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Nasze szkolenia zostaly zaprojektowane tak, aby dostarczaé uczestnikom praktycznej wiedzy i umiejetnosci mozliwych do zastosowania
zaraz po powrocie ze szkolenia do pracy. Zajecia odbywajg sie wylgcznie w formie warsztatowej na terenie najlepszych przedsiebiorstw
przy uzyciu innowacyjnych technik szkoleniowych gwarantujgcych skuteczny proces uczenia i zdobywania umiejetnosci potrzebnych
w zyciu zawodowym.

Uczestniczac w warsztatach, moga Panstwo liczy¢ na:

praktyczne ¢wiczenia w hali produkcyjnej,

prezentacje przyktadéw najlepszych praktyk przemystowych na filmach i zdjeciach,
interaktywna wymiane doswiadczen oraz dyskusje w grupach,

ré6znorodne gry symulacyjne,

liczne ¢wiczenia indywidualne i grupowe,

B uzyteczne wskazowki i porady ekspertow.

Kadra Lean Enterprise Institute Polska to najwyzszej klasy eksperci, ktorych praca podlega ciggtej weryfikacji i doskonaleniu.
Wspoétpraca w ramach sieci Lean Global Network daje nam unikalng mozliwos¢é wymiany doswiadczen i najnowszej wiedzy
z czotowymi specjalistami Lean na Swiecie, co znajduje bezposSrednie odzwierciedlenie w prowadzonych przez nas warsztatach.

Wszystkie szkolenia, ktore jako jedyni w Polsce prowadzimy na terenie przedsiebiorstw w tak wielu obszarach tematycznych, oferujemy
réwniez w formie warsztatow zamknietych, odbywajacych sie bezpoSrednio na terenie Panstwa firmy. Nasi trenerzy przygotowuja
woéwczas propozycje SciSle dopasowang do Panstwa warunkéw i oczekiwan, tak by osiagnaé mozliwie najlepszy rezultat szkoleniowy.
Osoby zainteresowane otrzymaniem oferty sgproszone o bezposredni kontakt z Instytutem.

Hovl

Prof. dr hab. inz. Tomasz Koch
Prezes Lean Enterprise Institute Polska
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Projekty wdrazania Lean Management maja szanse zakonczy¢ sie sukcesem, jezeli rownolegle sa wdrazane narzedzia i metody Lean do poprawy
jakosci i efektywnosci oraz kultura Lean, ktéra pozwala utrzymaé wprowadzone zmiany i przySpieszyé proces ciggtego doskonalenia.

Jestesmy jedyna w Polsce instytucjg proponujgca tak wiele szkolen otwartych (30 r6znych tematéw w ciggtej ofercie), obejmujacych zaréwno metody
oraz narzedzia, jak i kulture Lean.
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Lean Enterprise Institute Polska (LElI Polska) powstat w paZdzierniku 2006 roku. Nasza dziatalno$é, ktérg prowadziliSmy od 1999 roku w ramach
programu Lean Manufacturing poprzez Wroctawskie Centrum Transferu Technologii Politechniki Wroctawskiej, zyskata w ten sposéb nowy
wymiar i jakosé. Od ponad 12 lat promujemy zasady Lean Management wsrod spotecznosci biznesowej w Polsce oraz aktywnie wspieramy organizacje,
ktére podejmujg wyzwanie wdrazania filozofii Lean.

Misja naszej organizacji jest zwiekszenie efektywnosci i konkurencyjnosci przedsiebiorstw dzieki transferowi wiedzy oraz rozwojowi praktycznych
umiejetnosci z dziedziny Lean Management. Rozwijamy i szerzymy najnowszg wiedze na temat szczuptego podejScia i pomagamy organizacjom
w transformacji oraz ciggtym doskonaleniu.

WAZNE WYDARZENIA:
1999 ® Zaczynamy program Lean we wspétpracy z University of Kentucky.

2002 ® Podejmujemy wspotprace z amerykanskim Lean Enterprise Institute stworzonym przez Swiatowy autorytet
w dziedzinie Lean - Jamesa Womacka.

2006 ® Tworzymy Lean Enterprise Institute Polska i dotaczamy do Swiatowej sieci Lean Global Network, kierowanej
przez Jamesa Womacka i Daniela Jonesa.

2006 ® Powotujemy do zycia Wydawnictwo Lean Enterprise Institute Polska.
2010 = Organizujemy X Jubileuszowa Konferencje Lean Management.
2010 = Otrzymujemy wyréznienia:

- Dolnoslgski Gryf,

- Dolnoslaski Certyfikat Gospodarczy,

- Medal Europejski.

KADRA TRENERSKA

LEI Polska to zesp6t specjalistow w dziedzinie praktycznego przekazywania wiedzy i umiejetnosci z zakresu zastosowan koncepcji Lean Management.
Zespot tworza najbardziej doswiadczeni w Polsce trenerzy i konsultanci z wieloletnia praktyka kierowniczg, trenerska, dydaktyczng i doradcza.
Nieprzerwane doskonalenie zawodowe, intensywna wzajemna wymiana doSwiadczen oraz pasja zwigzana z wykonywana praca, czynig nas
zespotem, ktory z zaangazowaniem i skutecznoscig wspiera wysitki wdrozeniowe przedsiebiorstw.

Posiadamy kompetencje we wdrazaniu Lean we wszystkich gltéwnych branzach przemystu, a takze w biurach, ustugach, tancuchach dostaw
i rozwoju produktu. Rocznie szkolimy ponad 2500 menedzeréw i specjalistow oraz pomagamy kilkudziesieciu przedsiebiorstwom we wdrazaniu Lean.

Wspétpracujemy z guru Lean Management, autorami bestselleréw, dr. Jamesem Womackiem i prof. Danielem Jonesem, oraz grupa bytych menedzeréw
Toyoty w USA i Kanadzie. Dzieki naszym osiagnieciom w rozpowszechnianiu Lean zostaliSmy cztonkiem Swiatowej prestizowej sieci Lean Global Network,
skupiajgcej czotowych specjalistow w tej dziedzinie.

WYROZNIENIA

Z duma prezentujemy Medal Europejski 2010 przyznany przez Business Centre Club oraz European Economic and Social Committee (Europejski
Komitet Ekonomiczno-Spoteczny). To zaszczytne wyrdznienie otrzymaliSmy za Program Warsztatow Otwartych realizowany na terenie przedsiebiorstw.
Medal jest zwigzany z dynamicznym rozwojem naszego Instytutu i najwyzsza jakoscig oferowanych produktéw.

Jestesmy laureatem najbardziej prestizowego gospodarczego konkursu na Dolnym Slasku: Dolnoslaski Gryf - Nagroda Gospodarcza w kategorii
instytucji i organizacji wspierajgcych innowacyjnos¢ i przedsiebiorczosé. UzyskaliSmy réwniez Swiadectwo wiarygodnosci i jakosci przyznane
przez wojewddztwo dolnoslgskie w postaci Dolnoslaskiego Certyfikatu Gospodarczego.
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Aby wzigé udziat w szkoleniu, po wybraniu interesujacych tematéw szkolen, ich terminéw i miejsc nalezy:
W pobraé formularz zgtoszeniowy ze strony internetowej www.lean.org.pl i wypeic go;

B wypetniony i podpisany formularz przesta¢ faksem na nr 71 798 57 34 |lub skan e-mailem na adres: otwarte@lean.org.pl; po otrzymaniu formularza
wyslemy do Panstwa e-mail z potwierdzeniem i wszystkimi szczegétami uczestnictwa;

B wnieS¢ optate za szkolenie przelewem na konto Lean Enterprise Institute Polska o numerze: 85 1750 1064 0000 0000 2011 7303
(Raiffeisen Bank Polska S.A.), do 7 dni od daty przestania zgtoszenia, jednak nie p6zniej niz 14 dni przed planowanym terminem szkolenia.

Warunki uczestnictwa

Oferta szkoleniowa jest skierowana do firm, nie dotyczy os6b prywatnych, konsultantéw i treneréw. Zastrzegamy sobie prawo do odmowy zapisu

na szkolenie bez podania przyczyny.

Zakwaterowanie

Ceny szkolen nie obejmujg kosztéw zakwaterowania.

Ceny i rabaty

Ceny szkolen znajduja sie na poszczegblnych kartach opiséw szkolen. Przesytajgc zgloszenie co najmniej 30 dni przed rozpoczeciem szkolenia,
otrzymajg Panstwo 10% rabatu.

Rezygnacja

Rezygnacja ze szkolenia moze nastgpi¢ jedynie w formie pisemnej. Nalezy jg przesta¢ na adres Lean Enterprise Institute Polska najp6zniej na 7 dni
roboczych przed planowanym terminem szkolenia. W przypadku braku pisemnej rezygnacji z uczestnictwa zastrzegamy sobie prawo obcigzenia
zglaszajacego kosztami w wysokosci 50% ceny szkolenia.

Zmiany i odwotanie szkolenia

Zastrzegamy sobie prawo odwotania szkolenia w przypadku braku zgromadzenia wymaganej liczby uczestnikéw, najpdzniej na 5 dni roboczych
przed planowanym terminem szkolenia. W przypadku odwotania szkolenia z winy organizatora Lean Enterprise Institute Polska zwroci niezwtocznie
w catosci wptacong kwote na konto zamawiajacego. Informacje zawarte w katalogu sa aktualne na dzien jego wydruku. W wyjatkowych przypadkach
LElI Polska zastrzega sobie prawo do zmiany terminu oraz miejsca przeprowadzenia szkolenia. Niniejsza oferta handlowa nie stanowi oferty
w rozumieniu przepiséw Kodeksu Cywilnego oraz innych witasciwych przepiséw prawnych.

Dodatkowe informacje mozna uzyskaé telefonicznie pod numerem 7179857 33.

WYDAWNICTWO LEAN ENTERPRISE INSTITUTE POLSKA

Koncentrujemy sie na wydawaniu ksigzek i podrecznikéw wspierajacych zrozumienie teoretycznych i praktycznych stron Lean Management.
Staramy sie nieustannie wychodzi¢ naprzeciw nowym trendom w zarzgdzaniu, opartym na filozofii Lean Management, oferujac sprawdzone pozycje
literaturowe w jezykach polskim i angielskim.

Osobiscie znamy i przyjaznimy sie z wieloma autorami wydawanych przez nas ksigzek. Wspétpraca z czotowymi praktykami w kraju i na Swiecie
oraz nieustannie gromadzone dosSwiadczenie pomagajg nam rozumieC potrzeby organizacji biznesowych, dzieki czemu typujemy nowe obszary
wydawnicze i wcigz doskonalimy naszg oferte.

Naszg petng oferte wydawniczg znajdg Panstwo na stronie ksiegarni internetowej: www.leanbooks.pl.

NAJNOWSZA WIEDZA
W PODRECZNIKACH
DLA PRAKTYKOW

LEAN ENTERPRISE
INSTITUTE POLSKA
WYDAWNICTWO




Praktyczne
warsztaty i szkolenia

Zaleta warsztatéw otwartych prowadzonych
przez LEl Polska, oprocz ciekawej tresci
i przekazywanych zagadnien merytorycznych,
jest ich praktyczna forma. Niemal wszystkie
warsztaty zawierajg w sobie czes¢ realizowang
na hali produkcyjnej Iub przy realnych procesach
w obszarach biurowych na terenie starannie
wybranych, najlepszych przedsiebiorstw wdra-
zajgcych Lean.

Umozliwia to praktyczne przeéwiczenie tematyki
szkolenia 0s6b z réznych branz przemystu oraz
mozliwos¢ wzajemnej wymiany doSwiadczen.

Gwiczenia praktyczne, gry symulacyjne, studia
przypadkow i przyktady najlepszych praktyk Lean
na filmach i zdjeciach zapewniajg, ze kazde
warsztaty dostarczajg uczestnikom cennej
wiedzy i umiejetnosci praktycznych.

Kazdy uczestnik warsztatow otrzymuje certyfikat
ukonczenia danego szkolenia, sygnowany logo
Lean Global Network. LEI Polska jest jedynym
polskim cztonkiem tego prestizowego stowarzy-
szenia, skupiajgcego gtdwne Swiatowe instytuty
zajmujgce sie tematykg Lean Management.

Zaufato nam
dotychczas przeszio
500 firm z Polski

i zagranicy.

Z 0‘44716?/' C«%ZMM,



Szkolenie zaprojektowane
przez Toyota Motor
Manufacturing Kentucky
i University of Kentucky!

Symulacja Lean Manufacturing Bl

Lean Manufacturing to filozofia produkcji oszczednie gospodarujacej zasobami. Wywodzi sie z praktyk przemystowych
Toyoty, ktorej miedzynarodowa ekspansja i znakomite wyniki doprowadzity do spopularyzowania idei szczuptej
(ang. lean) koncepcji wytwarzania. U podstaw tej koncepcji lezy rozwéj pracownikéw oraz ciaggte doskonalenie
procesow produkeyjnych. Pozwala ona skréci¢ czas produkcji, uzyskac lepszg jakoSé oraz nizsze koszty. Obecnie jest to
jedna z najskuteczniejszych filozofii zwigzanych z zarzadzaniem produkcja.

CEL SZKOLENIA

Uczestnicy zdobeda wiedze, praktyczne umiejetnosci oraz bedg silnie
zmotywowani do wdrazania koncepcji Lean Manufacturing. Szkolenie
umozliwia petne zrozumienie istoty Lean Manufacturing w wymiarze
praktycznym oraz ukazuje korzysci, jakie moze odnieS¢ przedsie-
biorstwo, wprowadzajac w zycie te koncepcje. Dzieki pracy w symulo-
wanej fabryce uczestnicy bedg umieli: rozréznié system ssacy

od pchajacego, identyfikowaé 8 podstawowych rodzajéw marnotrawstwa
i eliminowac je tak, aby znacznie poprawi¢ wyniki przedsiebiorstwa;
oraz zrozumiejg i poczuja, na czym polega proces kaizen w praktyce.

ADRESACI SZKOLENIA

Kadra kierownicza i pracownicy przedsiebiorstw produkcyjnych oraz
kazdy, kto chce zrozumieé, na czym polega istota koncepcji Lean
Manufacturing w praktyce. Szczegbinie rekomendowane w sytuacji
potrzeby uzyskania silnej motywacji do wdrazania Lean Manufacturing,
a takze dla osdb, ktére bezposrednio i posrednio wspieraja dziatania
wdrozeniowe w firmie.

KORZYSCI DLA FIRMY
Wzrost motywacji pracownikéw i rozwoj
kultury organizacyjnej firmy.

Redukcja kosztow procesow i produkcji.
Szybsza reakcja na potrzeby klientow.
Obnizenie poziomu zapaséw.

Poprawa jakosci produktow.

TERMIN | MIEJSCE SZKOLENIA - ILOSC MIEJSC OGRANICZONA
05-06.04.2012 20-21.09.2012 20-21.11.2012

HOTEL DIAMENT*
Wroctaw

28-29.02.2012

*Dojazd wtasny: Hotel Diament, ul. Muchoborska 10, 54-424 Wroctaw

Najlepsze tego typu szk‘oleme
na polskim rynku!

stopien zaawansowania:

TEMATYKA
Omoéwienie genezy Lean Manufacturing, a takze metod i narzedzi tej
koncepcji (kaizen, system ssacy kanban, supermarket, sekwencyjny
system ssacy, ciaggly przeptyw, standaryzowana praca, jakos¢ u zrodta,
sterowanie wizualne i in.) - prezentacje filméw i zdjeé z przyktadami.

Praktyczne wykorzystanie technik Lean Manufacturing i pokazanie
pozytywnego wptywu, jaki majg na proces produkcyjny - uczestnicy
wezmag udziat w 4 rundach symulacji procesu produkcyjnego.
Wspoélna analiza wynikow przebiegdw produkcyjnych pod wzgledem
kosztow bezposrednich i ogblnych, zapaséw, brakéw, kosztow materia-
towych, jednostkowych, produkcyjnego czasu przejscia i wskaznika
satysfakgcji klienta.

Pokazanie w praktyce sposobdw wydobywania wiedzy od pracownikéw
- uczestnicy samodzielnie wymyslajg i wprowadzajg usprawnienia

w symulowanej fabryce na podstawie wiedzy przyswojonej w trakcie
sesji wyktadowych.

KORZYSCI DLA UCZESTNIKA
Dogtebne zrozumienie koncepcji Lean Manufacturing.

Poznanie istoty kultury cigglego doskonalenia.

Dzieki pracy w symulowanej fabryce mozliwoS¢ naocznego przekonania sie,
jak wprowadzane zmiany wptywajg na wyniki systemu produkcyjnego.
Poznanie najwazniejszych metod Lean Manufacturing i zdobycie przeko-
nania o ich skutecznosci oraz motywacji do stosowania ich w swojej pracy.

WARUNKI UCZESTNICTWA

Przesytajac zgloszenie na 30 dni przed rozpoczeciem szkolenia
otrzymasz 10% rabatu.

Formularz zgtoszeniowy do pobrania na stronie www.lean.org.pl.
Jesli chcesz otrzymac formularz drogg mailowg zadzwon
pod numer 71 798 57 33.

liczba uczestnikow cena netto
z jednej firmy za szkolenie za osobe
1-2 1300 zt
35 1200 zt
6 i powyzej 1100 zt
WARSZTATY W HOTELU

poczatkujacy Sredniozaawansowany
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Mike Rother w ksiazce Toyota Kata opisuje nieznane dotad metody zarzadzania w Toyocie. Dwa na pozér proste rodzaje rutyny

pomagaja stale doskonali¢ firme oraz lepiej rozumie¢ cel i znaczenie stosowanych narzedzi Lean. Organizacja staje sie bardziej
wyczulona na zmiany, zdolna do adaptacji i rozwoju spéjnego z wymaganiami klienta. Codzienna analiza proceséw pomaga

zmieni¢ tradycyjng firme w organizacje stale sie uczaca.

CEL SZKOLENIA

Dzieki poznaniu nowatorskiego podejscia Toyoty oraz udziatowi

w praktycznych warsztatach na hali produkcyjnej, uczestnicy nabywaja
umiejetnosé skutecznego rozwigzywania probleméw w ramach
nieustannego doskonalenia proceséw. Szkolenie w rzeczywistym
gniezdzie produkcyjnym pozwala trenowaé w praktyce dwa typy rutyny:
Kata doskonalenia (zbieranie i analiza danych o procesie, wyznaczenie
warunkéw docelowych, minicykle PDCA) oraz Kata coachingu
(umiejetnosé wspdlnego dochodzenia do granicy wiedzy o procesie,
prowadzacego do wiasciwego wyboru nastepnych krokéw

w doskonaleniu procesu).

ADRESACI SZKOLENIA

Osoby zarzadzajgce zespotem pracownikéw od Sredniego do najwyzszego
szczebla organizacji: wyzsza i Srednia kadra menedzerska, liderzy

i menedzerowie kaizen, koordynatorzy Lean.

KORZYSCI DLA FIRMY
Wdrozenie i utrzymanie standardéw
ciggtego doskonalenia.
Radykalna poprawa kultury zarzadzania,
réwnoznacznej z ciaglym doskonaleniem.
Poprawa (budowa poprawnych)
relacji przetozony - podwitadny.

Wdrozenie rutyny codziennej analizy
kluczowych proceséw w firmie.

