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

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

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



Szanowni Pahstwo,

Zyjemy w czasach, w ktérych z kazdej strony otoczeni jesteémy technologiq cy-
frowq, ktéra wywiera na nas istotny wptyw zarébwno w zyciu prywatnym, jak i za-
wodowym. Kazdy cztowiek na co dzief korzysta z komputera, smartphona oraz
dostepu do internetu. Coraz czgsciej nie jestedmy w stanie bez nich funkcjonowac.
Wykorzystywanie w codziennym zyciu szeroko pojetej technologii cyfrowej nie-
sie ze sobq liczne korzysci, udogodnienia, ale i zarazem zagrozenia. Pozytywny to
przede wszystkim: szybkos¢ i prostota komunikacji z ludzmi na catym Swiecie, ale
réwniez wzrost produktywnosci i wydajnosci w zyciu zawodowym. Nie nalezy jed-
nak zapominaé o negatywnych skutkach cyfryzacji, do ktérych nalezqg m.in. ataki
hakerskie, czy awarie uniemozliwiajgce bezpieczne funkcjonowanie.

Jednym z osiggnie¢ dynamicznie rozwijajqcej sie cyfryzacji jest bez wqtpienia
~Sztuczna inteligencja”. Jest to temat obszerny oraz szeroko omawiany zarbwno
w sferze naukowej, publicystycznej, jak i politycznej. Terminu ,sztuczna inteligen-
cja” jako pierwszy uzyt amerykanski informatyk John McCarthy, wedtug ktérego
Sl to nauka i inzynieria tworzenia inteligentnych maszyn. Technologie stosowanq
w zaktadach produkcyjnych nazywa sie przemystowq Al (Industrial Artifical In-
telligence). Umozliwia ona tworzenie innowacyjnych produktéw i ustug, a takze
ulepszanie procesow.

Sztuczna inteligencja jest w ocenie wigkszosci os6b duzym wsparciem dla spo-
teczefistwa - przy jej uzyciu mozliwa jest optymalizacja, usprawnienie proceséw
oraz unikniecie niepozgdanych strat. Ostatnimi czasy, oprocz korzysci wynikajg-
cych z jej wykorzystania, zwraca sige robwniez coraz czeSciej uwage na zagrozeniaq,
ktére mogq wynikac¢ z jej mozliwosci do adaptacji i rozwoju.

Elon Musk, wtasciciel Tesli oraz platformy X (dawniej Twitter), podczas odbywajq-
cego sie w Dubaju World Government Summit, podzielit sig¢ swojq opiniq: ,Sztuczna
inteligencja to jedno z najwiekszych zagrozen cywilizacji”. Analizujgc wypowie-
dziangq teze, zadajmy sobie pytanie: czy sztuczna inteligencja jest zatem w stanie
catkowicie zastgpi¢ cztowieka?

Biorgc pod uwage szybkos¢ i zmiennos¢ otaczajgcego nas swiata, co za tym idzie
koniecznos§¢ zaspokajania réznych potrzeb, cigzko jednoznacznie odpowiedzie¢
sobie na to pytanie. Nie nalezy jednak zapomina¢ o tym, ze cztowiek dgzqc do
rozwigzywania roznych problemow oraz podniesienia standardu zycia, sam przy-
czynit sig do powstania ,sztucznej inteligenciji”. Mozna zatem pokusic sig o stwier-
dzenie, ze bez cztowieka wykorzystujgcego wtasne doSwiadczenie, wiedze, inte-
ligencje oraz ciggte dgzenie do doskonatosci, ,sztuczna inteligencja” mogtaby
nigdy nie powstaé. Stad tak wazne jest zapewnienie mu (cztowiekowi) ciggtej
mozliwosci rozwoju oraz dbanie o jego dobrostan.



Zachecamy do lektury naszego biuletynu. Oprécz ciekawych artykutéw zredago-
wanych przez naszych Ekspertéw, znajdziecie w nim Pafnstwo bogatq propozycje
szkoleh oraz rozwiqzan inzynierskich, ktére doskonale sprawdzq sige w Panstwa

organizaciji.
DZIEKi TEMU ROZWIAZANIU
ZNIWELOWALISMY RYZYKO
BLEDU LUDZKIEGO DO ZERA!
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Raportowanie zrownowazonego
rozwoju - jak skutecznie przygotowac
organizacje do realizacji nowych

obowigzkow.

MONIKA POREBSKA - Trener TQMSoft

omisja Europejska zintensy-

fikowata dziatania skoncen-
trowane na osiggnigciu zatozen
polityki europejskiego zielonego
tadu.
Ich efektem jest przyjecie no-
wych instrumentow legislacyj-
nych, wsrod ktorych znalazta sie
dyrektywa w sprawie sprawoz-
dawczosSci dotyczqcej zrowno-
wazonego rozwoju przedsie-
biorstw (CSRD) rozszerzajqca
zakres raportowanych infor-
Macji oraz grupe objetych nimi
podmiotow.

Zarzqdy spotek, na ktérych wymaog ujawniania danych niefinan-
sowych dotychczas nie spoczywat, zostaty postawione przed
wyzwaniem uwzgledniania czynnikow ESG (Environmental Social
Governance) w swoich strategiach biznesowych i przygotowa-
nia struktury organizacyjnej do realizacji nowych obowigzkow.

ZROWNOWAZONY ROZWOJ - JAK GO ZDEFI-
NIOWAC | ZMIERZYC?

Zgodnie z definicjg sformutowang w Raporcie Swiatowej
Komisji ds. Srodowiska i Rozwoju z 1987 r. ,Zrownowazony
rozwoj to taki rozwoj, w ktérym potrzeby obecnego poko-
lenia mogq by¢ zaspokojone bez umniejszania szans przy-
sztych pokolen na ich zaspokojenie”.

Jest on mozliwy do osiggniecia dzieki ,zarzqdzaniu” planetg
opartemu na rownowadze miedzy trzema czynnikami po-
stepu cywilizacyjnego: spotecznym, gospodarczym i eko-
logicznym oraz realizacji globalnych celéw zrbwnowazone-
go rozwoju przy wspotpracy rzqddw, sektora prywatnego
i spotecznosci (dokument ,Agenda 2030", ONZ 2015).

Komisja Europejska szczegbine oczekiwania w zakresie mie-
rzenia i raportowania wptywu na realizacje celéw zréwno-
wazonego rozwoju adresuje do podmiotow biznesowych za
pomocq projektowanych i wdrazanych aktéw prawnych.
Sqg to m.in.:
dyrektywa CSRD'naktadajgca na firmy obowiqzek ra-
portowania zgodnie z Europejskimi Standardami Ra-
portowania Zrownowazonego Rozwoju (ESRS)%
Taksonomia UE;
rozporzgdzenie SFDR*.




Dwa pierwsze akty majq bezposredni wptyw na obowigzki
sprawozdawcze firm.

Na podstawie dyrektywy CSRD, ktéra weszta w zycie 5 stycz-
nia 2023 roku przedsiebiorstwa zobowigzane sq do regular-
nego ujawniania informacji na temat wptywu prowadzone;j
dziatalnosci na trzy obszary:

E (environmental) — srodowisko;
S (social) - zagadnienia spoteczne;
G (governance) - tad korporacyjny.

Zarzqdzanie czynnikami ESG stanowi kryterium zréwno-
wazonego rozwoju przedsigbiorstw i utatwia dostep do fi-
nansowania. Banki, inwestorzy oraz ubezpieczyciele, ktorzy
rozwijajq ustugi z zakresu zrownowazonego finansowania,
uwzgledniajq czynniki ESG w procesach inwestycyjnych
i dopiero po potwierdzeniu, ze dana dziatalnos¢ spetnia
wymogi zapisane w Taksonomii UE® (moze zosta¢ uznana
za zrbwnowazong Srodowiskowo), dokonujg oceny, czy i na
jakich warunkach zaangazujq sie w jej finansowanie. Do
tych dziatan obliguje uczestnikdw rynku finansowego ww.
rozporzqdzenie SFDR, ktére naktada na instytucje finanso-
we obowiqgzki w zakresie przejrzystosci i ujawniania podej-
$cia do zarzgdzania ryzykami dla zrbwnowazonego rozwoju

w ramach prowadzonej dziatalnosci inwestycyjne;j.

Przektada sie na to zwigkszone zapotrzebowanie na infor-
macje niefinansowe, ktore wedtug badania przeprowadzo-
nego w 2022 roku przez Gietde Papierow Wartosciowych,
sq poddawane ocenie w procesie decyzyjnym przez 84%

inwestorow.

CZY PRZEPROWADZAJAC ANALIZE SPOtL-
Kl POD KATEM INWESTYCYJNYM, BIERZE
PAN/PANI POD UWAGE DANE NIEFINAN-
SOWE?

Zakres poszukiwanych przez polskich i zagranicznych inwe-
storéw danych precyzujq wyniki sondazu przeprowadzone-
go w 2022 1. przez PwC. Wskazujq one, ze wiekszo$¢ z nich (ok.
68%) oczekuje od polskich spotek ujawniania informacji dot.
takich obszardw jak: wptyw ryzyk i mozliwosci zwiqgzanych ze
zrbwnowazonym rozwojem na zatozenia przyjete w sprawoz-
daniu finansowym spofki, koszty wypetnienia zobowigzan
w zakresie zrbwnowazonego rozwoju, znaczenie czynnikow

zrbwnowazonego rozwoju dla modelu biznesowego spotki

czy oddziatywanie spotki na Srodowisko lub spoteczenstwo.

2rédio: GPW, lipiec 2022 r

. Tak

Nie, ale planujemy tak zrobi¢ w ciggu najblizszych 2 lat

. Nie, nie bierzemy pod uwage danych niefinansowych

KOGO | KIEDY DOTYCZY RAPORTOWANIE
ESG?

Szacuje sig, ze po wejsciu w zycie dyrektywy CSRD liczba
firm w Unii Europejskiej, ktorych dotyczy wymaog raporto-
wania danych ESG wzro$nie z okoto 12 tysiecy do okoto 50
tysiecy.

Nalezy sie jednak spodziewag, ze faktyczny zasieg oddzia-
tywania dyrektywy bedzie znacznie szerszy i obejmie pod-
mioty z fahcucha wartosci wiekszych spotek, ktére w celu
wywiqzania sie z wymogow raportowania bedq zgdac
konkretnych danych z obszaru ESG od swoich dostawcow,

poddostawcow i wykonawcow®.

W efekcie duza czes¢ polskich przedsigebiorcow nie-
objetych bezposrednio wymogami dyrektywy CSRD,
ale znajdujgcych sie w obszarze jej oddziatywania be-

dominujc

rocznego sprawozdania nie

(kP1) dot owiskowych, spofecznych ip vniczych, poszanowania praw czlowieka oraz

dziatan maj

ch w rozporzqdze

ia minimaln



dzie musiata dostosowac sie do jej zasad. W wielu przy-
padkach zarzqdy podejmq decyzje o dobrowolnym
rozpoczeciu raportowania tych kwestii, liczgc na uzy-
skanie przewagi konkurencyjnej w trakcie negocjo-
wania kontraktéw, zdobywania nowych rynkéw czy
ubiegania sie o finansowanie ,zielonych” inwestycji.

HARMONOGRAM WDRAZANIA DYREKTY-
WY CSRD

Nowe regulacje bedg wprowadzane stopniowo,
tak aby raportujgcy mieli szanse sie przygotowac
i wdrozy¢ odpowiednie zmiany. Na poczqtku bedzie
to dotyczy¢ spotek dotychczas objetych obowiqz-
kiem raportowania niefinansowego. Nastepnie zakres
podmiotéw bedzie sig rozszerzat o duze przedsiebior-
stwa niepubliczne oraz mate i Srednie spotki gietdowe.

SPRAWOZDANIE ZA ROK 2025

Duze przedmioty (notowane
lub nie) lub jednostkidominu
jaceduzychgrup

Spetniajgce dwa z nastepujg-
cych kryteriéw: ponad 259
pracownikéw,

obrot nett > EUR 40 min EUR,
suma aktywow > 20 min EUR

SPRAWOZDANIE ZA ROK 2024

Podmioty podiegajace po
NFRD

Duze jednostki zainteresowania
publicznego lub jednostki
dominujqgce duzych grip
malejgce > 500 pracownikéw
oraz spetniajgce z nastepujq
cych kryteriéw:

obrét netto > 40 min EUR

i/lub

suma aktywow > 20 min EUR

JAKIE OBOWIAZKI NAKLADA NA PRZED-
SIEBIORSTWA DYREKTYWA CSRD?

Ponizej przedstawiono zestawienie najwazniej-
szych zmian wprowadzonych przez dyrektywe CSRD
w zakresie raportowania zrownowazonej dziatalnosci firm.

1. Szerszy zakres ujawnianych informaciji.

Opis modelu biznesowego, procedur nalezytej staran-
nosci, polityk stosowanych w odniesieniu do poszcze-
goélnych zagadnieh zrownowazonego rozwoju oraz
rezultatéw ich stosowania,

kluczowe niefinansowe wskazniki efektywnosci,
ujawnienia w zakresie ryzyk zwiqzanych z dziatalnosciq
jednostki, moggcych wywiera¢ niekorzystny wptyw na
zagadnienia ESG oraz sposobu zarzgdzania tymi ryzykami.

SPRAWOZDANIE ZA ROK 2027

Niektére pomioty spoza Unii
Europejskiej (posrednio)

Uzyskujgce obrét netto

w UE > 150 min EUR oraz
posiadajgce oddziat w UE

o obrocie netto przekracajg
cym 40 min EUR, lub unijng
spotke zalezng podlegajgcq
pod CSRD

2028) pomijac informacije ¢

0 nie przekazujq takic

SPRAWOZDANIE ZA ROK 2026

Mate i Srednie podmioty
notowane na rymku
regulowanym UE**

Spetniajgce dwa z nastepu
jacych kryteriéw:

ponad 10 pracownikéw,
obrét netto > 700 tys. EUR,
suma aktywow > 350 tys. EUR
(mozliwosé przesuniecia do
2028)




2.Digitalizacja.

Sprawozdania nt. zrGwnowazonego rozwoju oznako-
wane w formacie XBRL, co utatwi analitykom odczyt
i analize danych nt. zrGwnowazonego rozwoju, porow-
nanie ich z danymi innych przedsiebiorstw, §ledzenie
trendow i wskaznikow branzowych.

3.Wymég audytu w odniesieniu do raportéw zrowno-

wazonego rozwoju.

Dane ujawnione w raportach bedqg podlegac¢ obo-
wigzkowi dajgcej ograniczong pewnos¢ atestaciji przez
akredytowanych audytoréw, a w przysztosci prawdo-
podobnie bardziej rygorystycznej atestacji dajgce;j
wystarczajgcg pewnose,

weryfikacja przeprowadzona przez niezaleznq stro-
ne trzeciq umozliwi potwierdzenie jakosci, rzetelnosci

i transparentnosci publikowanych informacii.

4.Raportowanie wedtug okreslonych, jednolitych stan-
dardoéw - ESRS.

Koniec dotychczasowej dowolnosci w wyborze stan-
dardbéw raportowania,

unifikacja standardu raportowania utatwi inwestorom
oraz instytucjom finansowym ich ocene i umozliwi porow-
nanie przedsiebiorcow pod kqtem dziatan prowadzonych
w zakresie zrbwnowazonego rozwoju. Wptynie to na jakose

procesu podejmowania decyzji inwestycyjnych.

