tworzone
sq elementy geometryczne, a nastepnie mozemy
wprowadzi¢ zaleznosci miedzy nimi. Daje nam to moz-
liwos¢ weryfikacji przede wszystkim tolerancji geo-
metrycznych, ktérych nie jesteSmy w stanie zmierzy¢
przyktadowo suwmiarkq czy mikrometrem.

Niebezpieczenstwem w tym pomiarach jest ztozono$¢
algorytmoéw matematycznych, ktére sq stosowane
w programach uzytych w maszynach wspoétrzedno-
§ciowych, a co z tym idzie brak zrozumienia, co tak
naprawde dostajemy na raporcie pomiarowym z ta-
kiego pomiaru.

Raport z pomiaru 3D moze by¢ przedstawiony
m.in. w formie:

« liczbowej prezentaciji wynikow,

D Typcech Warto$¢ nominalna GTol DTol  Warto$¢ zmierzona Odch %Odct Grafiki
v riaskeseri_is e vy e RV RETA
21  Srednica 203 ° 12.000 0.027 0.000 12.014 0.014 2%
22 Pozycja203 0.000 0.060 0.045 0045 75%
0.000 —

0.000 -0.022

263.629 263628

23 Srednica 204 12.000 0.027 0.000 12,013 0013 -5%

24 Pozycja 204 0.000 0.060 0.045 0045 74%
0.000 -—

62.759 62737

-95768 -95.767

25 Srednica 201 72.000 0040 0010 72.034 0034 57%

26 Pozycja 204 0.000 0.060 0.035 0035 59%

0.000 -

70.025 70.008

z 0.000 0.004

e N < x

@ N < x

= H H

< x

Rys.1.

¢ liczbowej prezentacji wynikdw z umieszczeniem
dodatkowych elementéw graficznych

out
=3 X0} Dobey
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Srednea 1000 1043 010 o T 003

e mapy koloréw,

Rys.3.

Wydawac¢ by sie mogto, ze interpretacja takiego
raportu jest bardzo prosta, wynik ,zielony” -wy-
miar zgodny, wynik ,czerwony” — wymiar nie-
zgodny. Jezeli mieliby$my ocenia¢ wyrdb tylko
w ten sposob, to w zasadzie nie potrzebowaliby-
§my wiecej informaciji. Natomiast tak jak juz zo-
stato powiedziane wczesniej, wynik pomiaru to tez
dana do analizy procesu pomiarowego, dlatego
czesto musimy troche bardziej dogtebnie spojrze¢
na wyniki pomiaréw, szczegdélnie gdy natrafiamy
na wynik poza specyfikacjq.

Jak interpretowaé raporty 3D?

Trudnosci w interpretacji raportéw z pomiaréw 3D

mogq by¢ zwiqzane z dwoma przyczynami:

e mnogosciq algorytméw matematycznych,
ktére mozemy zastosowaé podczas tworze-
nia elementéw geometrycznych w trakcie
pomiardéw,

* niezrozumieniem interpretacji toleranciji
geometrycznych i wtasciwego ich odczytu z ra-
portu pomiarowego.

Na raporcie Rys.l, gdzie wyniki pomiaréw podane

sq w formie liczbowej mamy ceche ,Srednica204”,

gdzie:

» warto$€ nominalna z rysunku technicznego
wynosi: 12mm,

e gbrna odchytka: +0,027mm,

 dolna odchytka: 0Omm,

e warto$¢ zmierzona: 12,013mm,

wiec Srednica jest zgodna ze specyfikacjq. Nato-

miast rodzi sig kilka pytan:

» wedtug jakiego algorytmu zostata wyznaczona
ta Srednica?

Do wyboru mozemy mie¢: algorytm Gaussa,
Najwigkszy wpisany, Najmniejszy opisany lub
wedtug algorytmu Czebyszewa.




« Kolejne pytanie to: czy ta srednica, to rednica
okregu, czy moze walca? Jedli okregu to czy
jest to okrgg stworzony w jednym przekroju,
czy moze Srednia z kilku okregdéw stworzonych
w kilku przekrojach?

By méc odpowiedzie¢ na te pytania, musimy po-
znag, joka byta strategia pomiaru.

Na obu wydrukach Rys.1i Rys.2 mamy zaraporto-
wangq tolerancje geometryczng pozycji. Na Rys.1
tolerancja pozycji jest podana razem z koordy-
natami wzgledem odpowiednich osi, natomiast
na Rys.2, tolerancja pozycji jest podana tylko jako
warto$€ pozyciji. Jezeli raportowanie tej pozycji
jest tylko dla klienta, to opcja z Rys.2 bedzie wy-
starczajgca, natomiast jezeli taki raport jest dla
produkcji, gdzie na podstawie tych informacji
chcemy ustawiaé/stabilizowaé proces, to bar-
dziej adekwatne bedzie raportowanie tolerancji
pozycji w formie z Rys.1.

Rys. 3 przedstawia wynik pomiaru w formie mapy
koloréw, ktéra pokazuje, jak rozktadajq sie btedy
na catej powierzchni elementu. Ten sposob
moze mie€ zastosowanie np. przy raportowa-
niu tolerancji geometrycznej ksztattu wyznaczo-
nej powierzchni, gdzie mozemy odczytag, jak sie
ksztattujg odchyiki w zalezno$ci od miejsca na
badanej powierzchni.

Te przyktady pokazujq, ze aby w petni zinterpreto-
wacé wyniki pomiaréw 3D, musimy rozumie€ me-
todologie i strategie pomiaru, mie¢ bardzo duzq
wiedze z zakresu tolerancji geometrycznych oraz
wiasciwie diagnozowacé zapisy rysunkowe oraz
wymagania klienta.

Dopiero ta wiedza pozwoli na przenoszenie infor-
macji z pomiaréw na procesy produkcyjne, ich
stabilizacje i doskonalenie oraz spetnienie ocze-
kiwan klienta co do zgodnosci i funkcjonalnosci
wyrobu.

Analiza raportéw pomiarowych
3D

Pomiary na maszynach
wspotrzednosciowych

CELEM NASZEGO SPGTKANIA
JEST ROZWINIECIE
PODSTAWOWYCH KWALIFiKACTI
POTRZEBNYCH Do EFEKTYWNEGO
ZARZADZANIA PRZEPLYWEM
MIEDZY NAMi i STRUKTURA
ZWIAZKU ORAZ PRODUKTOW
W PROCESACH POZNAWCZYCH,
A TAKZE CIAGLE

USPRAWNIENIE ZGOPNIE
ocZEKlE\/ASIAMI 0BU

A WIEC JESTES
TRENEREM

SZKOLENIOWYM,
POWIEDZ cos$ pPo
TRENERSKU....

z

NAS| TRENERZY MOWIA TYLKO NA TEMAT®
ZAPRASZAMY NA SZKOLENIA DO TQMsoft



CertomiQ — nowe
narzedzie do
obiektywne| oceny
kompetencji

* Zdarzajg Ci sie diugie i trudne rekrutacje, ktére nie
kohczq sie sukcesem?

 Ponosisz wysokie koszty, angazujesz kluczowych
ekspertéw do kazdej rozmowy, a mimo tego zdarza
Ci sie zatrudni€ nietrafionego kandydata?

 Szukasz narzedzia do spdjnej oceny kandydatow
do pracy?

» Czy Twoi obecni pracownicy oczekujq od Ciebie
Sciezek rozwoju kariery i awansu, a Ty zastana-
wiasz sig, jak obiektywnie i rzetelnie sprawdzi¢ ich
kompetencje?

Jeslina chociaz jedno z powyzszych pytah odpowiedz

brzmi TAK — mamy rozwiqzanie dla Ciebie!

Przedstawiamy platforme certyfikujgcg CertomiQ za-

wierajgcq gotowe testy kompetenciji dla Pracownikéw

www.CertomiQ.com — to nowoczesne, szybkie i proste
narzedzie dla Dziatéw HR i menedzerdw, stworzone
przez TQMsoft.

Dlaczego warto korzystac z CertomiQ?

1. Obiektywna ocena kompetencji

Zyskaj pewnos¢, ze decyzje o zatrudnieniu,
awansie czy planie rozwoju sq oparte na
rzetelnych danych, a nie subiektywnych
ocenach. Platforma eliminuje wptyw emo-
cji i intuicji, dostarczajgc mierzalne wyniki
testow kompetencyjnych. Gotowe testy
online sq tworzone przez ekspertéw z danej
dziedziny i posiadajqg unikalny charakter.

2.0szczedno$§é czasu i zasobow
Nie musisz angazowa¢ ekspertdw merytorycz-
nych przy kazdym procesie rekrutacji czy oce-
nie okresowej. CertomiQ automatyzuje proces
weryfikacji wiedzy, dzigki czemu dziat HR moze
osiqgac swoje cele szybcieji efektywniej.
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3.150 gotowych testéw online
Wykorzystaj gotowq baze testow kompeten- C E RT
cji, stworzonych przez specjalistéw TQMsoft.
Sprawdz wiedze techniczng, menedzerskg
czy branzowq — wszystko w jednym miej-
scu, dostepne 24/7. Mechanizmy antyche-
atingowe uniemozliwiajq przekazywanie
odpowiedzi pomigdzy uczestnikami.

Wejdz na Certomig.com
juz dzis i zweryfikuj kom-

4.Mozliwos¢ przygotowania indywidualnego
petencje natychmiast!

testu na Twoje potrzeby

Jesli posrod 150 tytutdw nie ma testu,
ktéry pokrywa sie z potrzebami Two-
jej firmy, daj zna¢, a nasi eksperci na-
piszq test specjalnie dla Ciebie!

5.Panel Pracodawcy
Zarzqdzaj procesami oceny z poziomu
wygodnego Panelu Pracodawcy — twoérz
grupy uzytkownikéw, przypisuj testy i ge-
neruj raporty wynikow. Wszystko odbywa
sig intuicyjnie i bez potrzeby instala-
cji dodatkowego oprogramowania.

6.Rozwéj kompetencji w oparciu o dane
Na podstawie wynikéw testow mo-
zesz planowac spersonalizowane
Sciezki rozwoju pracownikéw i efektyw-
nie kierowa¢ budzet szkoleniowy tam,
gdzie przyniesie najwiekszy zwrot.

(7

zWERYFiprANv
SPECJALISTA

CERTOMIQ-MIEISCE DO WERYFIKACTi KOMPETENCII
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Jak poprawiC OEE
| skrocicC przestoje na
produkcji od zaraz?

Kazda firma podczas statego procesu optymalizacji produkciji trafia w pewnym
momencie na Sciang, ktéra wyddaje sig nie do przejécia. By¢ moze wdrozone zostaty
juz gotowe systemy takie jok MES oraz WMS, a caty proces zostat przeanalizowany
i zoptymalizowany pod kgtem Lean, 5S, etc. Kierownicy i inzynierowie stajq przed
wyzwaniem — w jaki sposéb mozemy jeszcze poprawi¢ wydajnos¢ produkciji?

