Mozliwos$¢ dofinansowania

o Doskonalenie proceséw z wykorzystaniem 4 305,00 PLN bruto
N standaryzacji pracy (POZIOM 2) 3500,00 PLN netto
s N Numer ustugi 2026/04/20/37338/3499393 287,00 PLN brutto/h
233,33 PLN netto/h
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Informacje podstawowe

Kategoria

Grupa docelowa ustugi

Minimalna liczba uczestnikow
Maksymalna liczba uczestnikéw
Data zakonczenia rekrutacji
Forma prowadzenia ustugi
Liczba godzin ustugi

Podstawa uzyskania wpisu do BUR

Cel

Cel edukacyjny

5 18.06.2026 do 19.06.2026

Biznes / Zarzadzanie przedsiebiorstwem

Kierownicy, liderzy, inzynierowie procesu, mistrzowie, brygadzisci oraz
osoby na co dzien zaangazowane w przedsigbiorstwie w opracowanie
standaryzacji, audytowanie i doskonalenie metod pracy (np.
koordynatorzy Lean).

16

10-06-2026

stacjonarna

15

Standard Ustugi Szkoleniowo-Rozwojowej PIFS SUS 2.0

Szkolenie przygotowuje do zrozumienia roli standaryzaciji jako bazy dla stabilizacji proceséw i Kaizen. Uczestnicy
zdobeda umiejetnosci metodycznego wdrazania trzech elementéw Pracy Standaryzowanej, identyfikacji marnotrawstw
poprzez obserwacje oraz tworzenia kluczowej dokumentacji, w tym: Arkuszy Pracy Standaryzowanej i Wykreséw
Yamazumi. Ponadto, warsztat uczy wykorzystania standardéw jako narzedzia wizualnego do zarzadzania i doskonalenia

procesow.



Efekty uczenia sie oraz kryteria weryfikacji ich osiggniecia i Metody walidacji

Efekty uczenia si¢

Skutecznie wykrywa straty i projektuje
prace w spos6éb maksymalizujacy
wartos¢ dodana.

Kwalifikacje

Kompetencje

Ustuga prowadzi do nabycia kompetenciji.

Warunki uznania kompetencji

Kryteria weryfikacji

Przygotowuje dokumentacje pracy,
audytowania i doskonalenia pracy
standaryzowanej w stopniu
zaawansowanym

Analizuje procesy pod katem ciaggtego
doskonalenia

Potrafi poprawi¢ bezpieczenstwo i
ergonomie pracy operatorow

Stabilizuje procesy i zwieksza
powtarzalnosci wykonywanych operacji

Potrafi poprawi¢ efektywnos$¢ procesow
poprzez eliminacje marnotrawstw

Metoda walidacji

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Obserwacja w warunkach
symulowanych

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Obserwacja w warunkach rzeczywistych

Wywiad swobodny

Pytanie 1. Czy dokument potwierdzajacy uzyskanie kompetencji lub wyraznie z nim powigzane inne dokumenty

zwigzane ze wsparciem zawierajg opis efektéw uczenia sie?

TAK

Pytanie 2. Czy dokument lub wyraznie z nim powigzane inne dokumenty zwigzane ze wsparciem potwierdzajg, ze
walidacja zostata przeprowadzona w oparciu o zdefiniowane w efektach uczenia sie kryteria ich weryfikaciji i zgodnie z

zaplanowanymi metodami walidac;ji?

TAK

Pytanie 3. Czy dokument lub wyraZnie z nim powigzane inne dokumenty zwigzane ze wsparciem potwierdzajg
zastosowanie rozwigzan zapewniajacych rozdzielenie proceséw ksztatcenia i szkolenia od walidac;ji?

