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1. Oferta szkolen

Lean Basic Toolbox

Techniki Lean Manufacturing - zestaw narzedzi
Lean Toolbox

Zaréwno jesli Lean Manufacturing jest czyms
nowym w Panstwa organizacji jak i jesli zyje w
niej od lat to szkolenie Lean Toolbox jest wiasnie
dla Panstwa. Znajdziecie tu kompleksowe
przedstawienie technik lean manufacturing.
Technik  doskonalenia: od  uporzadkowania
przestrzeni 5S, poprzez standaryzacje procesdw SIP, po Kanban
(JIT) i rozwigzywanie probleméw jakosciowych JIDOKA. Lean
manufacturing to sprawdzona i niepodwazalna metoda osiggania
wysokiej wydajnosci, jakosci, bezpieczenstwa i komfortu pracy. Z
nami dowiecie sie jak ,oni to robiaq”, ze to dziata. I czego nie
robig — aby organizacja Lean sprawnie funkcjonowata.

Po szkoleniu uczestnicy:

beda znali narzedzia Lean manufacturing

beda wiedzieli w jakiej kolejnosci nalezy je wdrazac

poznajq zastosowanie kazdego z narzedzi Lean

zrozumiejg role poszczegdlnych technik w catosci procesu
wdrozenia zmiany Lean Management

e stang sie partnerami do wspotpracy w doskonaleniu proceséw

~Lean wdraza sie w gltowie” - w Kuzni Produktywnosci ten
cytat lezy u podstawy zmian.
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VSM - mapowanie procesow produkcyjnych

Mapowanie strumienia Wartosci (ang. VSM - Value Stream
Mapping) jest technika polegajacq na opisaniu
W sposOb graficzny (tworzac mape) przeptywu
wartosci (materiatu, informacji) z perspektywy
Klienta w procesach organizacyjnych
. . . przedsiebiorstwa. Poprzez potaczenie na jednej
mapie proceséw dostarczania wyrobow i ustug, przeptywu
informacji oraz innych dziatan zachodzacych w przedsiebiorstwie
otrzymujemy obraz sytuacji obecnej (VSA - ang. value stream
analysis), co pozwala nam lepiej zrozumie¢ w jaki sposob przez
firme przeptywa to za co klient gotowy jest zaptaci¢c. W
wyniku “zmapowania” przeptywu wartosci (obiegu materiatu oraz
informacji) organizacja identyfikuje obszary wystepowania
marnotrawstwa, a nastepnie opracowuje obraz stanu przysztego
(VSD - ang. value stream design) oraz plan wdrozenia dziatan,
ktére zmierzaja do optymalizacji i odchudzenia procesu (krétszy
czas, mniej materiatu, mniejsze zapasy, lepsza komunikacja).
Metoda VSM jest z sukcesem stosowana zarowno w optymalizacji
szerokiej gamy procesow biznesowych - od proceséw
produkcyjnych po i ustugowo-administracyjne.

Po szkoleniu uczestnicy:

e beda znali metode mapowania procesow

e bedq wiedzieli jak poprawi¢ wydajnos¢ gniazd produkcyjnych
poprzez VSM

e beda rozumieli, co jest wartoscig w procesie oraz czym jest i
jakie korzysci moze przynies¢ firmie stosowanie mapowania
strumienia wartosci

e otrzymajg zestaw podstawowych dokumentéw bazowych do
adaptacji we wiasnej firmie
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Lean Office

Zastosowanie koncepcji Lean w biurze to redukcja

kompleksowosci procesow powstawania
dokumentoéw, realizacji procedur,
podejmowania decyzji. To rdéwniez skrocenie
czasow realizacji zlecen i dziatan
ustugowych, nizsze koszty obstugi, wyzsza

jakos¢ oraz satysfakcja klientow zewnetrznych i
wewnetrznych. Szkolenie ukierunkowane jest na przedstawienie
szczuptego podejscia do procesdw biurowych i administracyjnych.

