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Z nami zrozumiesz,
czym jest ciggte doskonalenie
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OpEx Group to firma zajmujaca sie dostarczaniem wiedzy i rozwigzan z zakresu ciggtego doskonalenia.
Doswiadczenie naszych konsultantow zbudowane jest na dtugiej i szczegétowe] edukacji z zakresu metod Six
Sigma, OpEx oraz Lean Manufacturing, powigzanej z szerokg praktyka, prowadzeniem wdrozen oraz projektow w
wielu organizacjach m.in. branzy Automotive, Home Appliance oraz FMCG. Pracowalismy zardwno w obrebie
obszaréw produkcyjnych, w dziatach rozwoju produktu i procesu, jak réwniez w procesach transakcyjnych
i obszarach zarzadzania zasobami ludzkimi.

Zgromadzona wiedza i doswiadczenie pozwalajg nam na przygotowanie kompleksowych rozwigzan
szkoleniowych oraz konsultingowych dostosowanych do indywidualnych potrzeb klienta. Oferta
OpEx Group skierowana jest zarowno do grup zarzgdzajacych, jak i do inzynieréw, specjalistéw, lideréw oraz
pracownikéw linii produkcyjnych. Majac za cel doskonatos$é operacyjng pomagamy budowac wiedze w organizacjach
klientéw, tak aby moglionizrozumieciusprawnié swoje procesy, a nastepnie wykorzystac jg zaréwno do rozwigzywania
biezacych probleméw, jak réwniez do unikniecia ich w przysztosci. Skupiajgc sie na efektywnosci i zrozumieniu
potrzeb naszych partnerdw, zawsze staramy sie przygotowac rozwigzania odpowiednie dla ich problemoéw, wyzwan
i biznesowych potrzeb.

Opierajgcsie na koncepcjach Shewharta oraz Deminga rozszerzamy standardowy model DMAIC. Nasze doswiadczenie
pokazuje, ze najbardziej efektywne jest zastosowanie schematu opartego na zrozumieniu zmiennosci i planowanych
eksperymentach, poparte krytycznym mysleniem i prostymi metodami statystycznymi. Podazajgc za stowami
Henrego Forda: Coming together is a beginning; keeping together is progress; working together is success jestesmy
w stanie zbudowac trwate systemowe rozwigzania, ktére jak pokazuje nasze doswiadczenie dajg ogromne korzysci,
stabilnos$é i przysztosc biznesu.

Aby zamoéwi¢ szkolenie nalezy skontaktowac sie mailowo lub telefonicznie z OpEx Group.

Jezeli poszukujg Panstwo szkolenia z zakresu ciggtego doskonalenia wpisujgcego sie w tematyke oferowang przez
naszg firme, ktérego nie ma w przedstawionej ofercie, réwniez prosimy o kontakt: kontakt@e-opex.pl.

KONTAKT:

Joanna Kordas

Menadzer Akademii OpEx

Tel: +48 783 191 353
Mail: joanna_kordas@e-opex.pl

WWW: www.e-opex.pl
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Dlaczego warto wybra¢ Akademie OpEx ?

Programy szkoleniowe zbudowaliémy na bazie realnych przyktaddéw z réznych gatezi
Transfer wiedzy biznesu, przede wszystkim: Automotive, Home Appliance oraz FMCG (obszary
i umiejgtnosci produkcyjne, R&D oraz procesy transakcyjne). W takcie szkolen dzielimy sie zdobytym

praktycznych doswiadczeniem, do kazdego poruszanego tematu posiadamy wiasne przyktady, co

jeszcze bardziej podkresla mozliwosé praktycznego zastosowania prezentowanych
koncepcji i narzedzi.

= Nasze szkolenia prowadzone sg przy minimalnym uzyciu prezentacji i wykfadéw
Najskuteczniejsze Power Point. Wiekszo$¢ zaje¢ prowadzonych jest metoda polegajacg na uzyciu
techniki rzutnikdw pisma, co pozwala zwiekszy¢ zaangazowanie uczestnikdw oraz utrzymac

treningowe wysoki poziom koncentracji i interakcji z trenerem podczas catego szkolenia.

= Liczne symulacje, gry, eksperymenty i ¢wiczenia praktyczne pozwalajg uczestnikom
wtasnymirekami odkrywac wiedze, ktdra w przysztosci pozwoliim na bardziej efektywng prace nad doskonaleniem
proceséw. Wszystkie ¢wiczenia praktyczne odbywajg sie w matych podgrupach, dzieki czemu jesteSmy w stanie
na biezgco reagowad na indywidualne potrzeby uczestnikdw naszych szkolen.

= Wierzymy, ze jedynie natychmiastowe, praktyczne wykorzystanie nowo poznanej wiedzy zapewnia dtugotrwaty
sukces szkoleniowy. Dzieki konsultacjom z trenerem juz podczas trwania szkolenia uczestnik jest w stanie
zaplanowac pierwsze dziatania, jakie powinien podjgé aby nowo poznang wiedze zastosowaé w praktyce.
Dodatkowo, kazdy uczestnik szkolenia, takze po jego zakoriczeniu, ma mozliwosc¢ krétkich konsultacji mailowych
i telefonicznych z trenerem.

Oferta OpEx Group sktada sie z wielu modutéw, ktére sg ze sobg zestawiane w zaleznosci
od indywidualnych potrzeb i wymagan klienta oraz w zaleznosci od celdw biznesowych
jakie chce on osiggnad.

Nasze szkolenia realizujemy w dwdch formach organizacyjnych

Szkolenia dedykowane Szkolenia otwarte

Wszystkie warsztaty i szkolenia mogg zostac Wybrane szkolenia organizujemy rdéwniez
dedykowane Panstwa firmie. W takim w formie otwartej. Warsztaty te organizowane
przypadku indywidualnie  dostosowujemy sg we Wroctawiu i odbywajg sie zgodnie
program i czas trwania warsztatow do aktualnej z kalendarzem szkolen Akademii OpEx,

wiedzy pracownikdw oraz specyfiki biznesu dostepnym pod adresem:

klienta. www.e-opex.pl/pl/szkolenia/akademia-opex

Q) OpExBroup.pl



Klasyka literatury z zakresu
ciggtego doskonalenia

Wydawnictwo

Wydawnictwo OpExBooks.pl powstato w 2012 r. w odpowiedzi na potrzeby uczestnikdw naszych szkolen
i warsztatow. Mimo wielu dostepnych publikacji w jezyku polskim, ciggle istniejg duze braki, szczegdlnie w obszarach
dotyczacych ciggtego doskonalenia i analitycznego wykorzystywania metod statystycznych w podnoszeniu jakosci
i produktywnosci.

Ksigzki

Jestesmy praktykami, na co dzien wykorzystujemy to, o czym polecani przez nas autorzy piszg w sowich ksigzkach.
Mielismy szanse uczy¢ sie od najlepszych, a jedng z form zdobywania wiedzy jest i byto czytanie wskazanych pozycji
literaturowych. Nie chodzi tu o najnowsze bestsellery, ale starannie wyselekcjonowane ksigzki, ktorych lektura
przynosi czytelnikowi praktyczng wiedze.

Jakos¢

Wielka wage przywigzujemy zaréwno do zawartosci, jak i wygladu naszych ksigzek. Wszystkie pozycje opracowywane
sg przez doswiadczonych ttumaczy, redaktoréw, konsultantéw merytorycznych i grafikbw. Opierajac sie na ich
profesjonalizmie i kwalifikacjach, przygotowujemy i publikujemy ksigzki na najwyzszym poziomie.

Donald J. Wheeler
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Petna oferta jest dostepna pod adresem : www.OpExBooks.pl i po kontakcie mailowym lub telefonicznym:
Tel: +48 783 191 353
Mail: kontakt@OpExBooks.pl
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Czas trwania: 1-2 dni

Wprowadzenie do OpEx dla menadzerow

Jednym z podstawowych czynnikdéw sukcesu wdrozenia programu ciggtego doskonalenia
jest zrozumienie go przez kadre zarzadzajgcy. Zardwno najwyzisze kierownictwo
jak i menadzerowie S$redniego szczebla muszg mie¢ Swiadomosé swojej roli
i odpowiedzialnosci w catym procesie. Gtéwnym zadaniem ktédremu muszg sprosta¢, jest
zapewnienie ciggtego wsparcia aktywnosci projektowych i egzekucja wypracowanych
w trakcie projektdw rozwigzan. Szkolenie Wprowadzenie do OpEx Six Sigma prezentuje

site metodologii zastosowanej na réznych poziomach organizacji.

Przywédztwo

TEMATYKA . .

= Pojecie zmiennosci - podstawowe definicje i statystyki, rozréznienie pomiedzy | Zarz qdzanle
zmiennoscig naturalng a specjalna.

= Sposoby pomiaru efektywnosci prac projektowych.

= Podziat rél menadzeréw i pracownikéw uczestniczacych bezposrednio we wdrazaniu programu Operational
Excellence Six Sigma - wyznaczanie celéw, metody motywowania, nadzér nad pracg i oceng pracownika.

= Eksperyment Deminga - symulacja procesu produkcyjnego wykonywana przez uczestnikéw warsztatow,
obrazujgca rézne aspekty zarzgdzania zasobami ludzkimi (cele vs. instrukcje, motywowanie vs. dozér, ocena vs.
ciggte doskonalenie).

= Zarzadzanie oparte na faktach jako podstawa wszelkich dziatan: od planowania do raportowania.

= Analiza danych biznesowych z wykorzystaniem Kart Kontrolnych.

Czas trwania: 1-2 dni

Efektywna prezentacja danych

Umiejetnos¢ prezentacji jest przydatna kazdemu, kto pracuje w oparciu o dane liczbowe. Powinna by¢ podstawowym
instrumentem analizy i wnioskowania oraz pozwala¢ na efektywne podzielenie sie zdobytg wiedzg z innymi.
W zaleznosci od sytuacji, celu, postawionego pytania oraz od struktury zebranych danych, pewne rodzaje wykreséw
bedg bardziej efektywne nizinne. Istnieje jednak uniwersalny zestaw cech jakie kazdy z nich musi posiadac - powinien
w prosty i precyzyjny sposéb pokazywac wynik analizy, prowadzac uzytkownika do jednoznacznych wnioskdw.

