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KATALOG WARSZTATOW 2022

CIAGLE DOSKONALENIE

BestPractice ...

- Projekty doskonalace

- Konsultacje z ekspertami
- Metody i narzedzia w
kompleksowym utrzymaniu
maszyn

- Poprawa produktywnosci

- Eliminacja marnotrawstwa

"byliSmy tam - jestesmy tu..."

www.gflean.pl



"bylismy tam - jestesmy tu..."

Z przyjemnoscig oddajemy do Panstwa rgk oferte warsztatow realizowanych
przez GFLean.

Rozwdj umiejetnosci.

Wychodzgc naprzeciw potrzebom polskich przedsiebiorstw w zakresie
redukcji kosztow funkcjonowania, poprawy swojej pozycji konkurencyjnej i
poszukiwania stabilnego miejsca na rynku powstata firma GFLean.

Z filozofig Lean Manufacturing zwigzani jestesmy od 2006 roku, a od 2010
roku oferujemy warsztaty zwigzane z ciggtym doskonaleniem, oparte o
filozofie Lean Manufacturing. Warsztaty zamkniete dopasowujemy
indywidualnie do charakterystyki zakfadu, realizujemy je na zamowienie we
wskazanej przez Panstwa lokalizacji i terminie. Zapewniamy wszelkie
pomoce podnoszgce walory warsztatow i zapewniajgce ich prawidtowy
przebieg.

Bazujac na Panstwa obszarze pilotazowym oferujemy pomoc we wdrozeniu
narzedzi Lean Manufacturing takich jak: 5S, TPM, SMED, KAIZEN, VSM,
MUDA.

Oferujemy diugoterminowe konsultacje majgce na celu kompleksowe
wdrozenie filozofii Lean Manufacturing od podstaw, az do stworzenia
autonomicznego programu ciggtego doskonalenia.

Dla firm chcacych posiada¢ wewnetrznych treneréw — koordynatorow
ciggtego doskonalenia przygotowaliSmy program pozwalajgcy naby¢ wiedze
i niezbedne materiaty potrzebne do samodzielnego prowadzenia warsztatow
| projektow zwigzanych z ciggtym doskonaleniem.

Kontakt

tukasz Furmanski
Tel. +48 609 835974
lukasz.furmanski@aflean.pl

Pawet Grobelny
Tel. +48 505 461 639
pawel.grobelny@agflean.pl
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Szanowni panstwo

Wspotpracujemy z duzymi koncernami oraz z firmami rodzinnymi. W latach
2010 — 2022 realizowalismy szkolenia i doradztwo dla:
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Podczas prac nad tematykg warsztatow szczegodlng uwage zwrdcilisSmy na
cheé¢ dzielenia sie 2z Panstwem naszymi spostrzezeniami oraz
doswiadczeniem | dlatego zapraszamy Panstwa do uczestnictwa w

proponowanych warsztatach.

Pawet Grobelny
tukasz Furmanski



Spis warsztatow

Narzedzia Lean Manufacturing w procesie produkcyjnym

— grasymulacyjna

Podstawy Cigglego Doskonalenia Lean — KAIZEN - TPM

5S — organizacja stanowiska pracy

TPM — Total Productive Maintenance
TPM — Autonomiczne Utrzymanie Ruchu
SMED - szybkie przezbrojenia
Zespotowe Rozwigzywanie Probleméw
Projekty Ciagtej Poprawy

MUDA - eliminacja strat

5S w biurze — organizacja miejsca pracy i eliminacja
marnotrawstwa

Rola Lidera — budowanie zespotu
VSM — mapowanie strumienia wartosci
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Narzedzia Lean Manufacturing w
procesie produkcyjnym — gra
symulayjna

Przedmiot szkolenia:

Pojecie Lean Manufacturing, czyli szczuptego wytwarzania to filozofia zarzgdzania
produkcjg skupiona wokét zasady tzw. wartosci dodane.

Celem szkolenia jest przedstawienie uczestnikom w pierwszej kolejnoéci narzedzi Lean
Manufacturing, a nastgpnie - po poznaniu najwazniejszych narzedzi — kontynuowanie zajeé
na hali produkcyjnej w celu prezentacji i omdwienia sposobu stosowania kazdego
narzedzia w praktyce. Dlatego gra symulacyjna zostanie przeprowadzona w drugim dniu
szkolenia. Celem gry symulacyjnej jest wykorzystanie przez uczestnikédw poznanych
narzedzi do usprawnienia pracy i proceséw w symulowanej fabryce.