Zadanie zespotu polega na wyeliminowaniu czynnosci, ktore sg
niepotrzebne:

e nadprodukcja - nadmiar kopii dokumentéw, zbedne skany,
zapasy, powielanie danych,

e oczekiwanie na decyzje niedostepnego przetozonego,

e zbedne przetwarzanie, poprawianie brakéw i btedéw w
dokumentacji,

e zbedne przemieszczanie dokumentéw pomiedzy dziatami.

Wszystkie wymienione elementy majg swoje negatywne odbicie w
jakosci, kosztach i czasie trwania procesdw administracyjnych i
biurowych.

Po szkoleniu uczestnicy:

bedq znali narzedzia Lean Manufacturing

bedq rozumieli wptyw Lean Office na redukcje strat

poznajg metody TOC - role sterowania wydajnoscig biura
bedq rozumieli znaczenie tworzenia kultury Lean

bedq rozumieli jak powigza¢ metody =z produkcji ze
Ssrodowiskiem biurowym
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Process Stability

5 S - zestandaryzowane utrzymanie czystosci
W miejscu pracy

Czy tez czasami czujecie Panstwo, ze czas i
E o pienigdze uciekaja Wam przez palce? Czy

odnosicie wrazenie, ze krecicie sie w kotko.
E o Szukajac tych samych rzeczy, prébujac zrobié

lepiej to co od zawsze jest robione tak samo ale
E 0 nie wychodzi? Poszukujemy narzedzi,

oczekujemy na decyzje, wykonujemy prace
inaczej niz nasi koledzy i kolezanki. Wiedza zatrzymywana jest w
gtowach konkretnych oséb a my szukamy i brodzimy w bataganie.
Jednak jest nadzieja. Dzieki najprostszej (teoretycznie) i zarazem
najtrudniejszej (praktycznie) we wdrozeniu technice Lean
manufacturing jakg jest 5S. Mozecie Panstwo postawi¢ tame
niskiej wydajnosci, ztej jakosci, ztym nawykom i brakowi
bezpieczenstwa. Komfort pracy moze sie drastycznie poprawic !
Jednak aby to sie stato trzeba zobaczy¢ jak robig to najlepsi i
sprobowac by¢ najlepszym. Wystarczy 5 stdw na S.

Po szkoleniu uczestnicy:

e bedq wiedzieli po co jest 5S

e bedq wiedzieli jakich btedow nie popetniac¢ przy wdrozeniu

e beda rozumieli dlaczego tak proste 5S jest tak wazne i tak
trudne we wdrozeniu i utrzymaniu

e bedq znali etapy wdrozenia

e bedq znali podstawowe warunki utrzymania wdrozenia 5S

e bedg wiedzieli jak to zrobi¢ aby zakonczyto sie sukcesem
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Standaryzacja i balansowanie

Standaryzacja pracy  jest narzedziem
szczuptego produkowania polegajacym na
okresleniu jednoznacznego - najlepszego,
Znanego obecnie - sposobu
wykonywania czynno$ci w procesie.
Dzieki standaryzacji stabilizujemy proces
wytwarzania produktu lub ustugi, co stanowi
podstawe do jego dalszego doskonalenia. Realizowanie zadan
zawsze w ten sam sposob, w tym samym czasie i w jednakowej
jakosci pozwala osiqgna¢ zamierzong wydajnos¢, stabilne i
powtarzalne wyniki przy uzyciu najlepszych znanych metod
wykonania. Standaryzacja stuzy zapewnieniu powtarzalnosci i
jakosci wytwarzania w procesie, co prowadzi do redukcji
kosztébw wytwarzania. Jest podstawowym narzedziem edukacji
pracownika o tym jak nalezy wykonywa¢ dany proces. Stuzy takze
wsparciu zatrzymania wiedzy w firmie i uniknieciu problemu
monopolu na wiedze o wykonaniu danej operacji przez waskg
grupe operatoréw. Poprzez zaangazowanie metody balansowania
pracy podczas standaryzowania pracy uzyskujemy zrownowazone
miejsce pracy.