5.Zasada podwdjnej istotnosci.

Ujawnienia na temat: istotnych oddziatywan, istotne-
go ryzyka i istotnych mozliwosci,

w celu ich identyfikacji niezbedne przeprowadzenie
oceny podwojnej istotnosci, ktéra obejmuje koniecz-
nos¢ analizy zarbwno wptywu przedsiebiorstwa na lu-
dzi, jok i wptywu trenddw spotecznych i ekologicznych

na jego kondycje finansowq.

6.Ujawnianie informacji dotyczgcych nalezytej staran-
nosci i ryzyka dla zréwnowazonego rozwoju w catym
tancuchu wartosci obejmujgcym upstream (dostaw-
coéw) i downstream (konsumentéw).
Obowigzek identyfikowania rzeczywistego i potencjal-
nego negatywnego wptywu w kwestiach ESG (zwtasz-
cza w obszarze $rodowiska i ochrony praw cztowieka),
podejmowania dziatah zapobiegawczych i powstrzy-
mywania sie przed dalszym wywieraniem niekorzyst-
nego wptywu nie tylko w swoim tancuchu wartosci, ale
rébwniez ponoszenie odpowiedzialnosci za te kwestie
w catym tancuchu dostaw,
w celu ograniczenia ryzyka z tym zwigzanego firmy
bedg wymagac od swoich partneréw biznesowych
wdrozenia procedur i polityk zgodnych z unijnymi
regulacjami z obszaru ESG.




7. Powigzanie zmodelem biznesowym i strategiq.

Spotki bedq musiaty wyjasnic, w jaki sposdb kwe-
stie ESG wptywaijq (pozytywnie i negatywnie) na

ich strategie i model biznesowy oraz czy zamierzajg
wprowadzi¢ zmiany, aby tagodzi€ negatywny wptyw
zwiqzany ze swojq dziatalnosciq.

8.Potgczenie celéw zarzqgdczych z realizacjq celow ESG

przez Zarzqd.
System wynagradzania uzalezniony od realizacji celow
zrbwnowazonego rozwoju, ujawnianie informacji dot.
wiedzy i kompetencji Zarzqdu z zakresu ESG,
obowiqgzek analizowania przez osoby zarzqdzajgce
kwestii dotyczgcych zrbwnowazonego rozwoju, takich
jak zmiana klimatu, utrata bioréznorodnosci i prawa
cztowieka, a takze powiqzania ich z mozliwosciami fi-
nansowymi i ryzykiem finansowym dla przedsiebior-

stwa.

9. Wptyw na podmioty z tancucha dostaw nieobjete
obowigzkiem raportowania ESG.
Konieczno$¢ dostarczania réznego rodzaju informa-
cji z zakresu ESG partnerom biznesowym z tafncucha
wartosci wymusi na dostawcach, poddostawcach
oraz wykonawcach zmiany dostosowujgce réowniez

ich biznesy do wymogoéw dyrektywy CSRD.

KORZYSCI Z RAPORTOWANIA

Jednostki, ktére posiadajg opracowang i wdrozong strate-
gie ESG zintegrowanq ze strategiq biznesowq sq postrze-
gane przez inwestoréw i podmioty finansowe za bardziej
atrakcyjne i obarczone mniejszym ryzykiem. Mogq zatem
liczy¢ na tatwiejszy dostep do zewnetrznego finansowania
i korzystniejsze jego warunki (np. sustainability-linked loans
powiqzane z realizacjq celéw ESG oznacza dla kredytobior-
cy korzysci w postaci nizszej marzy kredytu).

Implementacja ESG do dziatalnosci firmy moze wptywac
na poprawe relacji z konsumentami, wyzszg wartos¢ marki
oraz lojalno$¢ klientow i stac sie tym samym dtugotermi-
nowym zrodtem przewagi konkurencyjnej. Najnowsze ba-
danie SEC Newgate ESG Monitor 2023 pokazuje, ze 7 na 10
konsumentéw na catym éwiecie (68%) zgadza sig, ze firmy
powinny w bardziej przejrzysty sposob informowac konsu-
mentow i inwestoréw o wynikach swoich dziatah w zakresie
ESG, a podobna liczba (69%) oczekuje, aby informacije te
byty przekazywane w spéjny sposdb, w celu utatwienia zro-

zumienia danych.

7. Praktykq coraz czesciej stosowanc

Inwestowanie w praktyki zwigzane z ESG moze przyniesc
korzysci w zakresie zarzqdzania ryzykiem. Przedsigbiorstwa,
ktére analizujq i podejmujq dziatania w odpowiedzi na po-
tencjalne ryzyka sq lepiej przygotowane na kryzysy i nie-
oczekiwane wydarzenia.

Wdrozenie zasad ESG, opartych na gospodarce obiegu
zamknietego, prowadzi dtugoterminowo do oszczednosci
kosztow zwigzanych np. z redukcjq zuzycia energii czy wody,
a takze projektowaniem zrownowazonych ustug i produk-
tow, umozliwiajgcych pozyskanie nowych rynkow i klientow.

Kryteria ESG sq coraz czeSciej jednym z wymogow, ktore
muszqg spetni¢ dostawcy. Determinujg mozliwos¢ nawiq-
zania nowych kontraktow biznesowych i kontynuowanie
dotychczasowych. Duze podmioty w celu ograniczenia ry-
zyka w tahcuchu wartosci przeprowadzajqg oceng swoich
partneréw biznesowych pod kgtem realizacji dziatan doty-
czqcych przestrzegania praw cztowieka czy przepisdw Sro-
dowiskowych.” Stwierdzone w ich wyniku nieprawidtowosci
stanowiqg podstawe do zerwania umowy o wspotpracy.

Firmom skoncentrowanym na kwestiach ESG tatwie] bedzie
pozyskac¢ pracownikéw, ktérzy chetniej wybierajq praco-
dawcow odpowiedzialnych spotecznie i Srodowiskowo. Prze-
ktada sie to na zwigkszone zaangazowanie i lojalnos¢, a tym
samym wyzszq efektywnos¢ i lepsze wyniki finansowe spofki.

WYZWANIA DLA POLSKICH SPOLEK
ZWIAZANEZ NOWYM WYMOGIEM SPRA-
WOZDAWCZYM.

Przygotowanie do raportowania kwestii ESG wiqze sig z sze-
regiem wyzwan, wymagajgcych opracowania holistycz-
nych strategii zrbwnowazonego rozwoju przedsigbiorstwa
pozwalajgcych na osiggniecie petnej zgodnosci z unijnymi

regulacjami.

Dla wielu firm, ktore dotychczas nie sporzqgdzaty sprawoz-
dania z dziatalnosci niefinansowej, bedzie sie to wigzato
z przemodelowaniem struktury organizacyjnej, zatrudnie-
niem odpowiednich ekspertow, przypisaniem odpowie-
dzialnosci za poszczegdlne obszary ESG na poziomie czton-
kéw Zarzgdu, zorganizowaniem procesu zbierania danych
oraz ich integracjq z danymi finansowymi.

Duze wyzwanie stanowi sama agregacja informacji
niefinansowych rozproszonych w réznych komérkach
firmy, a nastepnie ich przechowywanie i przetwarza-



nie. Moze to wymagaé modernizacji infrastruktury IT
lub wdrozenia nowych rozwigzan technologicznych.
Skuteczna adaptacja do zmian wynikajgcych z nowych
obowiqzkdw sprawozdawczych wymaga zdobycia odpo-
wiedniej wiedzy i Swiadomosci ESG na poziomie zarzqdu,
kadry kierowniczej i catego zespotu pracowniczego. Dostar-
€zq one organizacji odpowiedzi na podstawowe pytania,
ktére nalezy sobie zadac¢ przystepujqc do realizacji wymo-
gow dyrektywy CSRD: W jakim celu raportujemy? Jakich in-
formacji poszukujg nasi interesariusze? Ktére z ujawnianych

obszaréw sq kluczowe dla naszej organizacji? Jakie dziata-
nia dedykowane poszczegdlnym obszarom ESG zamierzamy

podjqc i jak bedziemy mierzy¢ ich efektywnos¢?

ZENEK, CZY TO MIAL

BYC METROLOG
czY METEOROLOG ¢

Wszystkie opisane wyzej procesy sq kapitatochtonne, cza-
sochtonne i wymagajq dtugoterminowego planowania.
Chcgc unikng¢ ryzyka niespetnienia wymogow prawnych,
zerwania relacji biznesowych, obnizenia poziomu konkuren-
cyjnosci, ograniczenia mozliwosci zewnetrznego finanso-
wania czy utraty zaufania konsumentéw, firmy powinny juz
dzis rozpoczq¢ przygotowania do raportowania i budowa-

nie odpowiedniej wiedzy i kompetencji z zakresu ESG.

Raportowanie ESG - wprowadzenie




Wyroby medyczne w Swietle nowych

przepisow

ALEKSANDRA GORA - Trener TQMSoft

Wyroby medyczne sta-
nowiq obecnie jeden

Z najmocniej rozwijajgcych sie
sektorow produktow branzy

farmaceutycznej oraz medycz-
ne;.

Wyrobem medycznym moze dzi$ by¢ kazdy produkt, kto-
ry spetnia wymagania ustawy o Wyrobach Medycznych
z dnia 7 kwietnia 2022 roku, a ta zostata zaktualizowana
w oparciu o rozporzgdzenie Parlamentu Europejskiego
w zakresie wyrobéw medycznych nr 2017/745 (MDR) oraz
wyrobéw medycznych do diagnostyki in vitro nr 2017/746
(IVDR).

Nowe regulacje prawne byty niezbedne ze wzgledu na ko-
nieczno$¢ uporzqgdkowania przepiséw europejskich oraz
krajowych w obszarze definicji podmiotéw gospodarczych,
zasad wprowadzania wyrobéw do obrotu oraz nadzoru
nad wyrobami juz wprowadzonymi. Kluczowym byto takze
usankcjonowanie odpowiedzialnosci podmiotéw gospo-
darczych biorgcych udziat w obrocie wyrobami za jako§¢
oraz bezpieczenstwo takich produktow.

W5§réd zmian pojawito sie wiele nowych przepiséw, dlate-
go w ponizszej publikacji przedstawiono jedynie wybrane,
w opinii Autorki najwazniejsze aspekty stanowigce niewiel-

kg czes¢ catych rozporzqdzeh oraz ustawy.

NOWE DEFINICJE

Po wprowadzeniu nowych norm prawnych udato sig uscisli¢
nowe zakresy definicji, a niektére z nich zmienié. Przyktadem
moze by¢ podmiot upowaznionego przedstawiciela, ktéry
wedtug starej nomenklatury nosit miano autoryzowanego
przedstawiciela; takich zmian jest wiece;j.

Po pierwsze ustanowiono definicje podmiotu gospodar-
czego, ktéra oznacza producenta, upowaznionego przed-
stawiciela, importera, dystrybutora. Na tej podstawie zo-
staty wyraznie zaangazowane w obrét wyrobem wszystkie
podmioty bedgce w posiadaniu wyrobu, jak i uczestniczgce
w jego tancuchu dystrybuciji.

Dokonano okreslenia kim jest producent, upowazniony
przedstawiciel oraz importer i dystrybutor. Dla kazdego
z podmiotéw przyporzgdkowano odpowiedzialnosci i pra-
wa. Wydaje sig, ze zaostrzono w ten sposéb wymagania
okreslone dla wyrobédw medycznych, ale tym samym za-
dbano o wyzszy poziom bezpieczefistwa oraz jakosci ofe-
rowanych produktéw.



Wprowadzono nowe pojecie Osoby Odpowiedzialnej za
Zgodnos$¢ z Regulacjq. Osoba taka musi posiada¢ odpo-
wiednie wyksztatcenie kierunkowe oraz doswiadczenie za-
wodowe okre§lone w ustawie. W organizacji petni funkcje
nadzorujqcg prawidtowq dokumentacje zwigzang z wyro-
bem oraz catym systemem zarzgdzania jakoscig. Osobe
takg musi zatrudni¢ kazdy producent, importer oraz upo-
wazniony przedstawiciel.

Definicja wyrobu medycznego oraz wyrobu medycznego
do diagnostyki in vitro takze zostata poprawiona zgodnie
z biezqgcymi przepisami. Wyrobem medycznym okre§lono
narzedzie, aparat, urzqdzenie, oprogramowanie, implant,
odczynnik, materiat lub inny artykut przewidziany przez pro-
ducenta do stosowania — pojedynczo lub tgcznie — u ludzi
do co najmniej jednego z nastepujgcych szczegdinych za-
stosowa medycznych: diagnozowanie, profilaktyka, moni-
torowanie, przewidywanie, prognozowanie, leczenie lub ta-
godzenie choroby i inne okreslone w ustawie. Tak szerokie
podejscie do okre§lenia wyrobu pozwala wiqgczy€ w status
wyrobu wiele substancji, urzgdzeh oraz narzedzi, a takze
oprogramowan majqcych pozytywne oddziatywanie na
zdrowie pacjenta, co do tej pory byto niestety ograniczone.

REJESTRY WYROBOW MEDYCZNYCH

Nowos§¢ pojawita sie w zakresie informacji o podmiotach
oraz wyrobach. Ustawodawca przewidziat wdrozenie sys-
temu rejestracji podmiotéw gospodarczych oraz samych
wyrobéw medycznych w tzw. bazie Eudamed oraz reje-
strach krajowych, ktére pozwolg na weryfikacje producen-
ta, upowaznionego przedstawiciela oraz importera, z kto-
rym dany podmiot bedzie chciat rozpoczq¢ wspbdtprace. Na
chwilg obecnq baza jest niemal w petni skonfigurowana
i dostepna, a widoczne w niej tre§ci umozliwiajq weryfika-
cje autentycznosci podmiotu (szczegdlnie podczas wspot-
pracy miedzynarodowej). Aktualna wersja serwisu jest do-

stepna na https://ec.europa.euftools/feudamed/eudamed.

Dla samych wyrobéw medycznych proces tworzenia baz
danych jest trudniejszy i wymaga wiekszego naktadu pra-
cy (ze wzgledu na mnogoéé wyroboéw), stad tez w chwili
obecnej mozliwe jest rejestrowanie wyrobéw w bazie Eu-
damed. Dostep do danych majg podmioty zarejestrowane
w bazie. Zgodnie z informacjq Prezesa Urzedu Rejestraciji
Produktoéw Leczniczych, Wyrobéw Medycznych i Produktow
Biobojczych z dnia 30 czerwca 2023 roku w/w urzqd udo-
stepnia dwa typy rejestrow. Pierwszy z rejestréw dotyczy
podmiotéw gospodarczych, drugi natomiast informacji

o wyrobach, systemach i zestawach zabiegowych, spraw-
dzonych na terytorium Rzeczypospolitej Polskiej przez pod-
mioty i osoby wykonujgce dziatalno$¢ leczniczqg oraz inne
podmioty, ktére uzywajg wyrobéw do dziatalnosci gospo-

darczej lub zawodowej.

KLASYFIKACJA WYROBOW MEDYCZNYCH
W Swietle nowych przepiséw zmianie ulegta takze klasyfi-
kacja wyrobédw medycznych oraz wyrobédw medycznych do
diagnostyki in vitro.