Program szkolenia

a. Regut, historia Lean Manufacturing, pojecia zwigzane z Cigglym Doskonaleniem.
Tworzenie wartosci dodanej w procesie produkcyjnym. MUDA - 7 rodzajow strat,
Cwiczenie — praca zespotowa — identyfikacja strat w praktyce. Omdwienie
zidentyfikowanych strat.

b. Metody rozwigzywania problemoéw: - burza mézgoéw — Ishikawa - 5 x dlaczego — PDCA

Cwiczenie — wykorzystanie narzedzi do rozwigzywania probleméw na przyktadzie problemu

produkcyjnego wykrytego podczas identyfikaciji strat.

c. 5S - Organizacja stanowiska pracy, 5S - selekcja, systematyka, sprzatanie,
standaryzacja, samodyscyplina,

Cwiczenie — wykorzystanie burzy mézgéw do zidentyfikowania potencjatéw 5S dla

obszaru wybranego przez uczestnikbédw, opracowanie planu wdrozenie potencjatéw w

praktyce.

d. 12 krokéw wdrozenia TPM - sposob efektywnego wykorzystania maszyn i urzadzen.
Wskaznik catkowitej efektywnosci wyposazenia OEE (Overall Equipment
Effectiweness). Gtowne filary TPM - Dom TPM, 7 etapow Autonomicznego Utrzymania
Ruchu: | krok Autonomicznego Utrzymania Ruchu — gruntowne sprzatanie maszyn i
urzadzen, Il krok Autonomicznego Utrzymania Ruchu - wykrywanie zrédet zabrudzen i
miejsc trudnodostepnych, zastosowanie PDCA w praktyce, Il krok Autonomicznego
Utrzymania Ruchu - standardy konserwacji i sprzatania, opracowanie tablicy
standardéw, przyktad listy kontrolnej konserwacji i przeglgdéw, kolejne kroki AUR,

Cwiczenie — opracowanie plandw sprzatania oraz list przegladéw, kontroli i konserwacii dla

wybranych maszyn na podstawie doswiadczenia uczestnikéw, zdefiniowanie standardéw

niezbednych dla funkcjonowania Autonomicznego Utrzymania Ruchu.

e. SMED - cel i zatozenia, etapy przezbrojenia, usprawnienia, standaryzacja, weryfikacja
skutecznosci, Cwiczenie — zdefiniowanie potencjatéw SMED dla wybranego przyktadu
przezbrojenia.

f. System JIT - Just in Time w produkgcji, doktadnie na czas — perfekcyjna produkcja i
logistyka zarzadzanie produkcjg na biezgco — reagowanie na zmiany ze strony klienta.
Dostawy zgodne z taktem klienta i one-pice-flow (przeptyw jednej sztuki).



g. Ssacy system sterowania przeptywem produkcji — pull system (system ssacy),
poréwnanie systemoéw ,ciggnij”’ i ,pchaj’
Wdrozenie JIT - system kart Kanban w starowaniu dostawami, geneza podejscia do
logistyki opartego o Kanban, poszczegdlne elementy systemu Kanban i
wprowadzenie ich w zycie. VSM mapowanie strumienia wartosci - wprowadzenie
do mapowanie strumienia wartosci.

h. Gra symulacyjna - zastosowanie zdobyte] wiedzy w praktyce: wprowadzenie
elementow 5S, SMED, JIT, KANBAN w symulowanym procesie produkcyjnym

Cwiczenia:
- organizacja stanowiska 5S,
- tworzenie planu sprzatania,
- wypracowanie standardu.

Metodyka:
- wyktad,
- warsztat,
- éwiczenia,
- gra symulacyjna.

Informacje dodatkowe:

- szkolenia odbywaija sie w siedzibie firmy,

- czas trwania 8h/dzien,

- liczba uczestnikéw 6-12 osdb,

- cena szkolenia obejmuje: szkolenie, certyfikat uczestnictwa w szkoleniu,
materiaty,

- po szkoleniu istnieje mozliwos¢ konsultacji.