Po szkoleniu uczestnicy:

e beda wiedzieli jak poprawi¢ wydajnosc gniazd produkcyjnych
e beda potrafili wdrozy¢ metody Pracy Standaryzowanej

e beda potrafili przeprowadzic¢ balansowanie gniazd
produkcyjnych

e bedg wiedzieli jak przygotowaé wdrozenie standardowych
kart pracy

e bedg potrafili stworzy¢ karty standaryzacji
e beda znali metody utrzymania wynikéw standaryzacji pracy
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TWI - Training Within Industry

Standaryzacja pracy pozwala nam wykonywacd
czynnosci w najlepszy znany nam sposéb. Jak
jednak zapewni¢, ze pracownicy beda
wykonywali powierzona prace wiasnie w
sposob zestandaryzowany? Odpowiedzig na
ten problem jest system TWI pozwalajgcy na
szybka iskuteczng edukacje nowego operatora na nowym
stanowisku pracy. Dzieki TWI przetozony moze w czasie
ograniczconym do minimum przygotowa¢ operatora do
samodzielnej i skutecznej jakosciowo pracy. TWI pozwala
takze na rozbudowe kompetencji pracowniczych poprzez
budowanie matrycy kompetencji. Narzedzie to jest takze bardzo
skutecznym elementem systemu motywowania pracownikow do
rozwoju swoich umiejetnosci.

Po szkoleniu uczestnicy:

e beda wiedzieli jak poprawi¢ wydajnos¢ gniazd produkcyjnych

e beda potrafili wdrozy¢ metode TWI oraz elementy pracy
standaryzowanej

e beda potrafili przeprowadzié balansowanie ghiazd
produkcyjnych

e bedq wiedzieli jak przygotowaé¢ wdrozenie standardowych
kart pracy oraz arkuszy TWI

e bedq potrafili tworzyc¢ karty standaryzacji oraz arkusze TWI

e otrzymajgq zestaw dokumentéw bazowych do adaptacji we
wtasnej firmie
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Proces Flow

SMED

SMED Ang. Single Minute Exchange of Die -
eliminacja straconego czasu pracy maszyn
poprzez systemowe zarzadzanie procesem
przezbrojen. Nasze szkolenie w formie
praktycznego warsztatu ma celu zapoznanie
uczestnikbw z metodq SMED, polegajacg
na wydajnej organizacji procesu przezbrojen maszyn. SMED jest
technikg skracania czasu przezbrojenia (changeover) opracowana
przez Dr. Shigeo Shingo.

Etapy SMED to:

1) Obserwacja i dokumentacja przezbrojenia,

2) Oddzielenie przezbrojenia zewnetrznego i wewnetrznego,
3) Przeksztatcenie czynnosci wewnetrznych w zewnetrzne,
4) Doskonalenie.

Rezultatem przeprowadzenia procesu SMED jest czesto ponad 50%
redukcja w czasie przezbrojenia maszyny.

Po szkoleniu uczestnicy:

e bedg wiedzieli jak przeprowadzi¢ proces doskonalenia
przezbrojenia.

e beda znali standardy wykonania procesu SMED wraz z
wymaganymi dokumentami
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KANBAN

Produkcja zrdéznicowanego asortymentu, w
wymaganym przez rdéznych klientéw czasie, na
tych samych maszynach i na tej samej linii
produkcyjnej, moze spedza¢ sen z powiek.
Zapewnienie zrownowazonej pracy na
stanowiskach przy jednoczesnie
optymalnym wykorzystaniu zasobow
maszyn, ludzi i materiatléw bywa nie lada wyzwaniem. Wbrew
obiegowej opinii, ze ,nic nie dzieje sie samo” isthiejg sposoby aby
ten proces planistyczno - logistyczny w organizacji byt bardziej
autonomiczny. Poprzez konsekwentne i prawidtowe zastosowanie
zasad rownowazenia produkcji (HEIJUNKA) oraz jej wciggania
(KANBAN) mozliwe jest doprowadzenie procesu do daleko
idacej autonomii w ktorej komunikacja (czytaj: szum
komunikacyjny) jest ograniczona do minimum, zapasy materiatowe
przed i miedzy stanowiskami sa zoptymalizowane a rezerwy
naszych pieniedzy nie muszg by¢ zamrozone w komponentach.