W pierwszym wariancie zwigkszono ilos€ regut klasyfikacji,
wedtug ktérych okreslane sq parametry wyrobu oraz do-
precyzowano kryteria kwalifikacji. Obecnie producent ma
do dyspozycji 22 reguty klasyfikacji, uwzgledniajgc w tym
takze niektére wyroby wymagajgce tzw. regut specjalnych.
Dzigki temu wyroby mozna zaszeregowac do czterech pod-
stawowych klas |, lla, llb oraz lll, natomiast wyroby do dia-
gnostyki in vitro analogicznie do klasy: A, B, C, D.

Klasa wyrobu musi zosta¢ jasno okreslona przez produ-
centa zgodnie z zatqczong do wyrobu dokumentacijq,
a w przypadkach spornych przez certyfikowanq jednost-
ke notyfikowanq, ktéra posiada odpowiednie doswiad-
czenie oraz uprawnienia do takich czynnosci. Ustalenie
klasy wyrobu ma odzwierciedlenie w bezpieczehstwie
jego stosowania u uzytkownika/pacjenta. W duzym
uproszczeniu im wyzsza klasa wyrobu, tym wptyw wy-
robu na organizm lub zdrowie pacjenta jest wiekszy.

KONTROLA JAKOSCI

Kazdy wyrdéb wprowadzan y do obrotu musi posiadaé kom-
pletng dokumentacje okreslong w przepisach krajowych.
Dokumentacje sporzgdza producent w taki sposéb, aby



udowodni€ jakos¢ i bezpieczefstwo wyrobéw. Dwa gtéwne
dokumenty niezbgedne do pierwszego wprowadzenia wy-
robu to deklaracja zgodnosci oraz certyfikat zgodnosci. Co
do formy oraz terminéw waznosci ustawodawca wyznaczyt
nowe normy prawne w taki sposéb, aby ujednolici¢ zakres
umieszczanych informaciji oraz termin postugiwania sie spo-
rzqdzimy dokumentami do kolejnego przeglgdu/audytu. To
bardzo wazne, poniewaz bez wtasciwej dokumentacji wyréb
medyczny nie spetnia wymagan, a zatem nie moze by¢ le-
ganie dystrybuowany, a producentowi moze grozi¢ wysoka
kara.

Taka sama sytuacji dotyczy wymagan w zakresie przecho-
wywania i transportu, gdzie wedtug nowych przepiséw wa-
runki catego taficucha dystrybucji muszq by¢ udokumen-
towane oraz monitorowane. Kazdy etap od produkcji, az do
uzytkownika koAcowego/pacjenta musi zapewniaé warunki
zgodne z dokumentacjq wyrobu.

Kolejne zabezpieczenie wyrobu, jakie pojawito sie w nowych
wymaganiach to serializacja wyrobéw medycznych. Proces
ten znany juz z obrotu produktami leczniczymi, stuzy zabez-
pieczeniu legalnego tahcucha dostaw oraz zapewnieniu, ze
wyrdb, ktory trafia do uzytkownika/pacjenta pochodszi z le-
galnego zrédta, byt wiasciwie przechowywany, a jego jakosé
i bezpieczenstwo stosowania sq zgodne z deklarowanymi
przez producenta. Obowiqgzkiem producenta jest umieszcza-
nie na opakowaniu wyrobu specjalnego kodu, ktéry z ko-
lei dystrybutor ma obowigzek weryfikowaé. Harmonogram
wprowadzania wymogoéw jest zalezny od klasy wyrobu i roz-
tozony w czasie. Przewidywany termin catkowitego wdroze-

nia petnej serializacji dla wyrobéw medycznych przewiduje

sie na maj 2025 roku, a dla wyrobéw do diagnostyki in vitro

do maja 2027 (liczqc od klasy najwyzszej do najnizsze;).

Warto takze wspomnie€, ze zmiany przeniosty sige rowniez na
procesy certyfikacji wyrobow, powotywania jednostek no-
tyfikowanych oraz prowadzenia badan dla wyrobow, ktére
tego wymagajq. Wszystkie te zabiegi majq na celu uszczel-
nienie procesu planowania, produkcji oraz wprowadzania

na rynek nowych wyrobow.

ZARZADZANIE RYZYKIEM

Prawodawca przewidziat takze zmiany w zakresie procedu-
ry nadzoru nad dokumentacjg oraz danych dotyczgcych
wyrobu. Koniecznosciq stato sie prowadzenie dokumentaciji
technicznej popartej analizq ryzyka z regularnym jej prze-
glgdem dla danego wyrobu. Sprecyzowane zostaty zapisy
dotyczqgce oznakowania wyrobéw medycznych, klasyfika-
cji, norm zharmonizowanych oraz potwierdzenia spetnienia
wymagan zasadniczych wyrobu.

W zatgcznikach | do lll do rozporzgdzenia MDR szczegbtowo
opisano wymagania w zakresie okreslenia ryzyka i zarzg-
dzania nim zgodnie z nowymi normami. Wytyczne jedno-
znacznie wskazujqg, ze najwazniejszym elementem oceny
ryzyka powinno by¢ bezpieczenstwo pacjenta/uzytkownika.

ODPOWIEDZIALNOSC ORAZ KARY ADMI-
NISTRACYJNE

W odpowiedzi na rosngce oczekiwania pacjentéw/uzyt-
kownikéw w zakresie wymogoéw jakosciowych dla wyrobow
medycznych ustawodawca ustanowit rowniez zapisy doty-
czqgce kar i sankcji dla podmiotéw gospodarczych, ktére nie
spetniajg wytycznych. Kary sq zwykle adekwatne do obrotu




podmiotu, niemniej jednak mogq siega¢ nawet 5 min zto-
tych. Ma to zapewne odstraszy¢ nieuczciwe firmy zajmujg-
ce sie produkcjq, importem lub dystrybucjq wyroboéw.

Przed przystgpieniem do planowania produkcji lub dys-
trybucji wyrobé4w medycznych nalezy zapozna¢ sig szcze-
gobétowo z wymaganiami Ustawy o wyrobach medycznych
oraz rozporzgdzen UE. Nawet w trakcie prowadzenia dziatal-
nosci zwiqzanej z wyrobami medycznymi nalezy w sposdb
nieustanny dokonywaé¢ przeglqddw krytycznych procesow
oraz doskonali¢ system jakosci w obszarze nadzoru nad
wyrobem.

W SPECYFIKACJi BYEO
NAPISANE - ZAWIERA
JUCHWYT | LEJEK.

Pomimo faktu, ze zmiany sq juz ustanowione, to czas ich
adaptacji do przepiséw krajowych, jak wspomniano, jest
roztozony w czasie. Warto wigc uwaznie §ledzi¢ porady
ekspertow lub korzysta¢ z fachowych paneli szkoleniowych.

Obrét wyrobami medycznymi
w Swietle nowego rozporzgdzenia
2017/745 (MDR)

INSTRUKCIE BYEY NIEJASNE? |
ZASTOSUT INSTRUOWANIE PRACOWNIKOW
METODA TWi



Benjamin Franklin miat racje.
Recepta na rozwoj menedzerow.

CEZARY PASZUK - trener TQMSoft

wans Na stanowisko me-

nedzerskie to wielkie wy-
zwanie. Wiedza merytoryczna
przestaje wystarczac, zaczy-
Najq w coraz wiekszym stop-
niu liczyC sie ,umiejetnosci
miekkie”. Jak je zdobyC? Szko-
lenia, wyktady, warsztaty czy
coaching? A moze wystarczy
poczytac ksiqzki i popracowac
nad sobg?

Whbrew pozorom, zdobycie kompetencji menedzerskich to
proces dtugotrwaty i wymagajgcy samodyscypliny. Tylko
nieliczni majq predyspozycje przywodcze. WigkszoS€ musi
ciezko pracowag, by osiggngc¢ sukces. | tu rodzi sie problem.
W dzisiejszym zmiennym i dynamicznym Swiecie biznesu,
rozwijanie kompetencji managerskich to wyzwanie o wiele
bardziej ztozone niz tradycyjne zdobywanie wiedzy. Wiedza
to zaledwie poczqtek. Aby naprawde odnie$¢ sukces w roli
menedzera trzeba czegos wiecej niz przeczytanie kilku ksig-
zek, czy ukonczenie kursu online.

KIEDY WIEDZA TO ZA MALO

Najwazniejszym celem dla nowych menedzerdw jest prze-
ksztatcenie teoretycznej wiedzy w praktyczne umiejetnosci.
Wiedza o teoriach zarzqgdzania moze by¢ fascynujgca, ale
w rzeczywistosci to umiejetnosci decydujq o sukcesie. Wy-
obrazmy sobie kierowce, ktory zdat egzamin teoretyczny na
prawo jazdy, ale nigdy nie siadt za kierownicq. Za mistrzem
zarzgdzania Peterem Druckerem mozemy bez wahania po-
wiedzie¢, ze jego ,wiedza bez doSwiadczenia jest bezuzy-
teczna”.

Tak samo jest z menedzerami. Umiejetnosci zarzgdzania
wymagajq praktyki, treningu i eksperymentowania. Z catym
szacunkiem dla wiedzy akademickiej, tradycyjne szkolenia
i wyktady dla menedzerdw to niestety czegsto strata czasu
i pieniedzy. Badania pokazujq, ze po odbyciu takich teo-
retycznych zaje¢ niewiele sie zmienia w umiejetnosciach
i praktyce zarzgdzania. Badania pokazujq, ze az 68% mene-
dzeréw nie potrafi wykorzysta¢ wiedzy zdobytej na szkole-
niach (Smith, 2021). Dlaczego tak sie dzieje? Bo tatwiej zdo-
by¢ wiedze niz jq zastosowac.

CO MOZE POJSE NIE TAK
Wydaije sig, ze przewaga wiedzy nad umiejetnosciami jest
jednq z najczestszych putapek rozwoju nowych menedze-

row. Przyczyngq tej tendencji moze by¢ przekonanie, ze wie-



dza jest wystarczajgca i ze jej akumulacja automatycznie
przeksztatci sig w kompetencije i umiejetnosci. Nie zamie-
rzam deprecjonowa¢ tutaj roli wiedzy jako takiej (mimo, ze
osobiScie mam nadziejg, ze posiadam jq catkiem sporq,
ciagle ja poszerzam), ale istotna jest $wiadomos¢, ze wie-
dza to dopiero fundament, na ktérym mozna rozbudowy-
wac kompetencije. | to nie sama wiedza decyduje o sku-
tecznoSci menedzera. To, co ma znaczenie w codziennej
pracy, to zdolnos¢ do praktycznego zastosowania tej wie-
dzy w konkretnych sytuacjach.

W trakcie wyktadow i teoretycznych szkolenh menedzero-
wie uczq sig, co powinni robi¢, ale nie majq od razu oka-
zji praktykowac tych umiejetnosci w realnych sytuacjach.
Zdobywanie wiedzy jest pasywne, podczas gdy nabywanie
umiejetnosci wymaga aktywnego dziatania i praktyki. In-
nym, niezwykle waznym czynnikiem ograniczajgcym rozwoj
menedzera jest brak okazji do popetniania bteddéw i zdoby-
wania doswiadczenia. Menedzerowie, ktérzy uczq sie jedy-
nie z ksigzek lub wyktaddw, mogq unikac¢ ryzyka czyli unikac
sytuaciji, w ktérych musieliby podejmowac trudne decyzje
lub rozwigzywac konflikty.

JAK TO ZMIENIE?

Jak twierdzi stynny coach biznesu Anthony Robbins: ,Wiedza
to potencjat. Dopiero umiejetnosci pozwalajg go wykorzy-
sta¢”. Dlatego kluczowe jest przetozenie teorii na praktyke.
O wiele skuteczniejsze sq warsztaty praktycznych umiejet-
nosci menedzerskich, gdzie poprzez cwiczenia, odgrywa-
nie rél, symulacje i case studies mozna rozwinq¢ kluczowe
kompetencije, takie jak komunikacja, motywowanie czy roz-
wigzywanie konfliktéw. Jak wynika z artykutu w Academy of
Management Learning & Education, menedzerowie biorgcy
udziat w warsztatach umiejetnosci miekkich osiggali wy-
raznie lepsze wyniki w ocenach 180 i 360 stopni w zakresie
zarzgdzania zespotem, rozwigzywania problemow i podej-

mowania decyzji.

Dlatego zamiast ,karmi¢” menedzeréw nowymi teoriami, le-
piej stawiac¢ ich w realnych sytuacjach i pozwala¢ uczy¢ sie
poprzez praktyke. Jak twierdzit nieco ironicznie Albert Ein-
stein - ,Teoria jest wtedy, kiedy wiemy wszystko, ale nic nie
dziata. Praktyka jest wtedy, kiedy wszystko dziata, ale nikt nie
wie, dlaczego.” Dlatego konieczne jest potqczenie wiedzy
z praktykq. Jednak, nawet mimo spetnienia tego warunku,
tylko nieliczni konsekwentnie wdrazajg nowe umiejetno-
Sciw pracy. Dzieje sie tak, bo tatwiej zdoby¢ wiedze niz jg
pozniej zastosowac w praktyce. To wymaga odwagi, braku

strachu przed btedami i gotowosSci do zmiany dotychcza-

sowych przyzwyczajen.

WARUNKI KONIECZNE

Nowi menedzerowie czgsto muszqg stawi¢ czota wyzwa-
niu jakim jest przyznanie sie do wtasnych ograniczen.
Samoswiadomosé¢ i realna samoocena sqg kluczowe dla
rozwoju. Jednak to jedno z najtrudniejszych zadan. Juz
Fiodor Dostojewski powiedziat ,Potrzeba odwagi, by mo-
wi€ prawde, zwtaszcza prawde o samym sobie”. Nikt nie
lubi przyznawac sie do bteddw, choc¢ to wtasnie tutaj kryje
sie prawdziwy potencjat do rozwoju. Kiedy menedzerowie
przestanq unika¢ prawdy o swoich deficytach i zaczng nad
nimi pracowac, pojawia sie przestrzeh do rozwoju nowych

umiejetnosci.

Niestety, wielu menedzerow ignoruje te prostg prawde.
Wolg wygodne recepty i oczekujqg gotowych rozwigzan, kto-
re pozwolg im unikng¢ koniecznosci zmierzenia sie z wta-
snymi stabos$ciami. Przyczyn niepowodzen doszukujq sie
wszedzie, ale nie w sobie. Czgsto nie potrafig zdoby¢ sie na
niezbednqg doze pokory, zapominajqc przy tym, ze pycha
kroczy przed upadkiem.

ZAKONCZENIE

Bycie menedzerem to jak bycie pilotem — wiedza na temat
fizyki lotu jest bardzo wazng sprawq, ale prawdziwg sztukg
jest umiejetnos¢ prowadzenia samolotu, szczegodlnie lgdo-

wania.

Zamiast uczy¢ menedzeréw jak teoretycznie zarzqdzag, po-
stawmy ich w trudnych sytuacjach i dajmy im mozliwos¢
trenowania swoich umiejetnosci. Dlaczego? Bo to wtasnie
takie Ewiczenia sprawiajq, ze menedzerowie przestajq by¢



Jkawiarnianymi besserwisserami’, przeciw ktorym (zapew-
ne przypadkowo) sprzysiegty sie w firmie wszystkie okolicz-
nosci. Na tym polega réznica miedzy tym, kto potrafi o tym
mowic¢, a tym, kto potrafi to zrobic.

