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Informacje podstawowe

Kategoria Biznes / Organizacja
Identyfikator projektu Regionalny Fundusz Szkoleniowy I
Sposoéb dofinansowania wsparcie dla pracodawcoéw i ich pracownikéw

Ustuga dedykowana jest wtascicielom przedsiebiorstwa, pracownikom
przedsiebiorstwa, zatrudnionym na stanowiskach kierowniczych,
pracownikom przedsiebiorstwa, wobec ktérych wtasciciele majg plany
zwigzane z awansem na stanowisko kierownicze, pracownikéw

Grupa docelowa ustugi produkeyjnych, sprzedazowych, technologéw, manageréw.

Grupa docelowg sg wszyscy pracownicy firmy zgtoszeni do projektu,
ktérzy posiadaja luke kompetencyjng z zakresu: automatyzaciji i cyfryzacji
procesoéw produkcyjnych, sprzedazowych i zarzadczych.

Minimalna liczba uczestnikow 10
Maksymalna liczba uczestnikow 18

Data zakonczenia rekrutacji 17-06-2025
Forma prowadzenia ustugi stacjonarna
Liczba godzin ustugi 8

Podstawa uzyskania wpisu do BUR Standard Ustugi Szkoleniowo-Rozwojowej PIFS SUS 2.0



Cel

Cel edukacyjny

Ustuga przygotowuje uczestnika do pracy w nowoczesnym, zautomatyzowanym srodowisku produkcyjnym. Uczestnik
nauczy sie obstugi inteligentnych maszyn i linii produkcyjnych, wykorzystywania systemow predykcyjnego utrzymania
ruchu oraz stosowania Al w kontroli jakosci. Zdobedzie kompetencje w zakresie digitalizacji raportowania i
monitorowania efektywnosci, co pozwoli na zwiekszenie wydajnosci, redukcje przestojow i optymalizacje proceséw
produkcyjnych.

Efekty uczenia sie oraz kryteria weryfikacji ich osiggniecia i Metody walidacji

Efekty uczenia sie

Rozpoznaje zasady obstugi
inteligentnych maszyn piekarniczych i
linii produkcyjnych.

Wykorzystuje systemy predykcyjnego
utrzymania ruchu (Predictive
Maintenance) do zapobiegania
awariom.

Stosuje sztuczng inteligencje do
monitorowania jakosci produkcji i
efektywnosci pracy maszyn.

Automatyzuje proces raportowania
wynikéw produkcji za pomoca narzedzi
cyfrowych.

Przeprowadza diagnostyke maszyn i
identyfikuje problemy za pomoca
narzedzi cyfrowych.

Zarzadza procesem konserwaciji
maszyn w oparciu o dane z systeméw
predykcyjnego utrzymania ruchu.

Analizuje dane produkcyjne i podejmuje
decyzje majace na celu zwiekszenie
efektywnosci produkcji.

Obstuguje inteligentne maszyny i
systemy w warunkach symulowanych.

Przeprowadza symulacje diagnostyki
maszyn oraz zaplanowanie dziatan
naprawczych w przypadku awarii.

Wspotpracuje z zespotem przy
wdrazaniu systeméw automatyzac;ji i
monitorowania efektywnosci produkciji.

Kryteria weryfikacji

Identyfikuje elementy maszyn oraz
prawidtowa procedure ich obstugi i
konserwaciji.

Opisuje dziatanie systemoéw Predictive
Maintenance i wskazuje korzysci z ich
zastosowania.

Wskazuje zastosowanie Al w kontroli
jakosci i ocenia jego skuteczno$é w
optymalizacji proceséw.

Wskazuje Konfiguracje narzedzia do
zbierania i automatycznego
raportowania danych produkcyjnych.

Opisuje metodologie diagnostyki i
wskazuje przyczyny potencjalnych
awarii.

Ocenia dane systeméw i planuje
interwencje serwisowe w oparciu o
analize predykcyjna.

Dokonuje analizy wynikéw produkc;ji i
proponuje rozwigzania poprawiajgce
wydajnosé.