Dzieki naszemu szkoleniu przygotujesz sie do samodzielhego
wdrozenia systemow LEAN w swojej firmie.

Po szkoleniu uczestnicy:

bedqg potrafili okreslic MUDA w procesie

bedg potrafili zidentyfikowac obszary wprowadzenia KANBAN
bedg wiedzieli jak poziomowac¢ produkcje

bedg potrafili okresli¢ obszary do redukcji zapaséw

beda znali metody skutecznej komunikacji i wywierania
wptywu w zespole wdrozeniowym
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Proces Improvement
KAIZEN

Dziesigtki i setki tysiecy, zdarza sie, ze nawet miliony
ztotych. Sa marnowane. Czy u Panstwa w firmie
rowniez? Pomysty pracownikow to nasze skarby! Czy
takie hasto jest Panstwu znane? A moze nie siegamy
po pomysty pracownikow poniewaz sie ich boimy, nie
- mamy ha nhie czasu, uwazamy je za niedorzeczne?
Nie mamy systemu na zarzadzanie nimi.. No witasnie.
System  zarzadzania pomystami to podstawa sprawnego
funkcjonowania programu sugestii pracowniczych. Podczas naszego
szkolenia dowiedzg sie Panstwo jak skonstruowac dobry system
zarzadzania sugestiami pracowniczymi. Jak madrze
wznieci¢, spozytkowa¢ i utrzymaé¢ ogien pomystow
tkwiacych w glowach pracownikow. 1 sprawi¢ aby owe
dziesigtki i setki tysiecy ziotych, a czasami moze i nawet miliony
mogty zosta¢ odzyskane, nie utracone dla naszej firmy. Dla nas.

Po szkoleniu uczestnicy:

beda wiedzieli czym jest Kaizen

bedq znali miejsce Kaizen w systemie zarzadzania

poznajq sposoby zastosowania Kaizen w pracy

dowiedzg sie na co zwroci¢ uwage aby zbudowac i utrzymad
sprawny system sugestii pracowniczych

e dowiedzgq sie co robi¢ oraz czego nie robi¢ aby system
sugestii pracowniczych Kaizen przynosit korzysci
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TPM

TPM definiujemy jako obstuge konserwacyjng
/;.-.; maszyn i urzadzen realizowang wewnatrz catego
® (3) ﬁ przedsiebiorstwa przez operatoréw i personel
odpowiedzialny za utrzymanie ruchu. Cele
Q o realizowane przez TPM to:
a e ZERO awarii maszyn
— e ZERO wad produktu
e ZERO wypadkow przy pracy

Waznym aspektem wdrozenia jest tworzenie odpowiedniej kultury
organizacyjnej opartej na zaufaniu, pracy zespotowej oraz
pro-aktywnego podejscia do rozwigzywania probleméw.

Po szkoleniu uczestnicy:
e beda rozumieli réznice pomiedzy tradycyjnym utrzymaniem
Ruchu a utrzymaniem TPM
e bedq zaangazowani w tworzenie zasad skutecznego
wdrozenia systemu TPM
e beda wiedzieli jakie aspekty psychologiczne nalezy
uwzgledniad przy pracy z ludzmi

Kuznia P Sp. z 0.0., Ul. Kruszwicka 43/8, 53-625 Wroctaw,
NIP 89718227628 REGON 365189983
T +48 669 655 546

www.kuzniap.pl info@kuzniap.pl


http://www.kuzniap.pl
mailto:inf@kuzniap.pl

PROBLEM SOLVING

.To nie jest tak, ze jestem szczegdlnie bystry,
ale po prostu zostajez problemami nieco
dtuzej.” ~ Albert Einstein

