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wiatowej stawy informatyk Alan Kay powiedziat
,Sztuczna inteligencja to przysztoS¢, a przysztose jest
juz teraz.”

Stojqc u progu powszechnego zastosowania sztucznej inteligencji (SI) w wielu branzach
i obszarach zadajemy sobie pytania, jakie kompetencje posiada cztowiek, ktére nie mogq
by¢ zastgpione, przynajmniej na ten moment, uczeniem maszynowym. W niektérych bran-
zach, takich jak przemyst produkcyjny, medycyna czy finanse, Sl jest juz stosowana na sze-
rokq skale i przynosi wiele korzysci w postaci wigkszej efektywnosci, oszczednosci czasu
i zwiekszenia jakosci produktéw lub ustug.

W ostatnich latach sztuczna inteligencja (SI) zyskata na popularnosci w przemysle i coraz
czesciej jest wykorzystywana w zaktadach produkcyjnych. Mimo to, istniejg pewne kom-
petencje ludzi, ktére nadal sq niezbedne w zaktadach produkcyjnych i ktérych nie da sie

zastgpic€.

Pierwsze wiqzq sie z umiejetnq ocenq i reakcjg na zmienno$¢ proceséw produkcyjnych.
W zaktadach produkcyjnych wiele czynnikbw moze wptyng€ na procesy, a kazdy z nich moze
mie€ wptyw na jako$€ produktéw. Ludzie, w odréznieniu od maszyn, sq w stanie dostosowaé
sie do zmieniajgcych sie warunkdéw, a takze dostrzec problemy, zanim zaczng mie€ one
powazne konsekwencje. Wiecej na temat pisze Krzysztof Kowal w artykule: Monitorowanie
zmiennosci procesu produkcyjnego za pomocq systemu ANDON - precyzyjne narzedzie

inzyniera procesu.

Kolejne zwiqzane sq z kreatywnosciq i innowacyjnosciqg, ktére sq kluczowe w dzisiejszym
Swiecie biznesu. Ludzie sq w stanie wprowadza¢ nowe pomysty, rozwigzania i ulepszenia
w procesach produkcyjnych i okotoprodukcyjnych. Z kolei maszyny sq programowane do
wykonywania konkretnych zadan i nie sq w stanie wyj§¢ poza okreslony schemat.

Trzecim typem kompetencji jest komunikacja miedzyludzka. W zaktadach produkcyjnych
niezbedna jest wspotpraca miedzy réznymi pracownikami i zespotami, aby osiggng¢ sku-
teczne wyniki. Ludzie sq w stanie skuteczniej i szybciej rozwigzywac problemy, jesli potrafiq
skutecznie komunikowac¢ sig ze sobq i podejmowac decyzje. Z tego punktu widzenia powo-
talismy kategorie szkolefi UmiejetnosSci osobiste, do zapoznania ktérej zachgcam.

Nierozerwalnie z komunikacjq tqczg sie umiejetnosci interpersonalne audytorow wewnetrz-
nych, takie jak zdolno§¢ do nawigzywania kontaktéw i wspotpracy z innymi cztonkami
zespotu oraz do komunikaciji z klientami. Sztuczna inteligencja moze pomoc audytorowi
wewnetrznemu w analizie danych i przetwarzaniu informaciji, to nie jest w stanie zastqpic
audytora wewnetrznego w petni, poniewaz wiele zadah audytora wymaga umiejetnosci
interpersonalnych, krytycznego myslenia i znajomosci regulacji i standardéw jakosci. Wie-



cej na temat tego co powinni wiedzie€ i potrafi¢ audytorzy wewnetrzni, aby pomagac or-
ganizacji doskonali¢ produkty i ustugi znajdziecie Pafistwo w artykule Agaty Lewkowskiej:
Audytowanie w branZy motoryzacyjnej — wymagania stawiane audytorom wewnetrznym
oraz dostawcow.

Podsumowujqc, cho€ sztuczna inteligencja moze przynie$S¢ wiele korzysci w zaktadach pro-
dukeyjnych, to wciqz istniejg pewne kompetencje, ktére tylko ludzie sg w stanie w petni wy-
korzystaé¢. Przede wszystkim, nieprzewidywalno§¢ proceséw, kreatywnos¢ i innowacyjnosé
oraz komunikacja migdzyludzka, sq kluczowe dla efektywnej produkcji, a jedynie ludzie sq
w stanie w petni wykorzysta¢ te umiejetnosci.

Zachecam do lektury i zapraszam do skorzystania z naszych szkolen,
konsultacji oraz rozwiqzan inzynierskich.



O1. Zarzqdzanie jokosciq

w przemysle

samochodowym VDA 6.3 -

Audit procesu.

Audit procesu to niezalezna analiza i ocena proceséw po-
wstawania oraz realizacji wyrobu i ich skutecznosci. Celem
auditdbw procesu jest sprawdzenie zgodnosci rozpatrywa-
nych proceséw [ krokéw procesu z wymaganiami dla pro-
cesu i wyrobu. Widzimy wiec naturalny zwiqzek z procedurg
PPA zatwierdzania procesu produkcyjnego i wyrobu przez
Klienta, ktéra obligatoryjne wymaga przeprowadzenia
samooceny procesu i wyrobu. Kazdy dostawca chciatby
unikng¢ sytuaciji, kiedy klient odrzuci jego przedtozenie lub
zazqda uzupetnienia dokumentacji.

Inzyniera jakosci, ktéry po raz pierwszy spotyka sie z wy-
maganiami VDA 6.3 na pewno zainteresujq zagadnienia
takie jak:
zasady wykonywania oceny potencjatu dostawcy P1,
struktura i zastosowanie pytan z elementéw procesu
P2-P7 powigzanych z modelem zétwia,
model oceny pojedynczych pytan (0-4-6-8-10),
reguty degradaciji zwigzane z wystgpujgcymi stabymi
punktami,

systematyka klasyfikacji oceny catkowitej (A, B, C).

W $lad za elektryfikacjg pojazdéw i zaawansowanymi praca-

mi projektowymi nad pojazdami autonomicznymi idg zmia-

&

ny w podreczniku obejmujgce wbudowane oprogramowanie
w wyrobach materialnych (dowody ASPICE).