TAK

Program

Standaryzacja pracy, jak wiele innych narzedzi Lean Manufacturing, zastosowana juz w bardzo podstawowym stopniu daje zauwazalng

poprawe stabilnosci proceséw i podstawe do doskonalenia. Jezeli jednak zalezy nam na uzyskaniu znaczacej, statej poprawy i stworzeniu

kultury ciggtego doskonalenia w firmie, opartej o pewne standardy, to nie mozemy poprzesta¢ na standaryzacji samej metody pracy w
instrukcjach — musimy zaja¢ sie standaryzacjg w bardziej zaawansowany sposoéb.



Warsztat ,Doskonalenie proceséw z wykorzystaniem standaryzacji pracy” jest takim wtasnie kolejnym krokiem w kierunku uzyskania
petnego spektrum korzysci ze standaryzacji pracy. Przy wykorzystaniu arkusza zdolnosci procesu, zestawienia czynnosci pracy
standaryzowanej, schematu czynnosci pracy standaryzowanej oraz wykresu balansowania pracy Yamazumi pokazemy w praktyce jak
utatwi¢ sobie wykrywanie strat w procesie oraz skutecznie doskonali¢ metody pracy i dzieki temu poprawia¢ efektywnos$¢ procesow.

LICZBA GODZIN SPEDZONYCH NA HALI PRODUKCYJNEJ PODCZAS SZKOLENIA: 4h

HARMONOGRAM
DZIEN PIERWSZY

e Wstep do standaryzacji pracy

¢ Elementy pracy standaryzowanej (Takt Time, sekwencja i zapas standardowy w procesie)

¢ 3M (Muda, Muri, Mura)

e Trzy typy pracy standaryzowanej

e Omowienie trzech podstawowych dokumentdw Pracy Standaryzowanej (Arkusz zdolnosci procesu, Zestawienie Czynnosci Pracy
Standaryzowanej, Schemat Pracy Standaryzowanej) i Yamazumi

e Wizyta na hali produkcyjnej, zapoznanie sie z produkcja firmy

¢ Analiza pracy na podstawie ¢wiczenia w sali szkoleniowej

e Podsumowanie dnia

DZIEN DRUGI

e Zadanie w grupach: przygotowanie trzech dokumentéw Pracy Standaryzowanej

¢ Analiza wybranych stanowisk w grupach: -Podziat pracy na czynnosci elementarne (zabiegi), -Pomiary czaséw (5-10 cykli)
identyfikowanie zaktdcen i fluktuacji (eliminacja i redukcja)

¢ Obserwacja procesow -identyfikowanie Mudy i Kaizen procesu

¢ Przygotowanie dokumentéw po analizie proceséw, prezentacji propozycji dziatan usprawniajgcych oraz rebalansu na stanowiskach

e Prezentacja propozycji dziatan usprawniajacych i rebalansu na stanowiskach

¢ Podsumowanie warsztatu

Harmonogram

Liczba pozycji harmonogramu: 14

. Data realizacji Godzina Godzina . .
Przedmiot / temat Prowadzacy . X R i Liczba godzin
zajec rozpoczecia zakonczenia

Modut 1 -
Wstep do .

. Euzebiusz Krasa 18-06-2026 09:00 10:30 01:30
standaryzacji
pracy
2 Przerwa
zenw EuzebiuszKrasa  18-06-2026 10:30 10:45 00:15

kawowa



Przedmiot / temat

Modut 2-
Omoéwienie
trzech
podstawowych
dokumentéw
Pracy
Standaryzowanej
(Arkusz
zdolnosci
procesu,
Zestawienie
Czynnosci Pracy
Standaryzowanej
, Schemat Pracy
Standaryzowanej
) i Yamazumi