Metoda rozwigzywania probleméw znana
jako SWHY czyli 5xdlaczego jest podstawowym
narzedziem znanym w metodologii LEAN
Manufacturing. Prostota tej techniki sprawia, ze moze by¢ ona
uzywana praktycznie w kazdej sytuacji zawodowej i nie tylko.
5WHY wbrew swojej pozornej prostocie moze prowadzi¢ do
zréznicowanych wnioskéw. Jednak umiejetne podejscie do tej
metody, fqczenie jej z innymi technikami PROBLEM SOLVING takimi
jak Diagram Ishikawy czy raport A3 moze podnies¢ jakosc
weryfikacji analizowanego problemu. Krzyzowe zastosowanie
wymienionych juz, jak i innych, metod rozwigzywania probleméw
- burza médzgéw, mapy mysli, histogramy, zasada pareto,
VSM - pozwala wysoce skutecznie okresla¢ przyczyny zrodtowe
powstatych bteddéw.

Po szkoleniu uczestnicy:

e beda wiedzieli jak rozwigzywaé problemy w sposéb

systemowy

bedq potrafili korzysta¢ z techniki 5xWHY

bedq potrafili prawidtowo przeprowadzi¢ burze mdézgdéw

bedq potrafili korzysta¢ z diagramu Ishikawy

bedq potrafili korzysta¢ z techniki Pareto

beda znali podstawy mapowania proceséow VSM

bedq wiedzieli, jak korzysta¢c z metod rozwigzywania

probleméw

e otrzymajg zestaw dokumentéw bazowych do adaptacji we
wtasnej firmie
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Team Commitment

KPI&HOSHIN KANRI

Szkolenie KPI (ang. Key Performance Indicators)

przygotowuje uczestnikdéw w sposéb praktyczny

l l do samodzielnego opracowania kluczowych

. wskaznikéw doskonalenia firmy. Umozliwi jego

uczestnikom organizacje pracy

nad opracowaniem najwazniejszych dla organizacji
wskaznikow monitorujacych m.in. wydajnos¢ czy jakosc¢ pracy.

Uczestnicy uzyskajg wiedze w jaki sposdb zorganizowaé zespdt,
ktéry opracuje wskazniki majace za zadanie poprawe takich
parametrow dziatania organizacji jak dostawy na czas,
wielkos¢ sprzedazy, realizacja planow produkcyjnych,
poziom zapasow materiatlowych, kontrola nadgodzin,
reklamacji itd.

Szkolenie pozwoli takze na otworzenie sie w kierunku
zainstalowania w organizacji systemu kaskadowania celow oraz
raportowania rezultatow w oparciu o] Hoshin Kanri
(zaangazowanie pracownikow w skuteczny i
szybki przeptyw witasciwej informacji, we wlasciwym czasie
i miejscu pod wiasciwy adres).

Po szkoleniu uczestnicy:

bedg wiedzieli jak przeprowadzi¢ proces opracowania wskaznikow
KPI

bedg wiedzieli jak zarzadzac¢ procesem kaskadowania celéw oraz
ich realizacji przy uzyciu metody Hoshin Kanri
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People Engagement

Budowanie zaangazowania i motywowanie

Niskie zaangazowanie w proces wdrozenia
. . . narzedzi oraz kultury LEAN Manufacturing
' ‘ jest zwykle podstawowym problemem firm

- podazajacych ta droga. Wymierne i

oczywiste korzysci wynikajace z wdrozen
LEAN bardzo czesto sgq kwestionowane w imie utrzymania sytuacji
tak jak jest” z obawy przed utratg wypracowanego zwyczajowo,
wygodnego statusu. Bardzo czesto, pomimo posiadania wiedzy
dotyczacej technik LEAN takich jak 5S, TPM, SMED, Kaizen, TWI,
VSM i innych, organizacje nie potrafia wzbudzi¢ lub utrzymac
zaangazowania kluczowych osdéb na wymaganym do osiggniecia
SUKCESU poziomie.