Czas trwania: 2 lub 3 dni po 8 godzin




Podstawy Ciaglego Doskonalenia Lean
— KAIZEN - TPM

Lean Manufacturing

Whitney

Shingo

GFLean A S B A

Przedmiot szkolenia:

Pojecie Lean Manufacturing, czyli szczuptego wytwarzania to filozofia zarzadzania produkcjg
skupiona wokét zasady tzw. wartosci dodanej. KAIZEN to styl zycia, pochodzgca z Japonii
filozofia zarzadzania firmg. Opisuje proces ciggtego doskonalenia i rozwoju, w ktérym biorg
udziat wszyscy pracownicy. Total Productive Maintenance (TPM) oznacza w dostownym
ttumaczeniu Catosciowe Utrzymanie Ruchu przy zaangazowaniu wszystkich pracownikdw.

Program szkolenia

a) Co to jest Lean Manufacturing, KAIZEN, TPM,

b) Geneza i rozwéj Lean Manufacturing, KAIZEN, TPM,

c) 7 Rodzajéw strat — identyfikacja MUDA w praktyce,

d) Metody rozwigzywania probleméw,

e) Zespoly KAIZEN, TPM,

f)  Istota systemu TPM — zarzgdzanie parkiem maszynowym,
g) 58S jako podstawa do wdrozenia systemu TPM,

h) 12 etapéw wdrozenia TPM,

i) Autonomiczne Utrzymanie Ruchu,

j)  Mierniki oceny efektywnosci maszyn — OEE,

k)  Wprowadzenie do mapowania strumienia wartosci — VSM,
)  Systemy sterowania przeptywem produkcji,

m) SMED - usprawnienie przezbrojen,

n) PCP — sugestie pracownikéw,

0) Sztuka prezentacji,

p) System audytowania.

Cwiczenia:
- burza mézgdw, ishikawa, 5xdlaczego, problem do rozwigzania,
- TPM w praktyce,
- symulacja 5S,
- obliczenie OEE,
- jak usprawnié¢ przezbrojenie,
- przygotowanie krotkiej prezentacji,
- przekazywanie wiedzy ustnie,
- identyfikowanie strat w praktyce,
- praca zespotowa.

Metodyka:
- wykitad,
- ¢wiczenie.

Informacje dodatkowe:
- szkolenia odbywajg sie w siedzibie firmy,
- czas trwania 8h/dzien,
- liczba uczestnikéw 6-12 osdb,
- cena szkolenia obejmuje: szkolenie, certyfikat uczestnictwa w szkoleniu, materiaty,
- po szkoleniu istnieje mozliwo$é konsultacji.

Czas trwania: 2 dni po 8 godzin
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Przedmiot szkolenia:

5S jest kluczowg technikg stosowang w celu osiggnigcia lepszej organizacji,
efektywnosci i dyscypliny w miejscu pracy. Standardy wypracowane podczas wdrazania
technik 5S, umozliwiajg wszystkim pracownikom wykonywanie ich pracy w sposéb
zapewniajgcy dobre wyniki.

Program szkolenia

a) 58S jako podstawa do wdrozenia systemu TPM,
b) Pojecie 5S,
c) Czasowy plan wprowadzania kampanii 5S,
d) 1S - selekcja — usuniecie rzeczy zbednych,
e) 2S - systematyka — ,kazda rzec ma swoje miejsce i kazde miejsce ma swoja rzecz...”,
f)  3S — sprzatanie — ustalenie zasad utrzymania czystosci na stanowisku pracy,
g) 4S - standaryzacja — zdefiniowanie wzorcowego stanowiska i rozpowszechnienie na pozostatg cze$¢
zaktadu,
h) 5S - samodyscyplina — utrzymanie zasad wypracowanych na poprzednich krokach,
i)  Stan przed i po,
j)  Plan sprzatania,
k)  Utrzymanie wypracowanego stanu,
1) Audyt 5S.
Cwiczenia:
- organizacja stanowiska 5S,
- tworzenie planu sprzatania,
- wypracowanie standardu.
Metodyka:
- wykiad,
- warsztat,
- éwiczenie.

Informacje dodatkowe:

- szkolenia odbywaijg sie w siedzibie firmy,

- czas trwania 8h/dzien,

- liczba uczestnikéw 6-12 osdb,

- cena szkolenia obejmuje: szkolenie, certyfikat
uczestnictwa w szkoleniu, materialy,

- po szkoleniu istnieje mozliwos¢ konsultacji.