Doswiadczony auditor procesu wg VDA 6.3 od razu zauwazy,
ze podrecznik zostat poddany wielu zmianom i z prawie 200
stron wersji 2016, mamy aktualnie niespetna 100. Wynika to
z usuniecia trzech rozdziatdéw oraz modyfikaciji dwéch kolejnych.

4 wydanie VDA 6.3 z roku 2023 zawiera zmiany o istotnym
znaczeniu wewnqtrz organizacji, jak i w relacjach zewnetrz-
nych, niezaleznie od wielkoéci zaangazowanych stron i jest
zgodne z wymaganiami IATF w catym cyklu zycia wyrobu.
Te zmiany dotyczq:
realizacji auditu procesu zgodnie z wytycznymi ISO
1901,
uwzglednienia aspektéw software,
harmonizacji z wymaganiami ASPICE oraz zapewnienia
poziomu dojrzatosci nowych czeséci VDA MLA,
usuniecia oceny transportu i postgpowania z czgscia-
mi,

zintegrowania wskazéwek dla wykonania auditéw zdalnych,



nowego zdefiniowania czesci pytan o szczegdlnym
znaczeniu (te z gwiazdkg®),

nowego przyporzqdkowania czgsci pytan z zakresu
analizy potencjatu.

Tematyka auditu procesu jest poruszana w realizowanych
przez naszych ekspertéw szkoleniach takich jak:

Audytor procesu wedtug wymaganh VDA
t 6.3 z uwzglednieniem aktualizacji w 2023

r. (A-VDA 6.3)

Audyt procesu wg VDA 6.3 - interpreta-

cja wymagan (VDA 6.3-1)

Warto zauwazy¢, ze VDA 6.3 nie porusza szczegbtowych py-
tan z zakresu ochrony srodowiska, zrbwnowazonego rozwo-
ju, utrzymania standardéw socjalnych czy ochrony zaso-
béw. Punktem odniesienia sq tu specyficzne wymagania
prawne i normy. Zauwazone w trakcie auditu niezgodnosci
tego rodzaju, ktére negatywnie wptywajg na wtasciwosci
wyrobu, wymagajg udokumentowania i uwzglednienia
w ocenie VDA 6.3.

Wreszcie zupetng innowacjq sq wskazéwki do przepro-
wadzania auditéw zdalnych lub auditéw hybrydowych,
czyli kombinacji zdalnego z auditem na miejscu. VDA stoi
na stanowisku, ze audity zdalne nie mogq reprezentowac
catego zakresu auditu procesu czy analizy potencjatu,
ze wzgledu na brakujgcq przejrzystos¢ podczas auditu,
aspekty prawne, techniczne i ochrong danych. Dobér me-
tody auditowania pomigdzy auditem na miejscu, auditem
zdalnym a auditem hybrydowym jest uzalezniony od kry-
tycznosci wyroboéw, ryzyka dla jakoSci, dotychczasowych
wynikéw oraz poziomu dojrzatosci wyrobu lub procesu.
Przyktadowo audit zdalny moze mie¢ zastosowanie w przy-
padku niskiej krytycznosci wyrobu, dla wyrobéw i proceséw,
ktére byty juz auditowane, przy akceptowalnych wskazni-
kach KPI oraz osiggnieciu zielonego statusu dojrzatosci VDA
MLA. Akceptowalnym rozwigzaniem jest audit hybrydowy,

z uwzglednieniem czynnikdéw ryzyka.

Sytuacije, kiedy audit VDA 6.3 moze zosta¢ przerwany przez
auditora lub kiedy wymagany jest powtérny audit, sq
omawiane w trakcie szkolef, na ktére serdecznie zapra-
szamy.

PANIE KIEROWNIKY,
MOZE PRZERWA ?

FFEKTYWNY KIEROWNIK



02. Analiza i kryteria kwalifikacii
systemow pomiarowych
(MSA) wedtug aktualnych
wymagan branzy lotniczej.

mierz co jest mierzalne
I uczyh mierzalnym to,
co takim nie jest

Galileusz (1564-1642)

POMIAR | MSA - DLA ZARZADZANIA NA PODSTAWIE
FAKTOW

W ujeciu klasycznym pomiar to przypisanie okreslonej
wtasciwosci wartosci w wybranej jednostce. Jako wynik
szeroko rozumianego pomiaru nalezy uwaza¢ takze -
w przypadku oceny atrybutowej — rozstrzygniecia takie jak
jednostka zgodna/niezgodna lub jest niezgodnosé/brak
niezgodnosci (np. sprawdziany, wzorce, ocena wizualna).

Ocena i zapewnienie jakosci danych pomiarowych to pod-
stawa wszystkich dalszych dziatah i analiz w zakresie kwa-
lifikacji, oceny zachowania czy tez doskonalenia procesu.
Bez ,dobrych” danych pozyskanych poprzez pomiar nie ma
dobrego dalszego wnioskowania i podejmowania wtasci-
wych decyzji. Przypisywane R.Kaplanowi, mocno podkre-
$lajgce znaczenie pomiaru, stwierdzenie: ,jesli nie mozesz
czego$ zmierzy¢, to nie mozesz tym zarzqdzac” przektada
sie w formalnym podejsciu wszystkich kultur organizacyj-
nych generujqcych jako§¢ na wymog zarzqdzania na pod-
stawie faktow.

Analiza Systeméw Pomiarowych (MSA) to zbiér metod
i narzedzi stuzgcych do analizy i akceptacji systemoéw po-
miarowych. Kwalifikacja systemu pomiarowego ma odnie-
sienie do procesu lub do produktu. Zdatnos$¢ systemu po-

miarowego do nadzorowania procesu 0znacza, ze poprzez
system pomiarowy mozemy z dostateczng pewnosciq oce-
nia¢ zachowanie sig procesu ze wzgledu na zmiennosé (czy
proces ulegt/nie ulegt zmianie ze wzgledu na potozenie lub
rozrzut). Zdatno$é systemu pomiarowego do nadzorowania
produktu oznacza, ze poprzez system pomiarowy mozemy
z dostateczng pewnoscig dokonywac rozstrzygniecia czy
dany parametr miesci sig/nie miesci sie w akceptowalnym
zakresie (granice/granica specyfikacii).