Dzieki naszemu szkoleniu umozliwimy Panstwu zaplanowanie
i przebycie drogi od: ,nie da sie”, ,to bez sensu” do:
~Zrobmy to” i ,,to ma sens!”.

Po szkoleniu uczestnicy:

° beda znali narzedzia LEAN i wiedzieli jak majq sie one do
budowania zaangazowania pracownikéw

beda znali techniki angazowania pracownikéw w projekty
bedq znali zasady tworzenia skutecznych zespotow

bedq znali struktury motywowania

bedq znali putapki "demotywowania"

bedg rozumieli role PRZYWODZTWA LEAN

bedq rozumieli role: coach/mentor/szef
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Zarzadzanie zespotem dla brygadzisty, lidera
I mistrza produkcji

. . Skuteczne prowadzenie zespotu produkcyjnego,

a takze kazdego innego zespotu pracownikéw, w
organizacji o wielopoziomowej strukturze
H wymaga  doswiadczenia i wiedzy o0sdb
kierujacych. Szczegdlnie istotne jest
prawidlowe prowadzenie pracownikéw na
Srednim poziomie kierowania oraz poziomie na ktérym
wykonywana jest konkretna praca. Dostarczenie wiedzy oraz
weryfikacja umiejetnosci liderow i mistrzéw bywa kluczowym
czynnikiem prawidtowego przetworzenia potencjatu i pomystow
pracownikdbw w rezultat oczekiwany przez pracodawce. Nasze
szkolenie pozwala zdiagnozowaé uczestnikom ich styl komunikacji
oraz wypracowaé¢ najlepszy styl pracy z poszczegdolnymi
uczestnikami zespotow. Szczegdlnie na tym wrazliwym poziomie
zarzadzania gdzie wazne jest, aby lider i mistrz, reprezentowali cel
firmy a nie interesy ,,géry” lub ,dotu”.

Po szkoleniu uczestnicy:

° bedq znali swéj styl kierowania

° beda znali narzedzia Lean wspierajqce lidera i mistrza w
ich pracy

° bedg znali techniki motywowania i angazowania
pracownikéw

° bedq znali strukture motywowania

° beda znali putapki ,demotywowania”

° bedq rozumieli role przywddztwa lean

° bedq rozumieli role: coach/mentor/szef
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Zarzadzanie Projektami (NOWOSC)
Projekt transferowy - od planu do uruchomienia

Przeniesienie maszyn, procesow lub catych linii

produkcyjnych pomiedzy zaktadami to jedno z

najbardziej ztozonych wyzwan operacyjnych.
4 00 Zwykte metody zarzadzania projektami czesto
zawodzg w zderzeniu z produkcyjng
rzeczywistoscig, co prowadzi do opdznien i chaosu
w pierwszych tygodniach po relokacji. Bardzo czesto, pomimo
ogromnej wiedzy technicznej, inzynierowie wyznaczeni na
kierownikdéw projektdw nie posiadajg odpowiednich narzedzi, aby
skutecznie zarzadzac ryzykiem, komunikacjg w zespole oraz
harmonogramem w tak specyficznym i stresujagcym s$rodowisku.

Dzieki naszemu szkoleniu umozliwimy Panstwu zaplanowanie i
przebycie drogi od: ,chaosu i gaszenia pozaréw” do: ,petnej
kontroli, ptynnego uruchomienia i stabilnego procesu”.