Wykonuje poprawnie procedury
uruchamiania, monitorowania i
konserwacji maszyn.

Wykonuje petng diagnoze maszyn,
identyfikuje awarie i proponuje
konkretne dziatania naprawcze.

Bierze aktywny udziat w symulowanym
projekcie wdrozeniowym, analizujac
procesy i podejmujac decyzje.

Metoda walidacji

Test teoretyczny z wynikiem
generowanym automatycznie

Test teoretyczny z wynikiem
generowanym automatycznie

Test teoretyczny z wynikiem
generowanym automatycznie

Test teoretyczny z wynikiem
generowanym automatycznie

Test teoretyczny z wynikiem
generowanym automatycznie

Test teoretyczny z wynikiem
generowanym automatycznie

Test teoretyczny z wynikiem
generowanym automatycznie

Obserwacja w warunkach
symulowanych

Obserwacja w warunkach
symulowanych

Obserwacja w warunkach
symulowanych



Kwalifikacje

Kompetencje

Ustuga prowadzi do nabycia kompetenciji.

Warunki uznania kompetencji
Pytanie 1. Czy dokument potwierdzajgcy uzyskanie kompetencji zawiera opis efektéw uczenia sie?
Tak, dokument potwierdzajgcy uzyskanie kompetencji zawiera opis efektéw uczenia sie.

Pytanie 2. Czy dokument potwierdza, ze walidacja zostata przeprowadzona w oparciu o zdefiniowane w efektach
uczenia sie kryteria ich weryfikac;ji?

Tak, dokument potwierdza, ze walidacja zostata przeprowadzona w oparciu o zdefiniowane w efektach uczenia sie
kryteria ich weryfikacji.

Pytanie 3. Czy dokument potwierdza zastosowanie rozwigzan zapewniajacych rozdzielenie proceséw ksztatcenia i
szkolenia od walidac;ji?

Dokument potwierdza, ze zostaty zastosowane rozwigzania zapewniajgce rozdzielenie proceséw ksztatcenia i szkolenia
od walidacji tzn. osoba prowadzaca ustuge, nie dokonuje weryfikacji efektéw uczenia sie uczestnikéw ustugi.

Program

VII. Szkolenie pracownikéw produkc;ji z obstugi nowych technologii i automatyzacji
Cel szkolenia: Przygotowanie pracownikéw do pracy w nowoczesnym, cyfrowym srodowisku produkcyjnym.
Zakres:

¢ Obstuga inteligentnych maszyn piekarniczych i linii produkcyjnych.

e Systemy predykcyjnego utrzymania ruchu (Predictive Maintenance).

e Sztuczna inteligencja w kontroli jakos$ci i monitorowaniu efektywnosci.
¢ Digitalizacja i automatyzacja raportowania wynikéw produkcji.

Walidacja

Informacje dodatkowe

¢ Po zrealizowanym szkoleniu uczestnik otrzyma certyfikat o ukoriczeniu ustugi. Warunkiem uzyskania certyfikatu jest uczestnictwo w co
najmniej 80% zaje¢

e Ustuga realizowana jest w godzinach dydaktycznych tj. za godzineg ustugi szkoleniowej rozumie sig 45 minut

¢ Fakt uczestnictwa w kazdym dniu ustugi rozwojowej musi zostaé potwierdzony przez uczestnika wtasnorecznym podpisem ztozonym na
udostepnionej przez organizatora liScie obecnosci

¢ Walidacja wlicza sie w czas trwania ustugi

e Trener dostosowuje przerwy do potrzeb uczestnikéw (max. 10 min.) i odpowiednio wydtuza zajecia. Przerwy nie sg wpisane w
harmonogram szkolenia i nie stanowig kosztéw kwalifikowalnych.

e Szkolenie zawiera 20h teorii i 30h praktyki

Warunki organizacyjne:

¢ Nowoczesny sprzet audiowizualny,

¢ Ergonomiczne wyposazenie sali: Dostep do stotéw ustawionych w uktadzie sprzyjajagcym pracy zespotowej oraz wygodnych krzeset
zapewniajacych komfort podczas dtuzszych sesji.