Czas trwania: 2 dni po 8 godzin



TPM - Total Productive Maintenance
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58 — organizacja stanowisk pracy

Rewolucja w swiadomosci

Przedmiot szkolenia:

Total Productive Maintenance (TPM) oznacza w dostownym ttumaczeniu Catosciowe
Utrzymanie Ruchu. Celem TPM jest wigczenie wszystkich pracownikow
przedsiebiorstwa w dziatania usprawniajgce funkcjonowanie parku maszynowego, aby
zapewni¢ ich wysokg produktywnosé.

Program szkolenia
a) Geneza i rozwdj TPM, Zespoty TPM, Istota systemu TPM, Dom TPM,
b) Wdrozenie TPM - 12 etapéw wdrozenia,
¢) Mierniki TPM - oceny efektywnosci maszyn,
d) 5S jako fundament TPM,
e) | filar — Zespotowa eliminacja strat,
f) Il filar — Autonomiczne Utrzymanie Ruchu — gtéwny filar domu TPM, zatozenia, cel (7 krokow)
- | krok - Gruntowne sprzgtanie maszyn i urzadzen
- Il krok - Eliminacja miejsc trudnodostepnych i zrédet zabrudzen
- Il krok - Standardy sprzatania i konserwacji
- IV = VII — Kolejne kroki AUR
g) lll filar - Planowane utrzymanie ruchu,
h) IV filar - Szkolenia i treningi — Sztuka prezentacji, metody szkolen, motywacja,
i) V filar - Doskonalenie jakosci produktu,
j) VI filar — System planowania dla nowych maszyn,
k) VII Ochrona $rodowiska i BHP,
1) VIII Efektywno$¢ pracy w biurze,
m)  Wskazniki oceny efektywnosci — OEE, MTTR, MTBF,
n) Audyt TPM.

Cwiczenia:
- obliczanie wskaznika OEE,
- tworzenie listy konserwaciji,
- oznaczanie nieprawidtowosci,
- wykrywanie zrodet zabrudzen i miejsc trudnodostepnych,
- tworzenie modeli szkoleniowych.

Metodyka:
- wyktad,
- warsztat,
- éwiczenie.

Informacje dodatkowe:
- szkolenia odbywajg sie w siedzibie firmy,
- czas trwania 8h/dzien,
- liczba uczestnikéw 6-12 oséb,
- cena szkolenia obejmuje: szkolenie, certyfikat uczestnictwa w szkoleniu, materiaty,
- po szkoleniu istnieje mozliwos$¢ konsultacji.

Czas trwania: 2 dni po 8 godzin



TPM - Autonomiczne Utrzymanie Ruchu
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Przedmiot szkolenia:

Jednym z krytycznych filarow TPM jest Autonomiczne Utrzymanie Ruchu. Autonomiczne
Utrzymanie Ruchu fgczy dziat utrzymania ruchu i pracownikédw w celu wprowadzenia
wspolnej odpowiedzialnosci za utrzymanie parku maszynowego w odpowiednim stanie
technicznym.

Program szkolenia
a) Pojecie AUR,

b) Cele AUR,

c) 7 krokéw AUR — podstawy,
d) |-l AUR,

e) IV-VAUR,

f)  VI-VII AUR,

g) Standardy konserwacji,

h)  Modele szkoleniowe,

i) Listy konserwacii,

j)  Przeglady maszyn,

k)  Sztuka prezentacji,

) Wskazniki oceny efektywnosci — OEE, MTTR, MTBF,
m) Audyty AUR.

Cwiczenia:
- obliczanie wskaznika OEE,
- tworzenie listy konserwacji / planu sprzatania,
- oznaczanie nieprawidtowosci,
- wykrywanie zrédet zabrudzen i miejsc trudnodostepnych,
- tworzenie modeli szkoleniowych.

Metodyka:
- wyktad,
- warsztat,
- éwiczenie.

Informacje dodatkowe:
- szkolenia odbywaijg sie w siedzibie firmy,
- czas trwania 8h/dzien,
- liczba uczestnikéw 6-12 oséb,
- cena szkolenia obejmuje: szkolenie, certyfikat uczestnictwa w szkoleniu, materiaty,
- po szkoleniu istnieje mozliwosé¢ konsultacji.

Czas trwania: 3 dni po 8 godzin
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SMED - Szybkie przezbrojenia

Przedmiot szkolenia:

Metoda SMED umozliwia skrécenie czasu przezbrojenia maszyny. Dzieki zastosowaniu
specjalnych technik jest mozliwe szybkie przystosowanie maszyn do nowych warunkéw
pracy. Czas, w ktérym urzgdzenie nie pracuje jest stracony.