Po szkoleniu uczestnicy:

° bedq znali specyfike projektéw transferowych i narzedzia
do ich skutecznego planowania (m.in. struktura WBS)

° bedq znali techniki identyfikacji sciezki krytycznej oraz
skutecznej analizy ryzyka

° beda znali zasady przygotowania infrastruktury, walidacji
i bezpiecznego planowania fazy ramp-up

° beda rozumieli role skutecznej komunikacji i zarzadzania
zespotem technicznym w trakcie transferu

° bedq rozumieli, jak budowac odpornosc na stres i
autorytet Kierownika Projektu (PM-a)

° bedg potrafili wycigga¢ wnioski (Lessons Learned) i

tworzyc¢ standardy dla przysztych projektéw
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KOMPLEKSOWY AUDYT LEAN (NOWOS()

Czyli jak zidentyfikowac straty i odzyskac ukryty
potencjat zaktadu

Wiele firm traci kapitat przez niewidoczne straty,
waskie gardta i nieefektywne procesy, opierajac
decyzje optymalizacyjne na ogdlnych
zatozeniach. Kompleksowy Audyt Lean to
intensywna, 3-dniowa diagnoza proceséw
produkcyjnych i logistycznych, realizowana
bezposrednio na hali produkcyjnej (Gemba). Nie
oceniamy zaktadu zza biurka - weryfikujemy rzeczywisty przeptyw
wartosci, wydajnos¢ stanowisk oraz kulture organizacyjng, faczac
inzynierie produkcji ze spojrzeniem niezaleznych ekspertow.

Dzieki naszemu audytowi Zarzad i kadra kierownicza otrzymajq
obiektywng diagnoze opartg na twardych danych oraz mierzalny
plan dziatania.

W wyniku audytu organizacja otrzyma:

° gotowg Mape Stanu Obecnego (VSA) ze wskazaniem
strat i miejsc, w ktdrych organizacja traci pienigdze

° identyfikacje kluczowych ograniczen (waskich gardet) w
przeptywie

° Master Action Plan - spriorytetyzowang liste projektéw
optymalizacyjnych z oszacowanym czasem i kosztem realizacji
° analize ROI dla projektéw typu ,Quick Wins”, precyzyjnie
pokazujaca, jak szybko inwestycja w dziatania naprawcze
zwroci sie w postaci zyskow
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2. Dostepne formy szkolen

Szkolenia zamkniete: szkolenia zamkniete odbywajg sie dla
pracownikow jednej firmy, czesto na terenie zaktadu klienta. Szkolenie
takie pozwala na pochylenie sie nhad konkretnymi przyktadami, bazowanie
na doswiadczeniach pracownikéw. Niektdre szkolenia zamkniete mogg by¢
rowniez realizowane online. Szczegdty w ponizszej tabeli.

Szkolenia otwarte: Obecnie odeszliSmy od sztywnego harmonogramu
szkolen otwartych na rzecz elastycznosci. Organizujemy je w modelu "na
zyczenie" - po zebraniu odpowiedniej grupy chetnych. Z przyjemnoscig
przygotujemy dla Panstwa dedykowane szkolenie wyjazdowe w wybranej
lokalizacji, co nadal daje Swietng przestrzen do wymiany doswiadczen.

CzesS¢ tresci szkolen dostepne jest rowniez w formie e-learningu.
Przygotowany przez naszego trenera e-learning mogg Panstwo znalezé w

linku: www.llidero.com/biblioteka-szkolen-gotowych/lean-manufacturing
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3.Pozostate ustugi

Wdrozenia

Naturalng konsekwencjgq szkolenia jest zastosowanie wiedzy w praktyce.
Posiadamy ponad 10 letnie doswiadczenie we wdrazaniu wraz z naszymi
klientami rozwigzan z obszaru odchudzonego =zarzadzania produkcja.
Wspditpracujac z klientami w u nich na miejscu, w ich fabrykach, biurach,
warsztatach sprawiamy, ze techniki LEAN tj. 5S, SMED, TPM, Kaizen i inne,
stajg sie namacalne i przynoszg wymierne korzysci. Oszczednosci
uzyskiwane poprzez umiejetne zaangazowanie zespotdw produkcyjnych,
logistycznych, technicznych i administracyjnych wielokrotnie liczone sgq w
setkach tysiecy ziotych. Pomagamy kadrze zarzadzajgcej wypracowacd
bardziej wydajne i bardziej przyjazne dla pracownikow procesy i standardy

pracy.
Procedura wdrozeniowa _L_‘“
rozpoczyna sie zwykle od 2 :
dniowego warsztatu