Takqg analize warto rozpoczq€ od sprawdzenia stanu O ile przy najczesSciej zgtaszanych proble-
obecnego produkcji: mach wystarczy przeprowadzi¢ kilka wywiadéw
+ Jaki mamy obecnie poziom efektywnosci (OEE)? z pracownikami, o tyle cigzko w ten sam sposéb
* lle czasu produkcyjnego zabierajg nam nieplano- wy?n?c.zy.c p.ozc?stoie Ws‘qun'k" Wtedy wqrtf) po-

wane przestoje? stuzy¢€ sie jakim$ narzedziem, np. Vorne XL, ktérego

montaz trwa 1 dzieh, a dane zaczynajq sptywaé
natychmiastowo.

« Jaki jest obecnie Sredni czas reakcji na informacije
o przestoju? Z czego on wynika?

« Jakie problemy sqg najczesciej zgtaszane przez pra-
cownikéw produkc;ji?

TOTAL COUNT 600D COUNT
FIRST CONSTRAINT LAST
MACHINE MACHINE MACHINE

_ CCLL, LLL
D ¢ ’000¢ Y008 4000 ¢ 000
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Jak system Vorne XL wspiera raporto-
wanie i poprawe wydajnosci produkciji?

Krétko, Vorne XL810 to przemystowy system wizu-
alnego nadzoru produkcji, ktéry tqczy tablice LED
z wbudowanym silnikiem lloT oraz zaawansowa-
nym oprogramowaniem raportujgcym w czasie
rzeczywistym. Dzigki podtgczeniu skanera ope-
rator wskazuje powody zatrzyma# linii/maszyny.
Instalacja jest bardzo prosta — wystarczq 1-2 czuj-
niki oraz podtqgczenie do sieci Ethernet. Mozna go
zintegrowaé z zewnetrznymi systemami typu MES/
ERP lub bazami danych.

i SHIFT

i Top Losses

Jak firmy wykorzystujg ten system?
Przyktad wdrozenia Vorne XL w zakta-
dzie produkcyjnym

W nowoczesnej fabryce - drukarni cyfrowej Totem,
to juz kolejne wdrozenie systemu Vorne XL, ktoére
zostato poprzedzone 60-dniowym pilotazem tego
rozwigzania.

System Vorne XL pomaga drukarni Totem efek-
tywniej zarzgdza¢ produkcjqg i doskonali¢ procesy
poprzez:

¢ monitorowanie w czasie rzeczywistym realizacji

celéw produkeyjnych,

rejestrowanie oraz analize nieplanowanych
przestojoéw oraz najczgsciej wystepujgcych
awarii linii.

Kilka technicznych ciekawostek:

przemystowy wys$wietlacz graficzny na biezgco
informuje operatora linii produkcyjnej o statu-
sie zlecenia produkcyjnego,

operator za pomocgq czytnika kodéw kresko-
wych podaje nazwe produktu/zlecenia oraz
przyczyne przestoju,

sygnaty zbierane bezposrednio z linii za po-
mocq fotokomérek, trafiajg do systemu Vorne
XL, ktéry na ich podstawie okresla liczbe sztuk
oprawionych ksiqzek, brakéw oraz stan pracy
maszyny,

« tablica podiqczona jest do firmowe;j sieci LAN,

—
¥an

dzigki czemu mozliwy jest dostep do analizy zebra-
nych danych przez przeglgdarke www,

* instalacja i konfiguracja tablicy zajeta okoto 3 go-
dzin - bez zatrzymywania linii produkcyjne;j.

Testuj system Vorne XL przez 60 dni
Skorzystaj z oferty darmowego 60-dniowego pilotazu

systemu Vorne XL — sprawdz, jakie efekty mozesz zy-
ska¢ bez ponoszenia kosztéw zakupu systemu.

ALARM!
BRAK KAWY
W KUCHN{ Y

SYSTEM VORNE REAGUJE BEYSKAWICZNIE
NA KLUCZOWE PROBLEMY NA PRODUK(CIJi

Czas uruchomienia pilotazu
to tylko 1 dzien!
Dowiedz sie wiecej!
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Katalog szkolen
styczen - czerwiec
2026

lub aplikacje TQMsoft

BHP, SRODOWISKO | ENERGIA

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

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

NOWOSC!

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

planowanie jakosci.

odpowiedzialnosé BHP pracodawcy oraz zarzqdu BHP-2Z
i jej delegowanie

1dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest zrozumienie zakresu odpowiedzialnosci wykroczeniowej, karnej i cywilnej pra-
codawcy i cztonkéw zarzgdu w kontekscie BHP; nabycie wiedzy na temat mozliwosci i ograniczen
w zakresie delegowania obowigzkéw BHP; poznanie praktycznych narzedzi oraz zasad formalnych
i nieformalnych (dobrych praktyk) przy delegowaniu odpowiedzialnosci w zakresie BHP.

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, inter-
dyscyplinarno$¢ zagadnien; omoéwienie gtéwnych schorzeh wywotanych czynnikami szko-
dliwymi w pracy, w tym wptyw ergonomii na uktad migsniowo-szkieletowy; wskazanie na
mozliwos¢ ztagodzenia skutkéw dtugotrwatego przebywania w nieergonomicznych pozycjach;
zaprezentowanie elementéw projektowania stanowisk roboczych; oméwienie aspektéw eko-
nomiczny ruchéw, uktadu stanowisk pracy, wprawy i kolejnosci dziatah na czas pracy; zapo-

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

i energia

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

Raportowanie ESG w praktyce - szkolenie online ESG-P-ONL
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© TYLKO WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest nabycie praktycznych umiejetnosci dotyczqgcych definiowania celu
i odbiorcow raportu ESG, projektowania dziatafh angazujgcych interesariuszy i okreslania ich
wptywu na organizacije, przeprowadzania analizy istotnosci i diagnozy ESG, opracowywania
strategii ESG, dziatan odpowiadajgcych poszczegdinym jej obszarom i sposobdw ich pomiaru.

Wymagania BHP wg ISO 45001 ISO 45001

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

NOWOSC!

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

cych juz w firmie systemow.

System zarzgdzania energig wg 1ISO 50001:2018 ISO 50001

2 dni po 6 godz.

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

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

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest nabycie wiedzy przez uczestnikow na temat mozliwosci samodzielnego
przystosowania organizacji do wymagan nowej normy ISO 14001:2015; zdobycie i zachowanie
wiedzy organizacji w zakresie wymagan nowego standardu ISO 14001:2015; zdobycie i zacho-
wanie podstawowej wiedzy organizaciji 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.

EXCEL

Analiza i raportowanie w MS Excel EXL-A

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie z mozliwosciami prowadzenia zaawansowanych analiz za
pomocq posiadanego w wigkszosci przedsigbiorstw oprogramowania MS Excel, bez koniecz-
nosci kupowania specjalistycznych programéw statystycznych oraz nauczenie biegtego wy-
korzystywania MS Excel w zakresie podstawowym pod kqtem obliczen i interpretacji parame-
trow, graficznej prezentacji danych, stosowania narzedzi bazodanowych, wymiany danych

czy makrodefinicji.

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

Celem szkolenia jest nauczenie uczestnika bycia doradcq, konsultantem wewnetrznym dla

biznesu dostarczajgcym adekwatne do potrzeb wsparcie i rozwigzania.

Matryce kompetenciji - szkolenie online UO-MK-ONL

Celem szkolenia jest praktyczne nauczenie Uczestnikbw wykorzystywania matryc kompetencii

w firmie dla réznych stanowisk i oceny rozwoju pracownikow.

1 dni po 7 godz.
IT
Nowos§¢é! Sztuczna inteligencja w dziale jakosci Al-QMD
Celem szkolenia jest zrozumienie podstaw sztucznej inteligencji — Uczestnicy poznajq kluczowe
1 dni po 8 godz. pojecia zwigzane z Al, w tym generatywng Al, uczenie maszynowe, NLP i Computer Vision, oraz

dowiedzq sig, jakie majg one praktyczne zastosowania; rozpoznanie mozliwosci Al w pracy
dziatu jakosci — pokazanie, jak narzedzia Al mogg wspiera¢ zarzgdzanie dokumentacjq jako-
sciowq, analize danych, raportowanie, klasyfikacje defektow i dziatania korekcyjne / korygu-
jace | zapobiegawcze (CAPA); rozwiniecie umiejetnosci komunikacii z Al - Uczestnicy nauczq
sie tworzy¢ skuteczne prompty, dopasowane do raportéw jakosciowych, analiz i codziennych
zadanh dziatu jakosci.

Analiza i raportowanie w MS Excel EXL-A

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie sie z mozliwosciami prowadzenia zaawansowanych ana-
liz za pomocq popularnego oprogramowania MS Excel, pod kqtem oceny wiasnych potrzeb
i mozliwosci w zakresie wykorzystania metod analizy i przetwarzania danych; przedstawienie
metod i narzedzi koniecznych dla celéw statystycznych, opisowych i efektywnego raportowa-

nie wnioskowania dla celéw planowania i prognozowania.
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Excel dla inzynierow EXL-I

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie z mozliwosciami prowadzenia zaawansowanych analiz
za pomocq posiadanego w wiekszosci przedsigbiorstw oprogramowania MS Excel, bez ko-
niecznosci kupowania specjalistycznych programoéw statystycznych oraz nauczenie biegte-
go wykorzystywania MS Excel w zakresie podstawowym pod kgtem obliczen i interpretacii
parametréw, graficznej prezentacji danych, stosowania narzedzi bazodanowych, wymiany

danych czy makrodefiniciji.

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 systemow 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.

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 jakosSci; a prezentowa nie
mozliwosci programu Minitab 18 w zakresie narzedzi statystycznych wykorzystywanych przede
wszystkim w doskonaleniu procesu (testy statystyczne, ANOVA, regresja, DOE), wprowadzenie
do oceny niezawodnosci; nabycie umiejetnosci przeprowadzania i interpretacji analiz staty-

stycznych na poziomie zaawansowanym.

Obstuga bazy IMDS IMDS

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

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

jak i zwolnienia danych od dostawcéw, po administrowanie bazg.

KOMPETENCJE MENADZERSKIE

Finanse dla inzynieréow FIN-I

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikéw z zagadnieniem analizy finansowej niezbednej
w pracy inzyniera; zrozumienie czego oczekujq od inzyniera finansisci - podstawowe po-
jecia dotyczgce zarzgdzania finansami przedsiebiorstwa; podejmowanie decyzji od strony
finansowej na podstawie interpretacji sprawozdan finansowych i wskaznikéw; zrozumienie
przeptywodw pienigznych w przedsiebiorstwie — czym jest cash flow i dlaczego jest wazny;

znajomos¢ potrzeb kapitatowych firmy i kosztow kapitatu.

Skuteczny menedzer - praktyczne aspekty zarzgdzania UO-SM

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

styl kierowania grupg; pokazanie gotowych rozwigzan, ktére podniosqg skutecznos¢ zarzgdzania.
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Rozwigzywanie konfliktéw - trening kompetencji UO-LK
osobistych dla lideréw zespotow

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

fliktowych i poszerzenie umiejetnosci korzystania réwniez z innych stylow.