TERMIN | MIEJSCE SZKOLENIA - ILOSC MIEJSC OGRANICZONA

19-20.04.2012 15-16.11.2012

GKN Driveline*
Olesnica

*Qrganizatorzy zapewniaja dojazd z Wroctawia na miejsce warsztatow i z powrotem:
GKN Driveline Polska Sp. z 0.0., ul. Potudniowa 18, 56-400 Ole$nica

Toyota Kata
Mike Rother

Sztuka doskonalenia i coachingu
w mysl filozofii Toyoty.

Wiele kwestii uznawanych przez Ciebie do tej pory
za pewniki, poddanych zostanie najprawdopodobniej
gruntownej weryfikacji lub ulegnie catkowitemu
przewartoSciowaniu!

WARSZTATY NA TERENIE FIRMY

stopien zaawansowania:

TEMATYKA
Wprowadzenie do Kata mini analizy procesu (5 etapow
wtasciwego pomiaru procesu, praca z faktami i danymi).
Identyfikacja | wkasciwe zrozumienie obecnych warunkow
procesu.
Wyznaczenie warunkéw docelowych procesu (wspdlnie
opracowana Sciezka dojscia do kolejnego stanu docelowego)
- ¢wiczenia na hali produkcyjnej.
Mini-PDCA: praca nad ograniczeniami, krytyczna rola
eksperymentu oraz czestotliwosci krotkich cykli zdobywania
wiedzy o procesie.

Cykle coachingu - 5 pytan Kata coachingu.

KORZYSCI DLA UCZESTNIKA
Umiejetnos¢ wiasciwej oceny i analizy procesu.
Umiejetnos¢ wlasciwego podejscia do zbierania
danych o procesie.
Umiejetnosé efektywnego zarzadzania zespotem,
potaczona z doskonaleniem tego zespotu.
Umiejetnos¢ planowania i wprowadzania
tzw. jednoczynnikowych eksperymentow.

Praktyczne zastosowanie obydwu typow rutyny:
Kata doskonalenia i Kata coachingu
w procesach zarzadczych wiasnej firmy.

WARUNKI UCZESTNICTWA

Przesytajac zgloszenie na 30 dni przed rozpoczeciem szkolenia
otrzymasz 10% rabatu.

Formularz zgtoszeniowy do pobrania na stronie www.lean.org.pl.

Jesli chcesz otrzymac formularz drogg mailowg zadzwon
pod numer 71 798 57 33.

liczba uczestnikow cena netto
z jednej firmy za szkolenie za osobe
1-2 2200 zt
35 2000 zt
6 i powyzej 1800 zt
poczatkujacy Sredniozaawansowany



Lean Six Sigma

Six Sigma to koncepcja, ktéra skupia sie na identyfikacji i rozwigzywaniu probleméw zwigzanych z celami biznesowymi

DIEHL

Controls

CEL SZKOLENIA

Celem warsztatow jest przekazanie podstawowej wiedzy o strategii Six
Sigma ze szczegblnym uwzglednieniem tych elementow, ktére mogg by¢
wykorzystane do doskonalenia i stabilizacji proceséw w strumieniu wartosci.
W trakcie warsztatéw w formie éwiczeniowej, zostanie zaprezentowane
funkcjonowanie metodyki rozwiazywania probleméw DMAIC. Podczas
warsztatow uczestnicy szkolenia przejda przez wszystkie fazy DMAIC

oraz przeéwicza stosowane w nich metody i narzedzia.

ADRESACI SZKOLENIA

Osoby zajmujgce sie zarzgdzaniem procesami, monitorowaniem procesow,
osoby odpowiedzialne za rozwigzywanie probleméw oraz za ciggle
doskonalenie proceséw, inzynierowie procesow, liderzy Lean.

KORZYSCI DLA FIRMY
B Poprawa funkcjonowania procesow.

B Eliminacja marnotrawstwa wynikaja-
cego gtéwnie z niskiego poziomu
jakosci oraz zmiennosci czynnikéw
majgcych wptyw na proces.

B Wykorzystanie metodologii DMAIC
do rozwigzywania problemow jako
uzupetnienie metod i narzedzi stoso-
wanych w koncepcji Lean.

B Wykorzystanie myslenia statystycznego
(ang. statistical thinking) do analiz
relacji przyczynowo-skutkowych.

TERMIN | MIEJSCE SZKOLENIA - ILOSC MIEJSC OGRANICZONA

11-12.10.2012

29-30.03.2012

DIEHL Controls Polska*
Namystow

*Dojazd wiasny: DIEHL Controls Polska Sp. z 0.0. ul. Putaskiego 6, 46-100 Namystow

Najlepsze tego t}pu szk‘olenie ‘
na polskim rynku!

stopien zaawansowania: m poczatkujacy

m Sredniozaawansowany

organizacji. Opiera sie ona na realizacji projektéw przez kompetentnych pracownikéw. Zdefiniowany problem jest tu rozwigzywany
za pomoca metody znanej jako DMAIC (Define, Measure, Analyse, Improve, Control) na podstawie danych i faktow opisujgcych
rzeczywisty stan proceséw oraz metod wspomagajacych podejmowanie decyzji w warunkach zmiennosci.

TEMATYKA

B Wprowadzenie do strategii Six Sigma - definiowanie problemow,
projekt jako podstawowe narzedzie osiggania celow.

B Podejscie do realizacji projektdw i rozwigzywania problemow
- DMAIC, dane i fakty jako podstawa podejmowania
decyzji w Six Sigma.

B Spojrzenie procesowe na dziatanie organizacji - zmiennos¢
procesow, miary efektywnosci proceséow.

B Six Sigma a Lean Manufacturing.

B Projekt Six Sigma - praktyczne dziatania na hali produkcyjnej
pokazujace kolejne fazy metodyki DMAIC.

KORZYSCI DLA UCZESTNIKA

B Umiejetnosé zastosowania wybranych
elementow strategii Six Sigma do rozwigzywania
problemow wystepujacych w strumieniu wartoSci.

B Umiejetnosé postugiwania sie metodyka
DMAIC przy rozwigzywaniu ztozonych probleméw
zwigzanych z redukcjg zmiennosci w procesach.

B Umiejetnosé zastosowania prostych metod
statystycznych w analizie relacji przyczynowo-
skutkowych.

B Umiejetnosé powiazania koncepcji Lean
Thinking z koncepcja Six Sigma.

WARUNKI UCZESTNICTWA

Przesytajac zgloszenie na 30 dni przed rozpoczeciem szkolenia
otrzymasz 10% rabatu.

Formularz zgtoszeniowy do pobrania na stronie www.lean.org.pl.
Jesli chcesz otrzymac formularz drogg mailowg zadzwon
pod numer 71 798 57 33.

liczba uczestnikow cena netto
z jednej firmy za szkolenie za osobe
1-2 2200 zt
35 2000 zt
6 i powyzej 1800 zt

WARSZTATY NATERENIE FIRMY




B System 5S - organizacja miejsca pracy

14

5S to techniki i metody umozliwiajgce stworzenie i utrzymanie wysokiej jakoSci stanowisk pracy, a takze jedno z podstawowych
narzedzi szczuptego wytwarzania, zapewniajace witasciwg organizacje Srodowiska pracy, doskonalenie kultury organizacyjnej
przedsiebiorstwa i stabilizujace procesy. Prawidtowe zastosowanie 5S oznacza realizacje koncepcji ,miejsce na wszystko
i wszystko na swoim miejscu”, ktorej przestrzeganie gwarantuje wysoka produktywnos¢ i jakoSé, bezpieczenstwo pracy

CEL SZKOLENIA

Warsztaty sg poSwiecone zagadnieniom praktycznego wdrazania
metod i technik 5S na stanowiskach produkcyjnych. Uczestnicy,
dzieki ¢wiczeniom na hali produkcyjnej, naucza sie zasad dobrej
organizacji i utrzymania stanowisk pracy, poznajg metode wdrozenia
5S w przedsiebiorstwie, najczestsze problemy napotykane podczas
wdrozen oraz sposoby ich pokonywania.

oraz daje podstawy dalszego doskonalenia.

ADRESACI SZKOLENIA

Inzynierowie produkcji, kierownicy, liderzy, operatorzy, osoby odpo-
wiedzialne za doskonalenie proceséw produkeyjnych i stanowisk oraz
chcgce usprawni¢ wikasne miejsce pracy. Szkolenie jest adresowane
réwniez do menedzerow, szczegblnie w zakresie zagadnien zwigzanych
z utrzymaniem i nadzorowaniem wypracowanych rozwigzan
doskonalacych.

KORZYSCI DLA FIRMY
Podniesienie standardow
bezpieczenstwa i jakosci pracy.
Wzrost ergonomii stanowisk pracy.
Stabilno$é tempa pracy dzieki
ograniczeniu zaktécen i wdrozeniu
standardow.

TERMIN | MIEJSCE SZKOLENIA - ILOSC MIEJSC OGRANICZONA

07.02.2012 17.04.2012 04.09.2012 13.11.2011
GKN Driveline* Parker Hannifin* GKN Driveline* Parker Hannifin*
Olesnica Siechnice Olesnica Siechnice
*Qrganizatorzy zapewniaja dojazd z Wroctawia na miejsce warsztatow i z powrotem:
GKN Driveline Polska Sp. z 0.0., ul. Potudniowa 18, 56-400 Ole$nica
Parker Hannifin Sp. z 0.0., ul. Kwiatkowskiego 16, 55-011 Siechnice
Szkolenie jest czescig bloku szkoleniowego:
BUDOWANIE STABILNOSCI PROCESOW - CZESC |
dzien 1 dzien 2 dzien 3
Standaryzacja Rozwigzywanie
System 58 pracy probleméw

WARSZTATY NA TERENIE FIRMY

stopien zaawansowania:

TEMATYKA
Cwiczenia metody w praktyce oraz dobre rozwigzania z zakresu 5S
na réznych typach stanowisk.
Cwiczenia w grupach na hali produkcyjnej, 5S jako sposéb eliminacji
marnotrawstwa:
1S - Sortowanie - kampania czerwonych etykiet i sposoby
postepowania z przedmiotami zbednymi.
2S - Systematyka - najlepsze sposoby organizacji miejsca pracy,
ergonomia i prezentacja materiatéw na stanowiskach, sterowanie
wizualne na hali produkcyjne;j.
3S - Sprzatanie - standardy i procedury utrzymania czystosci.
4S - Standaryzacja - dystrybucja najlepszych standardéw i praktyk
w fabryce.
5S - Samodyscyplina - jak radzi¢ sobie z najczestszymi problemami
zwigzanymi z utrzymaniem i doskonaleniem systemu.

KORZYSCI DLA UCZESTNIKA
Umiejetnos¢ identyfikaciji i eliminacji miejsc na stanowisku pracy,
ktére wptywajg na obnizenie ergonomii pracy.
Umiejetnosé dopasowania systemu 5S
do specyfiki proceséw produkecyjnych w danej firmie.
Poznanie narzedzi i metod wspomagajgcych opracowanie systemu
zarzadzania wizualnego na stanowisku pracy.

WARUNKI UCZESTNICTWA

Przesytajac zgloszenie na 30 dni przed rozpoczeciem szkolenia
otrzymasz 10% rabatu.

Formularz zgtoszeniowy do pobrania na stronie www.lean.org.pl.
Jesli chcesz otrzymac formularz droga mailowg zadzwon
pod numer 71 798 57 33.

dni szkoleniowe cena netto za dzien za osobe = 5y dodatkowej

znizki
1 dzien z bloku 1200 zt gdy zapiszesz
co najmniej
2 dni z bloku 1100 z 4 osoby na
catly blok
3 dni z bloku 1000 zt szkoleniowy
poczatkujacy Sredniozaawansowany



e i
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CEL SZKOLENIA

Uczestnicy zapoznaija sie z korzySciami ptynacymi ze standaryzacji
pracy oraz zaleznoscig miedzy praca standaryzowang a ciggtym
doskonaleniem. Dzieki praktycznym éwiczeniom na hali produkcyjnej
nauczg sie analizowac operacje wykonywane przez operatorow

i tworzy¢ dokumentacje pracy standaryzowanej dla wybranego
procesu produkcyjnego. Zapoznaja sie tez z rolg poszczegblnych
grup pracownikdéw w standaryzacji pracy i sposobami pokonywania
barier w jej skutecznym wdrozeniu.

aktualnie metody.

ADRESACI SZKOLENIA

Kierownicy, liderzy, inzynierowie procesu, mistrzowie brygadzisci
oraz osoby zaangazowane w przedsiebiorstwie w standaryzacje
i doskonalenie pracy (koordynatorzy Lean, inzynierowie).

KORZYSCI DLA FIRMY
Poprawa stabilnoSci procesow
i zwiekszenie powtarzalnosci
wykonywanych operacji.

Zwiekszenie wydajnosci procesow
dzieki eliminacji marnotrawstwa.

Poprawa jakoSci produktow.

Poprawa bezpieczenstwa i ergonomii
pracy operatorow.

Podniesienie kultury organizacyjnej firmy.

TERMIN | MIEJSCE SZKOLENIA - ILOSC MIEJSC OGRANICZONA

08.02.2012 18.04.2012 05.09.2012 14.11.2012
Whirlpool* Parker Hannifin** Whirlpool* Parker Hannifin**
Wroctaw Siechnice Wroctaw Siechnice
*Dojazd wiasny: Whirlpool Polska S.A., ul. Bora-Komorowskiego 6, 51-210 Wroctaw
**Qrganizatorzy zapewniaja dojazd z Wroctawia na miejsce warsztatow i z powrotem:
Parker Hannifin Sp. z 0.0., ul. Kwiatkowskiego 16, 55-011 Siechnice
Szkolenie jest czescig bloku szkoleniowego:
BUDOWANIE STABILNOSCI PROCESOW - CZESC |
dzien 1 dzien 2 dzien 3
Standaryzacja Rozwiazywanie
SYStemBs pracy probleméw
stopien zaawansowania: poczatkujacy

Sredniozaawansowany

Standaryzacja pracy

Standaryzacja pracy to podstawowe narzedzie Lean stuzace poprawie stabilnoSci i powtarzalnosci proceséw. Jest warunkiem
skutecznego doskonalenia - utatwia dostrzeganie i usuwanie marnotrawstwa, a takze przySpiesza proces uczenia sie
pracownikéw. Poprawia jakoS¢ pracy i zmniejsza liczbe btedéw ludzkich. W szczuptym przedsiebiorstwie jest obowigzkiem
brygadzistéw i mistrzéw w dziale produkcji. To oni razem z operatorami powinni analizowa¢ prace oraz opisywa¢ najlepsze

TEMATYKA
Wprowadzenie do zagadnien standaryzacji i pracy standaryzowane;j.
Ustalanie aktualnie najlepszej metody pracy - éwiczenie w grupach.
Sposoby dokumentowania metody pracy - przyktady formularzy
i technik.
Przygotowanie dokumentacji pracy na przyktadzie rzeczywistego
procesu produkcyjnego - éwiczenie w grupach na hali produkcyjnej.
Audytowanie i doskonalenie pracy standaryzowane;.

Bariery we wdrazaniu pracy standaryzowanej i sposoby
ich pokonywania.

KORZYSCI DLA UCZESTNIKA
Poznanie korzysSci ze stosowania pracy
standaryzowanej jako podstawy ciggtego
doskonalenia.

Umiejetnos¢ obserwaciji procesu stabilizowania
i ustalania aktualnie najlepszej metody pracy.

Umiejetnos¢é dokumentowania standardéw pracy.

Uzyskanie wskazowek, jak stworzy¢ Srodowisko,
w ktérym jest mozliwe wdrozenie i utrzymanie
pracy standaryzowanej.

WARUNKI UCZESTNICTWA

Przesyltajac zgloszenie na 30 dni przed rozpoczeciem szkolenia
otrzymasz 10% rabatu.

Formularz zgtoszeniowy do pobrania na stronie www.lean.org.pl.
Jesli chcesz otrzymac formularz drogg mailowg zadzwon
pod numer 71 798 57 33.

dni szkoleniowe cena netto za dzien za osobe = 59 dodatkowej

znizki
1 dzien z bloku 1200 zt gdy zapiszesz
co najmniej
2 dni z bloku 1100 zt 4 osoby na
caty blok
3 dni z bloku 1000 zt szkoleniowy

WARSZTATY NA TERENIE FIRMY

15



B Rozwigzywanie probleméow

16

Umiejetnosé dostrzegania i identyfikacji probleméw jest podstawg ich sprawnego rozwigzywania. Rozwigazywanie

G ;@3

probleméw bezposrednio po ich ujawnieniu, w miejscu ich powstawania, to najskuteczniejszy sposéb ciagtego
doskonalenia proceséw. Uczestnicy szkolenia poznaja metody ujawniania probleméw oraz metodyke i narzedzia
ich rozwigzywania. Nie muszg mieé¢ zadnej szczegblnej wiedzy technicznej czy statystycznej, poniewaz narzedzia

uzywane podczas szkolenia sg z zatozenia proste i skierowane do wszystkich pracownikéw firmy.

CEL SZKOLENIA

Przekazanie uczestnikom wiedzy i praktycznych umiejetnoSci umozliwiajacych
samodzielne rozwigzywanie problemow o réznej ztozonosci. Uczestnicy poznaja
narzedzia i sposoby zardwno rozwigzywania prostych, ,codziennych” probleméow
wystepujacych w firmach produkeyjnych, jak réwniez probleméw ztozonych.
Opanuja umiejetnosc¢ ich identyfikacji i eliminacji poprzez poszukiwanie
przyczyn Zrédtowych oraz projektowanie i realizacje dziatan doskonalacych.

ADRESACI SZKOLENIA

Szkolenie przeznaczono dla kadry kierowniczej oraz dla operatoréw, ktérzy moga
samodzielnie rozwigzywaé problemy wystepujace na stanowiskach pracy, a takze
by¢ aktywnymi uczestnikami zespotow rozwigzujgcych ztozone problemy.

KORZYSCI DLA FIRMY
Systematyczne podejscie do identyfikowania
i zarzadzania problemami.
Uswiadomienie pracownikom, ze ujawnianie
probleméw prowadzi do ich rozwigzania
i utatwia im prace.
Przekonanie pracownikow, ze przedstawiane
metody dziatajg - w trakcie warsztatu sg
rozwigzywane realne problemy wystepujace
w fabryce.
Mozliwo$é wykorzystania przy rozwigzywaniu
probleméw wiedzy bezposrednio od operatordw.

TERMIN | MIEJSCE SZKOLENIA - ILOSC MIEJSC OGRANICZONA

TEMATYKA
Definicja problemoéw i sposoby ich ujawniania.
Podejscie: Idz - Zobacz - Zrob.
Systematyczne postepowanie przy rozwigzywaniu problemow
- scenariusz, raporty A3.

Narzedzia stosowane przy rozwigzywaniu problemow
(Pareto, Diagram Ishikawy, burza mézgoéw, 5 x dlaczego).
Ustalanie rzeczywistej przyczyny problemu

przed rozpoczeciem dziatan usprawniajacych.
Wykorzystanie nabytej wiedzy do rozwigzania rzeczywistego
problemu na hali produkcyjnej.

KORZYSCI DLA UCZESTNIKA
Umiejetnosé rozwiazywania prostych
i ztozonych probleméw wg zdefiniowanej
metody.

Poznanie praktycznych narzedzi
rozwigzywania problemoéw.

Przecwiczenie metody na rzeczywistym
przyktadzie z hali produkcyjnej.

WARUNKI UCZESTNICTWA
Przesylajac zgtoszenie na 30 dni przed rozpoczeciem szkolenia

otrzymasz 10% rabatu.