W niniejszym artykule przedstawione zostang aktualne wy-
magania odnosnie MSA w branzy lotniczej.

MSA W BRANZY LOTNICZEJ — METODY | PARAMETRY

Dokumentem okreslajgcym obecne wymagania odnosnie
MSA w branzy lotniczej jest wydana w 2021 roku norma AS
13100 ,AESQ Quality Management System Requirements for
Aero Engine Design and Production Organisations”. Wymie-
niona norma — w odniesieniu do MSA — zastepuje norme AS
13003:2015 ,Measurement Systems Analysis Requirements
for the Aero Engine Supply Chain”. W tym samym roku co
norma AS 13100 (rok 2021) ukazat sie Podrecznik Referencyj-
ny RM 13003 ,Measurement Systems Analysis” stanowigcy
uzupetnienie, rozwinigcie oraz szerokq wyktadnie interpre-

tacyjng wymagan wedtug AS 13100 odnosnie MSA.

Wydaije sig, ze intencjq autoréw Podrecznika Referencyjne-
go RM 130083 jest przedstawienie zagadnierh MSA w sposéb
jak najbardziej zrozumiaty, z silnym akcentem na efektyw-
ne, praktyczne, ekonomicznie uzasadnione wykorzystanie
narzedzi MSA i interpretacje wynikéw analiz. Krotko biorgc
chodzito tutaj zapewne przede wszystkim o szeroko rozu-
miang uzyteczno$¢ MSA, stqd tez potozony jest rowniez



duzy nacisk na dobér odpowiedniej metody do okre§inego
badania/oceny. Podrecznik RM 13003 ilustrowany jest wie-
loma przyktadami oraz studium przypadkéw. Przykiadowe
analizy rachunkowe wykonane sq gtéwnie w §rodowisku
MINITAB.

Zagadnienia MSA przedstawione w Podrgczniku Referencyj-
nym RM 13003 to szeroka, dostosowana do wymaganh bran-
zy lotniczej (AS 13100:2021), kompilacja réznych spotykanych
praktycznie podejs¢ do oceny i kwalifikacji systemoéw po-
miarowych. Podrgcznik gtéwnie odwotuje sig i prezentuje
podejécia stosowane w branzy motoryzacyjnej (AIAG Re-
ference Manual MSA 4th ed. 2010), a takze w normie ASTM
E2782:2014 ,Standard Guide for Measurement Systems
Analysis (MSA)” i — w niewielkim stopniu — w normie 1SO
22514-7:2021 ,Statistical methods in process management
— Capability and performance. Part 7: Capability of me-
asurement processes”. W zasadzie odrebnym metodolo-
gicznie sposobem wypowiadania si¢ o zachowaniu sys-
temu pomiarowego i jego kwalifikacji jest zaprezentowane
w Podreczniku podejscie EMP (Evaluation Measurement
Proc:ess) autorstwa D.J. Wheelera (,,EMP IIl. Using Imperfect
Data”, SPC Press, 2007).

Przedstawiony w Podreczniku RM 13003 zestaw metod obej-
muje — dla parametréw mierzalnych — oceng i kwalifikacje
systemu pomiarowego ze wzgledu na rozdzielczo$¢, po-
prawno$é (btqd systematyczny, stabilno$é, liniowosé) oraz
precyzje (metoda §redniej i rozstepu ARM, preferowana
metoda analizy wariancji ANOVA, typ | analizy — wspotczyn-
niki Cg, Cgk, ocena btedu systematycznego). Oczywiscie
mowa jest rébwniez o tzw. liczbie rozréznialnych kategorii
(ndc). Poruszony jest — w réznych kontekstach — problem
wyznaczania i interpretacii tzw. pasm ochronnych (guards
band) nawigzujgcy do I1SO 22514-7:2021; przedstawione po-
dejscia do wyznaczania tych pasm jest dos¢ oryginalne,
ale raczej ztozone.

W odniesieniu do kwalifikacji atrybutowej (go/no go) po-
lecana jest tzw. metoda dtuga (R&R dla atrybutéw) oraz
ocena zgodnosci ocen za pomocg wspodtczynnika kappa
Cohena. Jesli kwalifikacja odbywa sie z wykorzystaniem
skali porzgdkowej funkcyjnej/nie funkcyjnej (np. ocena
za pomocq skali wzorcéw — wielko$€ ziarna lub zawar-
tos¢ wtrqgceh niemetalicznych w stali, wielkos€ i dyspersja
grafitu w zeliwie) to jako kryterium kwalifikacji Podrecznik
rekomenduje wykorzystanie wspodtczynnika korelacji we-
whnagtrzklasowej ICC.

W znacznym stopniu podejSciem odrebnym w poréwnaniu
z weczesniej wymienionymi metodami oceny i kwalifikacji
systemu pomiarowego jest przedstawiona w Podrgczniku
metoda EMP (Evaluation Measurement Process) autorstwa
wspomnianego juz wczesniej D.J. Wheelera. Tutaj, analiza
systemu pomiarowego moze przebiega¢ wedtug trzech
schematéw: Badanie spoéjnosci (Consistency Study), Me-
toda krétka (Short EMP Study), Metoda podstawowa (Basic
EMP Studly).

W ramach schematu pierwszego (Badanie spéjnosci) je-
den operator dokonuje wielokrotnego pomiaru jednej cze-
§ci za pomocq jednego urzqgdzenia pomiarowego — ten
schemat w znacznym stopniu odpowiada bardziej znanej
i czesto wykorzystywanej w analizie MSA ocenie wspobtczyn-
nikbw zdolnosci urzgdzenia pomiarowego Cg, Cgk i btedu
systematycznego (bias) - tzw. Procedura .

Drugi schemat EMP tj. Metoda krétka - to pomiar kilku cze-
sci (kazda z tych czesci mierzona jest wielokrotnie) przez
jednego operatora za pomocq jednego urzqdzenia pomia-
rowego - ten schemat stanowi odpowiednik szerzej zna-
nej tzw. Procedury llI, tj. ocenie powtarzalnoéci przy braku
wptywu operatora na wynik pomiaru.