Skuteczny feedback (informacja zwrotna) dla lideréw UO-SFL
NOWO§E! i menadzerow

Celem szkolenia jest zrozumienie roli feedbacku w procesie zarzgdzania zespotem i rozwoju

1dni po 8 gOdZ. pracownikéw. Nauka stosowania skutecznych metod informacji zwrotnej w rozmowach pod-

sumowujqgcych, rozwojowych i dyscyplinujgcych. Eliminacja najczestszych btedéw w udzie-

laniu informaciji zwrotne;j.

Skuteczny feedback (informacja zwrotna) UO-SFP
NOWO§E! dla pracownikéw i cztonkow zespotow

1 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest zrozumienie roli informacji zwrotnej w budowaniu skutecznej wspétpra-
cy. Nauka skutecznych metod udzielania biezqcego feedbacku w codziennych interakcjach.
Zdobycie umiejetnosci dostosowywania informacji zwrotnej do réznych odbiorcéw: kolegow,
wspotpracownikéw, klientéw i przetozonych.

Trening kompetencji dla nowych menedzeréw UO-NM

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest rozwéj umiejetnosci praktycznego rozréznienia i wartosciowania wiasnej
kompetencji w obszarze podstawowych funkcji kierowniczych, doboru wtasciwych proporciji
i akcentéw dziatania w obszarach: zadanie, zespét, jednostki; rozwéj umiejetnosci rozpoznania

najefektywniejszego w danej sytuaciji stylu kierowania zespotem i pracownikiem

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

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest trening umiejetnosci spotecznych i samokontroli w sytuacjach streso-
gennych. Warsztatowa forma szkolenia (70%), umozliwia przyswojenie i przeéwiczenie technik,
dzigki ktérym uczestnicy bedq potrafili generowaé alternatywne rozwigzania w sytuacjach

kryzysowych oraz racjonalnie podchodzi¢ do zaistniatych, trudnych sytuacii.

Podstawy zarzgdzania dla lideréw produkcji UO-PZZL

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest udoskonalenie umiejetnosci osobistych w zakresie organizaciji i zarzg-
dzania personelem z wykorzystaniem technik motywacyjnych; wyznaczania celéw i delego-
wania zadan; pracy zespotowej; rozwigzywania konfliktdéw; metod doskonalenia pracownikéw
i obiektywnej oceny efektywnosci ich pracy; zaprezentowane wybranych narzedzi z zakresu

HR twardego.
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KOMUNIKACJA

Efektywna komunikacja i wspétpraca w zespole UO-KIPG

1 dni po 7 godz.

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

LEAN

Koordynator Kaizen KAIZ-K

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest przygotowanie uczestnikéw do zaprojektowania, wdrozenia i rozwoju
sustemu KAIZEN w organizacji; zapoznanie sie i wdrozenie instrumentow 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 cztonkéw
zespotdw KAIZEN ze szczegblnym uwzglednieniem ich lideréw; przygotowanie uczestnikéw do
podjecia skutecznej i efektywnej wspdtpracy 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 uczestnikow umiejetnosci wdroze-
nia i zarzqdzania programem pomystow pracowniczych; zaprezentowanie nowoczesnego
podejscia do wykorzystania kreatywnosci pracownikéw oraz zapoczgtkowanie i umiejetnosé
rozwoju efektywnego programu pomystow.

Lean Lab L-LAB

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest poznanie metod stuzgcych poprawie wydajnosci i efektywnosci pracy
laboratorium; pokazanie w ujeciu Lean waznych elementéw pracy laboratorium (rozwiqzy -
wanie problemoéw, zarzqgdzanie czasem, unikanie marnotrawstwa, skuteczna komunikacija
oraz utrzymanie porzqgdku); przeéwiczenie w/w elementéw na przygotowanych przyktadach
oraz przygotowanym i opisanym wczesniej procesie pracy laboratorium.

Lean logistic - ekonomia i ergonomia transportu LLG

2 dni po 7 godz.

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

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 6 godz.

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

gtego uczenia sie ma by¢ wpisana w kod organizaciji.

Lean Office LOF

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest uswiadomienie mozliwosci zastosowania zasad lean management w pro-

cesach ustugowych. Poznanie narzedzi lean oraz korzysci z ich stosowania.

SMED - redukcja czasu przezbrojefh maszyn SMED-W

2 dni po 7 godz.

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

pomocnicze oraz dokonajqg analizy przezbrojenia.

Kompleksowe utrzymanie maszyn - TPM w praktyce TPM

©® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest przedstawienie TPM jako systematycznego podejscia do kompleksowego
zarzqdzania utrzymaniem ruchu maszyn i urzgdzen z uwzglednieniem sposobdéw wiqgczenia
wszystkich pracownikéw przedsigbiorstwa w dziatania usprawniajgce funkcjonowanie parku
maszynowego, pokazanie koncepcji TPM z uwzglednieniem warunkéw koniecznych do jego
wprowadzenia w firmie poprzez prze€wiczenie narzedzi stosowanych w TPM, wyjaénienie roli

dziatu UR oraz Autonomus Maintenance w okreslaniu strategii TPM dla firmy

Mapowanie strumienia wartosci VSM

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

3 dni po 7 godz.

2 dni po 7 godz.

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

w odpowiednich procesach i wiasciwym czasie, jako strategicznego narzedzia doskonalenia organizacii.

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

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

,Measurement Systems Analysis”.

Planowanie eksperymentu - DOE zakres podstawowy DOE-P

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

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

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 6 godz.

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

Statystyczne sterowanie procesem SPC SPC-P
- szkolenie podstawowe

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 6 godz.

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

Statystyczne sterowanie procesem SPC SPC-QS
w branzy motoryzacyjnej

®@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 6 godz.

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

Statystyczne sterowanie procesem SPC SPC-Z
- poziom zaawansowany

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1dni po 7 godz.

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 doskonale-
nie (PDCA), zarzqdzanie ryzykiem, Big Data; pogtebienie znajomosci metod statystycznego
sterowania procesem (SPC); nabycie umiejetnosci okreslenia zapotrzebowania na bardziej
zaawansowane narzedzia SPC, wiasciwego doboru tych narzedzi oraz ich optymalnego wy-
korzystania pod kgtem dostarczania uzytecznych procesowo informacji.
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Metody statystyczne w kontroli dostaw STAT-KD

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

METROLOGIA | KONTROLA, LABORATORIA

Procedury kontroli wyrywkowej metodgq alternatywng AQL-P
- plany wg AQLiLQ

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 6 godz.

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

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

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest zdobycie podstawowej wiedzy z zakresu prezentacji wynikbw pomiaro-
wych geometrii czesci, w odniesieniu do dokumentacji technicznej wyrobéw i nabycie umie-
jetnosci analizowania raportéw pomiarowych 3D, generowanych przez urzqdzenia wspotrzed-
nosciowe, takie jak Wspétrzednosciowe Maszyny Pomiarowe (WMP/CMM) oraz urzqdzenia
skanujqce powierzchnie detali, w szczegdlnosci pod kqgtem analizy zgodnosci geometrii wy-
robow z wymaganiami, a takze rozwigzywania problemoéw jakosciowych i definiowania nie-
zbednych korekt proceséw i narzedzi.

Kierownik Kontroli Jakosci KKJ

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

Kierownik laboratorium KL-P

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

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

Kontroler jakosci KTJ

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest wprowadzenie uczestnikow do pracy na stanowisku kontroler jakosci;
przedstawienie metod kontroli jakosci oraz ich zastosowanie praktyczne: zalety i wady; omo-
wienie procesu rozwigzywania problemoéw jakosciowych od wykrycia po wdrozenie dziatan
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korygujgcych; przedstawienie metod pomiaréw i ich praktycznego zastosowania; przedsta-
wienie na podstawie przyktadoéw, jak radzi¢ sobie w sytuacjach konfliktowych oraz jak im
zapobiegac.

Metrologia dtugosci i kgta MDK

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

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

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest poznanie metod badan zdolnosci systeméw pomiarowych (kontrol-
nych) stosowanych do kontroli alternatywnej wyrobéw (ocena: dobry/zty) wg wytycznych
MSA-4, btedy kontroli alternatywnej - btedy 1 i Il rodzaju, powtarzalnos¢, niepoprawnose, test
Cohen’a zgodnosci ocen kontroleréw (metoda ,Kappa” — Cross Tab Method), metoda anali-
tyczna (Analytic Method), metoda detekcji sygnatéw (Signal Detection Method).

Analiza systeméw pomiarowych dla wiasciwosci MSARR
mierzalnych

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest poznanie metod okreslania zdolnosci systemow pomiarowych dlia wia-
$ciwosci mierzalnych wg wytycznych branzy motoryzacyjnej, powtarzalno$¢ i odtwarzalnosé
- analiza ,R&R”; niepoprawnos¢, rozdzielczosé, stabilnose, wskazniki oceny zdolnosci, interpre-
tacja i wymagania; analiza graficzna; problemy praktyczne planowania i wykonywania oceny
zdolnosci systemoéw pomiarowych; wykonanie ¢wiczenia z wykorzystaniem wspomagania
komputerowego i przyrzgdéw uniwersalnych do pomiaréw wielkosci geometrycznych.

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

3 dni po 8 godz.

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

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

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikdw z wymaganiami dotyczgcymi metod oceny
zdolnosci i kwalifikacji systeméw pomiarowych oraz systeméw kontroli alternatywnej (,atry-
butowej”), wg podrecznikéw Quality Management in the Automotive Industry: (1) ,Capability
of Measurement Processes”, VDA 5, July 2011, (2) .Measurement and Inspection Processes”,
VDA 5, July 2021; nabycie umiejetnosci praktycznego wykorzystania i interpretacji wynikow
kwalifikacji systeméw pomiarowych / systeméw kontroli alternatywnej, wedtug VDA 5.

Norma laboratoryjna 17025 NL

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest poznanie zakresu i zasad nadzorowania wyposazenia pomiarowego;
przekazanie wiedzy dotyczqcej prawidiowego nadzoru nad wyposazeniem pomiarowym oraz
jego uzytkowania; przygotowanie do sporzgdzenia procedur dotyczgcych nadzorowania wy-
posazenia pomiarowego oraz procedur dotyczqgcych wzorcowan wewnetrznych wiasnego
wyposazenia pomiarowego; przygotowanie do prawidtowego sporzgdzania i wykorzystywania
Swiadectw wzorcowania.

Nadzorowanie wyposazenia kontrolno-pomiarowego NWP-P

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikdw z metodami nadzorowania wyposazenia kontro-
Ino-pomiarowego dla potrzeb udoskonalenia procedur i instrukcji nadzorowania wyposaze-
nia; zwigkszenie Swiadomosci uczestnikdw odnosnie znaczenia jakosci przyrzgdédw pomiaro-
wych 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 kontroli;
poznanie wymagan podrecznika APQP oraz IATF 16949:2016 w zakresie opracowywania i nad-
zorowania plandéw kontroli.