Program szkolenia

a) Pojecie SMED,

b) Cel i zatozenia SMED,

c) Etapy przezbrojenia,

d) Podziat czynno$ci przezbrojenia na wewnetrzne i zewnetrzne,
e)  Usprawnienia,

f) Standaryzacja,

g)  Weryfikacja skutecznosci,

h) OEE.

Cwiczenia:
- skrécenie czasu przezbrojenia ha podanym przyktadzie.

Metodyka:
- wyktad,
- warsztat,
- cwiczenie.

Informacje dodatkowe:
- szkolenia odbywajg sie w siedzibie firmy,
- czas trwania 8h/dzien,
- liczba uczestnikéw 6-12 oséb,
- cena szkolenia obejmuje: szkolenie, certyfikat uczestnictwa w szkoleniu, materiaty,
- po szkoleniu istnieje mozliwosé konsultacji.

Czas trwania:

1 przezbrojenie/szkolenie/usprawnienia 1 dzienh - 8 godzin

2 przezbrojenie/tworzenie instrukcji 1 dzien - 8 godzin

3 przezbrojenie/weryfikacja skutecznosci - 1 dzien - 8 godzin



Zespotowe Rozwigzywanie Probleméw

Przedmiot szkolenia:

Stratg jest wszystko, co zwieksza koszty wytwarzania wyrobu, a nie podnosi jego
wartosci, czyli jest réznicg miedzy stanem pozgdanym a obecnym. Ciggte doskonalenie
to proces usprawnieh oparty na prostych, jasnych oraz zrozumiatych zasadach i
regutach. Zasady te odnoszg sie do systematycznego podejscia w sytuacji wystgpienia
problemu.

Program szkolenia

a) Co to jest problem,

b) Narzedzia do rozwigzywania problemow:
- ishikawa,

- 5 x dlaczego,

- burza moézgow.

c) Miejsce do rozwigzywania problemow,
d) Cechy zespotu,

e) PDCA,

f)  Ocena pomystéw,

g) Sukcesy pracy zespotowe;j,

h)  Generowanie rozwigzan — plan dziatan,
i)  MUDA - straty.

Cwiczenia:
- rozwigzanie przykladowego problemu,
- rozwigzanie problemu na przyktadzie firmy,
- praca zespotowa,
- burza moézgoéw,
- MUDA - praca w grupach.

Metodyka:
- wyktad,
- warsztat,
- Ewiczenie.

Informacje dodatkowe:

- szkolenia odbywajg sie w siedzibie firmy,

- czas trwania 8h/dzien,

- liczba uczestnikéw 6-12 oséb,

- cena szkolenia obejmuje: szkolenie, certyfikat uczestnictwa w szkoleniu, materiaty,
- po szkoleniu istnieje mozliwosé konsultacji.

Czas trwania: 1 dzien - 8 godzin
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Projekty Ciagtej Poprawy

Przedmiot szkolenia:

Wiele dzisiejszych zadan moze by¢ realizowanych jedynie poprzez rozwigzania i podejscia
miedzydziatowe / miedzyzakiadowe. Kompleksowe dziatania sg zatem realizowane jako
projekty. Projekt jest dziataniem z ograniczonymi ramami czasowymi, wdrazanym przez
zespot na podstawie jasno okreslonych zalecen.

Program szkolenia
a) Sugestie pracownikow:
- cel,
- proces zgtaszania,
- osoby odpowiedzialne,
- regulamin,
- hagradzanie,
- korzysci.
b) Zespoly Ciggtej Poprawy:
- etapy projektu poprawy,
- zespot poprawy,
- narzedzia i metody stosowanie w rozwigzywaniu problemow,
- efektywnosé,
- zasoby i naktady w projekcie,
- korzysci.

Cwiczenia:
- praca zespotowa,
- tworzenie karty sugestii,
- wybor lidera projektu.

Metodyka:
- wykiad,
- warsztat,
- éwiczenie.

Informacje dodatkowe:
- szkolenia odbywaijg sie w siedzibie firmy,
- czas trwania 8h/dzien,
- liczba uczestnikéw 6-12 osdb,
- cena szkolenia obejmuje: szkolenie, certyfikat uczestnictwa w szkoleniu,
materiaty,
- po szkoleniu istnieje mozliwo$¢ konsultaciji.