szkoleniowo-praktycznego,

ktéry przeprowadzany jest
na konkretnych maszynach, %
w konkretnym obszarze i
przy udziale konkretnych
pracownikow. Wdrozenie
takich technik Lean jak np.
5S, SMED czy TPM wymaga
wykonania konkretnej
fizycznej i mentalnej pracy
przez wyznaczonych pracownikdédw. Podczas wykonywania tej pracy
uczestnicy sq moderowani do wzmozonego zaangazowania co sprawia, ze
bardziej identyfikujq sie z wprowadzang zmiang. Rezultatem jest
opracowanie i, bardzo czesto, fizyczne stworzenie w przestrzeni pracy
nowego, opisanego i dobrze zwiuzualizowanego standardu pracy. Dzieki
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temu zaangazowaniu pracownikow w wytworzenie standardu (5S, SMED,
TPM, TWI itp.) szansa na utrzymanie go w przysztoSci znaczgco rosna.

W zaleznosci od potrzeb przeprowadzane sg kolejne 2 dniowe warsztaty w
kolejnym obszarze Iub obszarach (2-3-4 obszarach). Celem takiego
dziatania jest stworzenie ,szkieletu" obszaréw z nowymi standardami po to
aby jeden obszar wdrozony w pierwszym etapie nie stanowit odstepstwa
od reguty ale aby nowy ,szkielet" obszaréw tworzyt nowy, stabilny punkt
odniesienia.

Na tym etapie petna odpowiedzialno$¢ za utrzymanie zmiany oraz jest
dalszy rozwdj spoczywa juz w 100% na kadrze zarzadzajacej oraz
pracownikach w niej uczestniczacych.

Wtedy nastepuje transformacja wspédtpracy w tryb forme konsultingu
wdrozeniowego.

Ceny warsztatow wdrozeniowych sg ustalane indywidualnie.

Konsulting
W celu zapewnienia
utrzymania dyscypliny
wdrozenia, ustabilizowania
rezultatow, dostarczenia
zespotowi dalszego wsparcia
merytorycznego i rozwoju |
standardow proponujemy

naszym klientom wsparcie
konsultingowe. Przybiera ono |
forme spotkan (dni
konsultingowych) w ilosciod 1 |
do 4 dni w miesiqcu (lub [

wiecej wg potrzeb). Podczas tych dni trener prowadzacy projekt
wdrozeniowy spotyka sie pracownikami biorgcymi udziat we wdrozeniach,
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przeglada rezultaty pracy i pomaga wypracowa¢ rozwigzania dla
pojawiajacych sie probleméw. Kazdy dzien konsultingowy ma swojg
agende i jest zaplanowany wspdlnie z przedstawicielami klienta.

Rezultatem dnia konsultingowego sg wypracowane decyzje, wnioski,
zobowigzania, terminy dziatan. Jako podsumowanie dnia powstaje zwiezta
notatka adresowana do uczestnikéw oraz ich przetozonych. Ma to na celu
nadanie struktury dalszym dziataniom oraz umozliwienie szefom
dopilnowania wypracowanych dalszych dziatan.

4.Inwestycja i wycena:

Budzet projektéw szkoleniowych i wdrozeniowych ustalamy indywidualnie
po okresleniu doktadnego zakresu wspotpracy. Dzieki bezptatnej
konsultacji wstepnej majg Panstwo pewnos¢, ze oferta jest w 100%
dopasowana do realnych potrzeb Waszego zaktadu.

Model wdrozenia zmiany Lean w firmie

Reasumujac modelowy projekt wspodtpracy przy wdrozeniu zmiany Lean
moze wygladac j.n.:

- 2 dni szkolenie wprowadzajqce (jedna grupa / obszar / maszyna /
proces)

- 2 dni wdrozenia praktycznego (do 2-3 tygodni po szkoleniu)

- 3-6 dni konsultingowych (przez min. 3 miesiqce 1-2 spotkania w
miesigcu)
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