09.02.2012 19.04.2012 06.09.2012 15.11.2012
Whirlpool* Volvo* Whirlpool* Volvo*
Wroctaw Wroctaw Wroctaw Wroctaw
*Dojazd wtasny: Whirlpool Polska S.A., ul. Bora-Komorowskiego 6, 51-210 Wroctaw
Volvo Polska Sp. z 0.0., ul. Mydlana 2, 51-502 Wroctaw
Szkolenie jest czescig bloku szkoleniowego:
BUDOWANIE STABILNOSCI PROCESOW - CZESC |
dzien 1 dzien 2 dzien 3
Standaryzacja Rozwiazywanie
SSIEIES pracy probleméw

WARSZTATY NA TERENIE FIRMY

stopien zaawansowania:

Formularz zgtoszeniowy do pobrania na stronie www.lean.org.pl.
Jesli chcesz otrzymac formularz drogg mailowg zadzwon
pod numer 71 798 57 33.

dni szkoleniowe cena netto za dzief za osobe 5% dodatkowej

znizki
1 dzien z bloku 1200 zt gdy zapiszesz
co najmniej
2 dni z bloku 1100 zt 4 osoby na
caty blok
3 dni z bloku 1000 z szkoleniowy
poczatkujacy



£L- DelLaval

[ W= _on tor dresens
Matars & Actuston

CEL SZKOLENIA

Uczestnicy dzieki praktycznym éwiczeniom, m.in. na przezbrajanej

na hali produkcyjnej maszynie, otrzymaja gruntowng wiedze o sposobach
redukcji czaséw przezbrojen oraz stosowanych technikach i najlepszych
praktykach przemystowych. Podczas warsztatow uczestnicy przechodza
przez kolejne etapy metody SMED, od wykonania filmu z przezbrojenia,
przez jego wspdlng analize i wypracowanie rozwigzah doskonalgcych,

az po ich wprowadzenie.

ADRESACI SZKOLENIA

Osoby zwigzane z przezbrojeniami w przedsiebiorstwie: ustawiacze,
pracownicy dziatu utrzymania ruchu, technolodzy, mistrzowie, gtowni
operatorzy, kierownicy i brygadzisci dziatéw produkcyjnych oraz planisci.

KORZYSCI DLA FIRMY
Skrécenie czaséw przezbrojen.

Zmniejszenie Sredniej wielkoSci partii.
Obnizenie poziomu zapasow.

Podniesienie jakosSci produktow
i bezpieczenstwa pracy.

Optymalizacja kosztow.

Sesja SMED w firmie Macopharma

TERMIN | MIEJSCE SZKOLENIA - ILOSC MIEJSC OGRANICZONA

14.02.2012 24.04.2012 11.09.2012 20.11.2012
Delaval* Nidec* DelLaval* Nidec*
Wroctaw Niepotomice Wroctaw Niepotomice
*Dojazd wtasny: DeLaval Sp. z 0.0., ul. Robotnicza 72, 53-608 Wroctaw
Nidec Motors & Actuators (Poland) Sp z 0.0., ul. Skarbowa 36
32-005 Niepotomice
Szkolenie jest czescig bloku squleniowego: ) L.
BUDOWANIE STABILNOSCI PROCESOW - CZESC II
dzien 1 dzien 2 dzien 3
SMED M Lean Maintenance

stopien zaawansowania: poczatkujacy

Skracanie czasow przezbrojen SMED

Metodyka SMED jest zestawem technik i narzedzi umozliwiajacych krétkie przezbrojenia maszyn i proceséw produkcyjnych.
Jej celem jest przeprowadzenie kazdego przezbrojenia w jednostkowej liczbie minut (do 10 minut) dzieki takiemu podziatowi
i uproszczeniu catego procesu, aby przezbrojenia byty dokonywane bezpiecznie, wg okreSlonego standardu, z uzyciem
jak najmniejszej liczby narzedzi oraz naktadu sity operatoréw.

TEMATYKA
Wprowadzenie do metodyki SMED - podstawowe etapy w procesie
przezbrajania, analiza operacji przezbrajania - ¢wiczenia
na przyktadowym urzadzeniu.
Jak nie przezbraja¢ - przyktady na filmach i zdjeciach.
Identyfikacja operacji zewnetrznych i wewnetrznych na praktycznych
przyktadach - analiza filméw z przezbrojen z ré6znych branz
przemystu.

Usprawnienia przebiegu wybranej maszyny na hali produkcyjnej
- nakrecenie filmu i jego analiza.

Zasady pracy standaryzowanej dla szybkich przezbrojen oraz zasady
wprowadzenia i utrzymania systemu.

KORZYSCI DLA UCZESTNIKA
Umiejetnosé¢ identyfikacji marnotrawstwa w procesach
przezbrajania maszyn i urzadzen.

Umiejetnosé wiasciwego zebrania materiatow do analiz SMED.
Umiejetnos¢ sporzadzania Karty przebiegu przezbrojenia,
Diagraméw spaghetti oraz Diagramoéw Yama-zumi.
Umiejetnos¢ tworzenia planow wprowadzania zmian
doskonalgcych przezbrojenie.

WARUNKI UCZESTNICTWA

Przesylajac zgtoszenie na 30 dni przed rozpoczeciem szkolenia
otrzymasz 10% rabatu.

Formularz zgtoszeniowy do pobrania na stronie www.lean.org.pl.
Jesli chcesz otrzymac formularz drogg mailowg zadzwon
pod numer 71 798 57 33.

dni szkoleniowe cena netto za dzief za osobe 5% dodatkowej

znizki
1 dzien z bloku 1200 zt gdy zapiszesz
co najmniej
2 dni z bloku 1100 zt 4 osoby na
caty blok
3 dni z bloku 1000 zt szkoleniowy

WARSZTATY NA TERENIE FIRMY

Sredniozaawansowany
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B Totalne produktywne utrzymanie ruchu TPM

SAUER
(__()=) DANFOSS

Koncepcja TPM zaklada konserwacje maszyn i urzgdzen przez obstugujgcych maszyny (autonomiczna konserwacja) oraz
personel utrzymania ruchu (planowa konserwacja). Celem tych dziatan jest utrzymanie maszyn w dobrym stanie, aby zapewnié

ich wysokg produktywno$é. PodejScie zostato zapoczatkowane w Il potowie XX w. w Japonii. Obecnie filozofie TPM

"-"Ff AN for dresms

Matars & Wclustors

CEL SZKOLENIA

Podczas szkolenia uczestnicy poznaja gtéwne zatozenia koncepcji TPM,
a éwiczenie okreslania trudnosci we wprowadzaniu TPM pomoze
zrozumie¢ podstawowe btedy popetniane podczas rozpoczynania
programu TPM. W firmach przedstawiony zostanie wskaznik OEE oraz

sposoby jego interpretacji. CzeS¢ praktyczna na hali produkcyjnej bedzie

obejmowata przygotowanie planéw konserwacji dla wybranych maszyn
oraz audyt istniejgcego sytemu TPM wraz ze wskazaniem ewentualnych
dziatan doskonalgcych.

ADRESACI SZKOLENIA

Osoby zwigzane z utrzymaniem ruchu i produkcjg w przedsiebiorstwie:
liderzy, brygadzisci, mistrzowie, kierownicy produkcji, inzynierowie
procesu, kierownictwo i pracownicy dziatu utrzymania ruchu.

KORZYSCI DLA FIRMY
Zmniejszenie liczby awarii.

Zmniejszenie liczby defektow
zwigzanych ze stanem maszyn.

Zmniejszenie liczby mikroprzestojow.

Podniesienie jakosci produktow
i bezpieczenstwa pracy.

Optymalizacja kosztow.

TERMIN | MIEJSCE SZKOLENIA - ILOSC MIEJSC OGRANICZONA

15.02.2012 25.04.2012 12.09.2012 21.11.2012
Sauer Danfoss* Nidec* Sauer Danfoss* Nidec*
Wroctaw Niepotomice Wroctaw Niepotomice
*Dojazd wiasny: Sauer Danfoss, ul. Metalowcow 31, 54-156 Wroctaw
Nidec Motors & Actuators (Poland) Sp z 0.0., ul. Skarbowa 36
32-005 Niepotomice
Szkolenie jest czescig bloku szko)eniowego: ) L.
BUDOWANIE STABILNOSCI PROCESOW - CZESC II
dzien 1 dzien 2 dzien 3
SMED TPM Lean Maintenance

WARSZTATY NA TERENIE FIRMY

stopien zaawansowania:

z powodzeniem stosuje sie w réznych branzach. Kluczem tutaj jest wykorzystanie wiedzy pracownika obstugujgcego maszyne,
tak aby zapobiega¢ awariom (nieplanowanym postojom).

TEMATYKA
Wprowadzenie do filozofii TPM (historia, definicja,
6 podstawowych strat).

Wskazniki uzywane w TPM (OEE, MTBF, MTTR).

Podziat zadan zwigzanych z konserwacjg maszyn miedzy
operatoréw a pracownikoéw utrzymania ruchu.

Autonomiczna konserwacja - jak jg wprowadzi¢ w firmie?
Procedura postepowania z usterkami.

Planowa konserwacja - popularne metody, potgczenie
z autonomiczng konserwacja.

Audyt istniejacego systemu TPM - éwiczenia na hali produkcyjnej.

KORZYSCI DLA UCZESTNIKA
Umiejetnos¢ wskazania przyczyn problemow
przy wprowadzaniu TPM.

Umiejetnos¢ obliczenia i analizy wskaZnika OEE.
Umiejetnos¢ wskazania czynnoSci, ktére powinny trafi¢

do autonomicznej konserwacji.

Umiejetnos¢ przygotowania karty autonomicznej konserwacji.
Umiejetnos¢ wykonania audytu istniejacego w firmie TPM.

WARUNKI UCZESTNICTWA

Przesyltajac zgtoszenie na 30 dni przed rozpoczeciem szkolenia
otrzymasz 10% rabatu.

Formularz zgtoszeniowy do pobrania na stronie www.lean.org.pl.
Jesli chcesz otrzymac formularz drogg mailowg zadzwon
pod numer 71 798 57 33.

dni szkoleniowe cena netto za dzief za osobe = 5% dodatkowej

znizki
1 dzien z bloku 1200 zt gdy zapiszesz
co najmniej
2 dni z bloku 1100 zt 4 osoby na
caty blok
3 dni z bloku 1000 zt szkoleniowy
poczatkujacy Sredniozaawansowany



SAUER
(__()=) DANFOSS

Lean Maintenance - szczupte utrzymanie ruchu W

System Lean Maintenance pozwala na wyeliminowanie marnotrawstwa w funkcjonowaniu utrzymania ruchu oraz na zorientowanie
procesu konserwacji maszyn na strumien wartosci. W wielu przedsiebiorstwach dziat utrzymania ruchu musi nieustannie balanso-

waé pomiedzy zagwarantowaniem zadanej dostepnoSci maszyn i urzadzen a ciggla presja na redukcje kosztoéw. System Lean

."-"Ff AN for dresms

Matars & Wclustors

Maintenance umozliwia rozwigzanie tych probleméw, tworzy czytelne zasady postepowania umozliwiajgce osiagniecie zgdanej

dostepnosci maszyn przy minimalnym koszcie. Ideat to sto procent dostepnosci maszyn przy zerowym czasie konserwacji maszyn.

CEL SZKOLENIA

W praktycznych éwiczeniach uczestnicy zapoznajg sie z mechanizmem
nadawania maszynom oraz ewentualnym uszkodzeniom odpowiedniej
kategorii. Zdefiniowana kategoria pozwoli trafniej dobra¢ strategie
postepowania w przypadku awarii. Obejrzenie filmu z przyktadowego
procesu usuwania awarii, wizyta w warsztacie utrzymania ruchu, rozmowy
z operatorem, mistrzem i pracownikiem, pozwolg wskaza¢ uczestnikom
marnotrawstwo wystepujgce podczas usuwania awarii.

ADRESACI SZKOLENIA

Osoby zwigzane z utrzymaniem ruchu i produkcja w przedsiebiorstwie:
kierownicy dziatu utrzymania ruchu, kierownicy obszaréw produkcyjnych,
koordynatorzy Lean, osoby odpowiedzialne za strategie utrzymania ruchu
w przedsiebiorstwie, inzynierowie procesu.

KORZYSCI DLA FIRMY
Zmniejszenie naktadéw na utrzymanie
ruchu dla maszyn o niskim priorytecie.

Skrocenie czasu reakcji na problem
pojawiajgcy sie na urzadzeniu kluczowym.

Skrocenie czasu konserwacji maszyn
kluczowych dla procesu.

Redukcja czasu usuwania awarii.
Optymalizacja kosztow utrzymania ruchu.

TERMIN | MIEJSCE SZKOLENIA - ILOSC MIEJSC OGRANICZONA

16.02.2012 26.04.2012 13.09.2012 22.11.2012
Sauer Danfoss* Nidec* Sauer Danfoss* Nidec*
Wroctaw Niepotomice Wroctaw Niepotomice
*Dojazd wiasny: Sauer Danfoss, ul. Metalowcow 31, 54-156 Wroctaw
Nidec Motors & Actuators (Poland) Sp z 0.0., ul. Skarbowa 36
32-005 Niepotomice
Szkolenie jest czescig bloku squleniowego: . L.
BUDOWANIE STABILNOSCI PROCESOW - CZESC II
dzien 1 dzien 2 dzien 3
SMED ™M Lean Maintenance

stopien zaawansowania:

Sredniozaawansowany

TEMATYKA
OkreSlanie kategorii priorytetu dla maszyn ze wzgledu na wptyw
na system produkcyjny, pozycje w strumieniu wartosci czy bezposredni
wptyw danego problemu na klienta ostatecznego.

Dobér strategii postepowania dla danego priorytetu.
Klasyfikowanie ewentualnych uszkodzen (awarii) w maszynach.

Okreslanie w firmie liczby pracownikéw utrzymania ruchu dla danej
grupy urzadzen.

Usuwanie awarii, analiza stanu obecnego i propozycja stanu
przysztego - ¢wiczenia na hali produkcyjnej.

Metody usprawnienia procesu usuwania awarii.

KORZYSCI DLA UCZESTNIKA
Umiejetnos¢ definiowania priorytetow w utrzymaniu
ruchu dla maszyn i urzadzen.
Umiejetnosé¢ klasyfikowania ewentualnych
awarii, uszkodzen.
Umiejetnos¢ analizy stanu obecnego w procesie
usuwania awarii i wskazanie mozliwych udoskonalen.
Umiejetnos¢ okreslenia wymaganych zasobow
utrzymania ruchu do danej grupy urzadzen.

WARUNKI UCZESTNICTWA

Przesyltajac zgtoszenie na 30 dni przed rozpoczeciem szkolenia
otrzymasz 10% rabatu.

Formularz zgtoszeniowy do pobrania na stronie www.lean.org.pl.
Jesli chcesz otrzymac formularz drogg mailowg zadzwon
pod numer 71 798 57 33.

dni szkoleniowe cena netto za dzief za osobe = 5% dodatkowej

znizki
1 dzien z bloku 1200 zt gdy zapiszesz
co najmniej
2 dni z bloku 1100 zt 4 osoby na
caty blok
3 dni z bloku 1000 z szkoleniowy
zaawansowany WARSZTATY NA TERENIE FIRMY
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B Mapowanie strumienia wartosci

20

({=SAUER Mapowanie strumienia wartosci to metoda analizy sytuacji obecnej, projektowanie wizji stanu przysztego oraz planowanie

=))DANFOSS szczuptego przeptywu materiatéw i informacji. Mapowanie pozwala spojrze¢ na proces produkcyjny jako na catosSé, z punktu
widzenia klienta. Takie catosciowe spojrzenie pozwala wyznaczyé zagadnienia, od ktérych powinnismy rozpoczgé

TIMKEN optymalizacje strumienia wartosci, poniewaz doskonalenie poszczegdlnych jego elementéw sktadowych nie musi sie przektadaé

Where You Turn na usprawnienie catosci.

CEL SZKOLENIA TEMATYKA

Nauczenie uczestnikéw samodzielnego wykonywania mapy strumienia
wartosci stanu obecnego i poznanie ikon uzywanych do rysowania mapy.

W trakcie szkolenia uczestnicy samodzielnie wykonuja dwie mapy: pierwszg
dla symulowanej w sali szkoleniowej fabryki i druga - dla procesu w firmie
bedacej gospodarzem warsztatow. Uczestnicy poznaja réwniez podstawowe
narzedzia Lean umozliwiajgce zaprojektowanie mapy stanu przysztego.

Po szkoleniu uczestnicy beda przygotowani do samodzielnego wykonywania
mapy strumienia wartosci w swoich firmach.

ADRESACI SZKOLENIA

Wyzsza i Srednia kadra kierownicza przedsiebiorstwa. Osoby zwigzane

z organizacjq pracy w firmie, zaréwno od strony techniczno-organizacyjnej
(technolodzy, brygadzisci, liderzy produkcji, kierownictwo produkcji),

jak i planowania produkcji i logistyki (obstuga klienta, zamoéwienia
materiatowe, gospodarka magazynowa, logistyka wewnetrzna).

APE NTRES CRRCRLD

KORZYSCI DLA FIRMY

H Zobrazowanie procesow przeptywu // ,/ \‘\
materiatu i informacji w jednym miejscu. j \
I Wskazanie miejsc, od ktérych nalezy £ 5
rozpoczynac usprawnienia. e T
[ Obnizenie poziomu zapasow.
===

H Skrocenie produkcyjnego czasu J
przejscia wyrobu przez system. A28

TERMIN | MIEJSCE SZKOLENIA - ILOSC MIEJSC OGRANICZONA

Timken* Sauer Danfoss* Timken*
Sosnowiec Bielany Wroctawskie Sosnowiec

*Dojazd wtasny: Sauer Danfoss Sp. z 0.0., ul. Logistyczna 1, Bielany Wroctawskie, 55-040 Kobierzyce
Timken Polska Sp. z 0.0., ul. Gen. Grota Roweckiego 130, 41-200 Sosnowiec

Sauer Danfoss*
Bielany Wroctawskie

Szkolenie jest czescig bloku szkoleniowego:

REORGANIZACJA STRUMIENIA WARTOSCI

dzien 1 dzien 2 dzien 3
Mapowanie strumienia wartosci Doskonallelnig st_rulmien!a wartqé & 2l e < : i
wp j 1] p ji w partiach wg Lean
WARSZTATY NA TERENIE FIRMY st0p|eﬁ zaawansowania:

I lkony wykorzystane do rysowania map strumienia wartosci.

B Symulacja fabryki w sali seminaryjnej i wykonanie mapy
stanu obecnego.

B Wykonanie mapy stanu obecnego - ¢wiczenia na hali
produkcyjnej.

I Narzedzia Lean usprawniajgcych strumien wartosci.

@ Wykonanie mapy stanu przysztego dla symulowanej fabryki
i rzeczywistego procesu firmy.

KORZYSCI DLA UCZESTNIKA

B Umiejetnos¢ widzenia przeptywow w fabryce.

B Umiejetnos¢ samodzielnego rysowania mapy
strumienia wartosci.

B Umiejetnosé catosciowego spojrzenia na procesy
produkcyjne i planistyczne.

B Umiejetnosé zaprojektowania stanu przysztego
i przygotowanie harmonogramu jego wdrazania.