Wspétrzednosciowa technika pomiarowa POM-CMM

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest przypomnienie zagadnien metrologii dtugosci i kqta; nabycie umie-
jetnosci doboru wiasciwych srodkéw pomiarowych oraz umiejetnosci interpretaciji rysunku
technicznego pod kgtem wspétrzednosciowej techniki pomiarowej; poznanie zasad wspot-
rzedno$ciowej techniki pomiarowej; realizacja zadan pomiarowych na wspétrzednosciowych
maszynach pomiarowych - ramieniem pomiarowym.

Pomiary kolorymetryczne POM-KL

2 dni po 7 godz.

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

Testy korozyjne POM-KOR

1 dni po 7 godz.

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
testow, a wigc: dobor testu, Srodowisko testu oraz ocena wynikéw po tescie. Potgczenie teo-
retycznych wymagan z mozliwoscig wypracowania praktycznych rozwigzan pozwoli uczest-
nikom szkolenia lepiej wykonywa¢ swoje podstawowe obowiqzki.

Przeprowadzanie badan na powtokach POM-PW
lakierniczych oraz ochronnych

2 dni po 7 godz.

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

stepnie przeprowadzania badan powtok na réznych podtozach.

Uzytkowanie podstawowych przyrzgdow PPW
pomiarowych

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zdobycie wiedzy na temat poprawnego wykorzystania i postugiwania
sie podstawowymi przyrzqgdami pomiarowymi; jak unikng¢ popetniania typowych btedow
podczas wykonywania tymi przyrzgdami pomiaréw; poszerzenie wiedzy o budowie i cechach
metrologicznych przyrzqdow przydatnych przy realizacji i planowaniu pomiaréw z zakresu
dtugosci i kqta.

Racjonalny dobér sprzetu kontrolno-pomiarowego RDP

1 dzieh po 8 godz.

Celem szkolenia jest poznanie, czym jest proces pomiarowy i system pomiarowy, zapoznanie
sie z kryteriami i zasadami doboru wyposazenia pomiarowego, poznanie wskaznikow i kryte-

riow oceny jakosci systemow pomiarowych.

Rysunek Techniczny- poziom podstawowy RT-PW

1dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest wzrost wiedzy i umiejetnosSci uczestnikow w zakresie czytania i rozu -
mienia rysunkéw technicznych, powodujgcy zminimalizowanie problemow produkcyjnych,
poprzez wzrost Swiadomosci o istniejgcych zrédtach trudnosci i zagrozen; nabycie przez
uczestnikéw umiejetnosci do tatwiejszej i bardziej rzeczowej komunikacii z klientem/dostawcq
oraz szacowania réznego rodzaju ryzyk na podstawie wymaganh rysunkowych klienta.

Rysunek techniczny - poziom Sredniozaawansowany RT-ZW

2 dni po 7 godz.

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

Szacowanie niepewnosci w laboratorium UG-F
fizykochemicznym

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest poznanie metod oraz sposobdéw szacowania niepewnosci w laborato-
rium, praktyczne przedstawienie sposobu oszacowania niepewnosci dla stosowanych metod

pomiarowych i badawczych w laboratorium.

Niepewnos§é pomiaru - metodyka szacowania UG-pP
wg ISO i VDAS

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zdobycie podstawowych umiejetnosci pozwalajgcych na samodzielne
szacowanie niepewnosci pomiaréw; poznanie metody szacowania hiepewnosci uznanej przez
wszystkie miedzynarodowe organizacje metrologiczne; pokazanie mozliwosci weryfikacji po-
prawnosci doboru srodkéw pomiarowych dla realizowanych zadahn pomiarowych.
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Sprawdzanie i wzorcowanie uniwersalnych UP-P
przyrzgdéw pomiarowych

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest nabycie umiejetnosci w zakresie samodzielnego przygotowania i wyko-
nania wzorcowania typowych przyrzqdéw pomiarowych; nabycie umiejetnosci opracowywa-
nia wynikbw wzorcowania i potwierdzania w formie Swiadectwa wzorcowania; opracowywa-

nie procedur wzorcowania i ich walidacji.

Walidacja metod analitycznych dla laboratoriéw WMA-F
farmaceutycznych

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 6 godz.

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

Walidacja metod analitycznych WMA-P

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest pozyskanie szerokiej wiedzy i umiejetnosci pozwalajgcych na samodziel-
ne prowadzenie walidacji metod badawczych: identyfikacja i specyfikowanie wymagan dla
metod analitycznych; charakterystyka i ocena metod analitycznych — parametry walidaciji:
specyficznose, selektywnosg, stabilnos¢, zakres, doktadnosé, odzysk, precyzja, wykrywalnos¢,
oznaczalnos§¢, czutosé iin.

Wzorcowanie ciSnhieniomierzy i przyrzgdoéw Wwzc-Cs
do pomiaru temperatur

3 dni po 7 godz.

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

wzorcowania.

Wzorcowanie sprawdzianéw, kgtomierzy WZC-KAT
i kgtownikéow

2 dni po 7 godz.

Szkolenie porusza zagadnienia zwigzane z wzorcowaniem sprawdzianéw, kgtomierzy, kqtow-

nikéw i szczelinomierzy.

Wzorcowanie przyrzgdéw do pomiaru
dtugoscii kqgta WzCc-P

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 miedzynarodowe organizacje metrologiczne; mozliwosé
weryfikacji poprawnosci doboru srodkéw pomiarowych dla realizowanych zadan pomiaro-
wych.

Wzorcowanie przyrzqgdéw 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 przyrzqdéw; poznanie podstaw metod szacowania
niepewnosci uznanej przez wszystkie migdzynarodowe organizacje metrologiczne; mozliwosé
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weryfikacji poprawnosci doboru srodkéw pomiarowych dla realizowanych zadah pomiaro-
wych z uwzglednieniem zagadnieh szacowania niepewnosci pomiaru.

Wzorcowanie wag nieautomatycznych WZC-WN

2 dni po 7 godz.

NOWOSC!

Celem szkolenia jest zdobycie przez Uczestnikow wiedzy w zakresie wzorcowanie wag nieau-
tomatycznych oraz kompetenciji pozwalajgcych na wewnetrzne wzorcowanie iflub sprawdza-
nie powyzszych przyrzqddw pomiarowych. Zdobycie wiedzy umozliwiajgcej dobor wzorcow
pomiarowych i opracowanie instrukcji wzorcowania.

Podstawy pomiaréw elektrycznych — oscyloskop, POM-E
multimetr

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest uzyskanie podstawowych kwalifikacji w zakresie obstugi oscyloskopu cy-
frowego i multimetru cyfrowego, w szczegoélnosci: umiejetnosci samodzielnego wykonywania
pomiaréw parametréw sygnatéw i komponentéw elektronicznych, umiejetnosci przygotowa-
nia oscyloskopu i multimetru do pomiaréw, umiejetnosci i wiedzy dot. sposobdéw podtgczania
w/w przyrzqdéw do badanych uktadéw, wiedzy nt. wybranych metod i technik pomiarowych
oraz umiejetnosci ich wyboru, umiejetnosci szacowania niepewnosci pomiaru w/w przyrzq-
dami oraz interpretacji wynikéw pomiaréw w kontekscie niepewnosci.

MINITAB

Minitab dla poczgtkujgcych MTB-P

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

Minitab dla zaawansowanych MTB-Z

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

Plany kontroli — szkolenie aktualizacyjne PK-A-1

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie sig z wymaganiami podrecznika Control Plans, 1st Edition,
AIAG 2024 w zakresie opracowywania i nadzorowania planéw kontroli; uzyskanie umiejetnosci
tworzenia plandéw kontroli wg wytycznych podrecznika Control Plans, Ist Edition, AIAG 2024.

Analiza btedu ludzkiego ABL

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 6 godz.

Celem szkolenia jest poznanie zagadnien i poszerzenie wiedzy z zakresu: zarzqdzania ryzy-
kiem wg normy ISO 31000; wybranych metod analizy zagrozehn 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 uczestnikow z procesem rozwigzywania problemoéw - Pro-
blem Solving - przy zastosowaniu metody 8D. Uczestnicy poznajq kolejne kroki postepowania
oraz stosowane w nich narzedzia wspomagajqce.

Quality Tools - narzedzia jakosci CNQT

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 6 godz.

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

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

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 7 godz.

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

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

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 8 godz.

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

Analiza drzewa btedéw FTA FTA-P

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

Metoda global 8 D G8D

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

Analiza FMEA proceséw logistycznych LFMEA

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

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

Menadzer jakosci MJ

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

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

Specjalista ds. Rozwigzywania Probleméw PBS-R

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 8 godz.

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

Analiza FMEA proceséw produkcyjnych PFMEA-P

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

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

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 zastosowaniu
do procesdw produkcyjnych; poszerzenie wiedzy w zakresie zasad organizacji procesu wy-
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konywania PFMEA (7 krokéw); poznanie strategii planowania i poprawy jakosci — ustalania
priorytetéw dla redukciji ryzyka, bazujgce na najnowszych wytycznych branzy motoryzacyjne;j.

Andaliza FMEA dla proceséw produkcyjnych PFMEA-R
- Reverse PFMEA

2 dni po 8 godz.

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

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

2 dni po 8 godz.

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

Szybka reakcja na problemy jakosciowe QRQC-P
- metoda QRQC

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

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

Andliza przyczyn zrédtowych - Root Cause Analysis RCA

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikéw z zatozeniami analizy przyczyn zrédtowych pro-
blemu - jednej z najefektywniejszych i najbardziej rozpowszechnionych w praktyce gospo-
darczej metod rozwigzywania problemoéw w oparciu o fakty; zaznajomienie z ideq | zasadami
prawidtowej identyfikacji ,przyczyn zrodtowych” problemu powodujgcych niezgodnose celem
skutecznego wyeliminowania mozliwosci ponownego wystgpienia problemu.

Zarzqdzanie reklamacjami ZR

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikbw z wymaganiami formalnymi i dobrq praktykq
w zakresie postepowania z reklamacjami; podniesienie kwalifikacji pracownikéw i skuteczno-
Sci dziatan poreklamacyjnych, a takze audytoréw; przygotowanie pracownikéw do audytow
klientow 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 sa-
modzielne wdrozenie i prowadzenie rachunku kosztéw jakosci, pozwalajgcego na ich identyfi-
kacje i redukcje w przedsigbiorstwie. Zwiekszenie kompetenciji i pogtebienie wiedzy dotyczqcej
kosztoéw jakosci, ich klasyfikacji, wptywu na wynik finansowy przedsigbiorstwa i mozliwosci
praktycznego zastosowania.
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Analiza FMEA proceséw logistycznych LFMEA-P-AV
wg wytycznych branzy motoryzacyjnej

ia ja

3 dni po 8 godz.