Wreszcie, w trzecim z wymienionych schematéw podejscia
EMP, tj. w Metodzie podstawowej kilku operatoréw dokonuje
wielokrotnych pomiaréw na kilku czesciach, na jednym lub
kilku urzgdzeniach pomiarowych - ten schemat to odpo-
wiednik oceny powtarzalnoéci i odtwarzalnosci z wykorzy-

staniem analizy wariancji ANOVA - tzw. Procedura Il

W podejsciu EMP, niezaleznie od zastosowanego schematu,
zwraca sig szczegdlng uwage na postugiwanie sig meto-
dami graficznymi (m.in. karty kontrolne) i ocene stabilnosci

procesu pomiarowego.

Wynikami podejscia EMP sqg przede wszystkim: wartos§¢
wspotczynnika korelacji wewngtrzklasowej ICC i szeroko$¢
pasm ochronnych (nawiasem méwigc mozna wyznaczyé
funkcyjnqg zalezno$¢ pomigdzy ICC a bardziej znang liczbg
rozréznialnych kategorii ndc). Oczywiscie podejscie EMP
moze prowadzi¢ takze do wyznaczenia wielu innych miar
zdatno$ci systemu pomiarowego. Warto jeszcze dodag, ze
wspotczynnik ICC podlega w metodzie EMP bardzo szcze-
goétowej interpretacii, zakres jego mozliwych wartosci (od
0 do) jest podzielony na cztery klasy okreslajgce stopien
czutoSci systemu pomiarowego do monitorowania procesu

ze wzgledu na zmiennoS§¢.



Poza przedstawionymi zagadnieniami Podrgcznik RM 13303
porusza réwniez zagadnienia inne, takie jak ocena wpty-
wu temperatury (nie sq to rozwazania zbyt szczegbtowe),
a takze kwalifikacje MSA w przypadku maszyn CMM.

Niewgtpliwie wielkim walorem Podrgcznika RM 13003 jest
bardzo duzo przyktaddw i wskazdéwek praktycznych typu:
jak przeprowadzi€ analize, na jakie trudnosci mozna sig na-
tknq¢ i jok te trudnosci stara¢ sig przezwycigzy¢.

Podrecznik Referencyjny RM 13003 koncentruje sig gtéwnie
na metodologii MSA, niemniej cytuje za normq AS 13100
kryteria akceptacji systemu pomiarowego z uwzglednie-
niem klasyfikacji parametru (wtasciwosci) ze wzgledu na
znaczenie:
Cechy krytyczne (critical features) — proponuje , wg
okreslen uzytych wRM - powaznie wptywajgce na za-
dawalajgce dziatanie lub funkcjonowanie produktu
dziatanie, stwarzajgce niebezpieczefistwo dla uzyt-
kownika,
Cechy wazne (major features) — cechy istotnie zmniej-
szajgce uzyteczno$¢, trwato$¢, mogqgce spowodowaé

awarie,

Cechy mniej znaczqce (minor features) — cechy nie
zmniejszajqce w istotny sposéb uzytecznosci oraz
trwatosci, nie majqce istotnego wptywu na efektywne
uzytkowanie lub dziatanie.

Wybrane, najistotniejsze kryteria akceptacji systemu po-
miarowego wg AS 13100:2021 przedstawiono w tab. 1.

W odniesieniu do kryteriéw akceptacji przedstawionych
w Tabeli 1 warto zauwazy¢:
w przypadku wiasciwoéci mierzalnych wszystkie kry-
teria odnoszq sie do granic/granicy specyfikaciji, czyli
dotyczq kwalifikacji systemu pomiarowego do nadzo-
rowania produktu (a nie procesu!),
podziat wtasciwos$ci na kategorie i przypisanie wta-
§ciwego dla kategorii kryterium akceptacji pozwala
na optymalne, racjonalne ekonomicznie zarzqdzanie
srodkami pomiarowymi (koszty pomiaru),
w odniesieniu do kwalifikacji atrybutowej kryteria
akceptacji (wymieniony w Tab.l wspétczynnik kappa
Cohenaq, czy tez — niewymienione w Tab.1 - kryteria
akceptacji w tzw. metodzie diugiej) sq ostrzejsze w po-
réwnaniu z tymi stosowanymi w innych branzach (np.
motoryzacyjne;j).

KATEGORIA WEASCIWOSCI

KRYTYCZNA

<10%
catkowitej
tolerancji

<10%
catkowitej
tolerancji

WAZNA

<10% catkowitej tolerancji

<20% <30%
catkowitej catkowitej
toleranciji tolerancji
<20% <30%
catkowitej catkowitej
toleranciji tolerancji

<1% catkowitej tolerancii

Kappa Cohena 2 0.8



Poza tym — jest to bardzo wazne - wg normy AS 13100:2021:
wszystkie przedstawione kryteria akceptacji majq
charakter opcjonalny i mogq by¢ zastgpione kryte-
riami zdefiniowanymi przez klienta,
poza kryterium akceptaciji dotyczgcym kwalifikacji wg
skali porzgdkowej (wspétczynnik ICC) wszystkie pozo-
state kryteria akceptacji odnoszq sie do standardo-
wych metod kwalifikacji systemu pomiarowego, a nie
do metodyki EMP.

WERYFIKUJACY | DIAGNOSTYCZNY CHARAKTER MSA
WG RM 13003

Pomijajqc zagadnienia bardziej o charakterze systemowo-
organizacyjnym takie jak opisane w AS 13100 oraz RM 13003
postgpowanie w przypadku niespetnienia kryteriow akcep-
tacji czy tez wymagania odno$nie przeprowadzania MSA,
warto jeszcze raz zwréci€ uwage na aspekty metodologicz-
ne MSA zawarte w Podreczniku Referencyjnym RM 13003.
Podrecznik RM 13003 — jak opisano wczesniej - przedstawia
dwa podejscia do oceny i kwalifikacji systemoéw pomiaro-
wych.