Przerwa

obiadowa

Modut 3 -

Wizyta na hali
produkcyjnej,
zapoznanie sie z
produkcja firmy

Przerwa

kawowa

Modut 4 -

Analiza pracy na
podstawie
éwiczenia w Sali
szkoleniowej

Modut 1 -

Zadanie w
grupach:
przygotowanie
trzech
dokumentéw
Pracy
Standaryzowanej

Przerwa

kawowa

Modut 2 -

Analiza
wybranych
stanowisk w
grupach

Prowadzacy

Euzebiusz Krasa

Euzebiusz Krasa

Euzebiusz Krasa

Euzebiusz Krasa

Euzebiusz Krasa

Euzebiusz Krasa

Euzebiusz Krasa

Euzebiusz Krasa

Data realizacji
zajeé

18-06-2026

18-06-2026

18-06-2026

18-06-2026

18-06-2026

19-06-2026

19-06-2026

19-06-2026

Godzina
rozpoczecia

10:45

12:15

13:00

14:30

14:45

09:00

10:30

10:45

Godzina
zakonczenia

12:15

13:00

14:30

14:45

16:30

10:30

10:45

12:15

Liczba godzin

01:30

00:45

01:30

00:15

01:45

01:30

00:15

01:30



Data realizacji Godzina Godzina

Przedmiot / temat Prowadzacy L, . ; .
zajeé rozpoczecia zakonczenia

Liczba godzin

Przerwa

- Euzebiusz Krasa 19-06-2026 12:15 13:00 00:45
obiadowa

Modut 3 -

Obserwacja
procesow -
identyfikowanie
Mudy i Kaizen
procesu

Euzebiusz Krasa 19-06-2026 13:00 14:30 01:30

Przerwa

Euzebiusz Krasa 19-06-2026 14:30 14:45 00:15
kawowa

Modut 4 -

Prezentacja

propozycji

dziatan Euzebiusz Krasa 19-06-2026 14:45 16:30 01:45
usprawniajacych

i rebalansu na

stanowiskach

Cennik

( Jezeli korzystasz z dofinansowania w wysokos$ci co najmniej 70% przystuguje Tobie zwolnienie z podatku VAT )

Cennik
Rodzaj ceny Cena
Koszt przypadajacy na 1 uczestnika brutto 4 305,00 PLN
Koszt przypadajacy na 1 uczestnika netto 3500,00 PLN
Koszt osobogodziny brutto 287,00 PLN
Koszt osobogodziny netto 233,33 PLN
Prowadzgcy

Liczba prowadzacych: 1

1z1

Euzebiusz Krasa



Kilkunastoletnie doswiadczenie w zakresie Lean Management w miedzynarodowych korporacjach,

O gtéwnie w watbrzyskim zaktadzie Toyoty. Swoja kariere w Toyota Motor Manufacturing Poland
rozpoczat w 2005 roku od pracy na stanowisku mistrza produkcji. Nastepnie odpowiadat za budowe
i prowadzenie dziatu szkolgcego pracownikéw liniowych oraz opracowywanie i organizacje szkolen
dla wszystkich poziomoéw organizacji. W 2010 roku objat stanowisko kierownika zmiany w dziale
silnikéw, gdzie byt odpowiedzialny za produkcje na linii montazu i liniach obrébek mechanicznych.
Przez dwa lata pracowat jako kierownik, trener i koordynator zespotu specjalistow Lean w dziale TPS
- Toyota Production System skupionych na poprawie produktywnosci i usprawniajgcych procesy.
Jako kierownik zmiany pracowat, rowniez w dziale produkcji skrzyn biegéw i kuzni. W latach 2015-
2017 petnit funkcje menadzera produkcji w dziale odlewni.

Informacje dodatkowe

Informacje o materiatach dla uczestnikéw ustugi

Uczestnik otrzyma podrecznik w formie elektronicznej oraz zestaw éwiczen, formularzy w formie drukowanej

Informacje dodatkowe

Dodatkowe informacje mozna znalez¢ na naszej stronie internetowe;j:

https://lean.org.pl/oferta-szkolen-otwartych/doskonalenie-procesow-z-wykorzystaniem-standaryzacji-pracy/

Adres

ul. Bolestawa Krzywoustego 31G
56-400 Olesnica

woj. dolnoslaskie

Szkolenie odbywa sie na terenie firmy GKN Driveline Polska Sp. z 0.0.

Kontakt

ﬁ E-mail kamila.pralat@lean.org.pl

Telefon (+48) 665 006 297

Kamila Pratat