TEMATYKA

= Myslenie statystyczne i wizualne. Graficzna analiza danych jako podstawa podejmowania decyzji.

= Praktyki stosowane w graficznym przedstawianiu danych, zrédta spdjnosci i doskonatosci graficznej.

= Rodzaje wykreséw stosowanych w analizie i prezentacji danych.

= Zasady graficznej prezentacji danych - prezentacja danych w kontekscie, struktura danych, pokazywanie wielu
danych na jednym wykresie, prezentacja réznic, wybér wykresu.

= Estetyczne aspekty tworzenia graficznej prezentacji danych.

= Skuteczna prezentacja danych liczbowych - potaczenie komunikacji werbalnej i graficzne;.

= Plan projektu: podziat pracy, harmonogram, zarzadzanie ryzykiem.
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Transformacja biznesu wg Deminga
System Gruntownej Wiedzy

Czas trwania 1-2 dni

Doktor W. Edwards Deming to niekwestionowany autorytet w dziedzinie zapewniania jakos$ci i podnoszenia
produktywnosci. W swoich publikacjach duzo miejsca poswieca powszechnemu na catym Swiecie stylowi zarzgdzania
i koniecznosci jego transformacji. W oparciu o konkretne przyktady udowadnia, ze bazujgce na wskaznikach
ksiegowych miary wydajnosci doprowadzajg pracownikdw do osiggania narzuconych celéw sprzedazowych,
marzowych czy kosztowych czesto poprzez manipulacje procesem lub danymi. Transformacja jest procesem
dtugofalowym i powinnarozpoczac sie od kadry zarzgdzajgcej. Szkolenie pozwoli na zrozumienie Systemu Gruntowne;j
Wiedzy, a tym samym na nowe spojrzenie na biznes, towarzyszace mu wydarzenia, liczby i interakcje z ludZmi. Da
podstawy do oceny podejmowanych decyzji biznesowych i pozwoli na rozpoczecie drogi do transformacji organizacji
zgodnej z filozofig ciggtego doskonalenia.

TEMATYKA

= Potrzeba transformacji, konsekwencje obecnie stosowanych praktyk zarzadzania.

=  Wprowadzenie do Systemu Gruntownej Wiedzy (system, zrozumienie zmiennosci, teoria wiedzy, psychologia).

= Wewnetrzne i zewnetrzne zrédta motywacji pracownikéw, efekt przemotywowania.

= Eksperyment Deminga-symulacja procesuwykonywana przez uczestnikow warsztatow, obrazujgcardzne aspekty
zarzadzania zasobami ludzkimi: cele vs. instrukcje (postawienie celu to za mato, konieczne jest zrozumienie
jakiego rodzaju jest zadanie — kto jest odpowiedzialny, jakiej pomocy potrzebuje pracownik); motywowanie vs.
dozér, system nagrdd i kar; ocena pracownika vs. ciggly rozwéj (w jaki sposdb przeprowadzaé trudny proces
oceny pracownika, aby zapewnic¢ efektywny i ciggty rozwoj).

Techniki zarzadzania
— budowanie relacji z pracownikami

Czas trwania 1-2 dni

Mowiac o zarzadzaniu zwykle mamy na mysli optymalizacje przeptywu materiatu i informacji. Nie mozna jednak
zapominac¢ o czynniku ludzkim. Krytycznym elementem wszystkich procesdéw sg pracownicy, ktdrzy muszg byc
przekonani o wartosci wykonywanej przez nich pracy oraz wiedzie¢, jaki jest jej cel. Zarzagdzanie powinno bazowaé
na ciggtym doskonaleniu, nie tylko w kwestii proceséw i produktdow, ale takze rozwoju kompetencji pracownikow.
Systemy motywacyjne i systemy oceny to nie wszytko. Niezbedna jest zmiana sposobu myslenia, a nastepnie
dostarczenie pracownikom odpowiednich kompetencji, ktdre pozwolg im na zrealizowanie ztozonych celéw.

TEMATYKA

= Struktura i organizacja szczuptych systemow zarzadzania, podziat rél i odpowiedzialnosci.

= Zrozumienie zmiennosci jako podstawa zarzgdzania opartego na faktach oraz ciggtego doskonalenia.

= Podziat odpowiedzialnosci managera i pracownikdw - rola kadry zarzadzajacej w zachowaniu odpowiedniego
poziomu zmotywowania i zaangazowania pracownikéw - wyznaczanie celéw, metody motywowania, nadzér
nad pracg i oceng pracownika.

= Eksperyment Deminga Red beads.

= Rola kierownika w angazowaniu, motywowaniu i budowaniu sprzyjajacych relacji w zespole; najwazniejsze
techniki motywowania, angazujacej komunikacji i postawy menedzerskiej.

= Obszary ZZL z punktu widzenia roli kierownika; metodologia SMART przepisem na skuteczne delegowanie.

= Problemy w realizacji zadan - schemat rozméw dyscyplinujgcych z pracownikiem.

Q) OpExBroup.pl

NOWOSC! Lean Thinking Czas trwania: 2 dni

Lean Manufacturing to jeden z najlepszych sposobdéw na doskonalenie efektywnosci proceséw produkcyjnych i
pozaprodukcyjnych. Ostateczne rezultaty implementacji zalezg od dostepnosci wewnetrznych zasobow, szybkosci
wdrazania zmian i zaangazowania pracownikéw oraz kierownictwa. Wiekszos¢ przedsiebiorstw ktére wdrozyty to
podejscie, osiggneto ogromne rezultaty w obszarach: redukcji zapaséw, eliminacji przestojéw spowodowanych
brakami czesci, poprawy relacji z dostawcami zewnetrznymi, wzrostu terminowosci dostaw, redukcji wymaganej
przestrzeni produkcyjnej dla wytwarzania i sktadowania czesci, wzrostu produktywnosci, redukcji czasu realizacji
zlecen oraz poprawy morale wsrdd zatogi.

Wdrazanie Lean to nie jednorazowe dziatanie, ale dtugotrwaty proces. To nie tylko zmiana w sposobach wytwarzania
czy planowania, ale réwniez zmiana kultury przedsiebiorstwa i sposobu codziennego prowadzenia biznesu. Takie
podejscie wymaga innych sposobdw dziatania, zarzgdzania i myslenia o biznesie.

TEMATYKA

= Wprowadzenie do Lean - filozofia, historia, korzysci, strategia, przykfady success stories, typowe problemy
z wdrozeniem.

= Podstawowe zasady Lean - wartos¢ i marnotrawstwo, strumien wartosci, przeptyw, wycigganie, ciggte
doskonalenie.

= Budowanie kultury Lean - rola zarzadzajgcych w ciggtym doskonaleniu.

= Podejscie do wdrozenia: projekty, warsztaty, KAIZEN.

= Projektowanie szczuptych proceséw - stabilizacja proceséw: 5S, TPM, Poka-Yoke.

=  Przeptyw: one-piece flow, synchronizacja, SMED.

= Rytm: czas cyklu i taktu, standaryzacja, poziomowanie.

= Pull: KANABAN, milkrun.

REZULTATY

= Umiejetnos¢ zidentyfikowania wszystkich rodzajow marnotrawstwa w procesach.
= Umiejetnos¢ wyboru wtasciwych metod eliminacji marnotrawstwa.

= Umiejetnosc¢ zastosowania narzedzi Lean w codziennej pracy.

= Umiejetnos¢ planowania wdrozenia Lean zgodnie ze sprawdzong sekwencja.
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OpEx Six Sigma GREEN BELT

Czas trwania: 3-5 dni x 2 sesje

Szkolenie OpEx Six Sigma Green Belt przedstawia podstawowe koncepcje
i metody na ktérych opiera sie filozofia Six Sigma. Jego integralng czescig sg projekty
prowadzone przez kazdego z uczestnikdw, ktére pozwalajg na biezgco stosowac
poznang wiedze w praktyce. Na szkolenie sktadajg sie zaréwno wyktady teoretyczne,
jak i ¢wiczenia praktyczne, studium przypadkow oraz praca z programem Minitab.
Przedstawiane koncepcje ilustrowane sg realnymi przyktadami, czesto zaczerpnietymi
ze Srodowiska pracy uczestnikdw.

Warsztaty obejmujg techniki takie jak Statystyczne Sterowanie Procesem (SPC)
i Projektowanie Eksperymentéw (DoE), a takze inne, niestatystyczne narzedzia ciggtego
doskonalenia. Nalezy jednak pamietaé, ze zastosowanie wybranej metody nie gwarantuje

OpEx Six Sigma
Green Bel

OpEx Six Sigma GREEN BELT

SZKOLENIE OTWARTE

Warsztaty OpEx Six Sigma Green Belt realizowane sg takze w formie otwartej zgodnie z kalendarzem szkolen:

Najblizsze

jeszcze osiggniecia pozgdanego efektu. Wiekszos$¢ szkolen Six Slgma skupia sie na nauczaniu narzedzi statystycznych,
nie powinien to by¢ jednak gtdwny cel warsztatéw. Podstawg do ich uzycia sg bowiem filozofia i koncepcje, ktére za
nimi stoja.

TEMATYKA

= Wprowadzenie do metodologii Six Sigma, Cykl Deminga, rola pytan, krytyczne myslenie, Mapa Mysli.

= Pojecie zmiennosci - podstawowe pojecia i statystyki, rozréznienie pomiedzy zmiennoscig naturalng a specjalna.

= Mapowanie Proceséw i Produktéw oraz Tabela Zrédet Zmiennosci jako podstawa racjonalnego zbierania danych.

= Podstawy prébkowania - Drzewa Probkowania, konstrukcja i analiza praktyczna (wykres pudetkowy), graficzna
(Karty Kontrolne) i ilosciowa.

= Analiza systemdéw pomiarowych dla danych ciggtych i oceny wizualnej.

= Pasywne uzycie Kart Kontrolnych do monitorowania wynikéw procesu.