Podejscie pierwsze zasadniczo nie odbiega metodologicz-
nie od tych stosowanych powszechnie i przedstawianych
w normach ISO, wymaganiach branzy motoryzacyjnej
(w szczegoélnosci wg AIAG) i wielu innych. W oparciu o to
podejscie — jak juz wspomniano wczeéniej - zdefiniowa-
ne sq kryteria akceptacji systemu pomiarowego wg AS
13100:2021. Okre$§lmy zatem to podejscie mianem podejscia
weryfikujgcego.

Podejscie drugie tj. metoda EMP jest bardzo interesujqce,
ale stosowane rzadziej. W przeciwiefstwie do podejscia
pierwszego (weryfikujgcego) podejscie EMP ma charakter
bardziej — uzyjmy tu okreslenia — diagnostyczny; ocena
systemu pomiarowego jest bardziej odniesiona do proce-
su, do jego monitorowania ze wzgledu na zmienno$¢, niz do
kwalifikacji systemu pomiarowego do akceptacji produktu.
Nie ulega watpliwosci, ze te dwa podejscia wzajemnie sig
uzupetniajg, majqg komplementarny charakter i pozwalajg
na bardzo szczegbétowy, kompletny z kazdego punktu wi-
dzenia (proces, produkt) wglgd w zachowanie sig i mozli-
wosci systemu pomiarowego.

PODSUMOWANIE

Autorem wszystkich dokumentéw dotyczgcych MSA
w branzy lotniczej, a takze wszystkich innych norm AS i Pod-
recznikéw Referencyjnych RM jest Aerospace Engine Sup-

plier Quality (AESQ) (aesq.sae-itc.com, info@aesq.sae-itc.
org). W wizji AESQ wszystkie obecnie aktualne normy AS
i Podreczniki Referencyjne RM majg ,ustanowic i utrzymac
wspoélny zestaw wymaganh jakoSciowych gwarantujgcy
globalny tahcuch dostaw silnikéw lotniczych, konkurencyj-
nos¢ dzigki wydajnym, szczuptym procesom i ciggtemu do-
skonaleniu”. Realizacja tej wizji naktada obecnie na branze
lotniczq wiele nowych wyzwan (organizacyjnych, proceso-
wych, szkoleniowych, innych), ale niewgtpliwie przysporzy
to z pewnoscig organizacjom z branzy lotniczej wartosci
dodanej. Wydaije sig, ze w zestawie wymagan jakosciowych
AESQ znaczenie jakosci pomiaru, znaczenie MSA ma cha-
rakter pierwszoplanowy, najbardziej istotny i najbardziej
~razliwy” — dostatecznie pewny wynik pomiaru to war-
to§¢ sama w sobie, wykorzystanie wiarygodnych danych
pomiarowych w dalszych analizach procesowych buduje
i wzbogaca wiedze procesowq i rozumienie procesu, do-

starcza informacji o mozliwo$ciach jego doskonalenia.

| jeszcze jedno. Niech ten krotki artykut — prosze pozwoli€ na
sformutowanie takiego oczekiwania — bedzie asumptem
do wtasnej lektury Podrgcznika Referencyjnego RM 13003
i normy AS 13100, ktéra niewgtpliwie pozwoli na usyste-
matyzowanie i pogtebienie wiedzy z zakresu MSA zaréwno
w odniesieniu do Czytelnikéw z bogatym jak i mniej boga-
tym doswiadczeniem w tym zakresie.



03. Efektywnos¢ osobista
iInzyniera — przetrwajqg
sprawni i skuteczni.

MARCIN LIRO TRENER TQMSOFT

Ao

godnie z definicjqg - efektyw-
noS¢ ekonomiczna to uzy-
skiwany w dziatalnosci go-
spodarczej rezultat, okresSlony przez

stosunek poniesionego naktadu do
osiggnietego efektu. Zalezy on od
poziomu zwinnoSci organizaciji, na
ktory sktadajq sie: stosowany mo-
del zarzgdzania firmq, wdrazane
i wykorzystywane technologie oraz
oczywiScie adekwatnie wyksztat-
ceni pracownicy posiadajgcy wy-
sokie kompetencje spoteczne. In-
zynierowie stanowiq grupe osob,
od ktérych w duzym stopniu zalezy
sukces firmy produkcyjno - handlo-
wej. A zatem ich efektywnoS¢ osobi-
sta, ma znaczenie dla efektywnosci
ekonomicznej catego przedsiebior-
stwa.

MODEL 4 C - ODPORNOSC PSYCHICZNA

Podstawq efektywnosci osobistej jest zbudowanie solid-
nych fundamentéw odpornosci psychicznej. Jest to jedna
z gtbwnych cech osobowosci, ktéra w czgsci uwarunkowa-
na genetycznie w zdecydowanej wigkszosci zalezy jednak
od Swiadomej pracy nad sobq. Posiadanie wysokiej od-

pornosci psychicznej zwieksza nasze umiejetnosci radze-
nia sobie z trudnosciami dnia codziennego: presjqg czasu,

stresem, niepowodzeniami zawodowymi i osobistymi.

Tym samym ludzie charakteryzujgcy sie tzw. ,twardq psy-
chikqg”, lepiej adaptujg sie do otaczajqcejich rzeczywi-
stosci. Potrafiq zaakceptowaé porazki i wyciggng¢ z nich
konstruktywne wnioski, finalnie dqzgc do wyznaczonych
celéw i je osiggajgc. Sq wiec bardziej skuteczni, szczgsliwsi
i zdrowsi. Odznaczajq sie stabilnosciq emocjonalng, samo-
dyscypling i konsekwencjq w dziataniu.