WARUNKI UCZESTNICTWA

Przesytajac zgtoszenie na 30 dni przed rozpoczeciem szkolenia
otrzymasz 10% rabatu.

Formularz zgtoszeniowy do pobrania na stronie www.lean.org.pl.

Jesli chcesz otrzymac formularz drogg mailowg zadzwon
pod numer 71 798 57 33.

dni szkoleniowe cena netto za dzien za osobe | UG
znizki
1 dzien z bloku 1200 zt gdy zapiszesz
co najmniej
2 dni z bloku 1100 zt 4 osoby na
caty blok
3 dni z bloku 1000 zt szkoleniowy
m poczatkujacy m Sredniozaawansowany



Doskonalenie strumienia wartosci w produkcji wielowariantowej W

A, DeLavaI Mapowanie strumiepia wartosci w produkcji wielowariantowej to wykorzystanie techniki mapowania dostosowanej do specyfiki
- produkcji o wielu zréznicowanych produktach. Pod uwage brane sg dodatkowe czynniki w systemie produkcyjnym, takie jak zasoby
i maszyny wspétdzielone przez rézne strumienie wartosSci, supermarkety i kolejki FIFO dla r6znych typéw produktéw czy tez dobér
TIMKEN typu systemu ssacego w zaleznosci od typu produkcji. Projekt zmian w systemie produkcyjnym wypracowany w oparciu o mapowanie
Where You Turn proceséw w produkcji wielowariantowej umozliwia jego uelastycznienie oraz znaczaca redukcje produkcyjnego czasu przejscia.
CEL SZKOLENIA TEMATYKA
Zapoznanie sie z podstawowym narzedziem Lean Management B Definiowanie rodzin produktow w przypadku seryjnej produkcji
- mapowaniem strumienia wartosci oraz jego adaptacjg do warunkéw wielu produktéw - kryterium technologiczne i czasowe.
produkcji wielowariantowej. Praktyczne ¢wiczenia realizowane B Wyznaczanie czasu taktu w seryjnej produkcji wielu wariantow.

bezposrednio na hali zaktadu produkcyjnego oraz obserwacja
rozwigzan tam wystepujacych, zagwarantuja dogtebne zrozumienie
metody, jak réwniez istoty zmian wprowadzonych celem doskonalenia
strumienia wartosci.

I Okreslanie wptywu awaryjnosci maszyn i czaséw przezbrojen
na zdolnosé produkeyjng i elastyczno$¢ procesu
technologicznego.

[l Praca w statych cyklach w przypadku procesu technologicznego,

ADRESACI SZKOLENIA przy produkcji wielowariantowej oraz produkty dostosowane
Wyzsza i Srednia kadra kierownicza i inzynieryjna przedsiebiorstw do indywidualnych potrzeb klienta. 3

produkcyjnych oraz kazdy, kto chce poznaé szczegbtly stosowania B Definiowanie maksymalnej wielkosci kolejek FIFO.

mapowania strumienia wartosci w Srodowisku produkeyjnym, E Mozliwe warianty projektowania stanu przysztego dla strumienia
w ktérym produkuje sie seryjnie znaczng liczbe réznych produktow. wartosci w produkcji wielowariantowe;j.

KORZYSCI DLA FIRMY KORZYSCI DLA UCZESTNIKA

I Okreslenie strumieni wartosci

wal o B Umiejetnosé doboru rodzin produktow
w przypadku produkcji wielu wariantow.

w przypadku produkcji znacznej liczby

B Zdefiniowanie wymaganych zmian zgodnych wariantow.
z koncepcjg Lean Manufacturing w produkcji M Umiejetnosé doboru rodzin produktow
wielowariantowe;. z uwzglednieniem wptywu czasu przetwarzania
I Redukcja kosztow wynikajgcych z nieplano- w poszczegblnych procesach.
wanych przezbrojefi w wyniku wprowadzenia B Umiejetnosé praktycznego okreslania
koncepcji produkeji w cyklach. wplywu awaryjnosci oraz czasu przezbrojenia
I Szybkie reagowanie na problemy w rezul- na zdolnos¢ produkceyjna oraz elastyczno$é
tacie zastosowania koncepcji podziatki. systemu produkcyjnego.
TERMIN | MIEJSCE SZKOLENIA - ILOSC MIEJSC OGRANICZONA WARUNKI UCZESTNICTWA

m 09.05.2012 19.09.2012 m Przesylajac z%loszeme na 30 dni przed rozpoczeciem szkolenia
otrzymasz 10% rabatu.
DelLaval* Timken* Delaval* Timken* ; f ;
Sosnowiec Fo[r_nularz zg+oszemqu do pobrania na stronie www.Iefm.org.pI.
Jesli chcesz otrzymac formularz drogg mailowg zadzwon
*Dojazd wiasny: DeLaval Sp. z 0.0., ul. Robotnicza 72, 53-608 Wroctaw pod numer 71 798 57 33.

Timken Polska Sp. z 0.0., ul. Gen. Grota Roweckiego 130
41-200 Sosnowiec

dni szkoleniowe cena netto za dzien za osobe | UG
Szkolenie jest czescig bloku szkoleniowego: R e
REORGANIZACJA STRUMIENIA WARTOSCI 1 dzien z bloku 1200 zt gdy zapiszesz
co najmniej
dzien 1 dzien 2 dzien 3 2 dni z bloku 1100 zt 4 osoby na
caty blok
. . s Doskonalenie strumienia wartosci PI ie wiel j . A
Mapowanie strumienia wartosci w produkcji wielowariantowej produkcji w partiach wg Lean 3 dni z bloku 1000 zt LI

stopien zaawansowania: m Sredniozaawansowany m zaawansowany WARSZTATY NA TERENIE FIRMY




B Planowanie wieloasortymentowej produkcji w partiach wg Lean

A, DeLavaI Celem szkolenia jest wyjaénienig réjnicy miedzy koncepcjg produkowania w partiach a logikg przeptywu. Przedsta\fviona metoda
- Sita Glendaya pozwoli zrozumieC, ze Lean Manufacturing to nie tylko eliminacja marnotrawstwa. Szkolenie wyjasnia problemy
zwigzane z ciggta zmiang planéw produkcji w typowym przedsiebiorstwie i pokazuje alternatywng logike pozwalajaca unikngé

TIMKEN statego ,gaszenia pozaréw”. Ta metoda powinna by¢ podstawg wprowadzania Lean. Gtéwne kroki wdrazania logiki przeptywu

Where You Turn pozwolg uzyskaé wiekszg produktywnos$é i elastycznoSci procesow.
CEL SZKOLENIA TEMATYKA
Uczestnicy zapoznajg sie w praktyce z koncepcja logiki przeptywu. Na prostym B Wprowadzenie: logika partii, przyczyny destabilizacji popytu.

przyktadzie zostanie przedstawiona mozliwos¢ produkcji ze statym planem ]
produkcyjnym, przy zmiennym popycie klienta. Pokazywane podczas szkolenia . . . Lo, .

narzedzie - Sito Glendaya - umozliwi wyb6r produktéw, ktére mozna wytwa- W Kroki poziomowania produ.kcn - cwiczenia w grupach’.
rzaé na zasadach logiki przeptywu (staty plan produkeyjny). Uczestnicy beda i Sito Glendaya wraz z podziatem na kategorie produktow:
mieli mozliwo$é przeéwiczenia omawianych tematéw na rzeczywistym przykta- zielone, z0fte, niebieskie, czerwone.

dzie. Ostatnim krokiem bedzie zaproponowanie statego planu produkcji Metodyka postepowania dla wskazanych wyrobow

dla analizowanego przyktadu z firmy. i sposoby ich planowania.

I Studium przypadku - analiza obecnej sytuacji w firmie
oraz propozycja statego planu produkcyjnego.

Logika przeptywu i staty plan produkcji.

ADRESACI SZKOLENIA

Wszystkie osoby, ktoére probujg wprowadzaé Lean w swoich organizacjach.
Ten temat szczegblnie polecamy planistom, kierownictwu produkcji,
koordynatorom Lean.

KORZYSCI DLA FIRMY KORZYSCI DLA UCZESTNIKA
B Zmniejszenie liczby modyfikacji planéw produkcyjnych. B Umiejetnos¢ wskazania roznicy miedzy
B Mozliwosé produkcji wybranego asortymentu logika partii a logika przeptywu.

ze statym planem produkcyjnym. B Umiejetnosé wskazania przyczyn

B Umiejetnosé wskazania produktow destabilizacji popytu.

sztucznie rozszerzajgcych asortyment. B Poznanie krokGw poziomowania
B Wskazanie metod postepowania z produktami produkgcji.

generujacymi bardzo matg sprzedaz. B Umiejetnosé klasyfikowania produktow
B Podniesienie jakoSci produktow wg metody Sita Glendaya.

i bezpieczenstwa pracy. B Umiejetnosé przygotowania statego planu
B Optymalizacja kosztow. produkgcji dla przyktadowych danych.
TERMIN | MIEJSCE SZKOLENIA - ILOSC MIEJSC OGRANICZONA WARUNKI UCZESTNICTWA

24.02.2012 10.05.2012 20.09.2012 m Przesylajac z%loszeme na 30 dni przed rozpoczeciem szkolenia
otrzymasz 10% rabatu.

Formularz zgtoszeniowy do pobrania na stronie www.lean.org.pl.
Jesli chcesz otrzymac formularz drogg mailowg zadzwon

DelLaval* Timken* DelLaval* Timken*
Wroctaw Sosnowiec Wroctaw Sosnowiec

*Dojazd wtasny: DeLaval Sp. z 0.0., ul. Robotnicza 72, 53-608 Wroctaw pod numer 71 798 57 33.
Timken Polska Sp. z 0.0., ul. Gen. Grota Roweckiego 130
41-200 Sosnowiec

dni szkoleniowe cena netto za dzien za osobe | UG
Szkolenie jest czescig bloku szkoleniowego: R i
REORGANIZACJA STRUMIENIA WARTOSCI 1 dzien z bloku 1200 zt gdy zapiszesz
co najmniej
dzien 1 dzief 2 dzien 3 2 dni z bloku 1100 zt 4 osoby na
caty blok
Mapowanie strumienia wartosci Doskonalenie strumienia wartosci - |EEU I ELTATELEE IO 3 dni z bloku 1000 zt szkoleniowy

w produkcji wielowariantowej produkcji w partiach wg Lean

22 WARSZTATY NA TERENIE FIRMY stopien zaawansowania: = Sredniozaawansowany m zaawansowany




Organizacja przeptywu w gniazdach i liniach produkcyjnych

Produkcja w ciggtym przeptywie jest jedng z najbardziej istotnych koncepcji Lean Manufacturing. Dzieki wprowadzeniu ciggtego
przeptywu uzyskuje sie najkrétszy mozliwy czas przejscia, co pozwala na duza elastycznos¢é w stosunku do klientéw. Osigga sie to
dzieki zredukowaniu zapaséw w toku produkcji oraz dostosowaniu tempa produkcji do wymagan klienta. Kompletne wprowa-
dzenie zasad ciggtego przeptywu oraz pracy standaryzowanej jest podstawg do zastosowania innych technik i narzedzi Lean.

CEL SZKOLENIA TEMATYKA
Uczestnicy, dzieki praktycznym ¢wiczeniom wykonywanym m.in. na podstawie B Wyznaczanie wymaganego tempa pracy linii lub gniazda
danych samodzielnie zebranych na hali produkcyjnej, zyskajg gruntowng produkcyjnego zgodnie z zasadami Lean Manufacturing.
wiedze o projektowaniu i usprawnianiu gniazd oraz linii produkcyjnych zgodnie B Analiza stanu obecnego dla gniazd i linii produkeyjnych:
z koncepcja przeptywu jednej sztuki. Opanujg rowniez umiejetnosc wasciwego badanie zwartoci pracy - éwiczenia na hali produkeyjnej.
rébwnowazenia pracy miedzy operatorami linii oraz opracowania pracy P . L . .

. B Okreslanie stopnia obcigzenia operatorow praca, stopnia
standaryzowane;j. SO ) .

obcigzenia maszyn i oprzyrzgdowania.

ADRESACI SZKOLENIA H Roéwnowazenie pracy operatorow w obrebie jednej linii
Szkolenie przeznaczono dla Sredniej kadry kierowniczej przedsiebiorstw, lub gniazda produkcyjnego oraz eliminacja marnotrawstwa
kadry inzynierskiej oraz dla kazdego, kto chce poznaé zasady projektowania oczekiwania z pracy operatorow.
i doskonalenia gniazd oraz linii produkcyjnych zgodnie z koncepcjg przeptywu B Dokumentowanie pracy standaryzowanej.

jednej sztuki.

KORZYSCI DLA UCZESTNIKA

B Umiejetnosé analizowania pracy operatorow
linii i gniazd produkcyjnych.

B Umiejetnosé ustalania stopnia obciazenia
praca operatoréow i maszyn wzgledem
wymaganego tempa produkcji.

B Umiejetnosé rownowazenia pracy pomiedzy
operatorami.

B Umiejetnosé reorganizowania gniazd
i linii zgodnie z koncepcja ciggtego przeptywu.

KORZYSCI DLA FIRMY

B Poznanie zasad projektowania i doskonalenia linii
produkcyjnych wg koncepcji ciggtego przeptywu.

B Poznanie sposobdw eliminacji oczekiwania
operatoréw produkeyjnych.

B Poznanie mozliwych sposobdéw organizacji
marszrut w gniezdzie produkcyjnym.

B Wyznaczanie odpowiedniej liczby operatoréw
w zaleznosci od tempa produkgiji.

TERMIN | MIEJSCE SZKOLENIA - ILOSC MIEJSC OGRANICZONA WARUNKI UCZESTNICTWA

06.03.2012 15.05.2012 m 06.14.2012 Przesytajac z%%oszenle na 30 dni przed rozpoczeciem szkolenia
otrzymasz 10% rabatu.
Faurecia** GKN Driveline* Faurecia** GKN Driveline* f : f
Jesli chcesz otrzymac formularz drogg mailowag zadzwon

*Qrganizatorzy zapewniaja dojazd z Wroctawia na miejsce warsztatow i z powrotem: pod numer 71 798 57 33.
GKN Driveline Polska Sp. z 0.0., ul. Potudniowa 18, 56-400 Olesnica
**Dojazd wasny: Faurecia Watbrzych Sp. z 0.0. (Zaktad Akcesoriow) : : cena netto za dziefi za osob
ul. Mariana Jachimowicza 3, 58-306 Watbrzych il sl allee < 5% dodatkowej
Szkolenie jest czescia bloku szkoleniowego: 1 dzien z bloku 1200 zt znii.ki
DOSKONALENIE PRODUKCJI | LOGISTYKI > dni 2 blok 110041 gdy zapiszesz
ni z bloku z co najmniej
e P 2 e 4 osoby na
dzien 1 dzien 2 dzien 3 dzien 4 3 dni z bloku 1000 zt caly blok
Organizacja przeptywu System ssacy Logistyka wewnetrzna Szczupty taricuch . szkoleniowy
iIiniavt\:’hgglrgﬁ?ﬁ(%I;'nych kanban fabryki wg zasad Lean dostaw 4 dni z bloku 900 z

stopien zaawansowania: mpoczatkujgcy m Sredniozaawansowany WARSZTATY NA TERENIE FIRMY




Bl System ssacy kanban

W miejscach gdzie nie mozna zastosowaé przeptywu ciggtego jednej sztuki, wprowadza sie system ssgcy. Ma on za zadanie
potaczyC obszary o przeptywie ciggtym i pozwoli¢ produkowaé doktadnie to, co w danym momencie jest potrzebne i doktadnie
w oczekiwanych iloSciach. Sygnaly systemu ssgcego zastepuja plany produkcyjne, ktére sa bardzo pracochtonne, ciggle
m sie zmieniajg i w momencie realizacji najczesciej sa juz nieaktualne. System ssacy to jedno z narzedzi Lean dajace bardzo
szybko widoczne rezultaty.

CEL SZKOLENIA TEMATYKA
Pokazanie, jak dziata system ssacy, gdzie powinien byé wprowadzony B Zasady systemu ssgcego i jego miejsce w systemie Lean.
i jakie przynosi rezultaty w praktyce oraz nauczenie uczestnikéw szkolenia, B Grupowanie wyrob6w i wybdr sposobu realizaci

dzieki praktycznym dziataniom w symulowanej fabryce, w jaki sposob
poprawnie zaprojektowaé system ssacy kanban dla wyrobéw gotowych
oraz poétwyrobdw i komponentow. Uczestnicy dowiedzg sie réwniez,
jak kategoryzowa¢ produkty, planowaé supermarket i sygnaty ssace.

- z supermarketu lub na zamoéwienie.

Zasady dziatania supermarketu i poziomy zapasow.
Rodzaje sygnatow ssacych i ich projektowanie.
Projektowanie systemu na podstawie gry symulacyjnej.

Zapoznanie sie z przyktadem wdrozenia i omowienie
tego przyktadu - ¢wiczenia na hali produkcyjnej.

ADRESACI SZKOLENIA

Osoby obstugujace klienta i przygotowujace plany produkcji, kierownictwo
produkcji i logistyki, osoby obstugujace magazyny i logistyke wewnetrzna,
inzynierowie przygotowujacy przebieg proceséw produkeyjnych i planujacy
przeptyw materiatéw (layouty).

KORZYSCI DLA FIRMY

B Zmiana w sposobie przygotowania
biezacych planéw produkeyjnych.

B Produkcja tylko takich wyrobéw,
ktére sg potrzebne klientowi.

B Obnizenie poziomu zapasow i lepszy
nadzér nad nimi.

B Skrocenie czasu przejscia wyrobu
przez system.

KORZYSCI DLA UCZESTNIKA
B Poznanie zasad dziatania systemu ssacego.

B Zdobycie doswiadczenia w projektowaniu systemu ssgcego.

B Umiejetnosé obliczania poziomu zapasow
w supermarkecie.

B Poznanie sygnatow ssacych i ich roli w systemie ssgcym.

B Poznanie przyktadu wprowadzenia systemu w dziale
produkcyjnym.