= Aktywne uzycie Kart Kontrolnych do rozwigzywania probleméw - Badanie Sktadnikdw Zmiennosci.

= Planowanie Eksperymentéw - pordéwnanie réznych podejs¢ do eksperymentowania, wybdr czynnikow
eksperymentu i ich poziomdw, eksperymentowanie sekwencyjne, eksperyment petnoczynnikowy i utamkowy
- konstrukcja i analiza.

= Analiza Zdolnosci Procesu, wykorzystanie wskaznikéw zdolnosci.

REZULTATY SZKOLENIA

= Umiejetnosc¢ zbierania danych, tak aby odpowiadaty na pytania dotyczgce procesow.

= Umiejetnos¢ analizowania i prezentacji zebranych danych.

=  Umiejetnos$¢ analizy systemu pomiarowego.

= Umiejetnos¢ rozwigzywania problemow oraz monitorowania wynikéw procesu przy pomocy Kart Kontrolnych.

= Umiejetnos¢ zaplanowania i przeprowadzenia eksperymentéw petnoczynnikowych i utamkowych.

= Umiejetnos¢ przeprowadzenia analiz za pomoca programu Minitab.

= |lo$¢ wiedzy i umiejetnosci praktycznych wystarczajgca do samodzielnego prowadzenia projektow
optymalizacyjnych na poziomie Green Belt.

ORGANIZACIA SZKOLENIA DEDYKOWANEGO
Warsztaty sktadajg sie z dwdch 3-5 dniowych sesji szkoleniowych oddzielonych okoto 4 tygodniowg przerwg, w trakcie
ktérej uczestnicy pracujg w projektach wykorzystujgc w ten sposdb zdobytg wiedze w praktyce.

Q) OpExBroup.pl

X Klasa 01/2016 Klasa 02/2016 Klasa 03/2016
szkolenia
Termin Sesja l: 17-19 1l Sesjal: 9-11V Sesja |: 3-5 X
Sesja Il: 14-16 llI Sesja Il: 13-15 VI Sesja Il: 7-9 XI
Miejsce Wroctaw Wroctaw Wroctaw
Cena netto (pln) 6 000 6 000 6 000

Przy zgtoszeniu na 30 dni przed
rozpoczeciem szkolenia oferujemy rabat w
wysokosci 10% ceny !

ADRESACI SZKOLENIA
® Inzynierowie Procesu

= |nzynierowie Jakosci
= Technolodzy
= Liderzy

= Menadzerowie (szczegdlnie sSredniego szczebla, ktorzy chcq rozwingc wiedze o OpEx Six Sigma)

CENA SZKOLENIA ZAWIERA:

= Pomoc trenera przy definiowaniu projektu GB

= Mozliwos¢ konsultacji z trenerem w trakcie szkolenia, w przerwie pomiedzy sesjami oraz po zakonczeniu
warsztatow

= Ksigzke Podrecznik Lidera, Petera R. Scholtesa — ttumaczenie polskie

= Egzamin certyfikacyjny OpEx Six Sigma Green Belt

= Komplet materiatéw szkoleniowych

= Dodatkowe materiaty szkoleniowe uzaleznione od indywidualnych potrzeb uczestnika

= Login i hasto do Strefy Klienta pozwalajgce na bezptatne korzystanie z wielu materiatéw dodatkowych

=  Przerwy kawowe oraz lunch

Aby wzig¢ udziat w szkoleniu otwartym nalezy pobrac i uzupetni¢ formularz zgtoszeniowy znajdujgcy sie na stronie
www.e-opex.pl
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OpEx Six Sigma BLACK BELT Coas trwania: 4 sesje =3 +3+ 5+ 5 dn OpEx Six Sigma BLACK BELT

OpEx Six Sigma Black Belt jest szkoleniem na poziomie zaawansowanym. Jest ono =  Umiejetnos$¢ przeprowadzenia analiz za pomocg programu Minitab.

znacznie szersze i bardziej szczegétowe w swoim zakresie, w poréwnaniu do warsztatow = |lo$¢ wiedzy i umiejetnosci praktycznych wystarczajgca do samodzielnego prowadzenia projektow
OpEx Six Sigma Green Belt. Dostarcza wiedzy eksperckiej, ktéra umozliwia nie tylko optymalizacyjnych na poziomie Black Belt oraz do aktywnego wspierania Green Beltow w ich pracy projektowej.
samodzielne prowadzenie ztozonych projektdw, ale takze szkolenie przysztych Green

Beltow i prowadzenie organizacji w strone doskonatosci operacyjnej. Kandydatami na ORGANIZACJA SZKOLENIA DEDYKOWANEGO

przysztych Black Beltow s3 osoby posiadajace duza wiedze techniczng, otwarte na nowe Warsztaty OpEx Six Sigma Black Belt sktadajg sie z 4 sesji szkoleniowych, pomiedzy ktérymi nastepuje 3-5 tygodniowa

wyzwania i majace potencjat do bycia liderami zmian w organizacji. przerwa, ktdrg uczestnicy wykorzystuja na prace w projektach. W ten sposéb stosujg na biezaco zdobyta wiedze

OpEx Six Sigma w praktyce.

Najwiekszy nacisk podczas warsztatow ktadziemy na umiejetnosci praktyczne, dlatego
wiekszg czes¢ szkolenia stanowia ¢wiczenia, eksperymenty, gry, studium przypadkéw
i praca z programem Minitab. Uczestnictwo w szkoleniu OpEx Six Sigma Green Belt nie BlaCk Be": SZKOLENIE OTWARTE
jest konieczne aby przystapic do szkolenia OpEx Six Sigma Black Belt. Warsztaty OpEx Six Sigma Black Belt realizowane s takze w formie otwartej zgodnie z kalendarzem szkolen:
Celem szkolenia jest przekazanie wiedzy w takim zakresie i na takim poziomie praktycznym, aby umozliwic

kandydatom na Black Beltéw samodzielng prace w projektach Six Sigma jak rowniez aktywne wspieranie Green ADRESACI SZKOLENIA

Najblizsze

Beltéw w ich pracy projektowej. . Klasa 01/2016 Klasa 02/2016
pracy proj ) szkolenia asa 01/ asa 02/ Agenci Zmian
Sesja l: 17-19 11 Sesja I: 3-5 X = Menadzerowie Jakosci
TEMATYKA Sesia I 14-16 1 Sesja I 79 X serowie Inzynierii -
) o ' ) o N S esja ll: esja ll: =  Menadzerowie Inzynierii Przemystowej

=  Wprowadzenie do metodologii Six Sigma, Cykl Deminga, rola pytan, krytyczne myslenie, Mapa Mysli. Sesja Ill: 18-22 IV Sesja Ill: 12-16 Xl - . . , .

- ) o o ) o ] ) o ] Sesia IV: 16-20 V Sesia IV: 9-13 | 2017 Inzynierowie Procesu i Jakosci
* Pojecie zmiennosci - podstawowe pojecia i statystyki, rozréznienie pomiedzy zmiennoscig naturalng a specjalna. SIENAE esja lv:
= Mapowanie Proceséw i Produktow oraz Tabela Zréddet Zmiennosci jako podstawa racjonalnego zbierania danych. Miejsce Wroctaw Wroctaw
=  Podstawy prébkowania - Drzewa Probkowania, konstrukcja i analiza praktyczna (wykres pudetkowy), graficzna

(Karty Kontrolne) i ilosciowa. Cena netto (pln) 12 000 12 000

= Analiza systemdéw pomiarowych dla danych ciggtych i oceny wizualnej.
= Pasywne uzycie Kart Kontrolnych do monitorowania wynikéw procesu.

= Aktywne uzycie Kart Kontrolnych do rozwigzywania probleméw - Badanie Sktadnikdw Zmiennosci.
CENA SZKOLENIA ZAWIERA

=  Pomoc trenera przy definiowaniu projektu BB.

= Badanie Sktadnikdw Zmiennosci - strategie probkowania: Nested, Systematic, Crossed.

=  Planowanie Eksperymentéw - poréwnanie rdéinych podejs¢ do eksperymentowania, wybdr czynnikéw

. L . . . . =  Mozliwos¢ konsultacji z trenerem w trakcie szkolenia, w przerwie pomiedzy sesjami oraz po zakorczeniu
eksperymentu i ich poziomdw, eksperyment petnoczynnikowy i utamkowy, eksperymentowanie sekwencyjne,

. L warsztatow.
wprowadzenie zaktécen do eksperymentu.

= Zarzadzanie zaktéceniami w eksperymencie - Diagram Zaleznosci Czynnikéw (FRD), podstawowe strategie: = Ksiazke Podrecznik Lidera, Petera R. Scholtesa —ttumaczenie polskie.

Powtdrki, Powtdrzenia, Blokowanie (Blokowanie Kompletne i Blokowanie Niekompletne) - konstrukcja i analiza. " Egzamin certyfikacyjny OpEx Six Sigma Black Belt.
=  ANOVA: Fully Nested Anova vs. Crossed Anova.

= Taguhi Robust Engineering - Whole Plot/Split Plot.

= Komplet materiatéw szkoleniowych.
= Dodatkowe materiaty szkoleniowe uzaleznione od indywidualnych potrzeb uczestnika.
= Login i hasto do Strefy Klienta pozwalajgce na bezptatne korzystanie z wielu materiatéw dodatkowych.

=  Przyczyny specjalne w eksperymencie: diagnostyka i transformacja danych, budowanie modeli i analiza reszt.

. L . L - =  Przerwy kawowe oraz lunch.
= Analiza Zdolnosci Procesu, wykorzystanie wskaznikéw zdolnosci. Y

REZULTATY SZKOLENIA
= Umiejetnosc¢ zbierania danych, tak aby odpowiadaty na pytania dotyczgce procesow.

Aby wzig¢ udziat w szkoleniu otwartym nalezy pobrac i uzupetni¢ formularz

zgtoszeniowy znajdujacy sie na stronie www.e-opex.pl
= Umiejetnos¢ analizowania i prezentacji zebranych danych. na poziomie zaawansowanym.