W modelu odpornosci psychicznej 4C akcentowane sq
cztery obszary: challenge (wyzwanie), confidence (pew-
nos¢ siebie), commitment (zaangazowanie) oraz con-
trol (poczucie kontroli/wptywu). Wyzwanie (challenge), to
umiejetnos¢ postrzegania zyciowych wyzwan czy przeciw-
nosci jako szansy. Innymi stowy dostrzeganie w kryzysach
mozliwoéci pozytywnych zmian i wycigganie wnioskoéw,
a nie uzalanie sie i bezowocne, dtugotrwate przezywanie
zdarzen o charakterze subiektywnie negatywnym. Pew-
nos¢ siebie (confidence) oznacza wysoki poziom wiary
w swoje mozliwosci i kompetencje, oparty o przemyslenia,
analizy, autorefleksje i wnioskowanie z doswiadczen (a nie
przero$nigte ego czy wrecz qrogoncje). Zaangazowanie
(commitment), jest synonimem wytrwatosci i sumiennosci
w realizowaniu zadah, dobrych nawykéw, jak réwniez po-
czucia odpowiedzialnosci za jakos¢ podjetych zobowigzan.
I wreszcie poczucie kontroli/fwptywu (control) rozumiane
jako przeswiadczenie o tym, ze mamy znaczqcy wptyw na
swoj los, potrafimy kierowaé swoimi decyzjami, mozemy je
ksztattowa¢ wraz ze zmieniajgcymi sie okolicznoSciami. To
tak zwane wewnetrzne umiejscowienie poczucia kontroli,
bedqce przeciwiefistwem zewnegtrznego umiejscowienia
poczucia kontroli, w przypadku ktérego najwiekszy wptyw

na nasze zycie ma $wiat zewnetrzy i on tez — co oczywi-
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Rys 1. Model odpornosci psychicznej, za: Peter Clough, Keith Earle

ste i wygodne - ponosi za nas odpowiedzialnosé (a zatem
inni ludzie, los, sita wyzsza, Swiat, politycy, pogoda, bqdz
przypadek — jednak na pewno nie my sami). Wewnetrzne
poczucie kontroli jest bardzo wazne, poniewaz motywuje
do podejmowania dziatan i dgzenia do realizacji celéw oraz
spetniania marzen (nawet wéwczas gdy jest to zwigzane

z ponoszeniem koniecznego ryzyka osobistego).

WYZWANIA INZYNIERA A MITY

Srodowisko pracy wspétczesnego inzyniera nacechowane
jest zmiennosciq, wymusza niesztampowe podejscie do
problemoéw, pobudza kreatywnos$¢ i inspiruje do ciggtego
nabywania wiedzy oraz umiejetnosci praktycznych. Dzie-
je sie tak gtébwnie z powodu epoki, w ktorej zyjemy i kto-
rq wspottworzymy, okreslanej mianem czwartej rewolucji

przemystowej.

Dlatego wyzwan stojgcych przed wspotczesnym inzynierem
jest duzo i pochodzq z réznych dziedzin i pél eksploatacji,
a zaliczy€ mozna do nich w szczegdlnosci: umiejetnos¢ wia-
sciwej komunikacji, zdolnos¢ do rozwigzywania problemow,
dobrqg organizacje pracy witasnej, przywddztwo, umiejet-
nos§¢ pracy zespotowej, zdolnosci adaptacyjne (np. prze-
myst 4.0, sztuczna inteligencja), kreatywno$gé, zdrowq cieka-
wos¢ poznawczqg, kompetencije interpersonalne, jak rbwniez
umiejetnos¢ obstugi i rozumienia klienta biznesowego.

Patrzgc na tak rozlegty pakiet wymagan wobec pracowni-

kéw — inzynieréw, warto pamietaé o pokutujgcych mitach.
Jednym z bardziej mylgcych (a jednak modnych i popu-
laryzowanych mitéw) jest niemal kult wielozadaniowosci
(multitosking). W dobie nadmiaru obowigzkéw formalnych
i nieformalnych oraz presji informacyjnej, multitasking
wydaje sig by¢ ziemig obiecanq. Lekarstwem na cate zto
rozrastajgcych sie czynnosci dodatkowych, raportowania,
audytowania, zebran, dziatah zapobiegawczych, korygu-
jgcych, niedoboréw kadrowych, budzetowych, nowych
procedur, kolejnych wymagan i wszystkiego innego, co
musimy zrobi¢ w pracy na tak zwane ,juz” lub co gorsza

»Na wczoraj”.

Niestety nasz mézg nie jest podatny ani na mity, ani na
mody. Jako najbardziej niezbadany dotqd narzgd - jak
réwniez najmniej wykorzystywany przez cate nasze zycie
- mbzg ma swoj arbitralny, egocentryczny i despotyczny
charakter. Bedqc jednostkq centralng i sterujgcq catym
naszym zyciem biologicznym i emocjonalnym, w pierwszej
kolejnosci dba o siebie. Robi to za pomocq czesci Swiado-

mej jak i nieuswiadomione;j.

Czesciq Swiadomq dzieli sie z nami niechetnie i sprawia,
ze pracuje ona po prostu linearnie. Innymi stowy zadania
wykonywane przez nas Swiadomie, sq realizowane jedno
po drugim, a nie rbwnolegle. Multitasking to nic innego jak
przetgczanie sig z jednej czynnosci na druggq, a nie jedno-
czesne ich wykonywanie. Strumien $wiadomosci jest jeden.
Multitasking przyczynia sie do wiekszej liczby btedéw i ge-
neralnie gorszej jakosci wykonania zadaf. Mit multitaskin-
gu (skqdinqd tadnie wyglgdajgcy marketingowo i propa-
gandowo), to nic innego jak niepotrzebne wydatkowanie

energii, rozpraszanie uwagi i marnowanie czasu.

SZANUJ ZASOBY, ZACZNIJ OD SIEBIE

Czas jako dobro jest szczegblnie istotny, poniewaz stanowi
jedyny zasobdéw w zyciu prywatnym i firmie, ktérego nie da
sig odtworzy€. Nie posiada réwniez cech wtasciwych in-
nym zasobom, na przyktad: kapitatowym, ludzkim czy in-
frastrukturalnym. Ani si¢ go nie pozyczy, ani nie odrobi ani
nie odbuduje. Dodatkowo, czy nam sie to podoba czy nie
- nieustannie ptynie. To sprawia, ze determinuje zaréwno
nasze mozliwosci oraz aspiracje zyciowe, jak i wyniki eko-

nomiczne w biznesie.