TERMIN | MIEJSCE SZKOLENIA - ILOSC MIEJSC OGRANICZONA WARUNKI UCZESTNICTWA

07.03.2012 16.05.2012 26.09.2012 07.11.2012 Przesytajac z%%oszenle na 30 dni przed rozpoczeciem szkolenia
otrzymasz 10% rabatu.
Faurecia* Whirlpool* Faurecia* Whirlpool* . : f
Jesli chcesz otrzymac formularz drogg mailowg zadzwon

*Dojazd wtasny: Whirlpool Polska S.A., ul. T. Bora-Komorowskiego 6, 51-210 Wroctaw pod numer 71 798 57 33.
Faurecia Watbrzych Sp. z 0.0. (Zaktad Akcesoriow)
ul. Mariana Jachimowicza 3, 58-306 Watbrzych dni szkoleniowe cena netto za dziefi za osobe _
5% dodatkowej
Szkolenie jest czescig bloku szkoleniowego: 1 dzien z bloku 1200 zt znizki
DOSKONALENIE PRODUKCIJI | LOGISTYKI i gdy zapiszesz
2 dni z bloku 1100 z co najmniej
e P 2 @ 4 osoby na
dzien 1 dzien 2 dzien 3 dzien 4 3 dni z bloku 1000 zt caty blok
Organizacja przeptywu System ssacy Logistyka wewnetrzna Szezupty taricuch . szkoleniowy
i iniach produkyinych fabryki wg zasad Lean dostaw 4 dni z bloku 900 zt

24 WARSZTATY NA TERENIE FIRMY stopien zaawansowania: mpoczatkujacy m Sredniozaawansowany




Logistyka wewnetrzna fabryki wg zasad Lean B

Dostawy komponentéw do gniazd, linii produkcyjnych lub pojedynczych stanowisk wymagaja stworzenia efektywnego systemu

mmm logistycznego. Materiaty powinny by¢ dostarczane z magazynu do stanowisk czesto i w matych ilosciach, np. co godzine ciggnikami
badZz wézkami pchanymi recznie, przyjezdzajacymi do magazynu wg rozktadu jazdy i objezdzajacymi wydziaty produkcyjne
m wyznaczong trasg tak, aby dostarczy¢ pojemniki z czeSciami i odebraé puste. Taki system czesto okreSla sie petla mleczarza,
waterspider lub mizusumashi.
CEL SZKOLENIA TEMATYKA
Uczestnicy naucza sie, w jaki sposéb usunagé nadmierne zapasy w firmie H Rodzaje przeptywow materialowych wewnatrz przedsiebiorstwa;

i wprowadzi¢ szczupty system dostarczania materiatéw do linii i gniazd
produkcyjnych w precyzyjnych ilosciach, doktadnie wtedy, kiedy sg
potrzebne, i doktadnie tam, gdzie sg potrzebne - prosto do rak
operatoréw. Zostanie przekazana praktyczna wiedza, jak projektowaé
wydajne przeptywy materiatowe, majac na uwadze osiggniecie
kompromisu miedzy pracownikami produkcyjnymi i logistycznymi oraz
realizacje wyznaczonych norm wydajnosciowych na stanowiskach.

ADRESACI SZKOLENIA

Pracownicy odpowiedzialni za logistyke wewnetrzng i gospodarke
materiatowg przedsiebiorstwa (surowce, pétwyroby, produkty gotowe).
Adresatami sg rowniez menedzerowie i inzynierowie odpowiedzialni
za doskonalenie systeméw produkeyjnych.

KORZYSCI DLA FIRMY

B Podniesienie wydajnosci produkcji.

B Zmniejszenie liczby nadgodzin
w przedsiebiorstwie oraz zmniejszenie
liczby pracownikow transportu
wewnetrznego.

B Obnizenie poziomu zapaséw
i zwiekszenie ich rotacji.

B Standaryzacja dziatan zwigzanych
z logistykg wewnetrzng firmy.

dlaczego w firmie konieczne jest wprowadzenie systemu dostarczania
materiatow - przyktady na zdjeciach i filmach.

Opracowanie podczas ¢wiczeh Planu dla Kazdej Czesci (PDKC);
kontrolowanie integralnosci i poprawnosci danych w PDKC.

Tworzenie supermarketu czesci nabywanych; minimalne

i maksymalne poziomy zapaséw oraz logistyka - projektowanie
tras dostaw materiatow, Srodki transportu w hali produkcyjnej
oraz praca standaryzowana dla systemu dostarczania czesci.

Wdrazanie sygnatow ssacych, petle systemu ssacego i typy sygnatow
ssacych - gra symulacyjna.

Obserwacja rzeczywistego systemu logistycznego na hali produkcyjnej.
Sposoby wprowadzania zmian i doskonalenia systemu.

KORZYSCI DLA UCZESTNIKA

Zrozumienie zasad funkcjonowania szczuptego systemu logistyki
wewnetrznej przedsiebiorstwa.

Umiejetnos¢é budowania i odczytywania Planu dla Kazdej Czesci.
Umiejetnosé obliczania i projektowania supermarketu czesci
nabywanych oraz opanowanie zasad jego funkcjonowania.

Opanowanie zasad projektowania i wprowadzania ,tras
mleczarza” w fabryce.

TERMIN | MIEJSCE SZKOLENIA - ILOSC MIEJSC OGRANICZONA

08.03.2012 17.05.2012 27.09.2012 08.11.2012

Faurecia* Whirlpool* Faurecia* Whirlpool*
Watbrzych Wroctaw Watbrzych Wroctaw

*Dojazd wtasny: Whirlpool Polska S.A., ul. T. Bora-Komorowskiego 6, 51-210 Wroctaw
Faurecia Watbrzych Sp. z 0.0. (Zaktad Akcesoriow)
ul. Mariana Jachimowicza 3, 58-306 Watbrzych

Szkolenie jest czescig bloku szkoleniowego:

DOSKONALENIE PRODUKCIJI I LOGISTYKI

dzien 1 dzien 2 dzien 3 dzien 4
Orgac;zarﬁjgzggz‘fhpiywu System ssacy Logistyka wewnetrzna Szczuply taficuch
i Iiniachgprodukcyjnych kanban fabryki wg zasad Lean dostaw
stopien zaawansowania: m poczatkujacy

WARUNKI UCZESTNICTWA

Przesyltajac zgtoszenie na 30 dni przed rozpoczeciem szkolenia
otrzymasz 10% rabatu.

Formularz zgtoszeniowy do pobrania na stronie www.lean.org.pl.
Jesli chcesz otrzymac formularz drogg mailowg zadzwon
pod numer 71 798 57 33.

m Sredniozaawansowany

dni szkoleniowe cena netto za dzien za osobe

5% dodatkowej
1 dzien z bloku 1200 zt znizki
gdy zapiszesz
2 dni z bloku 1100 z co najmniej
4 osoby na
3 dni z bloku 1000 zt caly blok
szkoleniowy
4 dni z bloku 900 zt

WARSZTATY NA TERENIE FIRMY




B Szczuply tancuch dostaw

Stosowanie szczuptych metod w tancuchu dostaw skutkuje lepsza wspbipraca dziatdbw sprzedazy, produkcji i zakupdw

‘ﬁmm oraz przedsiebiorstwa z klientami i dostawcami. UmiejetnoS¢ liczenia tzw. zapaséw standardowych pozwala okresli¢ wymagany
poziom zapaséw oraz przyczyny wysokich ich standw. Petng dostepno$¢é materiatow i niski poziom zapaséw zapewnia system
ssacy, transport w petlach mleczarza czy zmniejszenie zmiennosci produkcji. Te metody sa skuteczne, jesli doskonalimy

m nie tylko fragment procesu dostaw, ale caty tancuch.

CEL SZKOLENIA TEMATYKA

Nauczenie uczestnikéw z wykorzystaniem licznych ¢wiczen praktycznych, B Zagadnienia doskonalenia faficucha dostaw na przyktadzie rzeczy-
jak krok po kroku wprowadzi¢ szczupte metody w tancuchu dostaw wistego systemu logistycznego przedsiebiorstwa produkcyjnego.
w firmie, tak aby uzyska¢ petna dostepnos¢ komponentow i materiatow B Identyfikacja potencjatu usprawnien w tancuchu dostaw

przy znacznie nizszych poziomach zapasow. Uczestnicy dowiedza si¢ na przyktadach - éwiczenia.

takze, jak bardzo mozna usprawnié tancuch dostaw, jezeli dziaty
produkcji, zakupdw i sprzedazy beda lepiej wspdtpracowaé z klientami,
dostawcami i firmami transportowymi oraz ze sobg nawzajem.

B Metody obliczania docelowych zapaséw standardowych i efektywnego
zarzgdzania zapasami - éwiczenia symulacyjne i praca w grupach.

B Organizacja proceséw transportowych na podstawie

ADRESACI SZKOLENIA tzw. petli mleczarza.

Warsztaty sg przeznaczone dla dyrektorow fabryk i centréw dystrybucji, B Najlepsze sposoby reorganizacji procesu zamawiania oraz procesow
menedzerdw i specjalistow z dziatdéw logistyki, zakupow, planowania transportowych, pozwalajacych znaczaco zredukowac poziom
produkcji i sprzedazy. zapasow przy utrzymaniu wysokiej dostepnosci towaréw - éwiczenia.

B Wspétpraca dziatow zakupow, planowania produkcji i sprzedazy
w celu analizy catego tancucha dostaw i osiggniecia lepszych
wynikéw doskonalenia - przykfady.

KORZYSCI DLA FIRMY
B Zmniejszenie zapaséw materiatow
i komponentow przy jednoczesnym
zwiekszeniu ich dostepnosci.
Ograniczenie kosztow zapasow.
Uniezaleznienie sie od btedow
prognoz i zmian w produkcji.
B Poznanie najlepszych praktyk

z dziedziny szczuptej logistyki.

KORZYSCI DLA UCZESTNIKA

B Umiejetnos¢ wyznaczania zapasu standardowego
powalajgcego na osiagniecie petnej dostepnosci
materiatow i niskiego poziomu zapasow.

B Umiejetnosé okreslania wptywu procesu transportowego
oraz produkcyjnego na wielko$¢ zapasu materiatow
i komponentow.

B Umiejetnosé projektowania sieci transportowe;j
z wykorzystaniem koncepcji kursow mleczarza.

TERMIN | MIEJSCE SZKOLENIA - ILOSC MIEJSC OGRANICZONA WARUNKI UCZESTNICTWA

09.03.2012 18.05.2012 28.09.2012 09.11.2012 Przesytajac z%%oszenle na 30 dni przed rozpoczeciem szkolenia
otrzymasz 10% rabatu.
Faurecia* Whirlpool* Faurecia* Whirlpool* . : f
Jesli chcesz otrzymac formularz drogg mailowg zadzwon

*Dojazd wtasny: Whirlpool Polska S.A., ul. Bora-Komorowskiego 6, 51-210 Wroctaw pod numer 71 798 57 33.
Faurecia Watbrzych Sp. z 0.0. (Zaktad Akcesoriow)
ul. Mariana Jachimowicza 3, 58-306 Watbrzych dni szkoleniowe cena netto za dziefi za osobe _
5% dodatkowej
Szkolenie jest czescig bloku szkoleniowego: 1 dzien z bloku 1200 zt znizki
DOSKONALENIE PRODUKCJI | LOGISTYKI : gdy zapiszesz
2 dni z bloku 1100 zt co najmniej
e P 2 e 4 osoby na
dzien 1 dzien 2 dzien 3 dzien 4 3 dni z bloku 1000 zt caty blok
Organizacja przeptywu System ssacy Logistyka wewnetrzna Szezupty taricuch . szkoleniowy
i"nia"c"hgg',f;ﬁ‘f,iﬁ,';jnych kanban fabryki wg zasad Lean dostaw 4 dni z bloku 900 zt

26 WARSZTATY NA TERENIE FIRMY stopien zaawansowania: m Sredniozaawansowany H Zaawansowany




TWI - Instruowanie pracownikow W

Metoda instruowania pracownikéw, wchodzaca w sktad programu TWI, umozliwia szkolenie pracownikéw

@ [@ Rolls-Royce

w dziedzinie prawidtowego wykonywania powierzonych im zadan. Dzieki tej metodzie przetozeni sa w stanie
szybciej i skuteczniej szkoli¢ nowych operatoréw, co prowadzi do wzrostu wydajnoSci. Metode opracowali najlepsi
praktycy i naukowcy z USA w latach 40. ubiegtego wieku, ale do dzi§ docenia sie jej uniwersalnos¢ i elastycznosé

- uzywaja jej w niezmienionej formie wszystkie liczace sie koncerny z branzy samochodowe;j.

CEL SZKOLENIA

Zdobycie umiejetnosci skutecznego i poprawnego przeprowadzania
instruktazu stanowiskowego oraz planowania i zarzadzania szkoleniami
stanowiskowymi. Podczas warsztatu uczestnicy beda mieli mozliwosé
wcielenia sie w role trenera, ucznia albo audytora podczas praktycznego
instruktazu stanowiskowego w rzeczywistym procesie produkcyjnym.
Zdobedg réwniez wiedze i umiejetnosci tworzenia arkuszy podziatu
pracy, ktére sa niezbednym narzedziem w poprawnym przeprowadzeniu
instruktazu.

ADRESACI SZKOLENIA

Srednia i nizsza kadra zarzadzajaca: kierownicy, mistrzowie, brygadzisci,
liderzy, oraz osoby odpowiedzialne za szkolenia stanowiskowe
pracownikow.

KORZYSCI DLA FIRMY

I Skrocenie czasu szkoleh pracownikow.

B Zmniejszenie liczby btedow
popetnianych przez operatorow
podczas pracy.

Il Opracowanie arkusza wspomagajacego
zarzadzanie szkoleniami - arkusz
wszechstronnosci operatorow
(macierz kompetencji).

[ Standaryzacja pracy operatorow.

TERMIN |1 MIEJSCE SZKOLENIA

m 24.04.2012 02.10.2012 27.11.2012

Volvo* Rolls-Royce* Volvo* Rolls-Royce*
Wroctaw Gniew Wroctaw Gniew

*Dojazd wtasny: Volvo Polska Sp. z 0.0., ul. Mydlana 2, 51-502 Wroctaw
Rolls-Royce Poland Sp. z 0.0., ul. Kopernika 1, 83-140 Gniew

TWI

Szkolenie jest czescig bloku szkoleniowego: r:::i::

TRAINING WITHIN INDUSTRY i
dzien 1 dzien 2 dzien 3 dzien 4

Doskonalenie
bezpieczenstwa pracy

S EREEWDTILG  Doskonalenie metod pracy  Relacje z pracownikami

stopien zaawansowania: m poczatkujacy

TEMATYKA

H Przyktady ztych metod szkolenia pracownikéw.

B Prezentacja praktycznego, skutecznego instruktazu stanowiskowego
wg metody TWI - Instruowanie pracownikow.

B Opracowanie standardowych arkuszy wspomagajacych szkolenia
- praca w grupach nad arkuszem podziatu pracy.

m Cwiczenia dotyczace przygotowywania macierzy kompetencji
pracownikow.

B Omoéwienie trudnych sytuacji, ktére pojawiaja sie podczas szkolen
stanowiskowych.

B Nauka prowadzenia instruktazu stanowiskowego w rzeczywistych
warunkach produkcyjnych.

KORZYSCI DLA UCZESTNIKA
I Umiejetnosé przygotowania arkusza podziatu pracy.

B Umiejetnosé przeprowadzania szkolenia
stanowiskowego z wykorzystaniem metody
TWI - Instruowanie pracownikéw.

B Poznanie praktycznych przyktadow z wprowadzania
metody TWI - Instruowanie pracownikéw w innych
firmach produkcyjnych.

B Umiejetnosé opracowania macierzy umiejetnosci
(ang. Skills Matrix).

WARUNKI UCZESTNICTWA

Przesytajac zgtoszenie na 30 dni przed rozpoczeciem szkolenia
otrzymasz 10% rabatu.

Formularz zgtoszeniowy do pobrania na stronie www.lean.org.pl.

Jesli chcesz otrzymac formularz drogg mailowg zadzwon
pod numer 71 798 57 33.

dni szkoleniowe cena netto za dzien za osobe

5% dodatkowej
1 dzien z bloku 1200 zt znizki
gdy zapiszesz
2 dni z bloku 1100 zt co najmniej
4 osoby na
3 dni z bloku 1000 zt caty blok
szkoleniowy
4 dni z bloku 900 zt

WARSZTATY NATERENIE FIRMY

m Sredniozaawansowany




B TWI - Doskonalenie metod pracy

@ [@ Rolls-Royce

28

Doskonalenie metod pracy to narzedzie opracowania lepszego sposobu wykonywania danych zadan i operacji.

Zastosowanie go pomoze zwiekszy¢ liczbe wytwarzanych dobrych jakoSciowo produktéw, skrécié czas wykonywania
zabiegdw, pozwala wprowadzi¢ standard akceptowany zaréwno przez przetozonych, jak i podwtadnych. Jest to
jedno z niewielu tak uniwersalnych narzedzi - nadaje sie do analizy i usprawniania kazdego typu zadan

produkcyjnych, bez wzgledu na to, czy sg to prace powtarzalne, czy za kazdym razem wykonywane inaczej.

CEL SZKOLENIA

Uczestnicy zdobeda umiejetnosé efektywnego doskonalenia
obecnego sposobu pracy tak, aby przy tych samych zasobach
ludzkich, technicznych i materiatowych, by¢ zdolnym

do produkowania wiekszej liczby dobrych jakosciowo wyrobdow.

ADRESACI SZKOLENIA

Srednia i nizsza kadra zarzadzajaca: kierownicy, mistrzowie,
brygadzisci, liderzy oraz osoby odpowiedzialne za doskonalenie
metod pracy.

KORZYSCI DLA FIRMY
B Zwiekszenie liczby produkowanych
dobrych wyrobéw w krétszym czasie
i przy lepszym wykorzystaniu
posiadanej sity roboczej, maszyn
i materiatéw obecnie dostepnych.
I Skrocenie czasu wykonywania
poszczegblnych zabiegdw.
Opracowanie standardowych
arkuszy wspomagajgcych proces
udoskonalania pracy.

TEMATYKA

Zapoznanie z metoda 4 krokow - praktyczne éwiczenia
w sali seminaryjnej.

Analiza proces6éw - poznanie obecnego sposobu wykonywania
pracy w stanie obecnym bezposrednio na hali produkcyjnej.

Podziat pracy na zabiegi na przyktadzie z hali produkcyjnej.
Whnikliwa analiza poszczeg6lnych zabiegdw.
Zasady usprawniania pracy na przyktadzie filméw i zdjec.

Cwiczenia w grupach: zastosowanie zdobytej wiedzy podczas analizy
pracy i przygotowania standardowych arkuszy podziatu prac.

Cwiczenia we wprowadzaniu nowej metody.

KORZYSCI DLA UCZESTNIKA

Umiejetnos¢ analizy proceséw produkcyjnych,
logistycznych oraz wspomagajacych produkcje.
Umiejetnos$é systematycznego postepowania
wg metody 4 krokéw majacej na celu
doskonalenie dowolnego procesu produkcyjnego,
logistycznego oraz wspomagajacego produkcje.
Umiejetnosé dostrzegania mozliwosci
wprowadzenia usprawnien w procesach
produkcyjnych, logistycznych i wspomagajacych
produkcje.

TERMIN | MIEJSCE SZKOLENIA - ILOSC MIEJSC OGRANICZONA

14.03.2012 25.04.2012 03.10.2012 28.11.2012
Rolls-Royce* Volvo* Rolls-Royce*
Wroctaw

Gniew Gniew

Volvo*
Wroctaw

*Dojazd wtasny: Volvo Polska Sp. z 0.0., ul. Mydlana 2, 51-502 Wroctaw
Rolls-Royce Poland Sp. z 0.0., ul. Kopernika 1, 83-140 Gniew

TWI
Polska
Szkolenie jest czescig bloku szkoleniowego: Trzining
Wik
TRAINING WITHIN INDUSTRY iy
dzien 1 dzien 2 dzien 3 dzien 4
Instruowanie pracownikéw | LEGHEIEIEEGEEIEWY  Relacje z pracownikami bez;i’::;(:r!\]:tl:: I:racy
WARSZTATY NA TERENIE FIRMY stopiefi zaawansowania:

WARUNKI UCZESTNICTWA

Przesytajac zgtoszenie na 30 dni przed rozpoczeciem szkolenia
otrzymasz 10% rabatu.

Formularz zgtoszeniowy do pobrania na stronie www.lean.org.pl.