= Umiejetnos$¢ analizy systemu pomiarowego. Przy zgtoszeniu na 30 dni przed
rozpoczeciem szkolenia oferujemy rabat w

= Umiejetnos¢ rozwigzywania probleméw oraz monitorowania wynikéw procesu przy pomocy Kart Kontrolnych '
wysokosci 10% ceny !

na poziomie zaawansowanym.
= Umiejetnos¢ zaplanowania i przeprowadzenia eksperymentéw petnoczynnikowych i utamkowych na poziomie
ekspert.

Q) OpExBroup.pl Q) OpExBroup.pl




Czas trwania: 3 dni

Statystyczne Sterowanie Procesem, SPC

Statystyczne Sterowanie Procesem (ang. Statistical Process Control, SPC) to zbidr technik
i narzedzi statystycznych uzywanych od ponad 70 lat. Od czasu pierwszego zastosowania, az
do dzisiaj istniejg rézne teorie na temat natury i gtdwnego celu stosowania SPC. Wiekszos¢
kurséw dotyczgcych tej metodyki skupia sie gtdwnie na narzedziach statystycznych,
uproszczajgc tym samym jej zastosowanie jedynie do kontroli i monitorowania wynikow
proceséw. Jest to bardzo waska i uproszczona interpretacja, niewykorzystujgca potencjatu
drzemigcego w SPC.

Celem szkolenia jest pokazanie uczestnikom, ze dzieki SPC mozna poznac i zrozumieé SPC
zrédta zmiennosci, ktére majg wptyw na proces oraz jego wyniki. Umozliwia to ciggte

doskonalenie, a przez to pozwala bez wielkich inwestycji poprawié¢ jakos¢ i podnies¢ produktywnosé.

Szkolenie Statystyczne Sterowanie Procesem pokazuje przede wszystkim koncepcje, na ktérych opierajg sie narzedzia
statystyczne tak, aby ich pdzniejsze wykorzystanie przynosito realne korzysci i wiedze o procesie.

TEMATYKA
Pojecie zmiennosci - podstawowe definicje i statystyki, rozréznienie pomiedzy zmiennoscig naturalng a specjalna.
Mapowanie Proceséw i Produktdw oraz Tabela Zrédet Zmiennosci jako podstawa racjonalnego zbierania danych.
Podstawy prébkowania - Drzewa Préobkowania, konstrukcja i analiza praktyczna, graficzna i ilo$ciowa.
Analiza systeméw pomiarowych dla danych ciggtych i oceny wizualne;j.
Pasywne uzycie Kart Kontrolnych do monitorowania wynikéw procesu.

Aktywne uzycie Kart Kontrolnych do rozwigzywania probleméw - Badanie Sktadnikéw Zmiennosci.

Analiza zdolnosci procesu, wykorzystanie wskaznikéw zdolnosci.

REZULTATY
Umiejetnos¢ zbierania danych, tak aby odpowiadaty na pytania dotyczace proceséw.
Umiejetnos$¢ analizowania, oceny i prezentacji zebranych danych o procesie bgdz produkcie.
Umiejetnos$¢ rozwigzywania probleméw oraz monitorowania wynikdw procesu przy pomocy Kart Kontrolnych.

Umiejetnos¢ analizy systemu pomiarowego.
Przy zgtoszeniu na 30 dni przed
rozpoczeciem szkolenia oferujemy
rabat w wysokosci 10% ceny !

Umiejetnos¢ przeprowadzenia analiz za pomocg programu Minitab.

SZKOLENIE OTWARTE
Warsztaty SPC realizowane sg takze w formie otwartej zgodnie z kalendarzem szkolen:

Najblizsze szkolenia Klasa 01/2016 Klasa 02/2016 Klasa 03/2016
Termin 17-1911 9-11V 3-5X
Miejsce Wroctaw Wroctaw Wroctaw

Cena netto (pln) 2 400 2 400 2 400

Aby wzigé¢ udziat w szkoleniu otwartym nalezy pobrac i uzupetni¢ formularz zgtoszeniowy znajdujacy sie na stronie
www.e-opex.pl

Q) OpEXGroup.pl
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Czas trwania: 3 dni

Planowanie eksperymentéw, DoE

Wiedza jest kluczem do sukcesu w kazdej dziedzinie. Tylko dzieki niej mozemy by¢
innowacyjni, konkurencyjni i osigga¢ zamierzone cele biznesowe. Nauka moze by¢
procesem skomplikowanym, czasochtonnym i kosztownym. Moze, ale nie musi. Aby odnies¢
sukces nalezy nauczy¢ sie, w jaki sposdb zdobywaé potrzebne informacje. Umiejetnos¢
uczenia sie jest podstawg usprawniania juz istniejgcych proceséw i produktéw, jak rowniez
projektowania nowych, doskonalszych, spetniajacych stawiane wymagania.

Planowanie Eksperymentdw pozwala w prosty sposdb nie tylko przyspieszyé, ale takze
zoptymalizowac proces zdobywania wiedzy, przy réwnoczesnej minimalizacji kosztéw

DOE

i przeanalizowad eksperyment oraz jak zdobytg w nim wiedze wykorzystaé w praktyce. Warsztaty zaprojektowane sg

uczenia sie. Celem szkolenia jest pokazanie jak efektywnie zaplanowaé, przeprowadzic¢

tak, aby nawet osoby bez przygotowania statystycznego mogty zastosowac nowg wiedze w codziennej pracy.

TEMATYKA
Poréwnanie réznych podejsé do eksperymentowania (OFAT, ALLFAT, Trial & Error, DOE)
Planowanie Eksperymentow (wybdr czynnikéw i ich poziomdw, ocena systemu pomiarowego, wybdr strategii
eksperymentowania, eksperymentowanie sekwencyjne)
Eksperyment Petnoczynnikowy - konstrukcja, analiza (praktyczna, graficzna i ilosciowa), zastosowanie, wady
i zalety.
Eksperyment Utamkowy - konstrukcja, analiza (praktyczna, graficzna i ilosciowa), zastosowanie, wady i zalety.
Testowanie w szerokim zakresie warunkéw.

REZULTATY
Umiejetnos¢ zaplanowania i przeprowadzenia eksperymentéw petnoczynnikowych i utamkowych.

Umiejetnos¢ przeprowadzenia analiz za pomocg programu Minitab i wyciggniecia praktycznych wnioskow.

SZKOLENIE OTWARTE
Warsztaty DoE realizowane sg takze w formie otwartej zgodnie z kalendarzem szkolen:

Najblizsze szkolenia Klasa 01/2016 Klasa 02/2016 Klasa 03/2016
Termin 14-16 11l 13-15 VI 7-9 XI
Miejsce Wroctaw Wroctaw Wroctaw

Cena netto (pln) 2 400 2 400 2 400

Aby wzig¢ udziat w szkoleniu otwartym nalezy pobrac i uzupetni¢ formularz zgtoszeniowy znajdujacy sie na stronie

www.e-opex.pl

Przy zgtoszeniu na 30 dni przed
rozpoczeciem szkolenia oferujemy
rabat w wysokosci 10% ceny !
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Czas trwania: 1 dzien

NOWOSC! System ciggniony - KANBAN

Jesli w procesie niemozliwe jest wdrozenie ciggtego przeptywu od surowcéw do produktu gotowego, bedg
wystepowaty miejsca, gdzie przeptyw jest zatrzymany. Te punkty szybko mogg sta¢ sie obszarami gromadzacych
sie zapasow i zaktécen FIFO. Aby do tego nie dopusci¢, nalezy wdrozy¢ jasne reguty zarzadzania przeptywem
w oparciu o system ciggniony (pull). Podczas szkolenia przedstawione zostang zasady systemu ciggnionego,
omoéwione wskazowki do jego stosowania oraz zaprezentowane praktyczne narzedzia pomocne we wdrozeniu.
Dzieki udziale w prostej symulacji Kanban, uczestnicy dowiedzg sie jak projektowac system ciggniony, na co zwracaé
uwage i jakie sg potencjalne zagrozenia dla jego efektywnego funkcjonowania.

TEMATYKA
Problemy z planowaniem i kontrolg przeptywu materiatéw.
Przptyw materiatéw w oparciu o zasade pull.
Obstuga wewnetrznego przeptywu materiatéw: $rodki dostarczania (JIT, JIS, milkrun), Srodki transportu,
podstawy projektowania magazynu.
Obstuga zewnetrznego przeptywu materiatow: strategie dostaw, zakupéw, magazynowania i transportu.

Czas trwania: 1 dzien

NOWOSC!
Organizacja gniaz i linii o ciggtym przeptywie

Ciggly przeptyw odnosi sie do produkcji jednego wyrobu (czesci) w okreslonym czasie tak, aby kazda czesc¢
przechodzita natychmiast z jednego procesu do drugiego, bez zatrzymywania sie pomiedzy nimi. W sytuacji idealnej
produkt powinien ptyngé przez caty strumien wartosci, od surowcéw do klienta.

Szkolenie ukierunkowane jest na wyposazenie uczestnikdw w umiejetnosé osiggania i utrzymania prawdziwie
efektywnego ciggtego przeptywu materiatéw. Zaprezentowane zostang metody i sposéb myslenia oparte na
najlepszych praktykach, ktére znajdujg zastosowanie wszedzie tam, gdzie zechcg Panswto wprowadzi¢ ciggty

przeptyw.

TEMATYKA
Ciggty przeptyw - wprowadzenie.
Wdrazanie ciggtego przeptywu: analiza procesu, operator balance chart, maszyny, materiaty i layout dla
przeptywu, standaryzacja.
Reakcja na zmiany w zapotrzebowaniu klienta.
Wdrozenie, utrzymanie i doskonalenie gniazd i linii.

Q) OpExBroup.pl

Czas trwania: 1 dzien

NOWOSC ! Shopfloor Management

Shopfloor Management to koncepcja zarzadzania produkcjg, skupiajgca sie na usprawnianiu proceséw u podstaw,
angazujac przy tym wszystkich pracownikéw oraz lideréw produkcji. Cechg charakterystyczng tej koncepcji jest
mierzalnos$¢ proceséw, a co za tym idzie, zarzgdzanie oparte na realnych danych.