Warto wigc o niego dbaé poprzez organizacje pracy wia-
snej oraz poszanowanie pracy i wysitku innych: oséb, dzia-
tow, podwtadnych, przetozonych, klientéw. Czy mozna sig



tego nauczyé? Oczywiscie ze tak — Swiadome zarzqdzanie
czasem to umiejetnos¢ prioryteryzowania oraz kaskado-
wania zadan, ich grupowania, delegowania, dokanczania,
dbania o work-life balance i minimalizowania czynnikéw
rozpraszajgcych uwage.

Efektywno$¢€ osobista inzyniera, to rowniez zdolno$¢ odczu-
wania stanéw innych (empatia), przyjmowania cudzej per-
spektywy widzenia (decentracja), czy wreszcie inteligencja
emocjonalna (zdolno$é rozumienia, wykorzystywania i za-

© TQMsoft
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rzgdzania wtasnymi emocjami w pozytywny sposob, w celu
ztagodzenia stresu, skutecznej komunikacji, pokonywania
wyzwan i roztadowywania konfliktéw). W dzisiejszych cza-
sach nabywanie wiedzy nie konczy sig nigdy. Ludzie efek-
tywni to ludzie szcze$liwi, dlatego warto jest sie chyba nad
tym faktem pochyli¢.

t UO-EOI - Efektywno$é osobista inzy-

niera

[

KOMPLEKSOWE

UTRZYMANIE MASZYN


https://tqmsoft.com/efektywnosc-osobista-inzyniera

04. Audytowanie

w branzy motoryzacyjnej
— wymagania stawiane
audytorom wewnetrznym
oraz dostawcom

DR INZ. AGATA LEWKOWSKA - TRENER TQMSOFT

ranza motoryzacyjna to jed-
na z najbardziej dynamicz-

nych i wymagajgcych ga-

tezi przemystu na Swiecie. tancuch
dostaw musi sprostac coraz wyz-
szym standardom i oczekiwaniom
klientdw tzw. OEMOw oraz spetniac
wymagania branzowe chociazby
zawarte w standardzie IATF 16949.
Jednym z kluczowych narzedzi, ktore
pozwalajq na potwierdzenie spet-
nienia wymagan jest audyt.

Audytowanie w branzy motoryzacyjnej to proces oceny
i sprawdzania, czy firma dziata zgodnie z wymaganiami
zawartymi w IATF 16949 oraz wtasnymi wymaganiami sys-
temu zarzqdzania jakosciq oraz ze specyficznymi wyma-

ganiami klientdw oraz przepisami prawnymi.

Wedtug ISO 9000:2015 ,Audyt to systematyczny, niezalez-
ny i udokumentowany proces uzyskiwania obiektywnego
dowodu oraz jego obiektywnej oceny w celu okreslenia
stopnia spetnienia kryteriéw audytu.”. W zwigzku z tym au-
dyt powinien by¢ zaplanowany w regularnych odstgpach
czasu. Takie planowanie powinno by¢ odzwierciedlone

w udokumentowanym programie audytéw. Oczywiscie

taki program moze dotyczy¢ takze innych systemoéw za-
rzgdzania np. srodowiskiem, bezpieczefistwem etc. Pamig-
tajmy, ze program stuzy zrealizowaniu postawionych celéw,
ktére mogqg wynika¢ z rozwazenia np. potrzeb i oczekiwanh
istotnych stron zainteresowanych, wymagan dotyczgcych
procesoéw lub wyrobéw, czy tez wymagah systemu zarzg-
dzania. Ustalenie programu audytéw to rola i jednocze$nie
duza odpowiedzialno$¢ osoby zarzqdzajgcej programem
auditéw. Nalezy bowiem pamigta¢ o podejsciu opartym
na ryzyku.

W programie audytéw w branzy motoryzacyjnej na pewno
znalez¢ sie powinny audyty pierwszej strony tj. audyty we-
wnetrzne, audyty drugiej strony dotyczqce dostawcodw oraz
weryfikacja rozwoju oprogramowania (jesli ma to zastoso-
wanie), ktéra powinna by¢ takze potwierdzana audytami.

Jakie wymagania natomiast stawiane sq audytorom we-
wnetrznym w branzy motoryzacyjnej? Tego dowiemy sie
z punktu 7.2.3 standardu IATF 16949. Méwi on przede wszyst-
kim, ze organizacja powinna posiada¢ udokumentowany
proces weryfikujgcy kompetencje auditorow wewnetrz-
nych z uwzglednieniem specyficznych wymagania klienta.
W zaleznosci od tego, jakie audyty bedq wykonywane przez
audytora tj. system zarzgdzania jakosciq, czy proces wy-
twarzania, czy wyrobu powinien on posiada¢ przynajmniej
nastepujgce kompetencije:

zrozumienie podejscia procesowego do auditowania

w motoryzacji, wigcznie z podej$ciem opartym na ry-

zyku,

zrozumienie specyficznych wymagan klienta majqg-

cych zastosowanie,



zrozumienie majgcych zastosowanie wymagan I1ISO
9001 i IATF 16949, zwigzanych z zakresem auditu,
zrozumienie majgcych zastosowanie wymagan klu-
czowych metod jakosci (core tools) zwigzanych z za-
kresem auditu,

zrozumienie zasad planowania, przeprowadzania,
raportowania i postepowania z ustaleniami wynika-
jgcymi z auditu.

Natomiast auditorzy procesu wytwarzania powinni dodat-
kowo rozumie¢ auditowany procesu wytwarzania, w po-
wigzaniu z analizg ryzyka np. PFMEA i planem kontroli. Au-
ditorzy wyrobu powinni rozumie¢ wymagania dotyczgce
wyrobu i uzycia odpowiedniego wyposazenia pomiaro-
wego bqdz testowego weryfikujgcego zgodnos¢ wyrobu.

Jednoczes$nie nalezy pamigta¢, ze w organizacji audyto-
rzy powinni przeprowadza¢ minimalngq liczbe auditéw na
rok wg zasad przyjetych w organizacji oraz powinni aktu-
alizowa¢ swojq wiedze w przypadku zmian wewnetrznych
w organizacji (np. technologia procesu i wyrobu) i zmian
zewnetrznych (np. ISO 9001, IATF 16949, kluczowe metody
jakosci i wymagania specyficzne klienta).