OczywiScie wiedza teoretyczna tez jest potrzebna. Jak ma-
wiat Kurt Lewin: ,Nie ma nic bardziej praktycznego niz dobra
teoria.” Dlatego szkolenia i wyktady sq przydatne, ale tylko
jesli wspotgrajg z praktycznym treningiem umiejetnosci. Bez
¢wiczen i doSwiadczenia menedzerowie szybko zapomng

nawet najpraktyczniejszq teorie.

Tak wiec, zamiast rzuca¢ menedzeréw na gtebokq wode
i liczy€ na to, ze sie nauczqg ptywaé, dajmy im kamizelki ra-
tunkowe w postaci praktycznych umiejetnosci. Niech me-
nedzerowie przekonajq sie, ze umiejetnosci to prawdziwy
klucz do sukcesu. W koncu to tylko praktyka sprawia, ze
menedzerowie stajq sie kims wiecej niz tylko przetozonymi

— prawdziwymi liderami swoich zespotow.

PROBLEM JEST ZEOZONY... —
SKEADA SiE Z CIEBIE, CIEBIE 1 CIEBIE

Podsumowujqc, zamiast marnowac czas i pieniqgdze na
nudne wyktady, postawmy na angazujgce warsztaty umie-
jetnoSci menedzerskich. Tylko one dadzg realng i trwatg po-
prawe. Jak trafnie ujqt to Benjamin Franklin: ,Powiedziatem
ci, wiec zapomniates. Nauczytem cig, wigc moze pamietasz.

Zaangazowatem cig, wiec rozumiesz.”

Trening kompetencji dla nowych me-
nedzeréw
Efektywna komunikacja i wspotpraca

w zespole

R

SPECTALISTA

PROBLEMOW




Integracja systemow
produkcyjnych z Vorne XL

MACIEJ NOWAK - Kierownik Dziatu Rozwigzaf Inzynierskich

Czesto firmy produkcyjne
posiadajq wiele réznych
systemow wspierajqcych za-
rzqdzanie przedsiebiorstwem
w catym przekroju - od plano-
waniaq, przez produkcje, az po

rozliczenie realizacji zlecenia
produkcyjnego.

Mnogos¢ systemow, dodatkowo bardzo zroznicowany park
maszynowy - od starszych modeli maszyn do najnowszych
zrobotyzowanych linii - powoduje potrzebe obstugi i komu-
nikacji maszyn z réznorodnymi sterownikami PLC, protoko-
tami komunikacyjnymi oraz bazami danych. System Vorne
XL810 umozliwia integracje danych produkcyjnych z syste-
mami typu ERP, MES, APS, SCADA, HMI. Dodatkowo system
jest w stanie zapewni¢ komunikacje z réznymi sterownikami

PLC, OPC, serwerami oraz bazami danych.

TQMsoft od lat z powodzeniem wdraza kompleksowe pro-
jekty integracyjne, gdzie informacje zbierane przez system
Vorne sq istotng sktadowq catego pakietu danych niezbed-

nych do §ledzenia i rozliczania procesu produkcji z doktad-
nosciq do poszczegolnych stanowisk/maszyn, nieobjetych

nadrzednymi systemami typu MES. Dalsze przetwarzanie
danych pozyskanych przez system Vorne, np. ich graficzna
prezentacja bgdz obustronny przesyt, sq juz szczegobine dla
potrzeb danego Klienta.

Jako rozszerzenie standardowej funkcjonalnosci systemu

TQMsoft oferuje gotowe aplikacje serwerowe np.:
do automatycznej agregacji danych z wielu tablic do
zewnetrznej bazy danych lub do dynamicznej wymia-
ny danych w czasie rzeczywistym (integrator),
autorskqg aplikacje na panel dotykowy (zastepujqcy
standardowe skanery wirtualnymi przyciskami),
,Szyte na miareg” rozbudowane aplikacje do raporto-
wania bqdz planowania produkcji.

W efekcie, btyskawiczne wdrozenie ustandaryzowanego
systemu Vorne XL pozwala rozbudowac¢ funkcjonalnos¢ do
kompleksowego systemu ,szytego” na potrzeby danego
Klienta. Nadzér nad wydajnosciq procesu produkcyjnego
i $ledzenie zdarzen na linii moze zosta¢ uzupetnione o np.
automatyczny przesyt informaciji o zleceniu produkcyjnym
z systemu ERP. Powody nieplanowanych przestojéw mogqg
by¢ pobierane ,w tle” ze sterownika PLC, a standardowy
czytnik kodoéw zastgpiony elastycznym panelem dotyko-
wym.
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Analiza ryzyka

TQMsoft
- mapa szkolen 2024

Ocena rozwoj

. dostawcow Podstawy
MFMEA SQA, SQD Planowanie ekspe- SPC Zaawansowane
PEMEA Zarzqdzanie reklamacjami rymentu MSA Warsztaty
FTA Ocena potencjatu dostawcy Metody statystyczne
Risk analysis Six Sigma
-
UNIWERSALNE NARZEDZIA JAKOSCI
APQP CORE Problem solving Planowanie
TOOLS RCA. FTA i projektowanie AQL
APQP G8D HOSHIN Analiza sensoryczna Kontrola wyrywkowa DOE
PPAP PPA QFD Projektowanie okre- Kontrola odbiorcza ANOVA
FMEA TRIZ séw gwarancji towaréw paczkowa- Testy hipotez
Plany kontroli QRQC nych Big Data
SPC, MSA
Analiza ryzyka Audyty
Black Belt Green Belt DFSS ISO 14971 Audyt wg VDA, IATF, ISO 9001, 14001
Zaawansowane Projekty doskonalgce Projektowanie FMEA Ocena potencjatu
narzedzia statystyczne Certyfikacja w Six Sigma FTA Audyt dostawcy

Projekty doskonalgce Audyt warstwowy

Certyfikacja HACCP

NORMY, WYMAGANIA, AUDYTY

Six Sigma dla Metody statystyczne w Six Sigma Systemy Standardy
SP0n30|’6W Budowa monitorowanie wskaznikéw wg zarzqdzania i WmeaniG
DMAIC ISO 2001, VDA
Doskonalenie proceséw wg DMAIC 14001 WCM
IATF 16949 CSR
ISO 45001 cal
ISO 50001 GMP
AS9100 MDR
HACCP GFsSI
carsLe Audyt pofqczen Analiza rysunku Nadzorowanie Sprawdzanie
co spawenyen . technicznego GD&T i dobor przyrzgdoéw i wzorcowanie
cQl-12 Audyt potqczen B
CQl-15 skrecanych GD&T wg ISO i GD&T wg ASME Projektowanie procesu kontroli przyrzqdow
cQl-20 Ocena powierzchni Rysunek techniczny dla poczqgt- Walidacja metod analitycznych Wielkoéci geometryczne
cQl-27 Testy korozyjne kujgcych i zaawansowanych Projektowanie sprawdzianéw i fizyczne

PROCESY TECHNOLOGICZNE METROLOGIA | KONTROLA, LABORATORIA

Procesy wtryskiwania Analiza systemoéw Laboratoria Pomiary Kontrola dostaw

Procesy lakierowania pomiqrowych Audyty Dhugosci i kqta SQA
Procesy potqczen skreconych MSA ISO 17025 Fizykochemiczne AQL
R&R Kolorymetryczne

Kappa Dynamometryczne
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EXCEL
Dla inzynieréow

Analiza i raportowanie

Przygotowanie, import, analiza

i prezentacja danych

KOMPETENCJE CYFROWE
Analiza danych Cyberbezpieczefistwo
: Big Data - TISAX
. Power Bi .

Obstuga systemu

zarzqdzania relacyjng
bazq danych ACCESS

. Narzedzia zarzqdzania . Zarzgdzanie
i prowadzenia projektéw . czasem

Zarzqdzanie projektem Zarzqdzanie sobq w czasie

. Zarzqdzanie ryzykiem w projekcie

Metoda Agile Zarzgdzanie czasem innych

NARZEDZIA ZARZADZANIA INWENTYKA | INNOWACJE
. Zarzqdzanie . TRIZ . Twércze rozwigzywanie
- strategiczne " ARIZ - probleméw
. Balanced . .
: Scorecard . .
: Hoshin .
. VSM . 5S . Lean office . Ergonomia . Stabilizacja . Teoria
* VA/NVA * KAMISHIBAI * Lean w biurze * REBA : procesow - ograniczen
. . STANDARYZACJA . Mapowanie strumienia . RULA COTWI .
: . AUDYTY 58 . DKM . Normowanie .

Balansowanie

LEAN MANUFACTURING ZARZADZANIE PRODUKCJA

- TPM - KAIZEN - Doskonalenie - Normowanie - Planowanie - Doskonalenie
OEE Lider przeptywu czasu pracy i projektowanie produkcji
. SMED . Koordynator . KANBAN . MTM . Planowanie produkcji  + Analiza video
: JIT Chronometraz Gniazda produkcji Inzynieria produkcji
: : : ¢ Badania migawkowe : DFM ¢ Shopfloor manage-
DFA ment
Projektowanie stanowisk
Zarzgdzanie, motywo- Zasoby ludzkie Kompetencje menadzerskie
Lean : Total flow - Logistyka . wanie na produkciji Sk . - budowanie zespotu
logistic . management - magazyno-

Mistrz produkcji i brygadzista Matryce kompetenciji Wyzsza kadra menadzerska

wania .

. . Menadzer produkcji Trener w firmie produkcyjnej Srednia kadra menadzerska
. . Kontroler jakosci . . Nizsza kadra menadzerska
. . . + Auditor .

UMIEJETNOSCI OSOBISTE & PersonAll®

Zarzgdzanie zmiang Organizacja pracy

i zarzqgdzanie czasem

Logistyczna FMEA logistyki Sprzeadaz i negocjacje
obstuga :

klienta

Reklamacje

. . . . Dziat handlowy i sprzedazy

Total Quality & More



Program Kierunkow Eksperckich

Zostoﬁ ekspertem realizujgc
ponizszy cykl szkolen

| uzyskaj dodatkowy imienny
certyfikat

Zobacz petng oferte

Biorqc udziat w przygotowanej przez nas Sciezce szko-
leniowej - masz mozliwos¢ uzyskania dodatkowego
certyfikatu.

Tytut nadaje TQMsoft, ale to Ty decydujesz, ktéra z pro-
pozycji maksymalnie podniesie Twoje kompetencje.
Na realizacje wybranej §ciezki masz 18 miesigcy od
daty pierwszego szkolenia.

Jezeli juz kiedys brate$ udziat w szkoleniu, ktore jest
uwzglednione w wybranej §ciezce - nic straconego!
Zapisz sie na kolejne szkolenia w cyklu i zdobgdz do-
datkowy certyfikat SPECJALISTY.

AUDYTOR WEWNETRZNY W BRANZY MOTORYZACYJNEJ

Ell]l Audytor wewnetrzny w branzy motoryzacyjnej

Audytor wewnetrzny w branzy motoryzacyjnej

Audytor procesu wg wymagan VDA 6.3
z uwzglednieniem aktualnej aktualizacji w 2023r.

Analiza FMEA proceséw produkcyjnych lub Plany kontroli

Audytor procesu wg VDA 6.3
- interpretacja wymagan

lub Statystyczne sterowanie procesem SPC
z analizg systemow pomiarowych MSA



LIDER LEAN

Lean
Manufacturing lub
w praktyce

Efl LiderLean

———
r
Wykorzystanie
narzedzi Lean logistic -
Lean Manufacturing - lub ekonomia
symulacja i ergonomia
w warunkach transportu
produkcyjnych

_|_

SMED - redukcja czasu
przezbrojen maszyn

lub

_|_

Standaryzacja miejsc pracy -
analiza wideo

Podstawy
zarzqdzania dla lub
lideréw produkciji

lub

_I_

Mistrz produkcji
i brygadzista -
doskonalenie kompetencji
osobistych

r
Budowanie i wizualizacja
wskaznikow wydajnosciowych
z uwzglednieniem OEE

Instruowanie pracownikow -
Training Within Industry

Trening kompetenciji
lub dla nowych
menadzerow
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Katalog szkoleh
styczen - czerwiec 2024

Rezerwacja
szkolen przez www

lub aplikacje TQMsoft

LEGENDA:
@m) symulacja
:l przyrzqdy pomiarowe
a | Minitab
a przemyst 4.0
ﬁ inzynier 4.0
Analiza btedu ludzkiego ABL

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 6 godz.

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

APQP - Wdrazanie nowego produktu do produkcji APQP

©® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

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

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikow z przekrojem wymaganh podejscia zaawanso-
wanego planowania jakosci dla branzy wiatrowej APQP 4Wind; pogtebienie wiedzy w obsza-
rze odpowiedzialnosci najwyzszego kierownictwa, dowody przywédztwa i zaangazowanie
w odniesieniu do systemu zarzgdzania jakosciq; wymiana doswiadczen z trenerem prakty-
kiem w zakresie specyficznych wymagan APQP 4Wind oraz wymagan CoreTools wspoma-
gajgcych planowanie jakosci.

APQP4wind - warsztaty dotyczgce dokumentacji APQP4AW-CT
Core Tools

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikdw z wymaganiami podrecznika APQP4Wind do-
tyczgcymi dokumentaciji wymaganej w branzy energetyki wiatrowej oraz ich interpretacja
podczas pracy na formularzach.



Wdrazanie wyrobéw do produkgji i ich zatwierdza- APQP-PPAP
nie wg APQP i PPAP z wykorzystaniem Core Tools

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 7 godz.

L

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

Quality Tools - narzedzia jakosci CNQT

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 6 godz.

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

Certyfikowany specjalista ds. jakosci | zjazd. CsJl
Certyfikowany specjalista ds. jakosci Il zjazd csJii

® 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 rozwiqzy-
waniem problemoéw; poznanie zagadnien definiowania i szacowania kosztoéw jakoSci, po-
dejScia 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 dekompozyciji systemu i analizy funkcjonalnej jego elemen-
téow - diagramu B i diagramu P; poszerzenie wiedzy w zakresie zasad organizacji procesu
wykonywania DFMEA (7 krokéw); poznanie strategii planowania i poprawy jakosci wyrobu
- ustalania priorytetéw dla redukcji ryzyka, bazujgc na najnowszych wytycznych branzy
motoryzacyjnej.

Andliza drzewa btedéw - Fault Tree Analysis - FTA FTA-P

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest uzyskanie przez uczestnikdw umiejetnosci prowadzenia skutecznych
analiz FTA, poznanie metody pozwalajgcej na opis, oceng i poprawe niezawodnosSci wy-
robéw/systeméw oraz obnizenie kosztéw niezgodnosci wynikajgcych z ich wad funkcjo-
nalnych oraz uzyskanie umiejetnosci wykonania jakoSciowej i ilosciowej analizy dysfunkcji
wyrobu/systemu, szczegélnie w przypadku ztozonych zaleznosci funkcjonalnych jego ele-
mentéw sktadowych (podsysteméw, 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) uzywanej od lat w przemysle
motoryzacyjnym do ustalenia zrédet problemu i zdefiniowania efektywnych dziatan korygu-
jacych i zapobiegawczych; przeprowadzenie uczestnikdow przez metode 8D na przyktadzie
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praktycznych zadan, dzieki ktérym posigdq umiejetnos¢ i wiedze do prowadzenia zespotdéw
doskonalgcych wewngtrz wiasnych organizaciji.