Shopfloor Management angazuje wszystkie poziomy zarzadzania produkcjg, usprawniajgc przeptyw informacji
w obu kierunkach, przy jednoczesnej nauce metodologii problem solving (rozwigzywania problemoéw). Podstawowe
komponenty to: wizualizacja, Genchi Genbutsu, rozwigzywanie problemodw, praca w cyklu PDCA ukierunkowanym

na osiggniecie wizji przedsiebiorstwa i standaryzacja rozwigzan.

TEMATYKA

= Definicje i korzysci ptyngce z implementacji Shopfloor Management, etapy wdrazania.

= Narzedzia diagnostyczne: Shopfloor Management Assessment, analiza dnia pracy, zarzadzanie zebraniami.

= Narzedzia planowania: dziennik produkcyjny, system coachingu, taktyczny plan wdrozenia.

= Narzedzia wdrozeniowe: centrum informacyjne (wizualizacja wskaznikéw, zarzadzanie ludzmi), kontrola procesu

(T-card), ustrukturyzowany proces rozwigzywania problemow.

NOWOSC!
Mapowanie strumienia wartosci, VSM

Czas trwania: 1 dzien

Punktem wyjscia dla szczuptego myslenia jest wartos¢, ktéra moze by¢ zdefiniowana wytgcznie przez klienta -
koncowego uzytkownika wyrobu, nastepny proces produkcyjny lub nastepng firme w tancuchu. Oczekuje on nie tyle
produktu, lecz pragnie spetnienia okreslonych potrzeb. Interesuje go rezultat, nie sSrodek — produkt.

Wartosc dla Klienta powstaje w strumieniu wartosci (ang. value stream). Sg to wszystkie dziatania (zaréwno dodajgce
jak i niedodajgce wartosci) wymagane do przejscia produktu przez gtéwne przeptywy (produkcji, projektowania,
informacji). Zidentyfikowanie catego strumienia wartosci dla kazdego produktu lub rodziny produktéw jest jednym
z najistotniejszych krokéw szczuptego myslenia.

Mapowanie strumienia wartosci (ang. VSM — Value Stream Mapping) znacznie utatwia podjecie tego wyzwania.
Jest to metoda polegajgca na analizowaniu wszystkich czynnosci w procesie produkcyjnym rozpoczynajac od klienta
i podazajgc w gore strumienia az do surowcdw, z ktdrych powstaje produkt.

TEMATYKA

= Mapowanie strumina wartosci - podstawy teoretyczne.
= Budowa mapy stanu obecnego.

= Analiza stanu obecnego.

= Zasady optymalizacji strumienia wartosci.

= Tworzenie mapy stanu przysztego.

= Planowanie wdrozenia zmian.
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Czas trwania: 2 dni

Analiza systemu pomiarowego, MSE

Precyzyjne pomiary to podstawowy warunek zarzgdzania opartego na faktach, ktére jest
fundamentem ciggtego doskonalenia proceséw i produktéw. Jezeli nie mozemy wyrazi¢
swojej wiedzy o procesie za pomoca liczb, to znaczy, ze tak naprawde nie wiemy o nim zbyt
wiele, a co za tym idzie nie mozemy go kontrolowac.
Szkolenie pokazuje jak duze znaczenie ma analiza systemu pomiarowego. Dzieki zdobytej
wiedzy uczestnicy bedg mogli okresli¢ czy dane dostarczane przez system pomiarowy sg na
tyle wiarygodne aby wykorzystac je do podejmowania decyzji.
Ciagte
doskonalenie
TEMATYKA
Pojecie zmiennosci - podstawowe definicje i statystyki, rozréznienie pomiedzy
zmiennoscig naturalng a specjalna.
Mapowanie Procesdw i Produktéw oraz Tabela Zrédet Zmiennosci jako podstawa racjonalnego zbierania danych.
Analiza systeméw pomiarowych dla danych ciggtych.
Analiza systeméw pomiarowych dla oceny alternatywnej - metoda Kappa.
Aanliza systeméw pomiarowych dla kontroli wizualnej.
Aanliza systeméw pomiarowych dla oceny wg skali - metoda ICC.
Gage R&R - konstrukcja i analiza

NOWOSC !
Praktyczne aspekty rozwigzywania probleméw
z uzyciem metody 8D

Czas trwania: 2 dni

Rozwigzywanie problemoéw w obszarach produkcyjnych musi by¢ procesem ustrukturyzowanym, ktéry w sposdb
efektywny i skuteczny identyfikuje przyczyny niezgodnosci, a nastepnie na trwate eliminuje zrédta problemu.
Szkolenie pokazuje znaczenie usystematyzowanego podejscia do rozwigzywania problemow dzieki szeroko
stosowanej w wielu gateziach przemystu metodzie 8D. Podczas warsztatéw uczymy nie tylko na czym ona polega
oraz jakie sg jej poszczegdlne elementy, ale przede wszystkim skupiamy sie na umiejetnosciach niezbednych do
ukonczenia poszczegdlnych etapdw procesu rozwigzywania problemow.

TEMATYKA
Pojecie zmiennosci - podstawowe definicje i statystyki, rozrdznienie pomiedzy zmiennoscig naturalng a specjalng.
Mapowanie Proceséw i Produktéw jako podstawa racjonalnego zbierania danych.
Wprowadzenie do metody 8D: geneza, zastosowanie, podstawowe pojecia: przyczyna zrédtowa, dziatania
natychmiastowe, weryfikacja, walidacja, dziatania korygujace i zapobiegawcze.

Poszczegdlne etapy metodologii 8D.
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Czas trwania: 1 dzien

NOWOSC! Kompleksowe utrzymanie ruchu - TPM

Przy koniecznos$ci natychmiastowej odpowiedzi na zamodwienie klienta niedopuszczalna jest sytuacja, gdy
przedsiebiorstwo nie jest w stanie zrealizowac¢ go z powodu wystgpienia awarii. W najlepszym przypadku oznacza
to opdznienia w dostarczeniu produktu odbiorcy (a tym samym jego niezadowolenie), ale moze doprowadzic¢
rowniez do tego, ze klient zrezygnuje z zakupu i zwrdci sie do konkurencji. Organizacja powinna doktadac wszelkich
staran, aby utrzymywac wszystkie swoje maszyny i urzgdzenia w jak najlepszym stanie. Dobrym rozwigzaniem
jest kompleksowe utrzymanie maszyn — Total Productive Maintenance. Kluczem do sukcesu programu TPM jest
zaangazowanie kierownictwa oraz wigczenie wszystkich pracownikow.

TEMATYKA
Wprowadzenie do TPM
Podstawowe elementy: inspekcja, konserwacja i interwencja
Wskazniki zwigzane z maszynami i utrzymaniem ruchu - OEE, MTBF, MTTR
Przyktadowe narzedzia eliminacji strat: 5S, SMED, standaryzacja, wizualizacja
Organizacja warsztatu utrzymania ruchu. Zarzadzanie czesciami zamiennymi.
Role i obowigzki w TPM.
Jak efektywnie wdrozy¢ TPM w organizacji.

Opcjonalnie: istnieje mozliwos¢ przeprowadzenie warsztatéw praktycznych na wybranej maszynie.
Czas trwania: 2-4 dni w zaleznosci od sytuacji i urzadzenia.

Czas trwania: 2 dni

NOWOSC ! Standaryzacja pracy

Ciggte doskonalenie i osigganie doskonatosci operacyjnej nie jest mozliwe, jesli nie zdefiniujemy proceséw
standardowych. Praca standardowa to najlepsza metoda wytwarzania produktéw w systemie produkcyjnym.
Podstawowg zasada jest prowadzenie produkcji w sposéb efektywny i powtarzalny, poprzez koncentracje na
ludzkich ruchach i systematycznym usprawnianiu elementdw pracy. Ponadto, praca standardowa pozwala kazdemu
pracownikowi linii oraz kierownikowi na regulacje i kontrole procesu.

Proponowane szkolenie w oparciu o konkretne przyktady wyjasnia znaczenie standaryzacji w ciggtym doskonaleniu
oraz dostarcza metod i narzedzi niezbednych do opracowywania standarddéw i pracy standardowej w procesach

produkcyjnych i poza-produkcyjnych.

TEMATYKA
Wprowadzenie do zagadnienia pracy standardowe;j.
Elementy pracy standardowe;j: czas cyklu, czas taktu, sekwencja pracy, standardowy zapas produkcji w toku,
podziat pracy.
Wdrazanie pracy standardowej - warsztaty.
Opracowywanie nowego procesu: papierowy kaizen, balansowanie operatoréw, opracowywanie koncepcji
udoskonalen.
Nowe standardy: tabela faczenia pracy standardowej, instrukcje pracy standardowej, balans operatorow, itp.
Utrzymanie i doskonalenie pracy standardowe;].
Opracowywanie planu dziatan dla kazdego z analizowanych proceséw.

Q) OpExGroup.pl



NOWOSC!

Eliminacja marnotrawstwa dzieki 5S

Czas trwania: 1 dzien

W systemie odchudzonej produkcji bardzo duzg wage przywigzuje sie do tego, aby kazdy z pracownikéw
zaangazowanych w proces miat mozliwos¢ obserwowania, jak ksztattuje sie praca w kazdym momencie — w jakim
stopniu zrealizowano harmonogram, jaka jest liczba wadliwych produktéw itp. Wtasciwa organizacja pracy oraz
zastosowanie kontroli wizualnej umozliwia natychmiastowe reagowanie na wszelkie pojawiajgce sie zaktdcenia,
opdznienia i braki. Podstawowym narzedziem jest tu metoda 5S, pozwalajgca stworzy¢ miejsce pracy odpowiednie
dla kontroli wizualnej i odchudzonej produkgc;ji. 5S to:

Seiri - organizacja: oznacza oddzielenie potrzebnych narzedzi, czesci i instrukcji od tych, ktére sg niepotrzebne i

usuniecie wszystkiego, co zbedne,

Seiton - porzadek - to oznakowanie czesci i narzedzi oraz umieszczenie ich w wyznaczonych miejscach co utatwia

ich wykorzystanie,

Seiso - czystos$¢ - oznacza porzgdkowanie,

Seiketsu - utrwalanie - oznacza czeste, nawet codzienne przeprowadzanie seiri, seiton i seiso, w celu utrzymania

idealnych warunkéw w miejscu pracy,

Shitsuke - dyscyplina - oznacza wyrobienie nawyku ciggtego przestrzegania pierwszych czterech S.