Jesli chcesz otrzymac formularz drogg mailowg zadzwon
pod numer 71 798 57 33.

dni szkoleniowe cena netto za dzien za osobe

5% dodatkowej
1 dzien z bloku 1200 zt znizki
gdy zapiszesz
2 dni z bloku 1100 z co najmniej
4 osoby na
3 dni z bloku 1000 zt caty blok
szkoleniowy
4 dni z bloku 900 zt
m poczatkujacy m Sredniozaawansowany



TWI - Relacje z pracownikami W

Relacje przetozonego z podwtadnymi maja wptyw na prace zespotu i motywacje do ciagtego doskonalenia. Metoda

@ [@ Rolls-Royce

TWI Relacje z pracownikami podpowiada, jak zapobiega¢ konfliktom przez stosowanie podstaw dobrych relacji,
a kiedy juz dojdzie do konfliktu, jak radzi¢ sobie z nim szybko i skutecznie. Rozwigzywanie probleméw w kontaktach
miedzyludzkich opiera sie tu na 4 krokach: zebraniu faktéw i opinii os6b zwigzanych z problemem, przemysleniu

mozliwych dziatan, ocenie ich skutkdéw oraz wdrozeniu i monitorowaniu rezultatéw.

CEL SZKOLENIA

Zdobycie umiejetnosci przywddczych pozwalajgcych

na budowanie dobrych relacji z pracownikami oraz metodyczne
rozwigzywanie probleméw w kontaktach miedzyludzkich

w firmie. Uczestnicy naucza sie réwniez, jak eliminowaé
trudno$ci zwigzane z wprowadzaniem zmian oraz ze stratami
produktywnosci wynikajacymi z nierozwigzanych konfliktéw

w relacjach z pracownikami.

ADRESACI SZKOLENIA
Kierownicy, mistrzowie, brygadziSci oraz pozostate osoby
nadzorujgce lub koordynujace prace innych.

KORZYSCI DLA FIRMY

B Poznanie metod zapobiegania
problemom w relacjach pracowni-
czych oraz sposobow radzenia sobie
z nimi, kiedy juz powstana.
Okreslenie procedur postepowania
przy rozwiazywaniu problemoéw

z podwtadnymi.

Uswiadomienie roli przetozonego
w ksztattowaniu relacji

z pracownikami.

TERMIN | MIEJSCE SZKOLENIA - ILOSC MIEJSC OGRANICZONA

15.03.2012 26.04.2012 04.10.2012 29.11.2012
Volvo* Rolls-Royce*
Wroctaw Gniew

§ TWI
Folcka
Trzining
“WiLkin
Ity

dzien 1 dzien 2 dzien 3 dzien 4
0 i N . S Doskonalenie
pi D metod pracy EEGEEEEFATEMITITEN] bezpieczefistwa pracy

stopien zaawansowania:

Volvo* Rolls-Royce*
Wroctaw Gniew

*Dojazd wtasny: Volvo Polska Sp. z 0.0., ul. Mydlana 2, 51-502 Wroctaw
Rolls-Royce Poland Sp. z 0.0., ul. Kopernika 1, 83-140 Gniew

Szkolenie jest czescig bloku szkoleniowego:

TRAINING WITHIN INDUSTRY

m poczatkujacy

TEMATYKA
B Analiza powszechnych problemoéw w relacjach z pracownikami,
poszukiwanie przyczyn ich wystepowania.

@ Diagram relacji przetozonego i podwtadnego.

I Co osiggnie przetozony, stosujac 4 podstawy dobrych relacji
- éwiczenia w grupach.

B Metoda 4 krokéw rozwigzywania problemoéw w relacjach
miedzyludzkich - ¢wiczenia.

B Wskazoéwki na temat zbierania opinii i odczué¢ pracownikow.

B Zastosowanie metody do rozwigzania wybranych rzeczywistych
probleméw w relacjach pracowniczych
- éwiczenia w grupach.

KORZYSCI DLA UCZESTNIKA

B Zrozumienie roli relacji
pracowniczych w skutecznej
pracy przetozonego.

B Umiejetnosé dostrzegania
potencjalnych probleméw
miedzyludzkich i zapobiegania im.

B Umiejetnosé metodycznego
podejscia do rozwigzywania
problemoéw w relacjach
pracowniczych.

WARUNKI UCZESTNICTWA

Przesytajac zgtoszenie na 30 dni przed rozpoczeciem szkolenia
otrzymasz 10% rabatu.

Formularz zgtoszeniowy do pobrania na stronie www.lean.org.pl.

Jesli chcesz otrzymac formularz drogg mailowg zadzwon
pod numer 71 798 57 33.

dni szkoleniowe cena netto za dzien za osobe

5% dodatkowej
1 dzien z bloku 1200 zt znizki
gdy zapiszesz
2 dni z bloku 1100 zt co najmniej
4 osoby na
3 dni z bloku 1000 zt caty blok
szkoleniowy
4 dni z bloku 900 zt

WARSZTATY NATERENIE FIRMY

m Sredniozaawansowany




B TWI - Doskonalenie bezpieczenstwa pracy

Przedstawiana metoda to sposéb poprawy bezpieczefistwa na stanowiskach produkcyjnych, obnizania wypadkowosSci

metody, ktore staja sie modelem wzorcowym umozliwiajgcym poprawe bezpieczenstwa i konsekwentnemu

i tworzenia bezpiecznego Srodowiska pracy. Takie rezultaty osigga sie dzieki rozwijaniu 4 podstawowych krokéw
LA Rolls-Royce’

realizowaniu zatozen w nich przedstawionych.

CEL SZKOLENIA

Podczas szkolenia zostanie przedstawiony odmienny od tradycyjnego styl
dziatania, ktérego nastepstwem bedzie zmiana sposobu postrzegania

i postepowania w odniesieniu do poprawy bezpieczenstwa pracy na stano-
wiskach produkeyjnych. Uczestnicy zdobeda wiedze, jak analizowaé obszar
pracy na stanowiskach produkcyjnych pod wzgledem identyfikacji miejsc

i zdarzen potencjalnie wypadkowych, tak aby skutecznie zapobiegaé
wypadkom.

I}DRESACI SZKOLENIA
Srednia i nizsza kadra zarzgdzajaca: kierownicy, mistrzowie, brygadzisci,
liderzy, oraz kazdy, kto chce sie zapoznaé z zasadami zapewnienia bezpie-

czenstwa pracy w swojej organizacji lub wzbogacié¢ swojg wiedze na ten temat.

KORZYSCI DLA FIRMY
B Wypracowanie standardu identyfikacji
zagrozen na stanowiskach pracy.

B Skrocenie czasu reakcji na wykryte
zagrozenia bezpieczefistwa pracy.

I Uproszczenie zasad zwigzanych
z wprowadzaniem dziatan
zapobiegawczych i korygujacych.
@ Opracowanie arkusza identyfikacji
zagrozen i dostosowanie go
do charakterystyki proceséw
produkcyjnych w firmie.

TERMIN | MIEJSCE SZKOLENIA - ILOSC MIEJSC OGRANICZONA

16.03.2012 27.04.2012 05.10.2012 30.11.2012

Volvo* Rolls-Royce* Volvo* Rolls-Royce*
Wroctaw Gniew Wroctaw Gniew

*Dojazd wtasny: Volvo Polska Sp. z 0.0., ul. Mydlana 2, 51-502 Wroctaw
Rolls-Royce Poland Sp. z 0.0., ul. Kopernika 1, 83-140 Gniew

lhiL

Szkolenie jest czescig bloku szkoleniowego: T,;:i,.:

TRAINING WITHIN INDUSTRY Tl
dzien 1 dzien 2 dzien 3 dzien 4

. " g N . I Doskonalenie
Instr p D metod pracy  Relacje z pracownikami bezpieczefistwa pracy

WARSZTATY NATERENIE FIRMY stopiefi zaawansowania:

TEMATYKA

M Analiza rzeczywistych przyktadow poSwieconych identyfikacji
zagrozen na hali produkeyjnej oraz projekt stanu przysztego
badanych przypadkow.

B Identyfikacja przyczyn zrodtowych wypadkoéw w réznych Srodowiskach
produkeyjnych - éwiczenia w grupach.

B Wplyw instruktazu stanowiskowego na poprawe bezpieczenstwa.

B 4 kroki w metodzie doskonalenia bezpieczenstwa pracy - przykiady
zastosowan praktycznych na filmach i zdjeciach.

B Metoda minimalizacji zagrozen i ich eliminacji
- éwiczenia praktyczne.

KORZYSCI DLA UCZESTNIKA

I Umiejetnosé prowadzenia szkolenia
stanowiskowego i przygotowania arkuszy
podziatu pracy do szkolen stanowiskowych
ze szczegblnym uwzglednieniem tematyki
bezpieczenstwa pracy.

I Umiejetnosé eliminacji obszarow potencjalnie
wypadkowych na hali produkcyjnej z wykorzysta-
niem arkusza identyfikacji zagrozen.

B Umiejetnosé metodycznego podejscia
do zapewnienia bezpieczenstwa na hali
produkcyjnej.

WARUNKI UCZESTNICTWA
Przesytajac zgtoszenie na 30 dni przed rozpoczeciem szkolenia
otrzymasz 10% rabatu.

Formularz zgtoszeniowy do pobrania na stronie www.lean.org.pl.
Jesli chcesz otrzymac formularz drogg mailowg zadzwon
pod numer 71 798 57 33.

dni szkoleniowe cena netto za dzien za osobe :
5% dodatkowej
1 dzien z bloku 1200 zt znizki
gdy zapiszesz
2 dni z bloku 1100 z co najmniej
4 osoby na
3 dni z bloku 1000 zt caty blok
szkoleniowy
4 dni z bloku 900 zt
m poczatkujacy m Sredniozaawansowany



T
L4
v ®

@rlsberg

a nie na ,gaszeniu pozarow”.

CEL SZKOLENIA

Nauczenie kadry menedzerskiej tworzenia szczuptego systemu
zarzgdzania w przedsiebiorstwie, ktory sprawi, ze wdrazane zmiany
Lean zostana utrzymane. Szkolenie uczy rowniez praktycznych
umiejetnosci wprowadzania takiej kultury ciggtego doskonalenia,
ktora bedzie sprawnie dziata¢ na poziomie lideréw produkcji,
kierownikéw wydziatu i dyrektorow.

ADRESACI SZKOLENIA

Wyzsza i Srednia kadra menedzerska w firmach produkcyjnych oraz
osoby chcace skuteczniej rozwigzywac problemy w firmie i stosowaé
ciggte doskonalenie.

KORZYSCI DLA FIRMY
Utatwienie utrzymania wprowadzanych
zmian doskonalacych.

Koncentracja na szybszym
rozwigzywaniu probleméw.

Poprawa komunikacji w firmie
pomiedzy liderami a ich przetozonymi
i dzialami wspierajgcymi.
Utrzymanie dyscypliny

W rozwigzywaniu problemoéw

i ciagtym doskonaleniu.

TERMIN | MIEJSCE SZKOLENIA - ILOSC MIEJSC OGRANICZONA

27.03.2012 09.10.2012
General Motors* Carlsberg*
Gliwice Brzesko

*Dojazd wtasny: General Motors Manufacturing Polska, ul. Opla 1, 44-121 Gliwice
Carlsherg Polska, ul. Browarna 14, 32-800 Brzesko

Szkolenie jest czescig bloku szkoleniowego: .
ZARZADZANIE W KULTURZE LEAN - CZESC |
dzien 1 dzien 2

Szczupty system zarzadzania Menedzer - coach

stopien zaawansowania: poczatkujacy

Szczuply system zarzadzania W

- Problemy z wdrazaniem Lean czesto wynikaja z tego, ze menedzerowie nie majg czasu na doskonalenie czy utrzymanie
zmian. W przecietnej polskiej firmie wdraza sie tylko 10-15 usprawnieni na 100 pracownikéw rocznie, a w najlepszych firmach
na Swiecie od 1200 do ponad 6000. Jedynie 10% z nich to zastuga szeregowych pracownikéw, az 90% to wynik codziennej
pracy przetozonych i menedzeréw. Szkolenie unaoczni, jak koncentrowaé¢ sie na doskonaleniu proceséw i systemow,

TEMATYKA

Szczupty system zarzadzania - koncentracja na doskonaleniu procesu.

Proces codziennego rozwigzywania probleméw i ciggtego doskonalenia:
- wizualizacja i zwiekszenie ilosci informacji o problemach

na poziomie zespotu i wydziatu;
- rutyna szybkiego rozwigzywania probleméw i ciggtego doskonalenia;
- cozmianowe spotkania, audyty i przejScia ,przez proces”

(ang. gemba walks);
- standaryzacja pracy menedzerow.

Analiza systemu zarzgdzania w firmie, w ktorej odbywa sie warsztat,
praca na hali produkcyjnej.

System zarzadzania a budowanie kultury ciggtego doskonalenia.

KORZYSCI DLA UCZESTNIKA
Poprawa organizacji wtasnej pracy, tak aby odejs¢
od ,gaszenia pozaréw”, a skoncentrowac sie
na eliminacji problemow i doskonaleniu.
Poprawa wspoétpracy w podleglym zespole
w odniesieniu do analizy i eliminacji probleméw.
Poprawa organizacji pracy podleglych przetozonych
nizszego szczebla i wigczenie ich w codzienne
doskonalenie.

Poprawa zdolnosci do wprowadzania i utrzymania
zmian w podleglym obszarze.

WARUNKI UCZESTNICTWA

Przesyltajac zgtoszenie na 30 dni przed rozpoczeciem szkolenia
otrzymasz 10% rabatu.

Formularz zgtoszeniowy do pobrania na stronie www.lean.org.pl.
Jesli chcesz otrzymac formularz drogg mailowg zadzwon
pod numer 71 798 57 33.

5% dodatkowej
znizki
gdy zapiszesz
co najmniej
4 osoby na
caty blok
szkoleniowy

dni szkoleniowe cena netto za dzien za osobe

1 dzien z bloku 1200 zt

2 dni z bloku 1000 zt

WARSZTATY NA TERENIE FIRMY

Sredniozaawansowany

31



32

B Menedzer - coach

v '-1 Sita szczuptych przedsiebiorstw polega na umiejetnosci wiaczenie ich pracownikéw w ciagte doskonalenie. Zadaniem lideréw
‘%4 Lean jest wiec budowa uczacej sie organizacji, w ktérej podwtadni dziataja samodzielnie, w ramach wtasnej odpowiedzialnosci,

= a przetozony petni role przewodnika. Tylko odpowiedni coaching pracownikéw - uswiadamianie i ustalanie celéw oraz
@lsbel"" . inspirowanie decyzji odpowiednimi pytaniami - pozwala wykorzysta¢ potencjat podwtadnych i skupi¢ sie na dtugofalowej
A_,g skutecznosci, a nie na doraznym usuwaniu awarii.

CEL SZKOLENIA

Uczestnicy dzieki dyskusji, przyktadom i praktycznym ¢wiczeniom,
poznajg styl zarzadzania i role menedzera w przedsiebiorstwie Lean
oraz podstawowe zasady coachingu stosowane do zasadniczych
procesOw i narzedzi szczuptego zarzadzania, takich jak rozwigzywanie
problemoéw, kaizen, kaskadowanie celéw czy standaryzacja pracy.

ADRESACI SZKOLENIA

Kadra kierownicza przedsiebiorstw produkcyjnych oraz kazdy, kto chce
udoskonali¢ swoje umiejetnosci wspdtpracy z podwtadnymi, zwtaszcza
jezeli jest zwigzany z budowaniem w firmie kultury Lean i zgodnego

Z nig zarzadzania.

KORZYSCI DLA FIRMY
Wskazanie kierunkéw budowania lepszego
zaangazowania podwtadnych w prace.

Zrozumienie istoty przekazywania
odpowiedzialnosci za podejmowane dziatania
na nizsze szczeble organizacji oraz zaleznosci
pomiedzy praca menedzera a ksztatceniem

i doskonaleniem umiejetnosci pracownika.
Rozpoczecie skutecznej wspotpracy menedzer
- pracownik nastawionej na wprowadzenie
konkretnych narzedzi i proceséw Lean oraz
osigganie okreslonych celéw.

TERMIN | MIEJSCE SZKOLENIA - ILOSC MIEJSC OGRANICZONA

28.03.2012 10.10.2012
General Motors* Carlsberg*
Gliwice Brzesko

*Dojazd wtasny: General Motors Manufacturing Polska, ul. Opla 1, 44-121 Gliwice
Carlsberg Polska, ul. Browarna 14, 32-800 Brzesko

Szkolenie jest czescig bloku szkoleniowego: .
ZARZADZANIE W KULTURZE LEAN - CZESC |
dzien 1 dzien 2

Szczupty system zarzadzania Menedzer - coach

WARSZTATY NA TERENIE FIRMY

stopief zaawansowania: Sredniozaawansowany

TEMATYKA
Rola menedzera w szczuptym przedsiebiorstwie.

Przywédztwo, uczenie, rozwigzywanie probleméw
pracowniczych a coaching - budowanie definicji
coachingu w ramach rol menedzera.

Dobry coach, zty coach - ¢wiczenia w grupach.
Sztuka zadawania pytan - é¢wiczenie.

Coaching w procesach Lean - definiowanie zasad
coachingu dla rzeczywistych proceséw stosowanych
w przedsiebiorstwie - ¢wiczenie na hali produkcyjnej.

Nawyki dobrego menedzera - coacha.

KORZYSCI DLA UCZESTNIKA
Zrozumienie r6znic w podejsciu do relacji
menedzer - podwtadny w przedsiebiorstwach
tradycyjnych i przedsiebiorstwach Lean.
Umiejetnosé zadawania pytan wspierajgcych
rozwoj i doskonalenie samodzielno$Sci decyzyjnej
pracownika.

Zdefiniowanie konkretnych pytan, ,Sciezek
mys$lowych” do zastosowania przy wprowadzaniu

i doskonaleniu zasadniczych proceséw Lean
(rozwigzywanie problemow, kaizen, kaskadowanie
celéw i standaryzacja pracy).

WARUNKI UCZESTNICTWA

Przesyltajac zgtoszenie na 30 dni przed rozpoczeciem szkolenia
otrzymasz 10% rabatu.

Formularz zgtoszeniowy do pobrania na stronie www.lean.org.pl.
Jesli chcesz otrzymac formularz drogg mailowg zadzwon
pod numer 71 798 57 33.

5% dodatkowej
znizki
gdy zapiszesz
co najmniej
4 osoby na
caty blok
szkoleniowy

dni szkoleniowe cena netto za dzien za osobe

1 dzien z bloku 1200 zt

2 dni z bloku 1000 zt

Zaawansowany



Zarzadzac znaczy uczy¢ - raporty A3

- Raport A3 to pozornie tylko kartka papieru rozmiaru A3 podzielona na rubryki, ale tak naprawde to bardzo wszechstronne

T
L4
v ®

@rlsberg

CEL SZKOLENIA

Uczestnicy naucza sie, jak uzywacé raportu A3 jako narzedzia codziennej
pracy utatwiajacego kierowanie organizacja, rozwigzywanie problemow

i zarzgdzanie zmiang. Na warsztatach poruszane sg zagadnienia
sporzadzania, czytania, interpretowania oraz stosowania raportéw A3

i postepowania wedtug zawartego w nich sposobu myslenia.

ADRESACI SZKOLENIA

Wszyscy, ktorzy chcag usprawnic procesy zarzadcze, standaryzowaé
przeptyw informacji w firmie oraz sprawniej rozwigzywac problemy.
Zapraszamy rowniez osoby majgce trudnosci z systematyka
podejmowanych dziatan doskonalacych w firmie i utrzymaniem
wprowadzonych rozwigzan.