Menadzer jakosci MJ

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

w0

Celem szkolenia jest przedstawienie roli menadzera jakoSci w organizacji jako osoby tg-
czqcej w sobie obszary zwigzane z wiedzqg technicznq, wiedzq branzowq i procesowq, ale
réwniez obszary dotyczgce funkcjonowania przedsiebiorstwa, zarzqgdzania zasobami ludz-
kimi oraz psychologii; przedstawienie wszystkich wymienionych obszaréw przez pryzmat
zarzgdzania jakosciqg i jego wptywu na biznes wraz z praktycznym wykorzystaniem tej wiedzy
w codziennej pracy.

Specjalista ds. Rozwigzywania Probleméw PBS-R

©® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest przygotowanie uczestnikow do samodzielnego rozwigzywania pro-
blemow na przyktadzie powszechnie stosowanych metod PDCA, 8D, Six Sigma; nauczenie
identyfikowania zrédet problemoéw oraz kategoryzowania i przydzielania do odpowiednich
metod rozwigzywania; poznanie narzedzi stuzqgcych rozwigzywaniu probleméw oraz pod-
stawy statystyki; nauczenie zarzgdzania rozwigzywaniem 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 wytycz-
nych AIAG w zastosowaniu do proceséw produkcyjnych; uzyskanie wiedzy nt. podstawowych
zasad organizacji procesu wykonywania PFMEA; poznanie strategii planowania i poprawy
jakosci proceséw bazujgcych na innych wskaznikach niz RPN.

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

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 8 godz.

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

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

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest poznanie i zrozumienie réznic miedzy metodykg PFMEA bazujgcg na
wytycznych AIAG 4th Edition 2008, a nowym podejSciem wg zunifikowanych wytycznych
AIAG & VDA 1st Edition 2019. 2; uzyskanie umiejetnosci opracowywania analiz PFMEA wg zu-
nifikowanych wytycznych AIAG & VDA lst Edition 2019; pozyskanie wiedzy nt. podstawowych
zasad organizacji 7 krokdébw procesu wykonywania PFMEA; poznanie strategii doskonalenia
(optymalizacji procesu - redukcji ryzyka) nie bazujgcej na RPN lecz na tzw. priorytetach
dziatan - AP (Action Priority).



Plany kontroli PK

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

Proces zatwierdzania czesci z Klientami i Dostawcq PPAP

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

-

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

Szybka reakcja na problemy jakoSciowe — metoda QRQC-P
QRQC

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

~

Celem szkolenia jest prowadzenie petnej analizy przyczyn zréodtowych problemu i genero-
wanie rozwigzan w oparciu o Quick Response Quality Control (QRQC), na poziomie zespo-
tu, wydziatu lub zaktadu; nauczenie praktycznego podejscia do rozwigzywania problemoéw
w oparciu o stosowane metodologie i dobre praktyki w dziedzinie zarzgdzania jakoscig;
przyswojenie przyjaznego i skutecznego sposobu rozwigzywania probleméw w procesach,
okreslenie dziatan, gdy wyréb/materiat nie spetnia wymagah zatwierdzonych przez klienta.

Analiza 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
problemu — jednej z najefektywniejszych i najbardziej rozpowszechnionych w praktyce go-
spodarczej metod rozwigzywania problemoéw w oparciu o fakty; zaznajomienie z ideq | zasa-
dami prawidtowej identyfikacji ,przyczyh zrodtowych” problemu powodujgcych niezgodnosé
celem skutecznego wyeliminowania mozliwosci ponownego wystgpienia problemu.

Zapewnienie jakosci dostaw- SQA SQA-D

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 6 godz.

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

Zarzqdzanie reklamacjami ZR

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

zawierania umow.
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Zarzqdzanie reklamacjami z uwzglednieniem ZR-VDA
znormalizowanego procesu VDA 22020 r.

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikbw z wymaganiami norm jakosci w zakresie re-
(] DOSTEPNA WERSJA ON-LINE klamacji klientéw ISO900], IATFI6949, VDAB.3; omodwienie procesu zarzqdzania reklamacjami
wraz z komunikacjqg z Klientem i jej aspektami technicznymi i miekkimi, przeanalizowanie
2 dni po 7 godz. przebiegu zarzgdzania reklamacjami oraz termindéw realizacji z uwzglednieniem réznych ro-
dzajoéw reklamaciji; analiza historii reklamaciji — raporty, analiza Pareto, proces doskonalenia;

zapoznanie ze znormalizowanym procesem zarzgdzania reklamacjami klienta..
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Andliza FMEA dla proceséw produkcyjnych PFMEA-R
- Reverse PFMEA

Celem szkolenia jest uzyskanie umiejetnosci wykonywania i dokumentowania ,odwrotnej”
2 dni po 8 godz. Analizy Przyczyn i Skutkéw Wad procesu (Reverse Process Failure Mode and Effects Analysis

- Reverse PFMEA) na stanowisku pracy (dla operacji posiadajgcej wykonang analize PFMEA).

ﬁ sl Planowanie eksperymentu - DOE zakres podstawowy DOE-P

Celem szkolenia jest przekazanie uczestnikowi wszystkich niezbednych informacji i umie-
jetnosci, aby samodzielnie zaplanowag i przeprowadzi€¢ eksperyment, a nastepnie poddaé
analizie uzyskane wyniki i przedtozy¢ poprawngq ich interpretacje; zbudowanie przez uczest-

2 dni po 7 godz. nika poprawnego modelu prognostycznego, a nastepnie za jego pomocq zrealizowanie
jednego z czterech alternatywnych celéw postugujqc sie planami eliminacyjnymi (ang.
screening design); ustalenie najwazniejszych czynnikéw sterujgcych, ktére bedqg poddane
badaniom szczegdtowym; wyznaczenie wartosci nastaw realizujgcych optymalng wartosé
prognozy odpowiedzi badanego obiektu; wyznaczenie wartosci nastaw minimalizujgcych
wariancje badanego obiektu (minimalizacja okna procesowego); wyznaczenie kompletnej
mapy odpowiedzi badanego obiektu; poznanie podstaw statystycznej analizy danych -
statystyka opisowa, statystyka matematyczna, regresja i korelacja, planowanie ekspery -
mentu (DOE).

Procedury kontroli wyrywkowej metodq AQL-P
Q " | alternatywnq - plany wg AQLi LQ

Celem szkolenia jest nabycie umiejetnosci doboru i interpretaciji funkcjonowania staty-
stycznego (ryzyko producenta/odbiorcy) planéw wedtug norm ISO: PN-ISO 2859-1:2003
,Schematy kontroli indeksowane na podstawie granicy akceptowanej jakosci (AQL) stoso-

2 dni po 6 godz. wane do kontroli partii za partiq”, PN-1SO 2859-2:1996 ,Plany badania na podstawie jakosci
granicznej (LQ) stosowane podczas kontroli partii izolowanych”, PN-ISO 2859-3 ,Procedury
kontroli skokowej".

# Q ol Minitab dla poczgtkujgcych MTB-P

Celem szkolenia jest nabycie umiejetnosci technicznych obstugi programu Minitab; po-
znanie umiejetnosci wykorzystania programu Minitab w przeprowadzaniu analiz w zakresie
statystyki podstawowej, statystycznego sterowania procesem (SPC), analizy systeméw po-

2 dni po 7 godz. miarowych (MSA), wybranych statystycznych narzedzi doskonalenia procesu (testy, ANO-
VA, wstep do DOE); poznanie narzedzi utatwiajgcych prezentacje otrzymywanych danych,
usprawnienie proceséw decyzyjnych w firmie.



w O

2 dni po 7 godz.

1 dzien po 6 godz.

3 dni po 6 godz.

2 dni po 6 godz.

2 dni po 6 godz.

Minitab dla zaawansowanych MTB-Z

Celem szkolenia jest utrwalenie i doskonalenie juz posiadanych umiejetnosci w zakresie
pracy w programie Minitab 18 i wykorzystania statystycznych narzedzi jakosci; zaprezento-
wanie mozliwosci programu Minitab 18 w zakresie narzedzi statystycznych wykorzystywa-
nych przede wszystkim w doskonaleniu procesu (testy statystyczne, ANOVA, regresja, DOE),
wprowadzenie do oceny niezawodnosci; nabycie umiejetnosci przeprowadzania i interpre-
tacji analiz statystycznych na poziomie zaawansowanym.

Analiza niezawodnosci - zakres podstawowy NzZwW

Celem szkolenia jest wprowadzenie w szeroki zakres zagadnien zwigzanych z niezawod-
noscig; przedstawienie podstawowych poje¢, definicji oraz miar niezawodnosci; charak-
terystyka norm ISO z zakresu niezawodnosci; prezentacja przyktadowych analiz, éwiczenia;
przedstawienie mozliwo$ci wykorzystania analizy niezawodnos$ci w pracach projektowych
i testach laboratoryjnych, ocenie jakosci wyrobdw, funkcjonowaniu proceséw; informacja
dla konstruktoréw, technologéw, oséb zajmujgcych sie badaniami laboratoryjnymi w za-
kresie testow materiatowych itp., analiz trwatosci itd. o wymaganiach, metodach, normach
i dokumentach z zakresu niezawodnosci.

Statystyczne sterowanie procesem SPC SPC-MSA
z analizqg systeméw pomiarowych MSA

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

Statystyczne sterowanie procesem SPC SPC-P
- szkolenie podstawowe

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

Statystyczne sterowanie procesem SPC-QS
SPC w branzy motoryzacyjnej

Celem szkolenia jest przedstawienie oczekiwan odnosnie wykorzystania metod statystycz-
nego sterowania procesem SPC w kontekScie wspoétczesnych wymagan jakosciowych
w branzy motoryzacyjnej - 1ISO 9001:2015+IATF 16949:2016, VDA, QS-9000 (AIAG), ANFIA, wy-
magania producentéw (VW, BMW, Fiat, Ford, itd.); prezentacja zasad funkcjonowania i prak-
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1 dziefh po 7 godz.

3 dni po 7 godz.

tycznego wykorzystania metod statystycznego sterowania procesem (SPC) wiasciwych do
standardéw obowiqzujgcych w motoryzacji; nabycie umiejetnosci okreslenia zapotrzebo-
wania na SPC, doboru narzedzi SPC, a takze przeprowadzania analiz interpretacji wynikow
z zakresu SPC, zgodnie z oczekiwaniami branzy motoryzacyjne;j.

Statystyczne sterowanie procesem SPC SPC-Z
- poziom zaawansowany

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

Statystyczne sterowanie procesem (SPC) AS-SPC_MSA
Analiza systeméw pomiarowych (MSA) wedtug
wymagan branzy lotniczej

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

Audit jakosci u dostawcy AD-P

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

Wprowadzenie do wymagan normy AS 9100 AS9100-P

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest poznanie ogélnych wymagan normy AS/EN 9100 wydanie D; nabycie
wiedzy i umiejetnosci do wdrazania, utrzymywania i doskonalenia SZJ w firmie lotniczej;
praktyczna interpretacja wymagan normy AS/EN 9100 wydanie D; poznanie zasad praktycz-
nego zarzqdzania jakosciq z uwzglednieniem podejscia procesowego oraz opracowania
niezbednych 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 auditéw we-
wnetrznych wg wytycznych IATF 16949:2016; zaznajomienie sig z dobrymi praktykami w za-
kresie wykonywania auditéw wewnetrznych (systemu, wyrobu, procesu); udoskonalenie
stosowanego podejscia dla zwigkszenia skutecznosci auditow wewnetrznych w zakresie
identyfikacji mozliwosci poprawy jakosci i eliminacji strat wynikajgcych z niedoskonatosci
systemu.

Auditor procesu wg VDA 6.3 A-VDA 6.3

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 7 godz.

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

Core Tools - interpretacja wymagan dla audytoréw AW-CT-AV
wewnetrznych wg AIAG i VDA

©® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest poznanie wymagan podrecznikdw referencyjnych AIAG: APQP, pla-
ny kontroli, SPC, MSA, PPAP oraz podrecznika AIAG&VDA - FMEA pod kqgtem efektywnego
prowadzenia audytéw wewnetrznych w branzy motoryzacyjnej; poznanie szczegbtowych
wymagan dla powigzan w dokumentaciji procesu produkcji: schemat przeptywu procesu,
FMEA oraz plan kontroli.

Core Tools - interpretacja wymagan dla audytoréw AW-CT-P
wewnetrznych

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest poznanie wymagan podrecznikow referencyjnych AIAG APQP, FMEA,
plany kontroli, SPC, MSA, PPAP pod kqtem efektywnego prowadzenia audytow wewnetrznych
w branzy motoryzacyjnej oraz szczegbdtowe wymagania dla powigzah w dokumentacji pro-
cesu produkcji schemat przeptywu procesu, FMEA oraz plan kontroli.

Auditor wewnetrzny w branzy motoryzacyjnej AW-IATF

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

Auditor wewnetrzny systeméw jakosci zgodny z normg AW-P
ISO 9001:2015

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest uzyskanie i poszerzenie kompetencji w zakresie samodzielnego wy-
konywania auditéw wewnetrznych systemu zarzqdzania jakosciq, kompetencji w obszarze
komunikowania sie w trakcie auditu, kompetencji w zakresie auditowania w oparciu o wy-
tyczne normy ISO 19011 oraz ISO 9001.
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Auditor wewnetrzny zintegrowanego systemu AW-2ZSZJ
zarzqgdzania zgodnego z normami ISO 9001:2015,
1ISO 14001:2015, 1ISO 45001

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.
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Celem szkolenia jest uzyskanie i poszerzenie kompetencji w zakresie samodzielnego wy-
konywania auditéw wewnetrznych zintegrowanego systemu zarzgdzania, kompetencji
w obszarze komunikowania sie w trakcie auditu, kompetencji w zakresie auditowania (za-
rzqdzania programem auditéw, prowadzenia dziatan auditowych, przygotowaniu raportu,
planowania i nadzorowania dziatah poauditowych) w oparciu o wytyczne normy 1SO 19011,
wiedzy o strukturze i wymaganiach norm ISO 9001, ISO 14001 ISO 45001.

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

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

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

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

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest nauczenie uczestnikbw metodologii prowadzenia audytu warstwowego
zgodnie z przewodnikiem AIAG (CQI-8); pokazanie audytu warstwowego jako skutecznego
narzedzia doskonalenia proceséw produkcyjnych w oparciu o oceng zgodnosci realizacji
procesu produkcyjnego i kontroli z wymaganiami; zwigkszenie zaangazowania kierownic-
twa w zakresie kluczowych probleméw w procesach produkcyjnych; uswiadomienie wptywu
pracownikéw operacyjnych na produktywnos$¢, osiggane wyniki jakosciowe oraz poziom
bezpieczenstwa i Srodowisko pracy.

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

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikow ze specyficznymi wymaganiami klienta — gru-
py Mercedes — Benz — wprowadzenie ogdlne w zakresie zapewnienia jakosci dostaw; zapre-
zentowanie oczekiwan OEM w zakresie procesu komunikacji migdzy klientem, a dostawcq,
zwtaszcza w zakresie wymagan PPAP; zapoznanie uczestnikoéw z najbardziej aktualnymi
wymaganiami grupy Mercedes — Benz.