Czas trwania: 2 dni po 8 godzin



MUDA - Eliminacja strat

7 strat identyfikowanych przez LM

o

Stratg jest wszystko, co zwigksza koszty wytworzenia wyrobu, a nie podnosi jego
wartosci. ldentyfikacja strat ma kluczowe znaczenie w skutecznym ich eliminowaniu.

Przedmiot szkolenia:

Program szkolenia

a) ldentyfikacja strat,

b) Metody szukania strat:

- fotografia dnia

- analiza migawkowa

c) Nauka patrzenia,

d) Zapobieganie — dziatania skierowane na eliminacje strat,
e) Efektywnos¢ dla firmy.

Cwiczenia:
- identyfikacja strat na podanym przykfadzie.
Metodyka:
- wyktad,
- warsztat,
- Cwiczenie.
Informacje dodatkowe:
- szkolenia odbywaija sie w siedzibie firmy,
- czas trwania 8h/dzien,
- liczba uczestnikéw 6-12 osoéb,
- cena szkolenia obejmuje: szkolenie, certyfikat uczestnictwa w szkoleniu,
materiaty,

- po szkoleniu istnieje mozliwosé konsultacji.

Czas trwania: 1 dzien - 8 godzin
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5S w Dbiurze - organizacja miejsca
pracy i eliminacja marnotrawstwa

Faza 1 Faza3 Faza5 Faza7
Przygotowanie Selekcja — Sprzatanie - Samodyscyplina — utrzymanie
projektu segregacja i wybor  czyszczenie i kontrola osiagnietych wynikow

@ @ O Ta@
P a@ T

Faza 2 Faza 4 Faza 6
Analiza sytuacji w Systematyka — Standaryzacja — wypracowanie }
biurze porzadek i ograniczenia standardéw i komunikacja ‘
WARSZTAT
PRAKTYCZNY

Przedmiot szkolenia:

Metoda doskonalenia funkcjonowania przedsiebiorstwa, ktéra poprzez nieustanng
eliminacje marnotrawstwa, optymalizuje tworzenie i przeptyw wartosci w catym procesie
wytwarzania. Dziatania stanowigce podstawe systemu 5S (selekcja, systematyka,
sprzgtanie, standaryzacja, samodyscyplina) sg niezbedne dla skutecznego zarzagdzania
efektywnym miejscem pracy.

Cel:

Eliminacja 7 grzechéw gtéwnych marnotrawstwa, obecnych w kazdym biurze, ktérymi sa:
poprawki i przerdbki, oczekiwanie, nadmierny ruch, nadmiar procesow, przestoje sprzetu,
zapasy i skladowanie, kontrole.

Program szkolenia
m) Pojecie 58S,

n) Faza 1 Przygotowanie projektu,

0) Faza 2 Analiza sytuacji w biurze,

p) Faza 3 Selekcja — segregacja i wybor,

q) Faza 4 Systematyka — porzadek i ograniczenia,

r Faza 5 Sprzatanie — czyszczenie i kontrola,

s) Faza 6 Standaryzacja — wypracowanie standardéw i komunikacja,
t) Faza 7 Samodyscyplina — utrzymanie osiggnietych wynikow,

u) Stan przed i po,
V) Audyt 5S.

Cwiczenia:
- organizacja stanowiska 5S,
- wypracowanie standardu.

Metodyka:
- wykfad,
- warsztat,
- éwiczenie.

Informacje dodatkowe:
- szkolenia odbywajg sie w siedzibie firmy,
- czas trwania 8h/dzien,
- liczba uczestnikéw 6-12 oséb,
- cena szkolenia obejmuje: szkolenie, certyfikat uczestnictwa w szkoleniu, materiaty,
- po szkoleniu istnieje mozliwos$¢ konsultacji.

Czas trwania: 2 dzien po 8 godzin



Rola Lidera — budowanie zespotu

Lider projektu

" Realizacja strategicznych projektow
" Liderzy zespotdéw projektowych

® Szkolenie i wspomaganie

" Organizacja spotkan

" Biezgcy nadzor

Przedmiot szkolenia:

Kluczowg role w przekonaniu catej zatogi o koniecznosci wprowadzania zmian petnig
Liderzy. To oni petnig funkcje przywddcy. Rola lidera w zespole polega takze na szeroko
rozumianym wspieraniu pracownikow, jak i stwarzaniu swojemu zespotowi warunkéw do
rozwoju. Lider odpowiedzialny jest za dotrzymywanie terminéw zadan powierzonych
jemu zespotowi, jak i dbatos¢ o pozytywne relacje miedzy poszczegdlnymi cztonkami
grupy.