Narzedz

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest uzyskanie umiejetnosci skutecznego wykonywania Analizy PFMEA (Pro-
cess Failure Mode and Effects Analysis) w zastosowaniu do proceséw logistycznych, wg wy-
tycznych AIAG 4th Edition 2008 / SAE J1739:2009.

APQP wydanie 3 - szkolenie aktualizacyjne APQP-A-3

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

Zarzgdzanie jakoscig dostawcéw wg CQI-19 cQl-19

2 dni po 8 godz.
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Celem szkolenia jest zapoznanie Uczestnikow szkolenia z wytycznymi AIAG odnoénie zarzq-
dzania jakoscig dostawcow w branzy produkcyjnej — CQI-19; zrozumienie wytycznych CQI-
19 na poziomie pozwalajgcym na wybor elementéw odpowiadajgcych potrzebom firmy
oraz zaplanowanie ich wdrozenia.

NORMY, WYMAGANIA | AUDITY

Core Tools - interpretacja wymagan dla AW-CT
audytoréw wewnetrznych

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Normy, wymagan

Celem szkolenia jest poznanie i zrozumienie podstawowych wymagan zawartych w podrecz-
nikach referencyjnych ,Core Tools”: APQP-3, FMEA AV-1, CP-1, PPAP-4, SPC-2, MSA-4, pod kgtem
skutecznego prowadzenia audytéw wewnetrznych w branzy motoryzacyjne;j.

Audit jakosci u dostawcy AD-P

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

Wprowadzenie do wymagani normy AS 9100 AS9100-P

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest poznanie ogdéinych wymagan normy AS/EN 9100 wydanie D; nabycie
wiedzy i umiejetnosci do wdrazania, utrzymywania i doskonalenia SZJ w firmie lotniczej; prak-
tyczna interpretacja wymagan normy AS/EN 9100 wydanie D; poznanie zasad praktycznego
zarzqdzania jakosciq z uwzglednieniem podejscia procesowego oraz opracowania niezbed-
nych dokumentéw systemowych.
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Auditor wewnetrzny wg IATF 16949:2016 AUD-IATF

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest przekazanie podstawowej wiedzy na temat wymagan IATF 16949:2016
oraz praktycznej wiedzy i umiejetnosci planowania i nadzorowania programu auditow
wewnetrznych wg wytycznych IATF 16949:2016; zaznajomienie sie z dobrymi praktykami
w zakresie wykonywania auditéw wewnetrznych (systemu, wyrobu, procesu); udoskonalenie
stosowanego podejscia dla zwigkszenia skutecznosci auditdw wewnetrznych w zakresie iden-
tyfikacji mozliwosci poprawy jakosci i eliminaciji 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 audytoéw proceséw w oparciu 0 wymagania podrecznika VDA 6.3, a w tym: planowanie
audytéw, przeprowadzanie analizy potencjatu dostawcdéw dla wyboru nowych dostawcow,
realizacja audytéw u dostawcdw lub audytdw wewnetrznych proceséw, omoéwienie zmian
podrecznika VDA 6.3 v4 wzgledem wers;ji 3 z roku 2016; zapoznanie uczestnikéw z firm au-
dytowanych przez klientéw z zasadami audytéw VDA 6.3 w celu mozliwosci optymalnego
przygotowania sie do audytéw i uczestniczenia w nich.

Auditor wewnetrzny w branzy motoryzacyjnej AW-IATF

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

NOWOSC!

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

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

3 dni po 7 godz.

NOWOSC!

Celem szkolenia jest przygotowanie uczestnikéw do prowadzenia audytéw wewnetrznych sys-
temu zarzqdzania bezpieczenstwem i jakosciq zywnosci wg wymagan BRCGS Food Safety w.9,
z uwzglednieniem wytycznych normy ISO 19011:2018.

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

3 dni po 7 godz.

NOWOSC!

Celem szkolenia jest poznanie i zrozumienie wymagan normy BRCGS Packaging Materials w.7
oraz umiejetnos¢ ich praktycznej interpretacji. Poznanie i zrozumienie wymagah prawnych
dotyczgcych materiatéw i wyrobéw przeznaczonych do kontaktu z zywnosciq.

System bezpieczenstwa zywnosci - HACCP HACCP-GMP_GHP

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 6 godz.

Total Quality & More

Celem szkolenia jest przekazanie uczestnikom informacji na temat systemu bezpieczenstwa
zywnosci, ktérego elementami sq: dobre praktyki higieniczne (GHP), dobre praktyki produk-
cyjne (GMP), identyfikowalno§¢ oraz system HACCP z uwzglednieniem identyfikowalnosci
i analizy ryzyka.
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Auditor wewnetrzny systeméw jakosci zgodny AW-P
znormg ISO 9001:2015

iaiau

®@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.
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Celem szkolenia jest uzyskanie i poszerzenie kompetencji w zakresie samodzielnego wyko-
nywania auditdw wewnetrznych systemu zarzgdzania jakoscig, kompetencji w obszarze ko-
munikowania si¢ w trakcie auditu, kompetencji w zakresie auditowania w oparciu o wytyczne
normy ISO 19011 oraz ISO 9001.

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

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest uzyskanie i poszerzenie kompetencji w zakresie samodzielnego wykony-
wania auditdw wewnetrznych zintegrowanego systemu zarzqdzania, kompetencji w obsza-
rze komunikowania sig¢ w trakcie auditu, kompetencji w zakresie auditowania (zarzqdzania
programem auditoéw, prowadzenia dziatan auditowych, przygotowaniu raportu, planowania
i nadzorowania dziatah poauditowych) w oparciu o wytyczne normy 1SO 19011, wiedzy o struk-
turze i wymaganiach norm ISO 9001, ISO 14001 i ISO 45001.

Wprowadzenie do wymagan IATF 16949:2016 IATF-P

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

NOWOSC!

Celem szkolenia jest zapoznanie z wytycznymi specyfikacji technicznej dotyczgcej systemu
zarzqdzania jakoscig w przemyséle 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.

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

®@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1dni po 7 godz.

NOWOSC!

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

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

®@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1dni po 7 godz.

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

Wymagania Dobrych Praktyk Produkcji (GMP) ISO 22716
dla branzy kosmetycznej zgodnie z PN-EN I1SO 22716

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

Audyt wewnetrzny wedtug ISO 13485 ISO13485-A

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest nauczenie audytowania SZJ w branzy medycznej w ujeciu warsztatowym,
realizowanym w grupach audytorskich pod kqtem praktyk planowania, przeprowadzania,
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oceniania i dokumentowania auditdw wewnetrznych, jak réwniez oceny, definiowania i do-
kumentowania niezgodnosci i potencjalnych niezgodnosci oraz dziatan korygujgcych i zapo-
biegawczych wraz z oceng skutecznosci ich wdrozenia.

Systemy zarzqdzania jakoscig w branzy ISO 13485-P
medycznej wg ISO 13485

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 przyktadéw zw. z nadzorem
nad dokumentami, przeglgdami zarzqdzania, oceng dostawcéw oraz dziatah korygujgcych
i zapobiegawczych.

1SO 9001:2015 — wymagania systemu zarzqgdzania ISO9-P
jakosciq

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest poznanie struktury i zawartoSci 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 zarzqdzania ry-
zykiem wg normy ISO 31000 oraz poznanie réznic pomiedzy ISO 9001:2015 vs. ISO 9001:2008;
poznanie systemowego podejécia do certyfikacji/recertyfikacji systemu wg wymagah no-
wego standardu.

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

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zwigkszenie przydatnosci SzJ dla firmy poprzez eliminacje nieskutecz-
nych lub nieefektywnych metod pracy petnomocnika ds. SZJ w przemysle motoryzacyjnym;
ukierunkowanie petnomocnikéw na planowanie i osigganie celéw zgodnych z Politykg Jakosci
oraz interesem firmy; poszerzenie kompetencji Uczestnikdw w zakresie wspotpracy z zainte-
resowanymi stronami oraz komunikacji interpersonalnej; pogtebienie wiedzy uczestnikbw na
temat istotnych zmian pomigdzy IATF 16949:2015, a ISO/TS 16949:2009.

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

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zwiekszenie wiedzy uczestnika w zakresie zwigkszenia przydatnosci ZSZ
dla firmy poprzez eliminacje nieskutecznych lub nieefektywnych metod pracy Petnomocnika
ds. ZSZ; ukierunkowanie Petnomocnikéw na planowanie i osigganie celéw zgodnych z Politykg
Jakosci, Srodowiska i BHP oraz interesem firmy; poszerzenie kompetenciji uczestnikoéw w za-
kresie wspotpracy z zainteresowanymi stronami oraz w zakresie komunikacji interpersonalnej;
pogtebienie wiedzy uczestnikbw 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.

Total Quality & More

Celem szkolenia jest poznanie rodzajow auditdw na przyktadzie branzy motoryzacyjnej; audit
wyrobu - interpretacja normy VDA 6.5 ,Audit systemu zarzgdzania jokosciq” wydanie 2, 2005
r, praktyczna realizacja wymagan normy w procesie produkcyjnym; planowanie auditu wyro-
bu, przygotowanie do auditu, przeglgd dokumentaciji; przeprowadzenie auditu wyrobu, ocena
i analiza wynikéw, planowanie dziataf korygujgcych.
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Audyt Warstwowy Procesu — Layered Process Audit CQI-8-LPA
-wg CQI-8

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

NOWOSC¢!

Celem szkolenia jest nauczenie metodologii prowadzenia audytu warstwowego zgodnie
z przewodnikiem AIAG (CQI-8), pokazanie audytu warstwowego jako skutecznego narzedzia
doskonalenia proceséw produkcyjnych w oparciu o ocene zgodnosci realizacji procesu pro-
dukcyjnego i kontroli z wymaganiami; zwigkszenie zaangazowania kierownictwa w zakresie

kluczowych probleméw w procesach produkcyjnych.

Zarzgdzanie jakosciq i bezpieczefistwem zywnosci IFS&BRC-P
wg IFS Food w.8. i BRC GS Food Safety w.9

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie Uczestnikdw z systemami zarzqdzania jakosciq i bezpie-
czenstwem zywnosci w celu przygotowania pracownikéw i zaktadu do certyfikacji IFS i BRC;
poznanie i zrozumienie wymagan systemow IFS Food w.8. i BRC GS Food Safety w.9. oraz po-
dobienstw i réznic miedzy nimi w celu przygotowania ich do wdrozenia wymagan standardéw
IFS i BRC; zapoznanie Uczestnikéw z pojeciem kultury bezpieczefstwa zywnosci oraz celami
i zasadami stosowania HACCP. GHP i GMP.

OPROGRAMOWANIA | BAZY DANYCH

Obstuga bazy IMDS IMDS

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

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

PRAWO

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

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 6 godz.

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

tuacje auditowe.
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Podstawy GMP dla branzy farmaceutycznej GMP-P

1dni po 6 godz.