Wprowadzenie zasad funkcjonowania organizacji opartych na 5S moze da¢ olbrzymie korzysci. Przestrzeganie tej
koncepcji w miejscu pracy gwarantuje wysokg produktywnos¢, jakos¢, bezpieczenstwo pracy, a co najwazniejsze
daje niezbedne podstawy do dalszego doskonalenia jakosci.

TEMATYKA
Wprowadzenie do 5S - 5S jako narzedzie eliminacji marnotrawstwa.
Elementy 5S:
selekcja,
systematyka,
sprzatanie,
standaryzacja,
samodyscyplina.
Gra 5S.
Narzedzia wdrozenia i utrzymania 5S:
czerwona etykieta (red tag),
mapa 5S,
etykietowanie,
zoning,
listy kontrolne i standardy sprzatania,
wizualizacja standarddéw.
Sposoby przetamywania oporu podczas wdrozenia.

Utrzymanie zmian.
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Czas trwania 2-4 dni

Analiza Niezawodnosci

Niezawodnos¢ jest krytycznym elementem wartosci dostarczanej do klienta,
ktéry oczekuje, iz produkt bedzie pracowat za kazdym razem i przez taki okres
jaki bedzie mu potrzebny. Jest to niemozliwe bez odpowiedniego testowania
wyrobu oraz jego komponentdw zanim opuszczg one fabryke producenta. Jest
to zazwyczaj najdrozszy, najdtuzszy oraz najtrudniejszy etap rozwoju produktu.
Niestety wiekszo$¢ testow wykonywanych w dzisiejszym przemysle opiera sie

na tradycji, standardach oraz procedurach, ktére nie zapewniajg osiggniecia
optimum  wspomnianych powyzej charakterystyk. Niewystarczajgca ilos¢

Rozwdj procesu

przeprowadzonych testéw przektada sie na pogorszenie osiggdw, niezawodnosci, .
bezpieczeistwa oraz na wyzsze koszty serwisu w okresie gwarancyjnym | prOdUktU

i pogwarancyjnym produktu, a przede wszystkim na utracong lojalnos¢ klienta.

Szkolenie pokazuje co w praktyce oznacza efektywny test, jak go przeprowadzi¢ i przeanalizowaé, a zdobytg wiedze
wykorzysta¢ w praktyce do poprawy osiggéw oraz niezawodnosci wytwarzanych produktéw.

TEMATYKA

= Wprowadzenie do testow niezawodnosciowych.

= Mapowanie procesu i produktu, Tabela Zrédet Zmiennosci.

= Bazy danych i praktyka prognozowania - mozliwe zrédta danych do oceny testéw niezawodnosciowych.

= Pordwnanie podejscia analitycznego i numerycznego.

= Analiza DoE w kontekscie badan niezawodnosSciowych.

= Rozktady statystyczne niezbedne w trakcie badan niezawodnosciowych komponentdw oraz catych systemoéw.

= Analiza danych serwisowych za pomocg oprogramowania Minitab, umiejetnos$¢ zarzadzania wieloma rodzajami
wad tego samego produktu, prognozowanie czasu niezawodnosci produktu.

= Atrybuty dobrego testu i metryki produktu dla badan niezawodnosciowych.

= Metody testowania, planowanie testow.

= Testy degradacji komponentdw i/lub ztozer produktéw.
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Czas trwania 2-5 dni

Robust Design, RD

Decyzje podejmowane podczas procesu projektowania sg kluczowe z punktu widzenia kosztéow i wymagan klienta.
Wypetnienie wymogoéw specyfikacji nie jest wystarczajgce, konieczne jest tworzenie wyrobdw, ktére posiadajg
ponadprzecietne charakterystyki - produktéw, ktére funkcjonujg mimo niewtasciwej instalacji czy uzytkowania,
nieodpowiedniego transportu albo przechowywania. Produktéw, ktére sg odporne na zmiennos¢ !

Potaczenie ciggtej koncentracji na kliencie z projektowaniem produktéw uwzgledniajgcym zmiennos¢ to definicja
Robust Design. Tworzenie takich produktéw to przewaga konkurencyjna i najskuteczniejszy sposdéb budowania
stabilnej marki.

TEMATYKA

= Filozofia projektowania - projekt, system, funkcja i ludzkie btedy.

= Mapowanie procesu i produktu.

= Planowanie Eksperymentéw - poréwnanie rdéinych podejs¢ do eksperymentowania, wybdr czynnikow
eksperymentu i ich poziomdéw, eksperyment petnoczynnikowy i utamkowy, wprowadzenie zakiécen do
eksperymentu.

= Robust Design - podstawowe koncepcje i zatozenia, metodologia Taguchi'ego, zarzadzanie zaktdéceniami,
Diagram Zaleznosci Czynnikéw (FRD).

= Projektowanie tolerancji, rozwigzywanie probleméw w projektowaniu.

Czas trwania 1-2 dni

FMEA Procesu i Produktu

Decyzje podejmowane podczas procesu projektowania sg kluczowe z punktu widzenia kosztéw i wymagan klienta.
Niestety czesto wybrane rozwigzania nie sg wolne od btedéw. Na etapie projektowania ich szybkie usuniecie
i zastgpienie nie jest trudne i kosztowne. Naktady na zapobieganie btedom sg duzo nizsze niz ich koszty, dlatego
nalezy rozwing¢ wiedze uczestnikéw i zastosowaé metody zapobiegawcze zanim pomyiki przedostang sie dale;j.
FMEA (Analiza Przyczyn i Skutkéw Wad) oraz jej rozszerzenie o ocene stanow krytycznych - FMECA - jest narzedziem
jakosci, ktérego celem jest znalezienie potencjalnych przyczyn i skutkdw bteddéw popetnianych przy projektowaniu,
a nastepnie wyeliminowanie ich zanim powstanie gotowy wyrdb. W trakcie szkolenia uczestnicy poznajg podstawy
prowadzenia FMEA, zdobedg praktyczng wiedze i umiejetnos¢ prowadzenia tego procesu, jak réwniez dowiedzg sie
w jaki sposdb powigzac go z narzedziami rozwigzywania problemdw takimi jak 8D czy metody QRQC.

TEMATYKA

= Filozofia projektowania - projekt, system, funkcja i ludzkie btedy.

= Definicja FMEA, podziat PFMEA i DFMEA. Rozwiniecie FMEA do FMECA.

= Projekt FMEA - faza przygotowania: Mapa Mysli i Mapa Procesu, definicja projektu.

= Trzy gtéwne sekcje FMEA: orientacja na klienta - przyczyny i skutki wady, ryzyko i waznos¢; orientacja na inzynierie
- mechanizmy, wystepowanie, wykrywalnos¢, prewencja i detekcja wad; dziatania naprawcze - rekomendowane
rozwigzania, odpowiedzialnos¢ i czas wprowadzenia, wyniki, ponowne szacowanie ryzyka.

= Analiza FMEA jako ciaggty proces.

= Potgczenie FMEA z Design for Value i Robust Design oraz reakcyjnymi metodami rozwigzywania problemoéw 8D

oraz QRQC.
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Czas trwania 2-5 dni

Robust Engineering, RE

Robust Engineering pozwala na odpowiednie przetozenie gtosu klienta
na wymagania techniczne. Optymalizuje funkcjonalno$¢ produktu lub
procesu tak, aby stat sie on wytrzymaty na petne spektrum zdarzen, ktére
mogg zaistnieé, a ktérych nie mozemy kontrolowaé. Pozwala ponadto
na prowadzenie eksperymentdw, testowanie prototypdw oraz nowych
uruchomien, w taki sposéb aby bada¢ jednoczesnie wiele czynnikéw oraz

ewaluowacd ich wptyw na wynik. Dzieki temu mozna identyfikowac zmienne,
ktére znaczgco oddziatowujg na proces, ale sg poza kontrola. Obsza ry prOdU kcyjne,
Robust Engineering to rewolucyjne podejscie do inzynierii i projektowania, . o, ,
ktore stanowi jeden z najwazniejszych filarow wbudowywania jakosci JakO SC dOStaWCOW

w produkty.

TEMATYKA

= Planowanie Eksperymentéw - pordéwnanie réznych podejs¢ do eksperymentowania, wybdr czynnikow
eksperymentu i ich pozioméw, eksperyment petnoczynnikowy i utamkowy, eksperymentowanie sekwencyjne.

= Wprowadzenie do Robust Engineering - podstawowe koncepcje i zatozenia, Taguchi Robust Engineering Process.

= Zarzadzanie zaktéceniami w eksperymencie - strategie, wprowadzenie do Diagramu Zaleznosci Czynnikéw (FRD).

= Diagnostyka i redukowanie wptywu przyczyn specjalnych na wyniki eksperymentu.

= Rola oraz zastosowanie klasycznych narzedzi jakosci w cyklu PDCA, metodologii 8D i A3.

Praktyczne aspekty rozwigzywania problemoéw
w obszarach przemystowych

Czas trwania 2-4 dni

Skutecznos¢ w rozwigzywaniu probleméw zalezy przede wszystkim od sposobu wnioskowania. Standardy s3g tu
raczej intelektualne niz proceduralne. To w jaki inzynierowie podchodzg do rozwigzywania probleméw powinno
zaleze¢ od konkretnej sytuacji. Kluczowg umiejetno$cig w tym procesie jest umiejetnos¢ zadawania wtasciwych
pytan oraz pozwolenie aby praca byta przez nie sterowana.

TEMATYKA

= Psychologia rozwigzywania problemdw. Jak rodzaj problemu determinuje podejscie do jego rozwigzania ?