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

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest przekazanie wiedzy o tym, jak spetni¢ i interpretowa¢ specyficzne
wymagania Klienta z grupy VW wg podrecznika dostawcoéw Volkswagen Group, jakim jest
Formel Q-Konkret; realizacja niezbednych krokéw do realizacji wymagan — od zapytania
ofertowego do produkcji seryjnej; zrozumienie metodologii PEP uruchomienia nowego pro-
jektu w powiqzaniu z wymaganiami VDA2; przedstawienie zasad zarzgdzania czesciami
bezpieczenstwa (D/TLD-parts); zrozumienie specjalnych wymagan VW w zakresie oceny
procesu produkcyjnego; przedstawienie filozofii VW w zakresie reagowania na sytuacije kry-
zysowe i poznanie mechanizmu eskalagji.
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Podstawy GMP i audit wewnetrzny GMP dla branzy GMP-PA

farmaceutycznej

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 6 godz.

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

Hoshin Kanri - budowanie kultury w organizaciji HK-W

©® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1 dzieh po 6 godz.

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

Interpretacja IATF 16949:2016 IATF-I

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikow z szczegdtowymi wymaganiami nowego stan-
dardu IATF 16949:2016 oraz normy ISO 9001:2015 oraz prezentacja zmian w odniesieniu do
poprzednich wydan standardu IATF 16949:2016 oraz normy ISO 9001:2015.

Wprowadzenie do wymagan IATF 16949:2016 IATF-P

©® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

Obstuga bazy IMDS IMDS

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest oméwienie wymagan prawnie istotnych dla IMDS oraz poszczegdlne
funkcje bazy IMDS wraz z Eéwiczeniami w bazie, poczqwszy od logowania w bazie, poprzez
tworzenie i wysytanie kart materiatowych z uwzglednieniem specyficznych wymagan klien-
téw, jak i zwolnienia danych od dostawcow, po administrowanie bazq.

Wymagania BHP wg ISO 45001 1SO 45001

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest uzyskanie wiedzy o wymaganiach normy ISO 45001:2018 oraz jak je
wdrozy€; ukazanie jok wkomponowa¢ wymagania normy ISO 45001:2018 do funkcjonujgcych
juz w firmie systemow.

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

©® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest nabycie wiedzy przez uczestnikéw na temat mozliwosci samodzielnego
przystosowania organizacji do wymagan nowej normy ISO 14001:2015; zdobycie i zachowa-
nie wiedzy organizacji w zakresie wymagan nowego standardu ISO 14001:2015; zdobycie
i zachowanie podstawowej wiedzy organizacji w zakresie normy ISO 31000 do zarzqgdzania
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ryzykiem; poznanie réznic pomigdzy ISO 14001:2015 vs. ISO 14001:2004 oraz systemowego
podejécia do certyfikaciji/recertyfikacji systemu wg wymagah nowego standardu.

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

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest poznanie struktury i zawartos§ci merytorycznej normy ISO 9001:2015; po-
znanie zagadnien i poszerzenie wiedzy z zakresu kontekstu organizaciji, potrzeb i oczekiwan
zainteresowanych stron; poznanie zagadnien i poszerzenie wiedzy z zakresu zarzgdzania
ryzykiem wg normy ISO 31000 oraz poznanie réznic pomigdzy ISO 9001:2015 vs. ISO 9001:2008;
poznanie systemowego podejscia do certyfikacji/recertyfikacji systemu wg wymagan no-
wego standardu.

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

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

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

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zwiekszenie przydatnosci SZJ dla firmy poprzez eliminacje nieskutecz-
nych lub nieefektywnych metod pracy petnomocnika ds. SZJ w przemysle motoryzacyjnym;
ukierunkowanie petnomocnikéw na planowanie i osigganie celdéw zgodnych z Politykq Jako-
Sci oraz interesem firmy; poszerzenie kompetencji uczestnikow w zakresie wspotpracy z zain-
teresowanymi stronami oraz komunikacji interpersonalnej; pogtebienie wiedzy uczestnikow
na temat istotnych zmian pomiedzy IATF 16949:2015, a ISO/TS 16949:2009.

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

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zwigkszenie wiedzy uczestnika w zakresie zwiekszenia przydatnosci 787
dla firmy poprzez eliminacje nieskutecznych lub nieefektywnych metod pracy Petnomoc-
nika ds. ZSZ; ukierunkowanie Petnomocnikéw na planowanie i osigganie celdéw zgodnych
z Politykq Jakosci, Srodowiska i BHP oraz interesem firmy; poszerzenie kompetencji uczest-
nikéw w zakresie wspotpracy z zainteresowanymi stronami oraz w zakresie komunikacji in-
terpersonalnej; pogtebienie wiedzy uczestnikbw na temat wymagan norm ISO 9001:2015,
ISO 14001:2015, ISO 45001:2018.

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

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikéw z procesem rozwigzywania problemoéw — Pro-
blem Solving - przy zastosowaniu metody 8D. Uczestnicy poznajq kolejne kroki postepowa-
nia oraz stosowane w nich narzedzia wspomagajqce.
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Zatwierdzenie procesu produkcyjnego VDA 2
i wyrobu (PPA) wg VDA 22020

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest poznanie zasad zatwierdzania wyrobow do produkcji seryjnej; zrozu-
mienie przebiegu procesu zatwierdzania; analiza réznic ,gap analysis” pomigdzy VDA2 2020
i starq wersjq VDA 2 2012 dla efektywnego wykorzystania doswiadczenh z poprzednich PPA;
zapoznanie sie z wymaganymi elementami w zakresie porozumienia PPA i sposobem ich
przedstawiania; zaprezentowanie i zrozumienie zasad i celu sktadania oceny i raportu PPA;
poznanie wymagan dotyczqcych powiadomienia klienta o zmianach; przyblizenie i utatwie-
nie procesu PPA dla firm pracujgcych wg PPAP, poprzez poréwnanie dowoddéw wymaganych
do zatwierdzenia procesu produkcyjnego i produktu w ramach PPA i PPAP.

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

©® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest wyjasnienie szczegétowych wymagan VDA 6.3; pogtebienie wiedzy
praktycznej w tym zakresie; nabycie zdolnosci samodzielnego i efektywnego przeprowa-
dzenia auditu.

Audit wyrobu wg wymagan VDA 6.5 VDA 6.5

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 6 godz.

Celem szkolenia jest poznanie rodzajéw auditéw na przyktadzie branzy motoryzacyjnej; au-
dit wyrobu - interpretacja normy VDA 6.5 ,Audit systemu zarzqdzania jakoscig” wydanie
2,2005 r,; praktyczna realizacja wymagah normy w procesie produkcyjnym; planowanie
auditu wyrobu, przygotowanie do auditu, przeglqd dokumentacji; przeprowadzenie auditu
wyrobu, ocena i analiza wynikéw, planowanie dziatan korygujgcych.

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

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest wdrozenie wszechstronnej analizy (Field Failure Analysis FFA) w catym
taficuchu dostaw, z identyfikacjg przyczyny wymiany czesci w samochodzie; zdefiniowanie
powigzan pomiedzy klientem a dostawcq umozliwiajgcych kontrolowang wymiane infor-
macji, z zachowaniem zdolnosci poprzez state monitorowanie i doskonalenie; wypracowanie
wspoblnego jezyka i zrozumienia dla zapewnienia transparentnosci i skupienia sie na istot-
nych problemach jakoSciowych w eksploataciji.

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

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

VDA 8D - rozwigzywanie problemoéw w 8 dyscyplinach VDA-8D
wg VDA 2018

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapewnienie, ze organizacje stosujgce metode 8D osiqgng skuteczne
i trwate podejscie do rozwigzywanie problemoéw oraz uswiadomienie jakie warunki muszqg
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by€ spetnione do osiggniecia tego celu. Opisanie procesu rozwigzywania problemoéw w 8
dyscyplinach i pokazanie mozliwosci efektywnego rozwigzywanie problemoéw z zastoso-
waniem metody oceny problemu wg VDA, definiujgcej kryteria oceny w zakresie spetnienia
wymagan podstawowych i ciggtego doskonalenia.

Interpretacja wymagaini wg podrecznika VDA-MLA VDA-MLA

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

Normy, wymagania, audity

2 dni po 7 godz.

!

Celem szkolenia jest zastosowanie wymaganh podrecznika VDA MLA w obrebie zarzgdzania
projektem.

Lean Manufacturing w praktyce LM

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 6 godz.

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

SMED - redukcja czasu przezbrojefh maszyn SMED-W
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2 dni po 7 godz.

!

Celem szkolenia jest zapoznanie sie z korzy§ciami wynikajgcymi ze SMED, zastosowaniem
specjalnych technik i narzedzi, genezqg metody SMED, etapami przezbrajania maszyn i ich
omowieniem, poznanie i prze¢wiczenie w oparciu o rzeczywiste urzqdzenie wybrane metody
i techniki pomocnicze oraz dokonajq analizy przezbrojenia.

Kompleksowe utrzymanie maszyn - TPM w praktyce TPM

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

!

Celem szkolenia jest przedstawienie TPM jako systematycznego podejscia do kompleksowe-
go zarzqdzania utrzymaniem ruchu maszyn i urzqdzen z uwzglednieniem sposobow wigcze-
nia wszystkich pracownikéw przedsiebiorstwa w dziatania usprawniajgce funkcjonowanie
parku maszynowego, pokazanie koncepcji TPM z uwzglednieniem warunkéw koniecznych
do jego wprowadzenia w firmie poprzez prze¢wiczenie narzedzi stosowanych w TPM, wy-
jasnienie roli dziatu UR oraz Autonomus Maintenance w okreslaniu strategii TPM dla firmy.

RCM - Utrzymanie ruchu zorientowane TPM-RCM
na niezawodnosé

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest przedstawienie i nauczenie w warsztatowej formie zintegrowanej meto-
dologii utrzymania maszyn zorientowanej na niezawodno§¢ RCM (ang. Reliability Centered
Maintenance) w obszarze utrzymania ruchu; dokonywanie szczegétowej analizy funkcjo-
nalnosci maszyn i urzgdzen, poprzez analize pojawiajgcych sig bteddéw, do wypracowania
odpowiednich metod, technik obstugi PM krytycznych dla firmy maszyn i urzqdzen.

Mapowanie strumienia wartosci VSM

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest nauczenie stosowania mapy strumienia wartosci - VSM we wiasciwy
sposbb, w odpowiednich procesach i wiasciwym czasie, jako strategicznego narzedzia do-
skonalenia organizaciji.
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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) dzigki wykorzystaniu narzedzi wspomagajgcych prace planistéw oraz wiasciwej
komunikaciji; praktyczne prze¢wiczenie tworzenia modelu zarzgdzania 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 pro-
dukcjq z uwzglednieniem kultury Lean; okreslenie roli przetozonego w nowoczesnej kulturze
zarzqdzania (lean); zaznajomienie uczestnikéw z elementami efektywnego zarzqdzania
produkcjq; przygotowanie uczestnikdbw do petnienia skutecznej i efektywnej roli menadzera
Sredniego szczebla.

Ergonomia w nowoczesnych organizacjach ERG-P

©® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest uswiadomienie uczestnikow jaki wptyw ma ergonomia na prace i inne
aspekty zycia cztowieka; uswiadomienie aspektéw prawnych zwigzanych z ergonomig,
interdyscyplinarnos¢ zagadnien; omowienie gtdwnych schorzef wywotanych czynnikami
szkodliwymi w pracy, w tym wptyw ergonomii na uktad miesniowo-szkieletowy; wskaza-
nie na mozliwo$¢ ztagodzenia skutkow diugotrwatego przebywania w nieergonomicznych
pozycjach; zaprezentowanie elementéw projektowania stanowisk roboczych; oméwienie
aspektow ekonomiczny ruchéw, uktadu stanowisk pracy, wprawy i kolejnosci dziatan na czas
pracy; zapoznanie uczestnikdw z podstawowymi metodami oceny ergonomiczne;j.

Ergonomia w praktyce - REBA, RULA, KIM, NIOSH ERG-W

©® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

wou

Celem szkolenia jest przygotowanie uczestnikow do przeprowadzenia analizy ergonomicz-
nej dla istniejgcych stanowisk pracy; podanie zasad w oparciu, o ktére nalezy projektowac
stanowiska, aby ogranicza¢ ryzyko zawodowe zwigzane z wykonywaniem pracy.

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

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

Inzynier procesu - cz Il - rozmowa z czesSciami, praca INP-P
zdanymi

2 dzieh po 7 godz.

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

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

KAIZEN - ciggte doskonalenie KAIZ-P

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest przekazanie wiedzy o organizacji i dziataniu systemu KAIZEN dla czton-
kow zespotdbw KAIZEN ze szczegdlnym uwzglednieniem ich lideréw; przygotowanie uczest-
nikbw do podjecia skutecznej i efektywnej wspotpracy dotyczqcej ciggtego doskonalenia
w ramach systemu KAIZEN.

Budowa programu pomystéw pracowniczych Kaizen KAIZ-PP

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1 dzieh po 7 godz.

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

Projektowanie layoutéw LYT-P

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1 dzieh po 8 godz.

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

Normowanie czasu pracy NCP

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest przekazanie najwazniejszych informacji dotyczqcych podstaw nor-
mowania czasu pracy; utrwalenie zdobytej wiedzy na temat metod i technik normowania,
mozliwos¢ zapoznania sig z podejsciem do zagadnien normowania w przedsigbiorstwach
o réznej specyfice produkciji.

Normowanie czasu pracy - warsztaty dla praktykow NCP-W

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dzieh po 7 godz.

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

Budowanie i wizualizacja wskaznikéw wydajnosciowych  OEE-KPI
z uwzglednieniem OEE

2 dzieh 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
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oraz metodami poprawy wskaznikéw efektywnosci linii produkcyjnych; opracowanie wzorca
Tablic Wizualizacji wskaznikéw dla poszczegélnych obszaréw oraz zapoznanie sig z typowy-
mi wskaznikami TPM, OEE oraz wezmq udziat w czesci warsztatowej OEE.

Doskonalenie procesow produkcyjnych - przeptyw ciggty, ORP-P
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.

Prognozowanie i planowanie zasobéw materiatowych ~ PRG-MRP

2 dni po 7 godz.

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

e o

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 codzien-
nej pracy mistrza i brygadzisty do egzekwowania planéw produkcyjnych i realizacji zadan
zwigzanych z utrzymaniem produkcji, jakosci i ciggtego doskonalenia.

Inzynier zapewnienia jakosci dostawcow SQE

©® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

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

3 dni po 7 godz.

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

1 dzieh po 8 godz.

Celem szkolenia jest zdobycie przez uczestnikdw umiejetnosci instruowania pracownikéw,
doskonalenie metod pracy w celu poprawy wydajnosci, jakosci i bezpieczefistwa 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.

Ergonomia w pracy biurowej - warsztaty ERG-B-W

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1 dzieh po 8 godz.

Celem szkolenia jest przygotowanie Uczestnikow do oceny ergonomii i ekonomiki pracy
pracownikéw biurowych, zwigkszenie Swiadomosci dot. zagrozen ptyngcych z braku ergo-
nomii i niedostosowania stanowisk pracy w biurach, praktyczne zastosowanie metod oceny
ergonomicznej i ksztattowania miejsc pracy w biurze, przygotowanie do przeprowadzenia
oceny obcigzen uktadu migéniowo-szkieletowego.