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

PROCESY TECHNOLOGICZNE

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

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

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

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

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest zdobycie podstawowej wiedzy nt. zarzqdzania i oceny systemu nano-
szenia powtok, uzyskanie praktycznych umiejetnosci wypetniania arkuszy CQI-12 do potrzeb
wiasnego procesu [ organizaciji, przekazanie informacji na temat rodziny standardu CQl
(AIAG) dla poszczegélnych proceséw, uzyskanie zrozumienia w obszarze powigzah 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.

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikdéw szkolenia z procesami spawania 131, 135, 141, 52,
15, 111; przedstawienie podstawowych parametréw i wptywu parametréw na jakos€ spoin; za-
poznanie z metodykq wykonywania nieniszczqcych badan wizualnych potgczef spawanych
(przy wytwarzaniu i przetwérstwie metali); oméwienie zagadnien pozioméw jakosci i pozio-
mow akceptacji wg normy ISO 5817; zapoznanie z przypadkami produkcyjnymi, zespotowa
i samodzielna ocena wybranych ztqgczy prébnych; zagadnienia kwalifikowania technologii
spawania wg ISO 15614; egzamin spawacza wg normy ISO 9606 — omoéwienie przebiegu.

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

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

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

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

2 dni po 8 godz.

Total Quality & More

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

Celem szkolenia jest podniesienie kwalifikacji uczestnikéw jako kadry zarzqdzajqcej, posze-

2 dni po 7 gOdZ. rzenie posiadanej wiedzy z zakresu funkcjonowania i zarzgdzania dziatem lakierni ciektej, po-
prawienie skutecznosci produkcyjnej dziatu lakierni, podniesienie efektywnosci i RFT lakierni,
umiejetnos¢ eliminowania i zapobiegania btedom lakierniczym.

Procesy lakierowania przemystowego w lakierni LAK-PR
proszkowej

Procesy technologiczne

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikéw ze standardami i nowoczesnymi techni-
2 dni pPo 8 gOdZ. kami malowania proszkowego; poznanie dobrych praktyk w zakresie prowadzenia pro-
cesu malowania proszkowego; zdobycie/ugruntowanie kompetencji planowania, re-
alizacji i kontroli procesu pozwalajgcych na poprawe dziatalnosci biznesowej, redukcje
kosztéw, ukierunkowanie na dostarczanie klientowi wartosci (funkcjonalne podejscie).

: z

£ PROJEKTOWANIE | ROZWOJ PRODUKTU

3

o

o

o Projektowanie sprawdzianéw funkcjonalnych GDT-PS
‘g do kontroli geometrii wyrobow

o

o Celem szkolenia jest poznanie zasad konstruowania sprawdzianéw rozmiaru typu przechod-
K] 2 dni po 7 godz. ni-nieprzechodni (,go-nogo”) wg norm ISO 1938, poznanie zasad konstruowania sprawdzia-
g néw funkcjonalnych wg norm ASME14.43.

3

[e]

k-~

9 Wymiarowanie i tolerowanie geometryczne wg GDT-ASME
(Y normy ISO oraz ASME

o

Celem szkolenia jest nabycie umiejetnosci interpretowania oznaczen i symboli na rysunku

3 dni po 7 godz. technicznym maszynowym, poznanie symboli i oznaczen stosowanych do $cistego okresle -
nia wymagan wymiarowych i geometrycznych na rysunkach technicznych; zapoznanie sie
réwniez z dodatkowymi wymaganiami stuzgcymi do zwigkszania tolerancji geometrycznych
bez pogarszania warunkéw montowalnosci.

Podstawy wymiarowania i tolerowania GDT-1SO
geometrycznego wg ISO

Celem szkolenia jest nabycie umiejetnosci interpretowania oznaczen i symboli na rysunku

2 dni po 8 godz. technicznym maszynowym; nabycie umiejetnosci wiasciwego stosowania tolerancji GD&T
na rysunkach technicznych; poznanie symboli i oznaczef stosowanych do Scistego okresle-
nia wymagan wymiarowych i geometrycznych na rysunkach technicznych; poznanie do-
datkowych wymagan stuzqcych do zwigkszania tolerancji geometrycznych bez pogarszania
warunkéw montowalnosci.

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

Celem szkolenia jest zapoznanie sig z normami, symbolami oraz modyfikatorami tolerancji
2 dni po 8 godz. w szczegoblnosci tolerancji geometrycznych; poznanie zapiséw rysunkowych w szczegélnosci
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zapiséw specyficznych dla branzy motoryzacyjnej; poznanie zasad bazowania i jego wptywu
na wyniki pomiarowe, analiza przypadkéw z przemystu motoryzacyjnego; poznanie przykta-
dowych probleméw i btedéw rysunkowych; zapoznanie sie z opisem funkcjonalnosci/ mon-
towalnosci detali za pomocg tolerancji geometrycznych.

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

3 dni po 8 godz.

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

Andliza niezawodnosci - zakres podstawowy NzZwW

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1dni po 6 godz.

NOWOSC!

Celem szkolenia jest wprowadzenie w szeroki zakres zagadnien zwigzanych z niezawodno-
§ciq; przedstawienie podstawowych poje¢, definicji oraz miar niezawodnosci; charakterystyka
norm ISO z zakresu niezawodno$ci; prezentacja przyktadowych analiz, Ewiczenia; przedsta-
wienie mozliwosci wykorzystania analizy niezawodnosci w pracach projektowych i testach
laboratoryjnych, ocenie jakoSci wyrobéw, funkcjonowaniu proceséw; informacja dla kon-
struktoréw, technologéw, oséb zajmujgcych sie badaniami laboratoryjnymi w zakresie testow
materiatowych itp., analiz trwatosci itd. o wymaganiach, metodach, normach i dokumentach
z zakresu niezawodnosci.

Projektowanie detali dla procesow wtrysku PD-WTR
i odlewnictwa

2 dni po 7 godz.

NOWOSC!

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

Product Manager — zarzqdzanie produktem w praktyce PM-ZP

2 dni po 7 godz.

NOWOSC!

Celem szkolenia jest zrozumienie zakresu odpowiedzialnosci i wptywu Product Managera na
funkcjonowanie organizacji. Opanowanie kluczowych etapdéw cyklu zycia produktu, w tym
generowania pomystéw, wprowadzenia na rynek, utrzymania oraz wycofania.

Kosztowa Optymalizacja Konstrukcji Wyrobu VAVE-OPT

2 dni po 7 godz.

Total Quality & More

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

ie i rozwoj produktu
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g SIX SIGMA

2

7

X

D Six Sigma - poziom Green Belt zjazd | 6S-GBI1
Six Sigma - poziom Green Belt zjazd I 6S-GBII

Celem szkolenia jest samodzielna realizacja prostych projektéw doskonalenia wedtug meto-
©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE dyki Six Sigma; prezentacja jak realizowaé poszczegdlne etapy projektu Six Sigma oraz jakie
narzedzia stosowaé na tych etapach. W trakcie omawiania poszczegoélnych etapéw i narzedzi
3 dni po 7 godz. realizowane sq éwiczenia z wykorzystaniem specijalistycznego pakietu statystycznego Minitab.

Przeprojektowanie produktéw i proceséw zgodnie DFSS
z metodami Design for Six Sigma

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikéw szkolenia z metodykq i narzedziami DfSS: naby-
3 dni po 7 godz. cie przez uczestnikéw umiejetnosci zastosowania wybranych narzedzi DfSS; okreslenie mozli-
wosci zastosowania metodyki i narzedzi DfSS do warunkdéw przedsiebiorstwa.

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

Celem szkolenia jest przygotowanie uczestnikdw do samodzielnej realizacji projektow wedtug
© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE zintegrowanej metodyki Lean Six Sigma poz. Black Belt, nabycie umiejgtnosci organizowania
efektywnej pracy zespotowej i kierowania pracq zespotowq, umiejetnosci zastosowania po-
3 dni po 7 godz. szczegdlnych narzedzi Six Sigma wspomaganych wykorzystaniem programu Minitab; reali-
zacja wlasnego projektu Lean Six Sigma na poziomie Black Belt, zgodnie z metodykg DMAIC,
jego obrone i uzyskanie certyfikatu.

TWORCZE ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

P

3
o

blem

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

Celem szkolenia jest nauczenie praktycznego podejscia do rozwigzywania problemow
© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE w oparciu o stosowane metodologie i dobre praktyki w dziedzinie zarzqdzania jakosciq; po-

znanie zasad definiowania faz i skutecznego rozwigzywania problemoéw Effectve Problem

orcze rozwigzywanie pro

2 dni po 8 godz. Solving (EPS) i optymalizacji procesu rozwigzywania probleméw, co prowadzi do poprawy
skutecznosci rozwiqgzywania probleméw poprzez prawidtowq implementacje narzedzi.

P

Metody twérczego rozwigzywania problemoéw MTW-P
i ich praktyczne zastosowania

Twi

Celem szkolenia jest zapoznanie sie z tematykq twérczego rozwigzywania problemow ce-
© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE lem poszukiwania skutecznych, efektywnych i niebanalnych rozwigzan problemoéw przed-

siebiorstw/instytucii, niezaleznie od ich rodzaju dziatalnosci, formy wiasnosci, wielkosci, czy
2 dni po 7 godz. stopnia skomplikowania realizowanych procesow.
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TRIZ - podstawy metody TRIZ

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

TRIZ jest metodologiq rozwigzywania problemow, ktéra dostarcza jej uzytkownikom powta-
rzalnosci i przewidywalnosci w dostarczaniu pomystow i rozwigzan. Oparta zostata na analizie
setek tysiecy patentéw, co zaowocowato zbudowaniem narzedzi i technik wspomagajgcych
procesy myslowe zwiqzane z poszukiwaniem kreatywnych rozwiqzan. Celem szkolenia jest
zapoznanie uczestnikéw z filozofig i narzedziami metodologii TRIZ, co pozwoli im na tworzenie
kreatywnych rozwigzan.

UMIEJETNOSCI OSOBISTE - PersonAll®

Mistrz produkcji i brygadzista - doskonalenie UO-DKM
kompetenciji osobistych

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest podniesienie kwalifikacji oséb funkcyjnych z zakresu zarzgdzania perso-
nelem, ktére bezposrednio odpowiadajg za wynik produkcyjny, instruowanie i uczenie pracow-
nikéw, a takze utrzymanie optymalnego poziomu zaangazowania zespotdéw produkcyjnych.

Auditor wewnetrzny - doskonalenie UO-EOA
kompetenciji osobistych

2 dni po 7 godz.

Gtownym celem szkolenia jest doskonalenie i rozwéj kompetencji zwigzanych z efektywnym
planowaniem, przeprowadzeniem i dokumentowaniem auditéw wewnetrznych, radzenia so-
bie w sytuacjach trudnych pojawiajgcych sige podczas procesu auditowego. Dobrze przepro-
wadzony audit wewnetrzny moze miec realny wptyw na rozwdj firmy i odwrotnie — audit czysto
formalny, bez zrozumienia drzemigcego w nim potencjatu moze stanowic¢ jatowy, frustrujgcy
pracownikéw akt spetnienia wymagan jednostki certyfikacyjnej, warunkujgcy otrzymanie lub
utrzymanie certyfikatu.