KORZYSCI DLA FIRMY
Szybsze i sprawniejsze zarzadzanie
oraz przeptyw informacji w firmie.
Standardowy format rozwigzywania
probleméw produkcyjnych
i okotoprodukcyjnych.

Ustrukturyzowany i powtarzalny
proces zarzadzania zmianami

i komunikowania ich

w przedsiebiorstwie.

TERMIN | MIEJSCE SZKOLENIA - ILOSC MIEJSC OGRANICZONA

03.04.2012 16.10.2012
General Motors* Carlsberg*
Gliwice Brzesko

*Dojazd wtasny: General Motors Manufacturing Polska, ul. Opla 1, 44-121 Gliwice
Carlsbherg Polska, ul. Browarna 14, 32-800 Brzesko

Szkolenie jest czescig bloku szkoleniowego: .

ZARZADZANIE W KULTURZE LEAN - CZESC Il
dzien 1 dzien 2

Zarzadzac znaczy uczy¢ - raporty A3

Hoshin-Kanri rozwinigcie strategii

stopien zaawansowania: poczatkujacy

narzedzie planowania strategicznego, rozwiazywania problemow, zarzadzania zmianami i projektami, prezentacji pomystow
i pracy zespotowej. Stosowanie raportdw A3 buduje przede wszystkim spos6b zarzadzania firmg - forma oparta na cyklu
PDCA zmusza do logicznego myslenia, a zasady sporzadzania zaktadaja dialog miedzy piszacym raport i odbiorcami
oraz przemyslany wyb6r dziatan i dyscypline wdrozenia.

TEMATYKA
Rola raportu A3 w przedsiebiorstwie jako narzedzia wymiany
informacji i narzedzia zarzadzania.
Struktura i rodzaje raportow A3 z przyktadami
- éwiczenia praktyczne.

Przygotowanie raportu - éwiczenie w grupach.

Przyktady zastosowania raportow w rzeczywistym
przedsiebiorstwie - ¢wiczenie na hali produkcyjnej.

Czytanie raportéw - zasady coachingu z raportami A3.
Kultura zarzadzania z raportami A3.

KORZYSCI DLA UCZESTNIKA
Zrozumienie korzysci ze stosowania
zwieztej, ustrukturyzowanej metody
przekazu informacji w firmie.

Umiejetnosé analizy aktualnej sytuacji.

Umiejetnos¢ przygotowania
raportu A3.

Umiejetnosé czytania raportu
i coachingu w procesie A3.

WARUNKI UCZESTNICTWA

Przesyltajac zgtoszenie na 30 dni przed rozpoczeciem szkolenia
otrzymasz 10% rabatu.

Formularz zgtoszeniowy do pobrania na stronie www.lean.org.pl.
Jesli chcesz otrzymac formularz drogg mailowg zadzwon
pod numer 71 798 57 33.

5% dodatkowej
znizki
gdy zapiszesz
co najmniej
4 osoby na
caty blok
szkoleniowy

dni szkoleniowe cena netto za dzien za osobe

1 dzien z bloku 1200 zt

2 dni z bloku 1000 zt

WARSZTATY NA TERENIE FIRMY

Sredniozaawansowany

58



B Hoshin-Kanri - rozwiniecie strategii

34

£ Firmy postugujg sie wieloma wskaznikami (jakosciowymi, kosztowymi, wydajnosciowymi), ale czesto brakuje im dystansu
‘b{; i spojrzenia na firme z wiasnej perspektywy, przez co strategie rozwoju sa nieprecyzyjne, a ich konsekwentne wprowadzanie

jest wyzwaniem. Hoshin-Kanri pozwala ustali¢ cele strategiczne, dzieki czemu organizacja okre$la najwazniejsze zadania, realne
C lS ¥ . wskazniki oraz skuteczne metody wdrozenia. Podstawg techniki jest kaskadowanie celdéw przez poszczegblne szczeble
w organizacji, tak aby kazdy pracownik wiedziat, jakie cele ma firma i na czym polega jego wiasne zadanie.
CEL SZKOLENIA
Uswiadomienie znaczenia, jakie ma dla firmy okreslenie wsp6lnego

kierunku i jej celow strategicznych. Przekazanie praktycznej wiedzy

na temat sposobdw kaskadowania/dystrybucji celéw na poszczegbine
szczeble organizacji (od prezesa do zespotéw produkeyjnych),

ich komunikowania oraz regularnego monitorowania wdrozenia.

ADRESACI SZKOLENIA

Kadra kierownicza oraz kazdy, kto chce stworzy¢ skuteczny system
zarzadzania. Kierownicy, ktorzy rozpoczeli wprowadzanie narzedzi

i nie uzyskali spodziewanych rezultatéw, moga dzieki temu warsztatowi
znalez¢ odpowiedZ na pytanie, co powinni zmieni¢ w sposobie dziatania
i zarzgdzania.

KORZYSCI DLA FIRMY
Nadanie catej organizacji wspolnego
kierunku dziatania (takze w ujeciu
»Wizja korporacyjna - cele lokalne”).
Przeniesienie zatozen strategicznych
na wszystkie poziomy organizacji
i wigczenie pracownikéw wszystkich
szczebli do ich realizacji.
Koordynacja celéw zapobiegajaca
konfliktom intereséw wewnatrz firmy.
Dynamiczna reakcja organizacji
na zmiany zewnetrzne i wewnetrzne.

TERMIN | MIEJSCE SZKOLENIA - ILOSC MIEJSC OGRANICZONA

04.04.2012 17.10.2012
General Motors* Carlsberg*
Gliwice Brzesko

*Dojazd wtasny: General Motors Manufacturing Polska, ul. Opla 1, 44-121 Gliwice
Carlsherg Polska, ul. Browarna 14, 32-800 Brzesko

Szkolenie jest czescig bloku szkoleniowego: .
ZARZADZANIE W KULTURZE LEAN - CZESC Il
dzien 1 dzien 2

Zarzadzac znaczy uczy¢ - raporty A3 Hoshin-Kanri rozwiniecie strategii

WARSZTATY NA TERENIE FIRMY

stopien zaawansowania:

TEMATYKA
Dokad dgzy moja firma? - ustalanie wspdlnego kierunku firmy,
rola poszczegblnych szczebli organizacji w osigganiu celu.
Powszechne problemy z planowaniem i wprowadzaniem planow
- éwiczenie.
Cykl roczny Hoshin-Kanri - wprowadzanie planéw na podstawie
zasad dyscypliny PDCA.

Przyktad struktury i wizualizacji Hoshin-Kanri: cele, zadania,
metody i wskazniki.

Faza ,Planowanie” - éwiczenie w grupie.

Fazy ,D”, ,C” i ,A” w praktyce - symulacja przegladu Hoshin-Kanri
Z podziatem na role.

Zapoznanie sie z rzeczywistym przyktadem Hoshin-Kanri

w przedsiebiorstwie.

KORZYSCI DLA UCZESTNIKA
Zrozumienie przyczyn problemoéw
ze skutecznym wprowadzaniem planéw.

Zrozumienie zaleznosci miedzy celami
dla réznych szczebli przedsiebiorstwa.
Umiejetnosé przygotowania planéw

i procesu wdrozeniowego.

Umiejetnosé skutecznego
monitorowania wdrozen.

WARUNKI UCZESTNICTWA

Przesyltajac zgtoszenie na 30 dni przed rozpoczeciem szkolenia
otrzymasz 10% rabatu.

Formularz zgtoszeniowy do pobrania na stronie www.lean.org.pl.
Jesli chcesz otrzymac formularz drogg mailowg zadzwon
pod numer 71 798 57 33.

5% dodatkowej
znizki
gdy zapiszesz
o najmniej
4 osoby na
caty blok
szkoleniowy

dni szkoleniowe cena netto za dzien za osobe

1 dzien z bloku 1200 zt

2 dni z bloku 1000 zt

Sredniozaawansowany



Strategia szkolen Lean Wl

P Powodzenie wdrozenia Lean w firmie zalezy bezposrednio od wyksztatcenia we wszystkich pracownikach wiasciwych
N zachowan i umiejetnosci oraz nawyku ciagtego doskonalenia. Wazne jest wiec zorganizowanie systemu szkolen przetamujgcych
tradycyjne przyzwyczajenia i skutecznie rozwijajgcych potrzebne kompetencje. Szkolenie i rozwéj wg Lean to: zdyscyplinowany,
oparty na cyklu PDCA proces, jedna z wazniejszych funkcji lideréw organizacji, praktyczne warsztaty nastawione na najwyzszg
skutecznosé i codzienny coaching.

CEL SZKOLENIA TEMATYKA
Rozw6j umiejetnosci budowania struktur szkoleniowych wspierajacych PDCA jako podstawa planowania, szkolenia i rozwoju w firmie.
wprowadzenie Lean w firmie. Uczestnicy zapoznaja sie ze znaczeniem Definiowanie potrzeb klientéw szkoler Lean - éwiczenie w grupie.

szkolenia i rozwoju w organizacjach wdrazajacych zasady szczuptego 5 " ) .
zarzadzania, poznaja podstawowe metody pozwalajace na podniesienie Zro‘_m_] strat.egn szkolenlowe‘J Lean. . . .
skutecznosci szkoleri Lean oraz przeéwicza budowanie podstaw strategii Definiowanie metod szkolen Lean - ¢wiczenie w grupie.
szkoleniowej na praktycznych przyktadach. Sposoby sprawdzania skutecznosci szkolen.

ADRESACI SZKOLENIA Wybor strategii szkolen - analiza studium przypadku.

Kierownicy i specjalisci do spraw szkolef, koordynatorzy i menedzerowie Ocena aktualnej sytuacji i potrzeb szkoleniowych firmy
Lean, dyrektorzy HR oraz wszyscy zainteresowani sposobami wspierania - Cwiczenie na hali produkcyjnej.

wprowadzania szczuptego zarzadzania dzieki efektywne planowaniu, Rola narzedzi komunikacji w trakcie szkolenia
realizacji oraz sprawdzaniu skutecznosci szkolen Lean. - przyktady praktyczne.

KORZYSCI DLA FIRMY )
Zbudowanie zsynchronizowanego KORZYSCI DLA UCZESTNIKA

z wdrozeniem Lean planu szkolen.
Podniesienie skutecznosci szkolen Lean.

Zadowoleni z dobrze dobranych
i przygotowanych szkolen pracownicy.

Przetozeni zarzadzajgcy pracownikami
posiadajgcy kompetencje niezbedne
do wdrozenia Lean.

Ustalenie gtéwnych tematéw szkolen.
Stworzenie podstaw uczacej sie

Umiejetnos¢ definiowania klientow wewnetrznych
i identyfikacji potrzeb szkoleniowych Lean.

Umiejetnosé okreslenia priorytetow w szkoleniu
Lean i budowania strategii szkoleniowe;j.

Umiejetnosé okreslenia i dobrego wykorzystania
zasobow organizacyjnych potrzebnych do zbudowania
uczacej sie organizacji.

Umiejetnos$¢ oceny skutecznosci szkolen Lean.
Podniesienie poziomu zadowolenia klientow

organizacji. wewnetrznych z poziomu skutecznosci szkolen Lean.
TERMIN | MIEJSCE SZKOLENIA - ILOSC MIEJSC OGRANICZONA WARUNKI UCZESTNICTWA
11.04.2012 07.11.2012 Przesyltajac zgtoszenie na 30 dni przed rozpoczeciem szkolenia
otrzymasz 10% rabatu.
Ge“eg"l:w':.'"::tm* Formularz zgtoszeniowy do pobrania na stronie www.lean.org.pl.
Jesli chcesz otrzymac formularz drogg mailowg zadzwon
*Dojazd wtasny: General Motors Manufacturing Polska, ul. Opla 1, 44-121 Gliwice pod numer 71 798 57 33.
Szkolenie jest czescig bloku szkoleniowego: . o .
ZARZADZANIE W KULTURZE LEAN - CZESC IlI dni szkoleniowe cena netto za dzien za osobe  °% d';:?;l'(‘iwe’
gdy zapiszesz
dzien 1 dzien 2 1 dzien z bloku 1200 zt co najmniej
4 osoby na
Strategia szkolen Lean Skuteczny koordynator Lean 2 dni z bloku 1000 zt sz‘:(e:)*lyelr)lli?)l:vy

stopien zaawansowania: poczatkujacy Sredniozaawansowany WARSZTATY NA TERENIE FIRMY




B Skuteczny koordynator Lean

36

a ' KorzySci z wdrozenia Lean sg wprost proporcjonalne do zaangazowania catej organizacji w systemowe stosowanie szczuptego
' zarzadzania i jego narzedzi. Podstawowag role tutaj odgrywa zarzad firmy, ale znaczenie ma takze sposéb organizacji
operacyjnego poziomu wdrozenia, z koordynatorem Lean na czele. Cho¢ znakiem rozpoznawczym dobrych firm Lean jest
brak zespotéw wdrozeniowych, wbudowanie Lean w DNA organizacji odbywa sie stopniowo i sztuka jest dobér struktur
i r6l pozwalajacy na najwyzsza skuteczno$¢ wdrozenia w danej chwili.

CEL SZKOLENIA TEMATYKA

Szkolenie definiuje profil koordynatora Lean, jego miejsce i role Miejsce Lean w strukturze organizacji: menedzer Lean
w strukturze organizacyjnej firmy. Uczestnicy bedg mieli okazje a koordynator Lean - przyktady najlepszych rozwigzan.
zapoznac sie z przyktadowymi modelami struktur operacyjnych Profil koordynatora Lean w firmie - Gwiczenie.

Lean oraz przedyskutowa¢ wady i zalety kazdego z rozwigzan
dla skutecznego wdrozenia szczuptego zarzgdzania w firmie oraz
przecwiczy¢ planowanie strategii komunikacyjnej i wdrozeniowej,

Zakres odpowiedzialno$ci za Lean innych oséb
W organizacji.

analizujgc studia przypadkow. Komunikacja i wizualizacja wdrozenia Lean.
Planowanie strategii Lean - studia przypadkéw
ADRESACI SZKOLENIA i cwiczenie na hali produkcyjnej.

Koordynatorzy i menedzerowie Lean, dyrektorzy i kierownicy
firm planujacych wdrozenie i wdrazajgcych Lean oraz wszyscy
zainteresowani dostosowaniem r6l i struktur organizacyjnych
do zasad szczuptego zarzgdzania.

KORZYSCI DLA UCZESTNIKA

Zrozumienie wymagan stawianych wobec
koordynatora Lean i mozliwo$é dostosowania planéw
rozwoju i doskonalenia dla 0s6b petnigcych te funkcje.
Zrozumienie podziatu odpowiedzialnosci

za wprowadzenie Lean w catej organizacji.
Umiejetnos¢ budowania skutecznej strategii
komunikacyjnej Lean w firmie.

Umiejetnos¢ dostosowania harmonogramu
wdrozeniowego do obecnej sytuacji firmy.

KORZYSCI DLA FIRMY
Umozliwienie doboru wtasciwe-
go modelu organizacji Lean
w firmie.

Zrozumienie wymogow stawia-
nych koordynatorowi Lean

i odpowiedni dobér pracownika
na to stanowisko.

Opracowanie podstaw strategii
wdrozenia Lean.

TERMIN | MIEJSCE SZKOLENIA - ILOSC MIEJSC OGRANICZONA WARUNKI UCZESTNICTWA

12.04.2012 08.11.2012 Przesytajac zgtoszenie na 30 dni przed rozpoczeciem szkolenia
otrzymasz 10% rabatu.

* . . .
EenesaliMotors Formularz zgtoszeniowy do pobrania na stronie www.lean.org.pl.

Gliwice P P A P
Jesli chcesz otrzymac formularz drogg mailowg zadzwon
*Dojazd wtasny: General Motors Manufacturing Polska, ul. Opla 1, 44-121 Gliwice pod numer 71 798 57 33.
Szkolenie jest czescig bloku szkoleniowego: . 5% dodatk .
ZARZADZANIE W KULTURZE LEAN - CZESC Il dni szkoleniowe cena netto za dzien za osobe ° ';n?;kfwe’
gdy zapiszesz
dzien 1 dzien 2 1 dzien z bloku 1200 zt co najmniej
4 osoby na
Strategia szkole Lean Skuteczny koordynator Lean 2 dni z bloku 1000 zt sz(:(é::lyelr)llizl:vy

WARSZTATY NA TERENIE FIRMY stopien zaawansowania: Sredniozaawansowany zaawansowany




Co to jest LEAN OFFICE?

Lean Office to umiejetna adaptacja doskonale znanych
skutecznych metod, narzedzi i zasad Lean Manufacturing
do specyfiki obszarow biurowych, administracyjnych oraz
ustugowych. Dotychczas przeprowadzone projekty Lean dla takich
proceséw jak rozwdj nowych produktow, przetwarzanie zamoéwien
klientow, fakturowanie, planowanie czy zakupy dowodza ogromu
marnotrawstwa, ktére kryje sie w obszarach pozaprodukcyjnych.
Prowadzi ono do znaczacych strat, zaréwno finansowych,
jak i jakoSciowych, czy tez opdznien, ktore skutkujg niezadowo-
leniem klienta.

Majac na uwadze gléwne zatozenie szczuptego podejScia, pole-
gajace na minimalizowaniu czasu uptywajacego od zamdwienia
przez klienta do realizacji zamoéwienia, nalezy sie przyjrzeé¢
czasowi trwania catego procesu (ang. Lead Time). Znaczng
wiekszoSé tego czasu zabierajg czynnosci pozaprodukcyjne,
np. przyjecie zamowienia, wycena, planowanie, projektowanie,
zakupy niezbednych materiatow, fakturowanie. Dla wielu
przedsiebiorstw te procesy stanowia 100% dziatalnoSci!
W dzisiejszej, niezwykle dynamicznej rzeczywistoSci rynkowej
firmy nie moga sobie pozwoli€ na ignorowanie potencjatu
ukrytego w tak znaczacym obszarze dziatalnoSci. Efektywnosé,
jakosS¢ i terminowo$é gra obecnie rdéwnie istotng role
w procesach biurowych, jak na hali produkcyjnej.

Jakie korzysci finansowe
daje LEAN OFFICE?

Procesy pozaprodukcyjne stanowig 70-95%, a czesto 100%
dziatalno$ci organizacji. Nie powinno zatem zaskakiwac,
ze skierowanie uwagi na ten wiasSnie obszar zaowocuje
nadzwyczajnymi rezultatami. WSréd nich niewatpliwie pojawi sie
znaczne skrocenie czasu trwania procesu, a w konsekwencji
zdolnos$¢ natychmiastowej reakcji na potrzeby klientéw. Znajdzie to
bezposrednie przetozenie na postrzeganie marki na rynku,
co doprowadzi do wzrostu sprzedazy oraz rentownosci firmy.
Znacznie podwyzszona efektywnosé to kolejna konsekwencja
stosowania Lean Office.

Doswiadczenie pokazuje, ze moéwimy tutaj o wzrostach
rzedu 90%! Udoskonalenie przeptywu niewatpliwie poskutkuje
oszczednoSciami finansowymi, a standaryzacja umozliwi wtasciwe
zarzadzanie wiedza organizacji. Poprawa przeptywu informacji,
komfortu pracy i wyzsze morale pracownikow to rowniez
niewatpliwe zalety koncepcji. Organizacja obszaréw biurowych,
administracyjnych oraz ustugowych z pominieciem koncepcji
Lean Office stanie sie nie do przyjecia po uSwiadomieniu sobie
wartosci ptynacej z zastosowania tej rozwijajgcej sie koncepciji.