=  Mapa Mysli jako narzedzie dokumentowania procesu rozwigzywania problemow.

= Pojecie zmiennosci - podstawowe definicje i statystyki, rozréznienie pomiedzy zmiennoscig naturalng
a specjalng, zwigzek przyczynowo skutkowy pomiedzy wejsciami a wyjSciami z procesu z uwzglednieniem
wystepujacych w procesie zaktécen.

= Cykl PDCA i sekwencyjne dochodzenie do rozwigzywania probleméw.

= Podstawowe metody oraz techniki uzyteczne w trakcie rozwigzywania probleméw: metoda 5 why, diagram
Ishikawy, wykres Pareto, matryca priorytyzacji.

= Podstawy prébkowania - Drzewa Prébkowania, konstrukcja i analiza.

= QOcena Systemu Pomiarowego - niezbedna dla efektywnego rozwigzywania problemow.

= Metody Eksperymentowania na drodze do znalezienia optymalnego rozwigzania.

= Dokumentacja oraz arkusze wspomagajgce rozwigzywanie probleméw: raport 8D, raport DD/DW, raport A3.
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Analiza zdolnosci procesu - praktyczne aspekty wykorzystania
wskaznikow zdolnosci C, Cpk, Pp, Ppk, Cms Cmk

Czas trwania 1-2 dni

Zbierane dane opisujg przesztos¢, przez co ich analiza rowniez odnosi sie do przesztosci. Gtéwnym problemem
podczas analizy zdolnosci procesu jest wiec to, jak uzy¢ danych z poprzednich okreséw do opisu przysztosci? Jak
oszacowac ryzyko, ze przewidywania te nie sprawdzg sie w praktyce?

Dzieki wskaznikom zdolnosci procesu mozna udowodnié, ze proces jest zdolny do wytwarzania produktow
spetniajgcych konkretne wymagania jakosciowe. Podczas szkolenia przekazujemy wiedze o tym, jak zbiera¢ dane
aby dostarczaty rzetelnej wiedzy o procesie, jak je analizowac i jak interpretowa¢ wartosci wskaznikdw zdolnosci
uwzgledniajac ich ograniczenia.

TEMATYKA

= Pojecie zmiennosci - podstawowe definicje i statystyki, rozréznienie pomiedzy zmiennoscig naturalng a specjalna.

= Mapowanie Proceséw i Produktéw oraz Tabela Zrédet Zmiennosci jako podstawa racjonalnego zbierania danych.

= Podstawy prébkowania - Drzewa Probkowania, konstrukcja i analiza praktyczna (wykres pudetkowy), graficzna
(Karty Kontrolne) i ilosciowa.

= Analiza zdolnosci (wskazniki Cp, Cpk, Cm, Cmk, Pp, Ppk): konstrukcja i interpretacja wynikdw oraz ograniczenia
whnioskowania, m.in. jak sposéb zebrania danych wptywa na wyniki wskaznikdéw zdolnosci.

Czas trwania 2-3 dni

Siedem podstawowych narzedzi jakosci

Kazdy problem moze zosta¢ rozwigzany pod warunkiem ze, posigdziemy potrzebng wiedze o procesach i produktach.
Dzieki zastosowaniu siedmiu narzedzi jakosci mozna zidentyfikowac potencjalne przyczyny problemu, a nastepnie
poprzez odpowiednio zebrane dane przedstawi¢ w sposéb graficzny wystepujgce zaleznosci, jak i dostrzec wiele
elementdéw, ktdre w sposdb znaczacy przyblizajg do znalezienia przyczyny zrédtowe;j.

Szkolenie pokazuje w jaki sposéb mozemy zastosowaé 7 narzedzi jakosci, na czym one polegajg oraz przede
wszystkim, ze jakos¢ informacji jakie otrzymamy dzieki nim jest funkcjg tego, jak zbierzemy dane.

TEMATYKA

= Wprowadzenie do tematyki ciggtego doskonalenia proceséw i produktow.

= Pojecie zmiennosci - podstawowe definicje i statystyki, rozréznienie pomiedzy zmiennoscig naturalng a specjalna.

= Zwigzek przyczynowo - skutkowy pomiedzy wejsciami a wyjsciami z procesu z uwzglednieniem wystepujgcych
w procesie zaktécen - schemat blokowy, diagram Ishikawy, Mapa Procesu i Produktu, Tabela Zrédet Zmiennosci
Matryca Priorytyzacji.

= Analiza graficzna danych z uwzglednieniem limitacji kazdego z narzedzi - histogram, wykres korelacji, wykres
Pareto, wykres pudetkowy.

= Prébkowanie procesu - jak zaplanowac zbieranie danych: checklists, dwupoziomowe Drzewa Prébkowania.

= Karty Kontrolne - uzycie pasywne i aktywne w procesie rozwigzywania problemdw oraz weryfikacji zastosowanych
rozwigzan.

= Rola oraz zastosowanie klasycznych narzedzi jakosci w cyklu PDCA, metodologii 8D i A3.
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Kaizen week dla zmiennosci

Tradycyjne spojrzenie na jakos¢ i produktywno$é, szczegdlnie w Srodowisku produkcji seryjnej, zwykle opiera sie
na realizacji planu i poréwnaniu wynikdow do specyfikacji, ktore dzielg wyprodukowane wyroby na dobre i zfe.
W opozycji do tego podejscia jest koncepcja Funkcji Strat Taguchiego i podejscie do poprawy wynikéw procesu
poprzez prace nad redukcjg zmiennosci. Koszty zmiennosci sg zwykle niedoceniane, a czesto nawet niezauwazane.
Pochtonieci pracg nad wypetnieniem zatozonego harmonogramu, dostarczeniem planowanej ilosci sztuk, kontrolg
jakosci i poprawianiem ztych wyrobdéw - szybko zapominamy, ze to wtasnie zmiennosé generuje nasze koszty.
Oferowane warsztaty sg pofaczeniem intensywnego rozwoju kompetencji, praktycznego podejscia do poprawy
proceséw i wydajnej pracy nad nimi. W ich wyniku powstaje natychmiastowa minimalizacja zmiennosci u zrédta, co
w konsekwencji daje widoczng redukcje kosztow jednoczesnie podnoszac jakos¢ produktu.

CEL WARSZTATOW

= Zrozumienie koncepcji i znaczenia zmiennosci jako gtdwnego Zrédta strat.

= Redukcja zmiennosci na wybranych procesach poprzez jej zrozumienie i dobranie odpowiednich akgji.
= Rozwijanie kultury Ciggtego Doskonalenia.

= QOsiggniecie wymaganej zdolnosci na wybranych procesach poddanych warsztatowi.

= Poznanie i praktyczne wykorzystanie narzedzi, ktére pomagajg redukowac zmiennos¢.

REZULTATY

=  Umiejetno$¢ mapowania procesu tak, by méc budowac odpowiednie plany prébkowania.

= Umiejetnosc¢ zbierania danych w taki sposdb, aby odpowiadaty na pytanie: skagd pochodzi zmiennos$¢?

= Umiejetnos¢ analizowania zebranych danych w sposdéb praktyczny, graficzny i iloSciowy.

=  Umiejetno$¢ uzywania Kart Kontrolnych zaréwno w sposéb pasywny jak i aktywny.

= Umiejetnosc¢ analizy systemu pomiarowego.

= Redukcja zmiennosci w wybranym obszarze produkcyjnym, dzieki zastosowaniu nowo zdobytej wiedzy,

PLAN WARSZTATOW

PRE-KAZIZEN - przygotowanie (konsultant OpEx Group)

Analiza stanu obecnego i przygotowanie doktadnego planu przebiegu warsztatéw
Zdefiniowanie wskaznikdw sukcesu

TYDZIEN KAZIEN cze$¢ | (Poniedziatek + Wtorek rano; cata druzyna bioraca udziat w warsztatach):

Krytyczne Myslenie, Mapa Mysli

Wprowadzenie do zmiennosci i podstawowe statystyki

Mapowanie Procesu i Tabela Zrédet Zmiennosci

Wprowadzenie do prébkowania: Drzewa Prébkowania, Wykresy Pudetkowe, Karty Sredniej i Rozstepu
Ocena Sytemu Pomiarowego dla danych ciggtych i oceny wizualnej

Badanie Sktadnikéw Zmiennosci - agresywne wykorzystanie kart kontrolnych

TYDZIEN KAIZEN cze$¢ Il (Sroda - Pigtek; cata druzyna biorgca udziat w warsztatach):

Praca nad zmiennosciag na wybranym obszarze z wykorzystaniem koncepcji i narzedzi przedstawionych

w pierwszej czesci tygodnia
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Wykorzystanie metod statystycznych
w obszarach pozaprodukcyjnych

Czas trwania 2-3 dni

Techniki statystyczne takie jak np. SPC, MISE czy DOE z powodzeniem mozna wykorzystywa¢é
nie tylko w praktyce produkcyjnej. W procesach pozaprodukcyjnych drzemie ogromny
potencjat. Zastosowanie prostych technik wydajnego zbierania oraz analizowania danych,
moze w znaczacy sposdb wptynac na poprawe wyniku finansowego firmy.

Szkolenie pokazuje sposdb pracy z danymi oraz naucza technik, ktére pozwalajg
na wykorzystanie danych i sterowanie procesami. W rezultacie decyzje biznesowe

podejmowane sg w oparciu o fakty. Szeroki zakres koncepcji i metod pozwala na
podniesienie jakosci i efektywnosci procesdw transakcyjnych i administracyjnych.

Procesy
TEMATYKA transakcyjn e

= Pojecie zmiennosci - podstawowe definicje i statystyki, rozréznienie pomiedzy zmiennoscig naturalng a specjalng,

zwigzek przyczynowo skutkowy pomiedzy wejsciami a wyjsciami z procesu z uwzglednieniem wystepujgcych
w procesie zaktécen.

= Efektywne zbieranie danych, definicje operacyjne.

= Mapa Procesu i Tabela Zrédet Zmiennosci - dokumentacja i powiekszanie wiedzy o procesie, model SIPOC.