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

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

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

Proces spawania i zgrzewania wg CQl-15 cQl-15

2 dni po 8 godz.

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

Procesy lakierowania przemystowego w lakierni ciektej LAK-CK

2 dni po 7 godz.

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

Procesy lakierowania przemystowego w lakierni LAK-PR
proszkowej

2 dni po 8 godz.

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



Ocena procesu specjalnego wg wytycznych CQI-27 cQl-27
- odlewanie (CQI-27)

2 dni po 8 godz.

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

Ocena procesu specjalnego obrébki cieplnej zgodnie cQl-9
z wymaganiami AIAG CQI-9 (cQI-9)

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

NOWOSC!

Celem szkolenia jest zdobycie podstawowej wiedzy nt. zarzgdzania procesami obrobki
cieplnej, przekazanie informaciji na temat standardu AIAG dla poszczegdlinych procesow
obrébki cieplnej, uzyskanie zrozumienia w obszarze powigzah CQI9 z normg IATF 16949:2016
w odniesieniu do zasad audytowania, uzyskanie informacji odnosnie CQI9, a zarzgdzaniem
specyficznymi wymaganiami klienta.

Ocena procesu hanoszenia powtok - wymagania cQl-12
wg CQI-12 AIAG (€QI-12)

2 dni po 8 godz.

1

Celem szkolenia jest zdobycie podstawowej wiedzy nt. zarzqdzania i oceny sys-
temu nanoszenia powtok, uzyskanie praktycznych umiejetnosci wypetniania ar-
kuszy CQI-12 do potrzeb wiasnego procesu | organizacji, przekazanie informaciji
na temat rodziny standardu CQl (AIAG) dla poszczegélnych proceséw, uzyskanie
zrozumienia w obszarze powiqgzan CQI-12 ze standardem IATF 16949:2016 w od-
niesieniu do zasad audytowania.

Analiza raportéw pomiarowych 3D ARP-3D

©® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

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

Analiza rysunku technicznego dla dziatu zakupéw ART-P

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest uSwiadomienie uczestnikow jakq role petni w organizacji rysunek tech-
niczny wyrobu; poznanie podstawowych zasad analizy rysunku technicznego; poznanie
wybranych, najbardziej powszechnych norm ISO/GPS; poznanie podstawowych zasad od-
czytywania widokow, rzutéw, przekrojow, wymiardw i tolerancji; poznanie znaczenia rysunku
technicznego na réznych etapach projektowania i produkciji.
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Dobér sprzetu kontrolno-pomiarowego DSKP-PS
i projektowanie sprawdzianéw funkcjonalnych
do kontroli geometrii wyrobow

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

1

Celem szkolenia jest poznanie czym jest proces pomiarowy oraz system pomiarowy; zapo-
znanie sie z kryteriami i zasadami doboru wyposazenia pomiarowego; poznanie wskaznikow
i kryteriow oceny jakosci systemow pomiarowych; poznanie zasad konstruowania spraw-
dzianéw go-nogo oraz sprawdziandw funkcjonalnych wg norm ASME; poznanie wymagan
specyficznych dla branzy motoryzacyjne;j.

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

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest nabycie umiejetnosci interpretowania oznaczen i symboli na rysunku
technicznym maszynowym, poznanie symboli i oznaczen stosowanych do Scistego okresle-
nia wymagan wymiarowych i geometrycznych na rysunkach technicznych; zapoznanie sie
réwniez z dodatkowymi wymaganiami stuzgcymi do zwigkszania tolerancji geometrycznych
bez pogarszania warunkédw montowalnosci.

Podstawy wymiarowania i tolerowania GDT-I1SO
geometrycznego wg ISO

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

&

Celem szkolenia jest nabycie umiejetnosci interpretowania oznaczen i symboli na rysunku
technicznym maszynowym; nabycie umiejetnosci wtasciwego stosowania tolerancji GD&T
na rysunkach technicznych; poznanie symboli i oznaczen stosowanych do $cistego okre-
$lenia wymagan wymiarowych i geometrycznych na rysunkach technicznych; poznanie
dodatkowych wymagan stuzqcych do zwigkszania tolerancji geometrycznych bez pogar-
szania warunkéw montowalnosci.

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

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

&

Celem szkolenia jest zapoznanie sig z normami, symbolami oraz modyfikatorami tolerancji
w szczegdlnosci tolerancji geometrycznych; poznanie zapisdw rysunkowych w szczegdl-
nosci zapiséw specyficznych dla branzy motoryzacyjnej; poznanie zasad bazowania i jego
wptywu na wyniki pomiarowe, analiza przypadkéw z przemystu motoryzacyjnego; poznanie
przyktadowych probleméw i bledéw rysunkowych; zapoznanie sig z opisem funkcjonalnosci/
montowalno$ci detali za pomocq tolerancji geometrycznych.

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

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie sig z normami, symbolami oraz modyfikatorami tolerancji,
w szczegdblnosci tolerancji geometrycznych; poznanie interpretacji zapisdw rysunkowych,
w szczegoblnosci zapiséw specyficznych dla branzy motoryzacyjnej; poznanie zasad ba-
zowania i jego wptywu na pomiary 3D; analiza przypadkéw przemystu motoryzacyjnego,
poznanie przyktadowych problemoéw i btedéw rysunkowych; zapoznanie sig z opisem funk-
cjonalnosci / montowalnosci detali za pomocq tolerancii geometrycznych; zapoznanie sie
ze specyficznymi dla branzy motoryzacyjnej normami i oznaczeniami rysunkowymi (wg DIN,
VW, GS); rozwigzywanie probleméw uczestnikéw szkolenia — analiza i interpretacja wybra-
nych rysunkéw Klienta.



Statystyczna analiza tancuchéw tolerancji z ocenq GDT-STAT
ryzyka niezgodnosci

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

&

Celem szkolenia jest zdobycie umiejetnosci syntezy tancuchéw wymiarowych z uwzgled-
nieniem statystycznej zmiennosci wymiaréw sktadowych; nabycie zdolnosci statystycznego
szacowania ryzyka niezgodnosci dla produktu na podstawie zmiennosSci wystepujgcych
w procesie produkcji; zdobycie wiedzy na temat metod poprawnego definiowania wymia-
row komponentéw i oceny ich wptywu na wymiary wynikowe; zrozumienie wptywu zmien-
nosci procesu produkcji na synteze tancuchéw tolerancji oraz roli metod statystycznego
sterowania procesem (SPC) w nadzorowaniu i redukcji tej zmiennosci; rozszerzenie pod-
stawowej wiedzy z zakresu tolerancji geometrycznych (ISO GPS / ASME GD&T) o wymagania
normy ISO18391.

Kierownik Kontroli Jakosci KKJ

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest poznanie podstawowych zadafh stuzb kontroli jakosci, rodzajéow kon-
troli jakosci wyrobow; zastosowanie praktyczne zalet i wad; tworzenie skutecznych planéw
kontroli jakoSci wyrobéw, organizacja stuzb kontroli jakoSci; analiza réznych wariantéw -
zalety i wady; oméwienie aspektu odpowiedzialnosci za wyréb w odniesieniu do wymagan
prawnych, zadania kontroli jakosci w projektowaniu i rozwoju; przedstawienie na podstawie
przyktadow, jak radzi¢ sobie w sytuacjach konfliktowych oraz jak im zapobiegaé.

Kierownik laboratorium KL-P

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

&

Celem szkolenia jest przedstawienie uczestnikom systemowych elementéw, ktére okresla-
jq dziatalno$€ merytorycznq laboratoriéw; poprawa skutecznosci i efektywnosci dziatania
laboratorium w oparciu o wymagania ISO 17025:2017 oraz IATF 16949:2016; zapoznanie z wy-
maganiami dla laboratoriéw wg 1ISO 17025:2017, dla wykazania, ze laboratorium jest kompe-
tentne i moze generowa¢ wazne wyniki.

Kontroler jakosci KTJ

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

Lean Lab L-LAB

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

1

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

Metrologia dtugosci i kgta MDK

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapewnienie realizacji poprawnych pomiaréw z zakresu metrologii
wielkoSci geometrycznych; zapewnienie realistycznej oceny doktadnosci wykonywanych
pomiardw; okreslanie zdolnosci przyrzqddw pomiarowych do zadan metrologicznych; pla-
nowanie pomiarow.
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Andliza systeméw pomiarowych dla oceny MSAKAP
alternatywnej (OK/NOK)

2 dni po 7 godz.

B}

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

Andliza systeméw pomiarowych dla wtasciwosci MSARR
mierzalnych

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest poznanie metod okreslania zdolnosci systeméw pomiarowych dla wia-
Sciwosci mierzalnych wg wytycznych branzy motoryzacyjnej, powtarzalnos¢ i odtwarzalnosé
- analiza ,R&R”; niepoprawnosé, rozdzielczose, stabilnos¢, wskazniki oceny zdolnosci, inter-
pretacja i wymagania; analiza graficzna; problemy praktyczne planowania i wykonywania
oceny zdolnosci systemow pomiarowych; wykonanie ¢wiczenia z wykorzystaniem wspoma-
gania komputerowego i przyrzqdéw uniwersalnych do pomiaréw wielkosci geometrycznych.

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

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 8 godz.

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

Norma laboratoryjna 17025 NL

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Szkolenie zawiera elementy teoretyczne oraz szerg ¢wiczen warsztatowych z wymagan nor-
my 17025. Cze$¢ warsztatowa skupiona jest na osiggnieciu sprawnosci w opracowywaniu
dokumentaciji systemu jakosci i biegtosci w wykonywaniu wymaganych przez system dzia-
tah zapobiegajgcych odstepstwom.

Nadzorowanie wyposazenia kontrolno NWP-FCH
- pomiarowego w laboratorium fizykochemicznym

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

&

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

Nadzorowanie wyposazenia kontrolno-pomiarowego NWP-P

©® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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



1

Pomiary na maszynach wspétrzednosciowych POM-CMM

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest przypomnienie uczestnikom zagadnieh metrologii dtugosci i kgta; na-
branie umiejetnosci doboru wtasciwych srodkéw pomiarowych; umiejetnosci interpretacji
rysunku technicznego pod kgtem wspétrzednosciowej techniki pomiarowej; poznanie zasad
wspbtrzednosciowej techniki pomiarowej; realizacja zadan pomiarowych na wspétrzedno-
$ciowych maszynach pomiarowych.

Wspétrzednosciowa technika pomiarowa POM-CMM-W
- warsztaty

2 dni po 7 godz.

B}

Celem szkolenia jest przypomnienie zagadnien metrologii dtugosci i kqta; nabycie umie-
jetnosci doboru wiasciwych srodkéw pomiarowych oraz umiejetnosci interpretaciji rysunku
technicznego pod kqgtem wspétrzednosciowej techniki pomiarowej; poznanie zasad wspot-
rzgdnosSciowej techniki pomiarowej; realizacja zadan pomiarowych na wspétrzednoscio-
wych maszynach pomiarowych — ramieniem pomiarowym.

Pomiary kolorymetryczne POM-KL

©® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

B

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

Testy korozyjne POM-KOR

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1 dzief po 7 godz.

Celem szkolenia jest poznanie metod prowadzenia testow 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: dobér testu, Srodowisko testu oraz ocena wynikéw po tescie. Potqczenie
teoretycznych wymagan z mozliwosciq wypracowania praktycznych rozwigzan pozwoli
uczestnikom szkolenia lepiej wykonywa¢ swoje podstawowe obowiqzki.

Przeprowadzanie badai na powiokach POM-PW
lakierniczych oraz ochronnych

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest pozyskanie wiedzy i umiejetnosci na temat przeprowadzania badan
powtok w zakresie badan przyczepnosci, grubosci, twardosci potysku czy oceny koloru
oraz tworzenia raportéw i instrukcji; przekazanie wiedzy i umiejetnosci nazwania wad oraz
okreslenia badan potrzebnych do ich wykrycia, w ramach przeprowadzenia badan powtok
zgodnych z wymaganiami norm ISO 1513, ISO 1514 oraz 15528 w zakresie przygotowania pro-
bek, a nastgpnie przeprowadzania badah powtok na réznych podtozach.

Uzytkowanie podstawowych przyrzgdéw pomiarowych PPW

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zdobycie wiedzy na temat poprawnego wykorzystania i postugiwania
sie podstawowymi przyrzqgdami pomiarowymi; jak unikngé popetniania typowych btedow
podczas wykonywania tymi przyrzgdami pomiaréw; poszerzenie wiedzy o budowie i ce-
chach metrologicznych przyrzqdéw przydatnych przy realizacji i planowaniu pomiaréw
z zakresu dtugosci i kagta.
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Rysunek Techniczny - poziom podstawowy RT-PW

1 dzieh po 8 godz.

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

Rysunek Techniczny - poziom Sredniozaawansowany RT-ZW

2 dni po 7 godz.

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

Szacowanie niepewnosci w laboratorium UG-F
fizykochemicznym

2 dni po 7 godz.

&

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

Niepewnosé pomiaru - metodyka szacowania uG-p
wg ISO i VDAS

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

Sprawdzanie i wzorcowanie uniwersalnych UP-P
przyrzgdéw pomiarowych

2 dni po 8 godz.

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

Walidacja metod analitycznych dla laboratoriéw WMA-F
farmaceutycznych

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 6 godz.

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



Walidacja metod analitycznych WMA-P

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

Wzorcowanie ciSnieniomierzy i przyrzgdow wzc-Cs
do pomiaru temperatur

3 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zdobycie przez uczestnikbw wiedzy w zakresie wzorcowania przyrzq-
déw do pomiaru temperatury i ci$nienia oraz kompetencji pozwalajgcych na samodzielne
wzorcowanie i/lub sprawdzanie powyzszych przyrzadéw pomiarowych w wewnetrznym la-
boratorium; zdobycie wiedzy umozliwiajgcej dobdér wzorcéw pomiarowych i opracowanie
instrukcji wzorcowania.

Wzorcowanie sprawdzianow, kgtomierzy i kgtownikéw WZC-KAT

2 dni po 7 godz.

Szkolenie porusza zagadnienia zwigzane z wzorcowaniem sprawdzianéw, kqtomierzy, kg-

townikow i szczelinomierzy.

Wzorcowanie przyrzgdéw do pomiaru dtugosci i kgta wzc-p

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zdobycie podstawowych informacji i umiejetnosci pozwalajgcych na
samodzielne prowadzenie wzorcowania przyrzqddw; poznanie podstaw metod szacowania
niepewnosci uznanej przez wszystkie miedzynarodowe organizacje metrologiczne; moz-
liwos¢ weryfikacji poprawnosci doboru srodkéw pomiarowych dla realizowanych zadan
pomiarowych.

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

3 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zdobycie podstawowych informacji i umiejetnosci pozwalajgcych na
samodzielne prowadzenie wzorcowania przyrzqddéw; poznanie podstaw metod szacowania
niepewnos$ci uznanej przez wszystkie miedzynarodowe organizacje metrologiczne; mozli-
wos¢ weryfikacji poprawnosci doboru srodkéw pomiarowych dla realizowanych zadah po-
miarowych z uwzglednieniem zagadnien szacowania niepewnosci pomiaru.
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Analiza FMEA proceséw logistycznych LFMEA

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE
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2 dni po 8 godz.