Dlaczego Lean Office W




B Symulacja Lean Office

Lean Office, koncepcja wyrosta na gruncie filozofii Lean Manufacturing, obejmuje procesy administracyjne, ustugowe i biurowe.
Proponowane narzedzia, techniki oraz metody doskonalenia prowadzg do uzyskania efektywnych, wolnych od marnotrawstwa,
elastycznych proceséw biurowych. Majgc na uwadze, ze 60-80% kosztow zwigzanych z zaspokajaniem potrzeb klientow
przypisuje sie dziataniom administracyjnym i biurowym, nie ulega watpliwosci, ze ich optymalizacja znajdzie odzwierciedlenie
w wyzszych zyskach przedsiebiorstwa.

L
LEAN ENTERPRISE
/ V' INSTITUTE POLSKA
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CEL SZKOLENIA

Uczestnicy szkolenia nabeda gruntowna wiedze z zakresu doskonalenia proceséw
biurowych. Poznajg narzedzia, techniki oraz metody, zaréwno podstawowe,

o krotszym czasie wdrozenia, jak i zaawansowane. Praktyczng znajomo$¢ poru-
szanych zagadnien zapewnia liczne ¢wiczenia, a symulacja pracy biura oraz
wizyta w siedzibie LEI Polska umozliwig weryfikacje i ugruntowanie umiejetnosci.
Strukture oraz tematyke szkolenia opracowano tak, aby zainspirowaé uczestnikow
do wprowadzenia poznanych narzedzi we wiasnym Srodowisku biurowym.

ADRESACI SZKOLENIA

Osoby zajmujgce sie procesami ustugowymi, administracyjnymi i biurowymi, pra-
cownicy firm produkeyjnych, administracji rzgdowej i samorzadowej, jak rowniez
biur i firm ustugowych oraz kazdy, kto chce zrozumie¢, na czym polega istota
koncepcji Lean Management w odniesieniu do proceséw nieprodukcyjnych.

KORZYSCI DLA FIRMY
B Skrocenie czasu przetwarzania i obiegu
dokumentow.

B Poprawa jakoSci przetwarzanej
dokumentacji.

B Ksztaltowanie postaw nastawionych
na podnoszenie efektywnosci pracy.

B Zainicjowanie procesu ciggtego
doskonalenia.

B Optymalizacja kosztow, skuteczna
komunikacja, wzrost satysfakcji klientow.

TERMIN | MIEJSCE SZKOLENIA - ILOSC MIEJSC OGRANICZONA

20-21.03.2012 15-16.05.2012 23-24.10.2012 11-12.12.2012

Wroctawski Park Technologiczny, Biuro LEI Polska*
Wroctaw

*Dojazd wiasny: Wroctawski Park Technologiczny S.A., ul. Muchoborska 18, 54-424 Wroctaw

TEMATYKA

B Redukcja czasu przetwarzania i obiegu dokumentow
oraz poprawa jakosci dokumentacji w wyniku zastosowania
wybranych narzedzi Lean Management. Prezentacja filmow
i zdje¢ z przyktadami, dyskusja, éwiczenia indywidualne
i grupowe.

B Eliminacja zbednego przetwarzania, nadprodukcji
i zapaséw dzieki wdrozeniu systemu ssgcego.

B Sterowanie wizualne i jasny podziat kompetencji,
jako sktadowe komfortowego Srodowiska pracy.

B Biezaca weryfikacja poznanych zagadnien podczas
trzyetapowej symulacji pracy biura.

Bl Wizyta w siedzibie LEI Polska - lidera we wdrazaniu
Lean Office, celem zapoznania sig z praktycznym
wykorzystaniem wczesniej poznanych metod i narzedzi.

KORZYSCI DLA UCZESTNIKA

B Wazrost efektywnosci pracy dzieki umiejetnosci eliminacji
zbednych czynnosci, a usprawnieniu pozostatych
- wykonywanie zadan w krétszym czasie, przy mniejszym
naktadzie pracy.

B Umiejetnosé rozwigzywania problemow wystepujacych
W pracy biurowej.

H Umiejetnosé tworzenia komfortowego Srodowiska pracy
- uporzgdkowana dokumentacja, efektywna komunikacja.

WARUNKI UCZESTNICTWA

Przesyltajac zgtoszenie na 30 dni przed rozpoczeciem szkolenia
otrzymasz 10% rabatu.

Formularz zgtoszeniowy do pobrania na stronie www.lean.org.pl.
Jesli chcesz otrzymac formularz drogg mailowg zadzwon
pod numer 71 798 57 33.

liczba uczestnikow cena netto
Szkolenie jest czescig bloku szkoleniowego: z Jednej flrmy za szkolenie za OSObe
LEAN OFFICE 1-2 1800 zt
dzien 1 dzien 2 dzien 3 35 1600 zt

WARSZTATY NA TERENIE FIRMY

stopien zaawansowania: u

poczatkujacy



58S w komputerze

Koncepcja 5S, dzieki pieciu logicznym krokom porzadkujacym miejsce pracy, pozwala uzyskaé bezpieczne Srodowisko, korzystne
dla jakoSci i wydajnosci pracy. Jej prostota umozliwia zastosowanie réwniez w administracji, gdzie porzadkuje sie gtownie
dokumenty i materiaty biurowe. Przynosi ona wymierne korzySci w odniesieniu do $rodowiska komputeréw, katalogow i plikow
z danymi informatycznymi oraz poczty elektronicznej. 5S w komputerze skupia sie na Srodowisku innym niz produkcyjne,
ale podstawy koncepcji i korzySci pozostajg te same.

<> HOTELDIAMEN

==

CEL SZKOLENIA TEMATYKA

Wprowadzenie zasad systemu 5S do katalogdw komputerowych, plikdw, B Ocena praktyk i analiza typowych probleméw zwigzanych
poczty elektronicznej oraz pulpitu komputeréw. Dzieki przyktadom i ¢wiczeniom z zarzgdzaniem informacja i pocztg elektroniczng
uczestnicy bedg mieli okazje nauczyc¢ sie jak rozpoznawa¢ marnotrawstwo w odniesieniu do najlepszych praktyk Lean.

bedace skutkiem nieracjonalnego zarzadzania zasobami elektronicznymi, B Wprowadzenie do metody 5S w komputerze.

a nastepnie poznaja sposoby jego eliminacji. W czasie warsztatow zostang
réwniez przedstawione przyktady ogdlnie dostepnych narzedzi informatycznych
pomocnych w organizacji Srodowiska pracy na komputerze. Uczestnicy,
ktorych zapraszamy z wtasnymi laptopami, bedg mogli bezposrednio
wyprébowaé zastosowanie narzedzi dzieki ¢wiczeniom przeprowadzanym

w trakcie warsztatéw.

B Zastosowanie kolejnych ,S” podczas ¢wiczen w grupach
do organizacji symulowanego srodowiska komputerowego:
1S - informatyczne sposoby oddzielania informac;ji.

2 S - praktyki i narzedzia tworzenia systemu
przechowywania danych.
3 S - wykorzystanie automatycznych narzedzi

ADRESACI SZKOLENIA zosrzadkulacy%h' o standardon d i bike
Wszyscy, ktérzy w codziennej pracy zawodowej wykorzystujg zasoby przechowy- - wprowadzanie standardow do organizacji plikow,

. P : - A katalogdw i poczty elektronicznej.
wane na komputerze i postugujg sie pocztg elektroniczng, niezaleznie P o .
od charakterupstanowispka péé}? &P A a 5 S - trudnosci z wyrobieniem dyscypliny 5S na komputerze.

KORZYSCI DLA UCZESTNIKA

H Umiejetnosé organizowania efektywnego funkcjo-
nowania poczty elektronicznej na podstawie filozofii
Lean Management.

H Umiejetnosé tworzenia struktur katalogow i plikow
komputerowych umozliwiajgcych szybkie poruszanie
sie po ich zawartosci.

B Praktyczne wprowadzanie zasad Lean Management
w Srodowisku komputerowym - zdobywanie praktyki.

KORZYSCI DLA FIRMY
B Szybki, wygodny dostep do danych
informatycznych i kontrola nad nimi.
B Efektywne zarzadzanie poczta
elektroniczng przez pracownikow.
B Opracowanie standardu organizacji
i oznaczania katalogdw i plikow
w komputerach firmowych.

TERMIN | MIEJSCE SZKOLENIA WARUNKI UCZESTNICTWA

22.03.2012 17.05.2012 25.10.2012 13.12.2012 Przesytajac z%Ioszenle na 30 dni przed rozpoczeciem szkolenia
otrzymasz 10% rabatu.

Formularz zgtoszeniowy do pobrania na stronie www.lean.org.pl.
Jesli chcesz otrzymac formularz droga mailowg zadzwon

HOTEL DIAMENT*
Wroctaw

*Dojazd wtasny: Hotel Diament, ul. Muchoborska 10, 54-424 Wroctaw pod numer 71 798 57 33.
liczba uczestnikow cena netto
Szkolenie jest czescig bloku szkoleniowego: z Jednej flrmy za szkolenie za OSObQ
LEAN OFFICE 1-2 1100 zt
dzien 1 dzien 2 dzien 3 35 1000 zt

Symulacja Lean Office Symulacja Lean Office 6 i powyzej 900 zt

stopien zaawansowania: m poczatkujgcy WARSZTATY W HOTELU




B Mapowanie strumienia wartosci dla biura

40

Mapowanie strumienia wartosci dla proceséw biurowych to metoda kompleksowej analizy proceséw realizowanych w srodowisku
biurowym. Polega na uchwyceniu stanu obecnego procesu, tak aby ujawni¢ ukryte w nim marnotrawstwo, co z kolei umozliwia
wprowadzenie dziatan doskonalacych dla osiggniecia zaplanowanego stanu docelowego. Pozwala to na wiasciwe dziatania
w zidentyfikowanych obszarach, co daje nieocenione korzysci zarowno w odniesieniu do czasu trwania procesow, ich jakosci,
jak i kosztow.

CEL SZKOLENIA TEMATYKA

Uczestnicy szkolenia zdobeda wiedze oraz praktyczne umiejetnosci B Omoéwienie metody, podstawowe definicje, ikony mapowania,

w postugiwaniu sie metodg mapowania strumienia wartosci. Szkolenie mierniki proceséw nieprodukcyjnych - prezentacja filmoéw i zdjec
opracowano tak, aby zapewnié dogtebne zrozumienie istoty mapowania z przyktadami, dyskusja, éwiczenia w grupach.

oraz pokaza¢ korzysci, jakie ptyna z zastosowania tego narzedzia, B Opracowanie mapy stanu obecnego dla wybranego strumienia
co gwarantuje nie tylko umiejetnoS¢é wykorzystania nabytej wiedzy wartosci w biurze.

we wiasnym przedsiebiorstwie, ale przede wszystkim silnie motywuje

do stosowania poznanej metody. B |dentyfikacja marnotrawstwa ukrytego w analizowanym strumieniu,

opracowanie dziatan doskonalgcych.
ADRESACI SZKOLENIA B Projektowanie mapy stanu przysztego oraz planu wdrozenia.

Osoby zajmujgce sie realizacjg procesow ustugowych, administracyjnych B Analiza korzySci osigganych dzieki zastosowaniu narzedzia.
i biurowych na wszystkich szczeblach organizacji, specjaliSci doskona-

lenia jakoSci, koordynatorzy Lean oraz kazdy, kto chce zrozumieé,

na czym polega istota mapowania strumienia wartosci w procesach

nieprodukcyjnych.

KORZYSCI DLA FIRMY S T — KORZYSCI DLA UCZESTNIKA
B Zrozumienie procesu przeptywu materia- s » B Wazrost efektywnosci pracy dzieki umiejetnosci
téw i informacji w przedsiebiorstwie. : e = doskonalenia strumieni wartosci - wykonywanie zadan
B Zdolno$é identyfikacji marnotrawstwa o . szybciej i sprawniej, mniejszym naktadem pracy.
ukrytego w strumieniach wartosci. CISISISICISE ) B Uzyskanie nowego spojrzenia na wiasne miejsce
B Ciagle doskonalenie procesow EEEEEERE | w organizacji - zrozumienie catego procesu
prowadzace do znacznego wzrostu o e Pl ? oraz swojej w nim roli.
ich efektywnosci. « B Znajomosé oczekiwan klientow, zarowno zewnetrznych,

B Ksztatltowanie pozytywnych postaw jak i wewnetrznych, oraz zrozumienie korelacji pomiedzy

pracownikéw - wzrost zaangazowania. e 3 uczestnikami strumienia warto$ci.
TERMIN | MIEJSCE SZKOLENIA - ILOSC MIEJSC OGRANICZONA WARUNKI UCZESTNICTWA
15.03.2012 10.05.2012 18.10.2012 06.12.2012 Przesytajac z%%oszenle na 30 dni przed rozpoczeciem szkolenia
otrzymasz 10% rabatu.
Warsztaty pl Warsztaty pl
e L LT B> Lo Formularz zgtoszeniowy do pobrania na stronie www.lean.org.pl.
telekomunikacyjnej* telekomunikacyjnej* Wroctaw Wroctaw P . L P
Jesli chcesz otrzymac formularz drogg mailowg zadzwon
*Dojazd wtasny: Wigcej szczeg6tow na www.lean.org.pl pod numer 71 798 57 33.

IBM GSDC Polska Sp. z 0. 0., ul. Muchoborska 854-424 Wroctaw

Szkolenie jest czescig bloku szkoleniowego:

LEAN OFFICE dni szkoleniowe cena netto za dziefi za osobe [iiadaite
gdy zapiszesz
dzien 1 dzien 2 1 dzien z bloku 1200 zt co najmniej

4 osoby na
caty blok
szkoleniowy

Mapowanie strumienia wartosci dla biura Raporty A3 w biurze 2 dni z bloku 1000 zt

WARSZTATY NA TERENIE FIRMY stopiefi zaawansowania: m poczatkujacy




Raporty A3 w biurze R

Raport A3 stuzy do planowania strategicznego, rozwigzywania probleméw, zarzadzania zmianami, a takze projektami,
prezentacji pomystow oraz pracy zespotowej w firmach. Obecnie jego skuteczno$¢ coraz czeSciej dostrzegajg firmy z branz
ustugowej i administracyjnej. Stosowanie raportow A3 buduje sposob zarzadzania firmg - forma oparta na cyklu PDCA
zmusza do logicznego mySlenia, a zasady jego sporzadzania zakladaja dialog miedzy piszacym raport i odbiorcami oraz
przemyslany wybér dziatan i dyscypline wdrozenia.

CEL SZKOLENIA TEMATYKA

Uczestnicy naucza sie, jak uzywac raportu A3 w obszarze kierowania B Rola raportu A3 w przedsiebiorstwie jako narzedzia
organizacjg i do rozwigzywania problemow w Srodowisku biurowym. wymiany informacji i narzedzia zarzadzania.
Zdobedg réwniez wiedze, jak korzystac z raportéw A3 w codziennej B Struktura i rodzaje raportow A3 z przyktadami

rzeczywistosci biurowej i w jaki sposéb metodyczne podejscie do roz-

- éwiczenia praktyczne.
wigzywania probleméw wspomaga efektywnosS¢ pracy. Na warsztatach prakty

sq poruszane zagadnienia sporzgdzania, czytania, interpretowania B Przygotowanie raportu - éwiczenie w grupach.

oraz stosowania raportéw A3 i postepowania wedtug zawartego w nich B Przyktady zastosowania raportow w rzeczywistym

sposobu myslenia w obszarach biurowych. przedsiebiorstwie — éwiczenie na rzeczywistym procesie.
B Czytanie raportow - zasady coachingu z raportami A3.

ADRESACI SZKOLENIA . .

Wszyscy, ktorzy chca usprawnié procesy zarzadcze, standaryzowad B Kultura zarzadzania z raportami A3.

przeptyw informacji w firmie oraz sprawniej rozwigzywaé problemy.
Zapraszamy rowniez osoby majgce trudnosci z systematyka
podejmowanych dziatan doskonalgcych w firmie i utrzymaniem
wprowadzonych rozwigzan.

KORZYSCI DLA UCZESTNIKA
B Umiejetnosé zastosowania raportu A3 do rozwigzy-
wania probleméw w srodowisku biurowym.

B Zrozumienie korzysci ze stosowania zwieztej, ustru-
kturyzowanej metody przekazu informacji w firmie.

B Umiejetnosé analizy aktualnej sytuacji.

B Umiejetnosé przygotowania raportu A3.

B Umiejetnosé czytania raportu i coachingu
w procesie A3.

KORZYSCI DLA FIRMY
B Szybsze i sprawniejsze zarzadzanie
oraz przeptyw informacji w firmie.

B Standardowy format rozwigzywania
problemoéw produkceyjnych
i okotoprodukcyjnych.

B Ustrukturyzowany i powtarzalny proces
zarzgdzania zmianami i komunikowania
ich w przedsiebiorstwie.

TERMIN | MIEJSCE SZKOLENIA WARUNKI UCZESTNICTWA

16.03.2012 11.05.2012 19.10.2012 07.12.2012 Przesytajac z%Ioszenle na 30 dni przed rozpoczeciem szkolenia
otrzymasz 10% rabatu.

Formularz zgtoszeniowy do pobrania na stronie www.lean.org.pl.
Jesli chcesz otrzymac formularz droga mailowg zadzwon

Warsztaty planowane Warsztaty planowane * *
na tetr)érgie firmy | na tetr%lqie firmy | IBM IBM
telekomunikacyjnej* telekomunikacyjnej* Wroctaw Wroctaw

*Dojazd wtasny: Wigcej szczegotow na www.lean.org.pl pod numer 71 798 57 33.
IBM GSDC Polska Sp. z 0. 0., ul. Muchoborska 854-424 Wroctaw

Szkolenie jest czescig bloku szkoleniowego:

LEAN OFFICE dni szkoleniowe cena netto za dziefi za osobe [iiadaite
gdy zapiszesz
dzien 1 dzien 2 1 dzien z bloku 1200 zt co najmniej

4 osoby na
caty blok
szkoleniowy

Mapowanie strumienia wartosci dla biura Raporty A3 w biurze 2 dni z bloku 1000 zt

stopiei zaawansowania: m poczatkujacy WARSZTATY NA TERENIE FIRMY




XIl KONFERENCJA LEAN MANAGEMENT

XII Konferencja Lean Management odbedzie sie
w dniach 29-31 maja 2012 we Wroctawiu.

B Prezentacja najnowszych trendéw w zarzadzaniu opartym
na przestankach Lean Management.

B Wykiady Swiatowej klasy ekspertow i praktykow Lean Management.

B Prezentacje studiow przypadkéw najbardziej zaawansowanych 0D 12 LAT

przedsiebiorstw produkcyjnych i ustugowych. NAJWIEKSZA KONFERENCJA
B Praktyczne warsztaty prowadzone przez Swiatowej klasy specjalistow. LEAN MAUVASJ\&E,'\:;
B Wycieczki do najlepszych przedsiebiorstw produkcyjnych. $RODKOWO-WSCHODNIEJ

g

R

Lean Enterprise Institute Polska Sp. z o.0.
tel. 71 798 57 33, fax: 71 798 57 34
ul. Muchoborska 18, 54-424 Wroctaw

info@lean.org.pl
www.lean.org.pl

czeonek M Business Centre Club
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