Efektywnosé osobista inzyniera UO-STW

® 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 podejmowanie
wyzwan; przeéwiczenie umiejetnosci efektywnego komunikowania sie w zespole; poznanie
mechanizméw i narzedzi planowania i organizowania, wspierajgcych skuteczno$é¢ podejmo-
wanych wysitkéw; podniesienie swiadomosci wiasnego wptywu (proaktywnosci) na osiggane
wyniki i efekty.

Kontroler jakosci - doskonalenie kompetenciji UO-EOI
osobistych

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Total Quality & More

Celem szkolenia jest udoskonalenie kluczowych umiejetnosci osobistych kontrolera jakosci
w 4 obszarach: komunikacja, rozwigzywanie konfliktéw, praca zespotowa, doskonalenie pra-
cownikéw wykonawczych; zapoznanie sig z zasadami efektywnej komunikacji, ze szczegélinym
uwzglednieniem roli informacji zwrotnej w kontekscie ograniczania brakéw i doskonalenia
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2 dni po 7 godz.

1dni po 7 godz.

1dni po 7 godz.

1dni po 7 godz.

2 dni po 7 godz.

2 dni po 7 godz.

procedur; poznanie zrédet, faz i przebieg konfliktu, a takze prze€wiczq sposoby reagowania
w sytuacjach konfliktowych; przedstawienie istoty pracy zespotowej wraz z charakterystykq
i rolq poszczegdlnych cztonkéw zespotu.

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

Celem szkolenia jest poszerzenie wiedzy z zakresu cyklu uczenia sie dorostych oraz czynnikéw
motywacyjnych wptywajgcych na przyswajania wiedzy, co z kolei pozwoli na trafny dobér
metody prowadzenia szkolenia w zaleznosci od tematyki, jak i grupy uczestnikéw; poznanie
rezerw kompetencyjnych, ktére nalezy rozwija¢ oraz swoich mocnych i stabych stron jako
trenera; trafniejsze identyfikowania celdéw szkolen oraz sposobéw ich osiggniecia; doskona-
lenie umiejetnosci przygotowywania programow szkoleniowych, profesjonalnych prezentacji,
materiatdw dla uczestnikow; poszerzenie wiedzy z zakresu skutecznego przekazu tresci szko-
leniowych i radzenia sobie z trudnymi sytuacjami i uczestnikami.

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

Celem szkolenia jest uswiadomienie uczestnikom, ze kluczem do skutecznego dziatania, po-
czucia satysfakcji, spetnienia i przezwyciezania trudnosci jest wiara w siebie, samoakceptacia,
stabilna samoocena, swiadomos¢ posiadanych zasobéw, poczucie wiasnej skutecznosci, ale
przede wszystkim umiejetnoS¢ wykorzystania wtasnego potencjatu. To wiasnie te czynniki
pozwalajg z odwagqg podejmowac i z sukcesem realizowaé nowe wyzwania.

Trener wewnetrzny w firmie produkcyjnej UO-TWP
- podstawy

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

Zarzqdzanie czasem z elementami delegowania UO-ZCPS
zadan

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

Zarzgdzanie czasem i wspotpraca z klientem UO-ZCKW
wewnetrznym

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

16w zawodowych oraz osobistych i w ten sposdb bezposrednio potqgczy¢ wykonywanie
codziennych dziatan oraz rozwigzywanie zadan z jednej strony z osobistym zadowoleniem
i wiasnym rozwojem z drugiej.

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

Celem szkolenia jest rozwiniecie umiejetnosci przewodzenia oraz kierowania zespotem projek-
tu; dokonanie samooceny wtasnych umiejetnosci przywoédczych; udoskonalenie kompetenciji



2 dni po 7 godz.

2 dni po 8 godz.

2 dni po 7 godz.

2 dni po 7 godz.

2 dni po 7 godz.
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dotyczqcych ukierunkowywania ludzi, motywowania i inspirowania, komunikowania sig, roz-
wigzywania konfliktéw, kreowania wiezi, a takze negocjowania i odgrywania roli lidera zmian.

Menadzer produkcji - doskonalenie kompetenciji UO-DMP
osobistych

Celem szkolenia jest podniesienie kwalifikacji zarzgdczych wyzszego szczebla kierowniczego
w firmie produkcyjnej; mozliwos¢ oceny predyspozycji menadzerskich, a tym samym okresle-
nia potencjalnych obszaréw do samodoskonalenia; wymiana doswiadczeh w oparciu o stu-
dia przypadkéw, a takze aktualizacja wiedzy na temat zjawisk zachodzgcych na polskim rynku

pracy, ktére majq istotny wptyw na organizacje i pdzniejszy przebieg proceséw produkcyjnych.

Autoprezentacja i wystgpienia publiczne na zywo Uo-wP
ionline

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

Warsztaty negocjacyjne dla dziatu zakupéw UO-NDZ

Celem szkolenia jest opanowanie procesu negocjacji — od przygotowania do zamkniecia -
usystematyzowanie wiedzy o strukturze negocjacji: analiza intereséw, scenariusze, budowa-
nie BATNA, stosowanie taktyk i zamykanie rozmoéw. Zwiekszenie skutecznosci negocjacyjnej
zespotu zakupowego - Uczestnicy nauczg si¢ Swiadomie dobiera¢ strategie, styl i techniki
negocjacyjne do konkretnej sytuacji, typu rozméwcy oraz uktadu sit.

Profesjonalna obstuga klienta z elementami UO-0TS
technik sprzedazy

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

Stres i wypalenie zawodowe — kontrola Uo-swz
i przeciwdziatanie

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

APQP - Wdrazanie nowego produktu do produkcji APQP

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest nabycie umiejetnosci zarzgdzania nowymi projektami wedtug metodyki
APQP; zdobycie umiejetnosci sporzqdzania planu jakosci i planu kontroli; poznanie uzytecz-
nych technik i narzedzi, stosowanych w branzy motoryzacyjnej, niezbgednych 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.

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

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

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

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

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

© TYLKO WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

Proces zatwierdzania czesci z Klientami i Dostawcq PPAP

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia z elementami warsztatow jest przedstawienie zasad wspétpracy pomiedzy
klientem, a dostawcq. Ustalenie wymagan dla pakietu PPAP, VDA2, a nastepnie 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 kofczy sie walidacjg wewnetrzng, ale réwniez w efekcie - przygo-
towaniem ,pakietu PPAP” dla zatwierdzenia przez klienta.

Zapewnienie jakosci dostaw- SQA SQA-D

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 6 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikdw z nowoczesnymi metodami zarzqdzania wspot-
pracq z dostawcami, celem doskonalenia zasad wyboru i zatwierdzania dostawcoéw oraz



53

podpisywania kontraktéw, pokazanie zmiany w sposobie audytowania, zatwierdzania i kontroli
dostaw, zwiekszenie pewnosci siebie i profesjonalizmu uczestnikoéw jako osdb zajmujgcych sie
zapewnieniem jakosci dostaw.

Inzynier zapewnienia jakosci dostawcow SQE

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zwigkszenie kompetencji i pogtebienie wiedzy w zakresie zarzqdzania
jakosciq dostawcow; omoéwienie strategii rozwijania dostawcéw z uwzglednieniem szeroko
rozumianych potrzeb procesowych klienta jak i optymalizacji kosztéw; poruszenie tematéw
zwiqzanych z pozycjonowaniem dostawcow w strukturze tancucha dostawcow, zwigzane
z tym wymagania i ich konsekwencje biznesowe; waznym aspektem szkolenia jest przedysku-
towanie zagadnienia identyfikacji i wykorzystanie potencjatu dostawcéw do poprawy modelu
ekonomicznego klienta. minimalizacji kosztéw monitorowania proceséw w tancuchu dostaw-
céw, 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.

NOWOSC!

Celem szkolenia jest poznanie zasad zatwierdzania wyrobéw do produkcji seryjnej; zrozu-
mienie przebiegu procesu zatwierdzania; analiza réznic ,gap analysis” pomiedzy VDA2 2020
i starg wersjq VDA 2 2012 dla efektywnego wykorzystania doswiadczen z poprzednich PPA;
zapoznanie sig 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 utatwienie
procesu PPA dla firm pracujgcych wg PPAP, poprzez poréwnanie dowoddéw wymaganych do
zatwierdzenia procesu produkcyjnego i produktu w ramach PPA i PPAP.

Specyficzne wymagania klienta - CSR-BMW CSR-BMW

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest przekazanie i utrwalenie uczestnikom wiedzy dotyczqcej specyficz-
nych wymagan zwiqzanych z systemami oraz produktami dostarczanymi dla grupy BMW.
W ramach programu omoéwione zostang kluczowe zagadnienia z zakresu logistyki, zarzq-
dzania projektami we wspoétpracy z BMW oraz zapewnienia i nadzoru jakosci. Uczestnik roz-
winie kompetencje w zakresie korzystania z portalu B2B, identyfikowania potencjalnych ryzyk
oraz monitorowania efektywnos$ci wiasnej organizacji w kontek$cie wymagan producenta.

Interpretacja wymagan wg podrecznika VDA-MLA VDA-MLA

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zdobycie umiejetnosci przeprowadzenia oceny wymagan projektu wg
pozioméw dojrzatosci w oparciu o wytyczne podrecznika VDA-MLA; uzyskanie wiedzy w za-
kresie zastosowania wymaganh podregcznika VDA-MLA dotyczgcych poziomoéw dojrzatosci dia
zarzgdzania projektem produkcyjnym.
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ZAKUPY, ZAPASY | TRANSPORT

Andliza rysunku technicznego dla dziatu zakupéw ART-P

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest uswiadomienie uczestnikow jakg role petni w organizacji rysunek tech-
niczny wyrobu; poznanie podstawowych zasad analizy rysunku technicznego; poznanie
wybranych, najbardziej powszechnych norm I1SO/GPS; poznanie podstawowych zasad od-
czytywania widokow, rzutéw, przekrojow, wymiardw i tolerancji; poznanie znaczenia rysunku
technicznego na réznych etapach projektowania i produkciji.

Gospodarka magazynowa jako element efektywnego LGM
zarzgdzania logistykq w firmie

2 dni po 7 godz.

Szkolenie obejmuje tematyke magazynowania rozumianego jako proces logistyczny w przed-
siebiorstwie. Cze§¢ wyktadowa (30%) ma na celu wsparcie uczestnika w zrozumieniu roli
magazynowania w logistyce firmy, a nastepnie objasnienie proceséw magazynowych oraz
technik magazynowania i infrastruktury magazynowej. Akcent w czesci praktycznej potozo-
no na metody organizacji prac magazynowych, analize istotnych parametréw i wskaznikow
magazynowych oraz analize ekonomiczng zwigzang z decyzjami podejmowanymi w tym ob-
szarze. Oprécz wyktadu szkolenie opiera sie na wykorzystaniu takich metod, jak gra symula-
cyjna, éwiczenia w grupach i indywidualne (analizy przypadkéw firm oraz zadania liczbowe),
Ewiczenie 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 zakupdw i zaopatrzenia oraz dotyczgcych wyboru i oce-
ny dostawcow.