¢ W sali szkoleniowej beda dostepne dtugopisy, otéwki, notatniki oraz flipcharty. Flipcharty z zestawami markeréw zostang przeznaczone do
wspolnej pracy grupowej, co utatwi wizualizacje pomystéw, tworzenie notatek w czasie rzeczywistym oraz angazowanie uczestnikéw w
praktyczne ¢wiczenia.



¢ Materiaty szkoleniowe zostang dostarczone zaréwno w wersji papierowej, jak i cyfrowej, a na sali beda dostepne przybory pismiennicze oraz
flipcharty do wspdlnej pracy.

Harmonogram

Liczba przedmiotow/zajec: 6

Przedmiot / temat Data realizacji Godzina Godzina
Prowadzacy

L. ., . ) . Liczba godzin
zajeé zajeé rozpoczecia zakonczenia

Obstuga

inteligentnych

maszyn -

. . . Maciej Ryfa 24-09-2025 08:00 10:00 02:00
piekarniczych i

linii
produkcyjnych.

Systemy

predykcyjnego

utrzymania ruchu Maciej Ryfa 24-09-2025 10:00 12:00 02:00
(Predictive

Maintenance).

Przerwa Maciej Ryfa 24-09-2025 12:00 12:30 00:30

Sztuczna

inteligencja w

kontroli jakosci i Maciej Ryfa 24-09-2025 12:30 14:00 01:30
monitorowaniu

efektywnosci.

Digitalizacja

i automatyzacja

raportowania Maciej Ryfa 24-09-2025 14:00 15:30 01:30
wynikow

produkgiji.

@) Walidacja - 24-09-2025 15:30 16:00 00:30

Cennik

Cennik

Rodzaj ceny Cena
Koszt przypadajacy na 1 uczestnika brutto 1192,88 PLN

Koszt przypadajacy na 1 uczestnika netto 1192,88 PLN



Koszt osobogodziny brutto 149,11 PLN

Koszt osobogodziny netto 149,11 PLN

Prowadzacy

Liczba prowadzacych: 1

1z1
0 Maciej Ryfa

‘ ' Specjalista w zakresie wdrazania nowoczesnych modeli organizacji pracy, wspierajacy kadry
menedzerskie i pracownikéw w procesie transformacji lean oraz adaptacji zasad agile. Pomaga
firmom tworzy¢ zwinne srodowiska pracy w réznorodnych zespotach (m.in. pod wzgledem wieku i
kultury), identyfikujgc obszary marnotrawstwa oraz definiujgc wartosci dodane. Zajmuje sie
mapowaniem procesdéw, usprawnianiem przeptywdéw pracy oraz wdrazaniem elastycznych i
partnerskich form wspétpracy, co sprzyja rozwojowi organizacji. Jego doswiadczenie obejmuje
réwniez standaryzacje pracy, projektowanie efektywnych struktur organizacyjnych oraz mierzenie i
optymalizacje wskaznikéw biznesowych. W ciggu ostatnich 5 lat aktywnie dziatat w branzy
wzmachiajgc swoje doswiadczenie i kompetencje w tematyce zwigzanej z ustuga.

Informacje dodatkowe

Informacje o materiatach dla uczestnikow ustugi

Skrypt Szkoleniowy w formie elektronicznej, ktérg otrzymajg w dniu rozpoczecia szkolenia.

Metody interaktywne i aktywizujgce, jakimi bedg prowadzone zajecia na szkoleniach to narzedzia wspierajgce takie jak:
e Dyskusja panelowa

e Metoda symulacyjna

e Metoda projektow

e Rozmowa kierowana

Adres

Ciechocinek
Ciechocinek

woj. kujawsko-pomorskie

Udogodnienia w miejscu realizacji ustugi
o Wifi



Kontakt

ﬁ E-mail joanna.kieres@leantowin.pl

Telefon (+48) 668 675 086

Joanna Kieres