" Przywoédztwo nie dotyczy wcale jednostek, ale relacji pomiedzy liderami a tymi, ktérymi
oni przewodzg"

Anne Deering, Robert Dilts, Julian Russel (Przywddztwo Alfa)

Program szkolenia

a) Rola lidera - budowanie wizerunku, podstawowe cechy i zadania lidera,
b) relacja lider — pracownik,

c) Przemiana grupy w zespot,

d) Cechy efektywnego zespotu,

e) Procesy zachodzace w zespole - zasady pracy w zespole,

f) Organizacja pracy zespotu,

Q) Organizacja spotkan zespotu zadaniowego,

Cwiczenia:

- symulacja pracy nad problemem,
- zasady pracy w zespole.

Metodyka:
- wykiad,
- warsztat,
- éwiczenie.
Informacje dodatkowe:
- szkolenia odbywaija sie w siedzibie firmy,
- czas trwania 8h/dzien,
- liczba uczestnikow 6-12 osdb,
- cena szkolenia obejmuje: szkolenie, certyfikat uczestnictwa w szkoleniu,
materiaty,
- po szkoleniu istnieje mozliwos¢ konsultacji.

Czas trwania: 1 dzien - 8 godzin
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VSM — Mapowanie strumienia wartosci

6-tygodriona 5 [R766755
Michigen dmﬂ-m Producia m—— tate Stree
Steel Co. mz m:rydxlon — W fomeme Assembly

|

Przedmiot szkolenia:

Mapowanie strumienia wartosci jest kluczowg metodg szczuptego wytwarzania. Mapa
procesow i ich opisy muszg by¢ opracowane w ten sposob, aby zawarte w nich informacije
pozwolity pracownikom organizacji zrozumie¢ istote poszczegdinych procesow, ich
umiejscowienie w catym systemie zarzgdzania oraz sposob monitorowania i oceny.
Elementy te powinny stanowi¢ wsparcie dla pracownikdéw organizacji.

Program szkolenia

a) Pojecie proces,

b) Warto$¢ dodana i strumien wartosci,

c) 7 rodzajéw strat,

d) Wprowadzenie do mapowania strumienia wartosci,

e) Zbieranie danych do opracowania mapy stanu obecnego,
f) Opracowanie mapy stanu obecnego,

g )Mapa stanu przysztego,

h) Plan wdrazania zmian.

Cwiczenia:
- usprawnienia w procesie montazu.

Metodyka:
- wykitad,
- warsztat,
- Ewiczenie.

Informacje dodatkowe:
- szkolenia odbywajg sie w siedzibie firmy,
- czas trwania 8h/dzien,
- liczba uczestnikéw 6-12 oséb,
- cena szkolenia obejmuje: szkolenie, certyfikat uczestnictwa w szkoleniu, materiaty,
- po szkoleniu istnieje mozliwos¢ konsultacji.

Czas trwania: 2 dni po 8 godzin



AUDYTY
:g:ulm Auditu .

Wydziat mechaniczny
Odpowiedzialny: Liczba prac. Obszar:
m

100 % Gléwne problemy na chszarze:

o - Uzupehié
- Zmienié
- Poprawié

80 %

0%

60 %

50 %

0%

0%

at Q2 a3 Q4

® Sortowanie = Systematyka  Czystosé
= Standaryzacja = Samodyscyplina < Potencjal poprawy

System audytowania:

Podczas audytu sprawdzane jest, czy sytuacja obecna zgodna jest z tym, co jest
wymagane. Kazdy z ocenianych zakreséw wymaga ustalenia okreslonych standardéw,
ktére muszg by¢ respektowane i stosowane.

Zakres audytu

a) Audyt TPM/KAIZEN Podstawy
b) Audyt 5S

c) Audyt AUR 1-3 krok

d) Audyt AUR 4-5 krok

e) Audyt AUR 6-7 krok

f) Audyt SMED

Informacje dodatkowe:

- czas trwania 4-6h/dzien,
- liczba uczestnikéw 2 osoby,

Czas trwania: 1 dzien
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