Efektywne zarzqdzanie zapasami Lzz

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Szkolenie dotyczy niezwykle istotnego elementu zarzgdzania logistycznego jakim jest stero-
wanie zapasami w przedsigbiorstwie i moze zosta¢ dostosowane na potrzeby firmy do wyko-
rzystania w procesie zaopatrzenia lub dystrybuciji. Cze$¢ wyktadowa sktada sie zomowienia
funkcji gospodarki zapasami w logistyce firmy oraz zaakcentowania znaczenia i kosztéow za-
paséw w firmie, a takze z omowienia metod sterowania zapasem i kalkulacji kosztow zapa-
séw. W rozbudowanej czesci praktycznej akcent potozono na prze¢wiczenie z uczestnikami
metod i narzedzi stuzgcych efektywnemu sterowaniu zapasami oraz wspomagajqcych de-
cyzje podejmowane w tej sferze.

Prognozowanie i planowanie zasobéw materiatowych PRG-MRP

2 dni po 7 godz.

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

Planowanie i harmonogramowanie produkcji APS-P

2 dni po 8 godz.

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

Efektywny kierownik produkcji EKP-P

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

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

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest rozwinigcie podstawowych kwalifikacji, potrzebnych do efektywnego
zarzqdzania przeptywem materiatéw, komponentéw i produktéw w procesach wytwérczych.
Szkolenie przeznaczone jest dla oséb zajmujqcych sig organizacjq, zarzqdzaniem, poprawq
i wsparciem proceséw produkcyjnych oraz majgcych podejmowaé wiasciwe decyzje o re-
gulacji procesu lub jego zmianie. Wskazanie roli inzyniera procesu w réznych branzach oraz
w réznych etapach tworzenia sig procesu produkcyjnego z uwzglednieniem pracy projektowej
i operacyjnej oraz obstugi systemow produkcyjnych, dokumentacji produkcyjnej w kontekscie
wymagan norm.

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

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

1dni po 8 godz.

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

Projektowanie layoutow LYT-P

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

Normowanie czasu pracy NCP

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Total Quality & More

Celem szkolenia jest przekazanie najwazniejszych informacji dotyczgcych podstaw normo-
wania czasu pracy; utrwalenie zdobytej wiedzy na temat metod i technik normowania, moz-
liwos€ zapoznania sig z podejsciem do zagadnieh normowania w przedsigbiorstwach o réznej
specyfice produkcji.

=
o)
™~
]
T
o
T
s
2
c
o
N
°
o’
N
E
o
N




15
)
™~
]
T
o
S
)
2
c
o
N
°
o’
N
E
o
N

56

Normowanie czasu pracy - warsztaty dla praktykow NCP-W

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest poszerzenie umiejetnosci budowania struktury danych o procesach pro-
dukeyjnych (powtarzalnych) oraz poprawy efektywnosci proceséw produkcyjnych poprzez
eliminacje proceséw zbednych (nietworzgcych wartosci dodanej); posiadanie umiejetnosci
wyboru metody normowania i pomiaru czasu pracy na stanowisku roboczym, analize wy-
nikbw 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 typowymi
wskaznikami TPM, OEE oraz wezmaq udziat w czesci warsztatowej OEE.

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

2 dni po 7 godz.

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

Operacyjne planowanie produkcji PLP-P

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 pozwoli
uczestnikom oceni¢ wptyw poszczegdlnych obszaréw planowania na wynik kohcowy wyra-
zony w pieniqdzu. Szkolenie jest wstepem do zagadnien z planowania produkcji i gospodarki
materiatowej, jak réowniez dobrq bazg dla pracownikéw Sredniego i wyzszego szczebla zarzg-
dzania do lepszego poznania zaleznosci w tych procesach i ich wptywu na wynik koncowy
przedsigbiorstwa.

Mistrz produkciji i brygadzista - twarde techniki STA-P
i narzedzia

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

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

3 dni po 7 godz.

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



2 dni po 7 godz.

1dni po 8 godz.
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RCM - Utrzymanie ruchu zorientowane TPM-RCM
na niezawodnos§é

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

Instruowanie pracownikéw - Training Within Industry TWI-P

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

ZARZADZANIE PROJEKTAMI

Zarzqdzanie projektami zZpP

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikbw z podstawowymi pojeciami dotyczgcymi za-
rzgdzania projektami oraz zasadami i prawami obowigzujgcymi przy ich konstruowaniu. Po-
nadto zostang przedstawione metody i techniki pomocnicze wspomagajgce prace zespotu
projektowego.

Skuteczne prowadzenie projektow z uwzglednieniem ZP-AR
analizy ryzyka

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

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

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

+ @

~

<B»

Wybrane szkolenia zamkniete
1\" mozemy réwniez realizowac w jezyku

angielskim lub niemieckim.

Kiedy i dlaczego warto zorganizowac¢ szkolenie zamkniete?

Czym jest szkolenie zamkniete?

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

Kiedy zorganizowac¢ szkolenie
zamkniete?

Najczesciej w sytuacii, kiedy udziatem w szkoleniu
jest zainteresowanych min. 5 pracownikéw, a ich
dostepnosé czasowa lub harmonogram pracy

w firmie, uniemozliwiajg im udziat w szkoleniu
otwartym w Krakowie.

Wtedy najlepszym rozwigzaniem jest zor-
ganizowanie szkolenia zamknietego w sie-

dzibie firmy w dogodnym terminie.

Dlaczego warto zorganizowaé szkolenie
zamkniete?

Przede wszystkim dla dopasowanego do indy-
widualnych potrzeb programu, uwzgledniajg-
cego oczekiwania, cel oraz specyfike firmy.
Kolejnym argumentem sq koszty, ktére
ustalane sq indywidualnie z uwzglednie-

niem mozliwo$ci budzetowych Klienta.

W jaki sposéb przygotowujemy program
szkolenia?

Trener przeprowadza konsultacje telefonicznie lub on-
-line i szczegétowo omawia oczekiwania, wyzwania
i cele Klienta. Na tej podstawie przygotowany zostaje
dedykowany program, uwzgledniajgcy zagadnienia
merytoryczne oraz czas trwania zaje¢ praktycznych
i teoretycznych.

Jakie sq korzysci dla organizaciji?

Na pierwszym miejscu to zwigkszona wiedza pracow-
nikéw, ktéra moze by¢ dodatkowo zgtebiana przez 3
miesiqce po zakohczonym szkoleniu w poprzez Pa-
nel Klienta. Trener udziela takze feedbacku dla firmy,
ktory zawiera informacje, wskazéwki i obszary do
dalszego rozwoju szkolonej grupy. Dodatkowo na zy-
czenia Klienta mozemy wykowna¢ pre i post testy,
ktére zbadajg poziom zwigkszenia wiedzy Uczestni-
kéw szkolenia.



Etapy realizacji szkolenia
zamknietego

]. Potrzeba szkoleniowa.

2. Zapytanie o dane szkolenie.

3 Dedykowany trener bada
° potrzeby szkoleniowe.

4 Opracowujemy dedykowany
° program szkolenia.

5 Ustalamy szczegoty
° logistyczne.

6. Przeprowadzamy szkolenie.

7 Przesytamy informacje
° poszkoleniowe.

8. Wsparcie poszkoleniowe i rozwdj.
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SZKOLENIE ZAMKNIETE

Skontaktuj sie z nami, aby
zorganizowac szkolenie de-
dykowane dla Twojej firmy!
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Poznaj oferte
naszych szkoleh migkkich:

Szkolenia dla HR

Oferujemy szkolenia otwarte i zamknigete m.in.
z zakresu skutecznej rekrutacji, prawa pracy oraz
budowania autorytetu lidera HR w firmie produk-
cyjnej. Dzigki naszym szkoleniom zbudujesz lub
poszerzysz kompetencje jako HR Business Partner,
a takze zdobedziesz wiedze z zakresu tworzenia
matryc kompetencji, kreowania i prowadzenia
dziatan employer brandingowych oraz umiejet-
no$¢ tqgczenia celéw strategicznych z biznesowymi.

Kompetencje menadzerskie

U nas znajdziesz szkolenia z zakresu zarzqdzania
podlegtym zespotem, zarzqdzania zmiang, dosko-
nalenia kompetenciji osobistych manageréw oraz
innych praktycznych aspektow, tj. rozwigzywania
konfliktdw lub delegowanie zadan. Dowiesz sig,
jak budowaé¢ kulture w organizacji, wyznaczaé
wskazniki KPI, tworzy¢ strategie zarzgdzania firmg,
a takze poznasz aspekty finansowe konieczne np.
z punktu widzenia inzyniera.

Sprzedazinegocjacje oraz komunikacja

Realizujemy szkolenia z zakresu efektywnej ko-
munikacji oraz budowania relacji zarbwno
z pracownikami, jak i z klientem zewnetrznym
i wewnetrznym. W obszarze profesjonalnej ob-
stugi klienta — wesprzemy Cie w doskonaleniu
umiejetnosci negocjacyjnych i sprzedazowych.
Zapraszamy do udziatu pracownikéw dziatdw
handlowych, sprzedazy oraz dziatu zakupu.

Cykl szkolefi PersonAll®

To nasz autorski program szkolef z zakresu rozwoju
kompetenciji osobistych niezbednych w Srodowisku
zawodowym. Skierowany jest do grona specjalistow,
ktérzy nabywajgc okreslone umiejetnosci interperso-
nalne sq w stanie w sposéb bardziej efektywny reali-
zowac cele, stawiane im przez organizacje. Szkolenia
wchodzqgce w sktad programu PersonAll® prowadzone
sq w formie otwartej oraz zamknietej w dogodnej dla
klientéow formie — stacjonarnie lub online.

Dla kogo?

PersonAll® powstat z myslg o ludziach, ktoérzy nie
poszukujq juz tylko wiedzy ogdlnej, ale konkretnych
kompetencji, zwiqzanych z wykonywanq przez nich
pracg. Kierujemy go do oséb aktywnych zawodowo -
specjalistéw w swoich profesjach, ktérzy nabywajgc
konkretne umiejetnosci interpersonalne rozwijajg sie-
bie, swoéj zespot i wspdtpracownikéw, a w konsekwenciji
- catq organizacje.

Zobacz oferte
szkolef migkkich!




Kontakt

CERTOMIQ

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

Pobierz aplikacje
TQMsoft i rezerwuj
miejsce na szkolenie!

‘ @ POBIERZZ

® Google Play

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

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

Matgorzata Jakubiak

Dyrektor Operacyjny

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

Sylwia Smuga
Kierownik Dziatu Sprzedazy Szkoleh
sylwia.smuga@tgmsoft.eu

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

TQMsoft Sp. z 0.0. Sp.k.
ul. Bociana 22a
31-231 Krakéw



© TQMsoft

NIE WIEMY, cO TESTUIJEMY,
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