= Wprowadzenie do analizy procesu - Karty ImR jako najbardziej efektywny sposéb identyfikacji probleméw
i przypisania konkretnych dziatan.

= Badanie systemu pomiarowego - dane ciggte i dyskretne.

= Karty ImR dla tzw. Chunk Ratios (zagregowane wskazniki) i Rare Events (rzadkie zdarzenia), efekt sezonowosci.

= Graficzna prezentacja zebranych danych - poréwnanie wykreséw stupkowych i Pareto z kartami przebiegu i ImR.

= Cykl uczenia PDCA - najbardziej efektywny sposéb na budowanie systemu dane -> informacje -> wiedza.

Czas trwania 1-2 dni

Reinzynieria procesdw biznesowych, BPR

Reinzynieria to fundamentalne przemyslenie i radykalne przeprojektowanie proceséw biznesowych w celu
osiggniecia znaczacej poprawy w krytycznych aspektach dziatania firmy: wydajnosci, kosztach, jakosci i szybkosci
dostarczania ustug i produktéw.

Dzieki BPR przedsiebiorstwa siegajg do podstaw i ponownie dokonujg przeglagdu fundamentéw swojego
funkcjonowania. Nie chodzi tu o drobne usprawnienia, ale catkowitg przemiane. BPR celuje w przeprojektowanie
strategicznych i dodajgcych wartosci procesdw, ktdre przekraczajg granice organizacyjne.

Oferowane szkolenie to autorska synteza metodologii BPR. Uczestnicy dowiedzg sie jak przeprowadzi¢ kolejne etapy
BPR i wdrozy¢ go we wtasnych systemach.

TEMATYKA

= System i procesy - fundamenty funkcjonowania wydajnej organizacji. Zrozumienie zaleznosci przyczyna-skutek
jako element inzynierii procesow.

= BPR - elementy konieczne przy wdrazaniu.

= Fazy BPR: przygotowanie, mapowanie i analiza stanu obecnego, projektowanie stanu idealnego, implementacja,
ciggta poprawa.

Q) OpExBroup.pl

Praktyczne aspekty rozwigzywania problemow
w obszarach pozaprodukcyjnych

Czas trwania 2-4 dni

W obszarach produkcyjnych problemy sg znacznie fatwiej identyfikowalne niz w procesach transakcyjnych czy
administracyjnych. Wynikato przede wszystkimztego, ze w przypadku wytwarzaniardznica miedzy stanemistniejgcym
a pozgdanym jest wyrazona w postaci fizycznego defektu - czesdci sg pekniete, majg rysy lub s3 niemontowalne.
W procesach biznesowych czy generalnie w ustugach, problemy wystepujg réwnie czesto i takze objawiajg sie poprzez
powstawanie defektéw. Spdznienia w ptatnosciach, btedy w formularzach, nadgodziny dedykowane do rozliczenia
i zamkniecia miesigca to typowe generatory strat. Ich redukcja jest konieczna dla dobrego funkcjonowania obecnych
firm ustugowych, od centréw transakcyjnych, poprzez Call Centre, po dziaty zakupdw i logistyki.

TEMATYKA

= Psychologia rozwigzywania problemoéw. Jak rodzaj problemu determinuje podejscie do jego rozwigzania ?

= Mapa Mysli jako narzedzie do prowadzenia i dokumentowania procesu rozwigzywania problemadw.

=  Pojecie zmiennosci - podstawowe definicje i statystyki, zwigzek przyczynowo skutkowy pomiedzy wejsciami
a wyjsciami z procesu z uwzglednieniem wystepujgcych w nim zaktécen.

= Cykl PDCA i sekwencyjne dochodzenie do rozwigzywania problemoéw.

= Efektywne zbieranie danych, definicje operacyjne.

» Mapa Procesu i Tabela Zrédet Zmiennosci - dokumentacja i powiekszanie wiedzy o procesie, model SIPOC.

=  Wprowadzenie do analizy procesu - Karty ImR jako najbardziej efektywny sposéb identyfikacji problemoéw
i przypisania konkretnych dziatan.

= Karty ImR dla tzw. Chunk Ratios (zagregowane wskazniki) i Rare Events (rzadkie zdarzenia), efekt sezonowosci.

= @Graficzna prezentacja zebranych danych - poréwnanie wykreséw stupkowych i Pareto z kartami przebiegu
i ImR.

=  Optymalizacja proceséw - odpornosé procesu na zaktdcenia - wprowadzenie do planowanego eksperymentu
(DoE).

Q) OpExBroup.pl
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Dotgcz do grona naszych zadowolonych klientéow!

Jezeli chcemy powaznie mysle¢ o poprawie naszych proceséw to niezbedne jest
operowanie faktami zebranymi w przedstawiony na szkoleniu sposéb. Tylko to moze
pomac rozwigzac powazne problemy w firmie. Szczerze polecam zaréwno szkolenie, jak i
firme OpEx Group z ktédrg mamy zamiar kontynuowac wspédtprace przez dtugi czas.
Marcin Tomkiewicz, Prezes Zarzqdu Zelmer PRO

Praktyczna wiedza przekazana w przystepny sposéb. Swietna atmosfera. Zapewnienie
wspracie na kazdym etapie warsztatéw, a takze po ich zakonczeniu!
Stawomir Prokop, Dyrektor ds. Technicznych, Radiotechnika Marketing

Nasze wymagania co do praktycznego nacisku na poruszane zagadnienia zostaty spetnione.
Duze zaangazowanie, wykazana kreatywnos¢ oraz wysokie zdolnosci interpersonalne
spowodowaty, ze szkolenie miato charakter dialogu. Skutkiem tego jest cheé dalszego
pogtebiania wiedzy w tej dziedzinie. Mamy zamiar skorzystac¢ z oferty OpEx Group po raz
kolejny.

Anna Neuman, Asystent ds. Rozwoju, Gerresheimer

Warsztaty skupiaty sie na zbudowaniu kompetencji, a nie tylko wiedzy teoretyczne;j.
Jestem w stanie bardziej krytycznie patrze¢ na analize danych. Bardzo dziekuje!
Piotr Porebski, Menadzer Operacyjny, Kraft Foods Polska

Duza dawka wiedzy z obszaru problematyki proceséow przemystowych, ubrana w bardzo
przydatne informacje teoretyczne i poparta przyktadami pozwalajgcymi na ich lepsze
zrozumienie.

Tomasz Tarcholik, InZynier Procesu, Delphi

Bardzo efektywne i innowacyjne podejscie do szkolenia z zastosowaniem ciekawych
rozwigzan dydaktyczno-szkoleniowych. Z petng odpowiedzialnoscig polecam te firme do
przeprowadzenia szkolen zaréwno dla menadzerdw jak i inzynieréw.

Piotr Dotega, Cztonek Zarzgdu, Zelmer PRO

Podstawa do pracy dla kazdego inz. Procesu, pomocna dla inz. Jakosci. Swietny sposéb
usystematyzowania wiedzy ptynacej z doswiadczen i dajgcy mozliwosé do dalszych prac
nad procesem.

Marta Wesotowska, Inzynier Procesu, Sonion Polska

Niczego nie zmienitabym w tym szkoleniu. Byto naprawde swietnie prowadzone - duzo
praktycznych i wizualnych przyktadéw, ktére umozliwity zrozumienie nieznanych dotad
zagadnien

Anna Caba, InZynier Ds. Jakosci Klientow, TRW

Q) OpEXGroup.pl

Szkolenie byto efektywne, praktyczne i dynamiczne. Duzym atutem jest profesjonalizm
prowadzacych (praktyka i wiedza ekspercka). Niezwykle cenne byto zrozumienie

Rockwell

fundamentéw filozofii ciggtego doskonalenia oraz praktycznych za i przeciw Au'l'oma‘l'ion

poszczegdlnych metod.
Aleksandra Bartke, Kierownik Jakosci, Rockwell Automation

Szkolenie byto swietne! Wyniostem strasznie duzo przydatnej wiedzy. Duzy atut to sposéb
prowadzenia warsztatéw. Wysoki poziom prowadzgcych, otwartos¢, jasne klarowne
ttumaczenie, duzo przydatnych przyktadéw. Ciekawe, absolutnie niemonotonne.

Piotr Krupa, Specjalista ds. przygotowania produkcji, Johnson Controls

Szkolenie catkowicie zmienito moje podejscie do SPC i znaczgco poszerzyto zakres
skromniej dotychczas o nim wiedzy. Wiem, ze mozna zmierzy¢ sie z kazdym problemem
w procesie, a dzieki mozliwosciom jakie daje SPC mie¢ duzg szanse na zwyciestwo.
Trener posiada ogromng wiedze teoretyczng i praktyczng, a co najwazniejsze potrafi jg
przekaza¢. Swietnie nawiazat kontakt z grupa.

Janusz Dawidowski, Starszy Specjalista ds. sprzedazy i raportowania, Farm Frites Poland

Praktyczna, nowa wiedza, dajaca realne korzysci !
Tomasz Koblariski, Inzynier Jakosci, VOSS

Minimum teorii, maksimum praktyki i przyktadéw. Duza wiedza treneréw i ciekawy
sposob przedstawienia prezentowanych zagadnien.
Maciej Wolak, Menadzer Produkcji, LG Display

Profesjonalne szkolenie prowadzone przez doswiadczonych treneréw. Dobra atmosfera.
Duzo przydatnych przyktadow, swietne potaczenie teorii z praktyka.
Inga Rutkowska, Menadzer Projektu, PHOENIX CONTACT

Bardzo interesujace szkolenie z ogromnym potencjatem zastosowania w kazdym obszarze
przedsiebiorstwa.
Tomasz Makieta, Menadzer Projektu, THULE

Pokaz mi dane - od dzisiaj zawsze przed podjeciem decyzji o wprowadzeniu zmian

w procesie, bede zadawat to pytanie. Trener prowadzgcy szkolenie posiada niesamowitg

wiedze oraz pasje — potrafit w genialny sposdb przekazaé jg uczestnikom szkolenia.
Stawomir Kortas, Inzynier Procesu, Govecs Poland
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