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

Gospodarka magazynowa jako element efektywnego LGM
zarzgdzania logistykq w firmie

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

Logistyka w sprzedazy i zakupach LZA-P

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest przekazanie uczestnikom wiedzy dotyczqcej wykorzystania konkretnych
metod i narzedzi w procesie realizacji zakupoéw i zaopatrzenia oraz dotyczgcych wyboru
i oceny dostawcow.

Efektywne zarzqdzanie zapasami L2z

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Szkolenie dotyczy niezwykle istotnego elementu zarzqgdzania logistycznego jakim jest
sterowanie zapasami w przedsigbiorstwie i moze zosta¢ dostosowane na potrze-
by firmy do wykorzystania w procesie zaopatrzenia lub dystrybucji. Cze§¢ wyktado-
wa sktada sie z oméwienia funkcji gospodarki zapasami w logistyce firmy oraz za-
akcentowania znaczenia i kosztéw zapaséw w firmie, a takze z omoéwienia metod
sterowania zapasem i kalkulacji kosztéw zapaséw. W rozbudowanej czesci praktycznej
akcent potozono na przeéwiczenie z uczestnikami metod i narzedzi stuzgcych efektyw-
nemu sterowaniu zapasami oraz wspomagajgcych decyzje podejmowane w tej sferze.



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

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 7 godz.

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

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

©® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikdw szkolenia z metodykq i narzedziami DfSS: na-
bycie przez uczestnikdw umiejetnosci zastosowania wybranych narzedzi DfSS; okreslenie
mozliwosci zastosowania metodyki i narzedzi DfSS do warunkdéw przedsiebiorstwa.

L6S-BB I
L6S-BBII

Lean Six Sigma - poziom Black Belt |
Lean Six Sigma - poziom Black Belt II

©® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 7 godz.

~

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

Metody twérczego rozwigzywania problemoéw MTW-P
i ich praktyczne zastosowania

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie sie z tematykq tworczego rozwigzywania probleméw celem
poszukiwania skutecznych, efektywnych i niebanalnych rozwigzan probleméw przedsie-
biorstw/instytucii, niezaleznie od ich rodzaju dziatalnosci, formy wtasnosci, wielkosci, czy
stopnia skomplikowania realizowanych procesow.

TRIZ - podstawy metody TRIZ

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

TRIZ jest metodologiq rozwigzywania probleméw, ktéra dostarcza jej uzytkownikom po-
wtarzalnosci i przewidywalnosci w dostarczaniu pomystéw i rozwigzan. Oparta zostata na
analizie setek tysigcy patentéw, co zaowocowato zbudowaniem narzedzi i technik wspo-
magajqcych procesy myslowe zwigzane z poszukiwaniem kreatywnych rozwigzan. Celem
szkolenia jest zapoznanie uczestnikow z filozofiq i narzedziami metodologii TRIZ, co pozwoli
im na tworzenie kreatywnych rozwiqzan.
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Finanse dla inzynieréw FIN-1

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikdbw z zagadnieniem analizy finansowej niezbednej
w pracy inzyniera; zrozumienie czego oczekujg od inzyniera finansisci - podstawowe po-
jecia dotyczqce zarzqgdzania finansami przedsiebiorstwa; podejmowanie decyzji od strony
finansowej na podstawie interpretacji sprawozdan finansowych i wskaznikow; zrozumienie
przeptywow pienieznych w przedsiebiorstwie — czym jest cash flow i dlaczego jest wazny;
znajomos¢ potrzeb kapitatowych firmy i kosztéw kapitatu.

Zarzqdzanie projektami zZpP

©® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

A

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

Skuteczne prowadzenie projektéw z uwzglednieniem ZP-AR
analizy ryzyka

©® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

~

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

Skuteczne prowadzenie projektow wg Agile ZP-AG

©® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1 dzien po 7 godz.

Celem szkolenia jest przeglqgd sposobéw zarzqdzania projektami (krétka charakterystyka,
kiedy stosowac); zapoznanie z manifestem Agile; przyblizenie cyklu zycia projektow Agile;
charakterystyka zespotu projektowego; zapoznanie uczestnikdw z wymaganiami projektu
oraz ustalaniem priorytetow, estymacjq i planowaniem; przedstawienie planowania i reali-
zacji iteracji oraz monitorowania projektu Agile.
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Budowanie relacji i komunikacja wsréd pracownikow UO-BRO
produkcyjnych

1 dzieh po 7 godz.

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

Mistrz produkciji 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 zarzqdzania per-
sonelem, ktére bezposrednio odpowiadajg za wynik produkcyjny, instruowanie i uczenie
pracownikéw, a takze utrzymanie optymalnego poziomu zaangazowania zespotéw pro-
dukcyjnych.

Menadzer produkcji - doskonalenie UO-DMP
kompetencji osobistych

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

Employer Branding i CSR — Warsztaty Praktyczne UO-EB

©® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1 dzieh po 7 godz.

Celem szkolenia jest nauczenie Uczestnikow narzedzi tworzenia komunikacji z kandydatami
i budowania Employer Brandingu; stworzenie scenariusza projektu Employer Brandingowego
adekwatnego dla organizacji, w ktérej pracujq; zapoznanie z obszarem CSR i dziataniami
majgcymi na celu wspiera¢ Employer Branding oraz w dtuzszej perspektywie optymalizowaé
procesy rekrutacyjne. Nauczenie uczestnika podstawowych zasad komunikacji zewnetrznej
z kandydatem, takze poprzez social media i portale z ogtoszeniami rekrutacyjnymi.

Auditor wewnetrzny - doskonalenie UO-EOA
kompetenciji osobistych

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

-

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

Efektywnos§é osobista inzyniera UO-EOI

©® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest wzmocnienie wtasnej efektywnosci osobistej uczestni-
koéw poprzez wzrost odpornosci psychicznej: pewnosci siebie, poczucia kon-
troli, zaangazowania i podejmowanie wyzwan; przeéwiczenie umiejetnosci
efektywnego komunikowania si¢ w zespole; poznanie mechanizmoéw i narzedzi plano-

jetnosci osobiste
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1 dzieh po 7 godz.

2 dni po 7 godz.

1 dziefh po 7 godz.

1 dziefh po 7 godz.

2 dni po 7 godz.

1 dzief po 7 godz.

wania i organizowania, wspierajgcych skutecznos¢ podejmowanych wysitkéw; pod-
niesienie wiadomosci wtasnego wptywu (proaktywnosci) na osiggane wyniki i efekty.

Efektywna komunikacja i wspétpraca w zespole UO-KIPG

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

Kontroler jakosci - doskonalenie kompetenciji UO-KRKJ
osobistych

Celem szkolenia jest udoskonalenie kluczowych umiejetnosci osobistych kontrolera jako-
§ci w 4 obszarach: komunikacja, rozwigzywanie konfliktéw, praca zespotowa, doskonale-
nie pracownikdw wykonawczych; zapoznanie sie z zasadami efektywnej komunikaciji, ze
szczegoblnym uwzglednieniem roli informaciji zwrotnej w kontekscie ograniczania brakéw
i doskonalenia procedur; poznanie zrodet, faz i przebieg konfliktu, a takze przeéwiczq spo-
soby reagowania w sytuacjach konfliktowych; przedstawienie istoty pracy zespotowej wraz
z charakterystykq i rolg poszczegdlnych czionkéw zespotu.

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

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

wptywu, rozwoju i pokazywaniu sensu dziatania.

Matryce kompetenciji UO-MK

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

Trening kompetencji dla nowych menedzeréw UO-NM

Celem szkolenia jest rozwoj umiejetnosci praktycznego rozréznienia i wartosciowania wia-
snej kompetenciji w obszarze podstawowych funkciji kierowniczych, doboru wtasciwych pro-
porcji i akcentéw dziatania w obszarach: zadanie, zespdt, jednostki; rozwéj umiejetnosci roz-

poznania najefektywniejszego w danej sytuaciji stylu kierowania zespotem i pracownikiem.

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

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



1 dzieh po 7 godz.

2 dni po 7 godz.

2 dni po 7 godz.

1 dziehn po 7 godz.

1 dzien po 7 godz.

1 dzief po 7 godz.

Podstawy zarzqdzania dla liderow produkcji UO-PZZL

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

Skuteczny menedzer - praktyczne aspekty zarzgdzania UO-SM

Celem szkolenia jest zaprezentowanie roli i funkciji lidera w zespole; zastanowienie sig, jaki
jest jego styl kierowania grupq; pokazanie gotowych rozwigzan, ktére podniosq skutecznosé
zarzgdzania.

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

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

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

Celem szkolenia jest uswiadomienie uczestnikom, ze kluczem do skutecznego dziatania,
poczucia satysfakcji, spetnienia i przezwycigzania trudnosci jest wiara w siebie, samoakcep-
tacja, stabilna samoocena, swiadomosé posiadanych zasobéw, poczucie wiasnej skutecz-
nosci, ale przede wszystkim umiejetno$¢ wykorzystania wiasnego potencjatu. To wiasnie te
czynniki pozwalajqg z odwagqg podejmowac i z sukcesem realizowaé nowe wyzwania.

Trener wewnetrzny w firmie produkcyjnej UOo-TWP
- podstawy

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

Zarzqdzanie czasem z elementami delegowania UO-ZCPS
zadan

Celem szkolenia jest praktyczne zapoznanie uczestnikéw z samoorganizacjq pracy. Od stro-
ny warsztatowej nacisk ktadziony jest na: umiejetnos¢ organizacji pracy wiasnej, organizo-
wanie pracy innych, delegowanie zadan.
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Zarzgdzanie zmiang dla Lideréw zmian UO-2zPS

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1 dzieh po 8 godz.

Celem szkolenia jest nauczenie uczestnikéw sposobdéw planowania, komunikowania, wpro-
wadzania i monitorowania proceséw zmian w przedsiebiorstwie. Przedstawione zostajq role
i zadania poszczegélnych oséb w procesach zmian (sponsor, ambasador, lider, uczestnik
zmiany). W trakcie warsztatéw wykonywana jest réwniez mapa procesu zmiany. Ponadto
omawiane sq wazne aspekty funkcjonowania przedsiebiorstwa w kategoriach: zmiennosé
(VUCA), zwinnos¢ i sprawnosé organizacii.

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

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest rozwéj umiejetnosci przewodzenia oraz kierowania zespotem projektu;
dokonanie samooceny wtasnych umiejetnosci przywoédczych, a nastgpnie udoskonalenie
kompetenciji dotyczgcych ukierunkowywania ludzi, motywowania i inspirowania, komuni-
kowania sig, rozwigzywania konfliktéw, kreowania wigzi, a takze negocjowania i odgrywania
roli lidera zmian.
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Obstuga systemu zarzgdzania relacyjnq ACCS-P
bazqg danych Access

©® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

~

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikéw z mozliwosciami systemu zarzgdzania relacyj-
ng bazg danych w celu sprawnego wykorzystania go do wprowadzania, przechowywania
i szybkiego przeszukiwania zbioréw danych réznego typu. Szkolenie ma charakter warszta-
towy. Wszystkie podejmowane zagadnienia ilustrowane sq wieloma przyktadami, w ktérych
uwaga skierowana jest na technike tworzenia i obstuge relacyjnej bazy danych w Srodowisku
MS Access.

Analiza i raportowanie w MS Excel EXL-A

©® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

~

Celem szkolenia jest zapoznanie sig 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 celéw statystycznych, opisowych i efektywnego raporto-
wanie wnioskowania dla celéw planowania i prognozowania.

Excel dla inzynieréw EXL-1

©® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

v

Celem szkolenia jest zapoznanie z mozliwoSciami prowadzenia zaawansowanych analiz
za pomocq posiadanego w wigkszosci przedsigbiorstw oprogramowania MS Excel, bez ko-
niecznosci kupowania specjalistycznych programéw statystycznych oraz nauczenie biegte-
go wykorzystywania MS Excel w zakresie podstawowym pod kgtem obliczen i interpretaciji
parametréw, graficznej prezentacji danych, stosowania narzedzi bazodanowych, wymiany
danych czy makrodefinicji.

TISAX - system bezpiecznej wymiany informacji TISAX
w branzy motoryzacyjnej

©® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1 dzien po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikéw z wymaganiami bezpieczenstwa informacji
w zakresie TISAX (Trusted Information Security Assessment Exchange) na bazie formularza
VDA ISA.
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Zapraszamy na szkolenia zamkniete

Wybrane szkolenia zamknigte
l’i mozemy roéwniez w jezyku

angielskim lub niemieckim.
e

Si= .

=1 [~

Kiedy i dlaczego warto zorganizowa¢ szkolenie zamknigte?

Czym jest szkolenie zamknigte?
Jest to szkolenie dedykowane grupie pracownikéw
z jednej firmy, najczesciej przeprowadzane na miej-

scu w siedzibie Klienta.

Kiedy zorganizowa¢ szkolenie zamkniete?

W sytuaciji, kiedy w szkoleniu wezmie udziat mi.

5 Uczestnikdw, a ich dostgpnos$¢ czasowa oraz
harmonogram pracy firmy uniemozIliwiajq udziat

w szkoleniu otwartym w Krakowie. Wtedy najlepszym
rozwigzaniem jest przeprowadzenie szkolenia na
miejscu w siedzibie firmy w ustalonym, dogodnym

terminie.

Dlaczego warto zorganizowa¢ szkolenie zamkniete?
Szkolenie zamknigte prowadzone jest w oparciu

o program, dopasowany do potrzeb, oczekiwan, ce-
6w oraz specyfiki firmy. Koszty ustalane sq indywi-
dualnie z uwzglednieniem mozliwosci budzetowych

Klienta.

W jaki spos6b przygotowujemy program szkolenia?
Trener przeprowadza konsultacje telefonicznie

i szczegbtowo rozpoznaje oczekiwania Klienta.

Na tej podstawie przygotowywany jest dedykowany
program, uwzgledniajgcy zagadnienia merytoryczne
oraz czas trwania i proporcje udziatu zaje€ praktycz-

nych i teoretycznych.

Jakie sq korzysci dla organizaciji?
Poza zdobytqg przez pracownikdw wiedzqg meryto-

rycznqg i doskonaleniem umiejetnosci, szkolona firma

otrzymuje feedback od Trenera. Obejmuje on m.in.
informacje na temat dalszego rozwoju szkolonej gru-
py oraz diagnoze obszardéw, ktére warto dodatkowo

wzmocni€ w kolejnych szkoleniach i konsultacjach.

Etapy realizacji szkolenia zamknietego

Potrzeba
szkoleniowa

Zapytanie
o dane szkolenie

Dedykowany
trener bada potrzeby
szkoleniowe

Opracowujemy
dedykowany
program szkolenia

Ustalamy szczegoty
logistyczne

Przeprowadzamy
szkolenie

Przesytamy informacje
poszkoleniowe

Wsparcie poszkoleniowe
i rozwéj

szkolenia
zamkniete




Kontakt

Pobierz aplikacje

TQMsoft i rezerwuj

miejsce na szkolenie!

)

POBIERZ 2

® Google Play |

Szkolenia otwarte:

kom. 798 982 919,

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

Aplikacje oraz sprzet do kontroli
i optymalizacji produkcji:

Maciej Nowak

Kierownik ds. Rozwigzah

Inzynierskich
wdrozenia@tqmsoft.eu

Wsparcie serwisowe wdrozonych
rozwigzan:
serwis@tgmsoft.eu

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

Matgorzata Jakubiak

Dyrektor Operacyjny

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

Sylwia Smuga

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

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