Z kolei wymagania dla auditoréw drugiej strony, czyli do-
stawcow znajdziemy w standardzie IATF 16949 w punkcie
7.2.4. Oprécz spetnienia powyzszych wymaganh stawianych
audytorom pierwszej strony, audytorzy ci powinni zna¢ tak-
ze wymagania wtasnej organizacji, ktérq reprezentujq na
takich audytach... nie wspominajgc juz o znajomosci tech-
nologii realizowanych proceséw u dostawcow.

Nie wolno takze zapomnie¢, ze przede wszystkim audytor
powinien by¢ niezalezny od audytowanego obszaru, tak
aby nie audytowat swojej pracy tj. audytor nie moze by¢
odpowiedzialny za dany przedmiot audytu. Takie wyma-
ganie znajdziemy réwniez w normie ISO 9001:2015.

Jest kilka powodéw, dla ktérych warto by¢ audytorem we-
whnetrznym systemu zarzqdzania jakoSciq. Przede wszyst-
kim audytorzy wewnetrzni systemu zarzgdzania jakosciq
pomagajq organizacjom poprawiaé jakosé swoich pro-
duktéw lub ustug, identyfikujgc obszary wymagajqce po-
prawy i sugestie rozwiqgzan. To daje satysfakcje, ze mozna
przyczynic sie do poprawy jakosci produktéw lub ustug or-
ganizacji. Audytorzy wewnetrzni pomagajq organizacjom
osiggng¢ cele biznesowe poprzez zapewnienie, ze system
zarzqdzania jakosciq dziata zgodnie z wymaganiami. Po-

zwala to de facto na zwigkszenie skutecznoSci organizaciji.
Bycie audytorem wewnetrznym to takze mozliwo$¢ na roz-
woéj wtasnych umiejetnosci. Praca ta wymaga bowiem
wysokiej wiedzy i umiejetnosci. Audytorzy muszqg by¢ do-
brze zaznajomieni z wymaganiami normy ISO 9001, IATF
16949, kluczowych metod jakoSci etc. oraz mie¢ umiejet-
nosci interpersonalne, takie jak umiejetnosci komunikacji
i przekonywania. Praca jako audytor wewnetrzny systemu
zarzqdzania jakoscig daje mozliwo$¢ rozwoju umiejetnosci

w tych obszarach.

Audytowanie w branzy motoryzacyjnej jest kluczowe dla
zapewnienia wysokiej jakosci produktéw i ustug, a takze
poprawy skutecznoséci i efektywnoséci proceséw w przedsig-
biorstwach. Audytor wewnetrzny odgrywa w tym procesie
kluczowq role, przeprowadzajgc niezalezne i profesjonalne
audyty oraz identyfikujgc obszary wymagajgce poprawy.
Aby jednak by¢ skutecznym w tej roli, audytor wewnetrzny
musi posiada¢ specjalistyczne kompetencije, dlatego za-
praszamy na dedykowane szkolenia dla przysztych audy-

torébw w branzy motoryzacyjnej.



05. Monitorowanie czasu pracy
maszyn i linii produkcyjnych
W czasie rzeczywistym

MACIEJ NOWAK KIEROWNIK DZIAtU ROZWIAZAN INZYNIERSKICH _@

lienci, z ktorymi wspotpra-

cujemy, czesto zwracajq

uwage na powtarzajgce sie
problemy zwigzane z brakiem da-
nych z maszyn/linii, dtugim czasem
pobierania danych z zewnetrznych
systemow czy brakiem informacji
dla operatora o postepie realizacji
zZlecenia.

Rozwigzaniem tego typu probleméw moze by¢ system za-
pewniajqcy operatorowi przy maszynie ciggtq prezentacje
wskaznikdédw opisujgcych biezqcy stan realizacji zlecenia
produkcyjnego i pozwalajgcy kierownictwu podejmowaé
decyzje na podstawie spoéjnych i wiarygodnych danych
obrazujqcych przebieg procesu produkciji. Daje to takze
dodatkowq korzy$¢ w postaci zarzqdzania ,ograniczenia-
mi” tj. wgskimi gardtami poprzez ciggte monitorowanie

stanu maszyn i powodow przestojéw.

System Vorne XL810 to prosty we wdrozeniu i obstudze
system, ktory dzigki zbieraniu i analizie danych pozwala
znaczqco poprawi¢ wskaznik OEE, a wiec produktywnos$é
zaktadu. Jest to system typu ,Edge computing” nadajg-



cy do monitorowania dowolnego procesu produkcji. Roz-
wigzanie to sktada sie z wyswietlacza produkcyjnego oraz
wbudowanego komputera przemystowego, ktéry daje fir-
mie bezposredniq informacje o czasie pracy maszyny lub
linii produkcyjnej wraz ze szczegbétowymi danymi o jej efek-
tywnosci i przyczynach jej spadku. XL810 moze by¢ prostym
narzedziem do codziennego monitoringu, a takze komplek-
sowym systemem do prowadzenia zaawansowanych ana-
liz biznesowych, posiadajgc mozliwosci do integracji z po-
zostatymi systemami komputerowymi w przedsigbiorstwie
(SAP/MES/ERP/PLC).

Oferujemy bezptatny, 60-dniowy okres prébny urzqdze-
nia. Pomagamy przygotowa¢ konfiguracje i ustawienia,
a nastepnie $wiadczymy darmowe zdalne wsparcie pod-
czas testéw. Po 2 miesigcach Klient podejmuje w petni
Swiadomq decyzje o zakupie sprzetu lub jego odestaniu.

Zapraszamy!



06. Monitorowanie zmiennosci
procesu produkcyjnego za
pomocq systemu ANDON
— precyzyjne narzedzie
INnzyniera procesu

ZADANIA | FUNKCJE SYSTEMOW MONITOROWANIA
PRODUKCJI

Standardem jest dzisiaj wyposazenie linii produkcyjnych
w automatyczne systemy typu ANDON monitorujqce cig-
gtos¢, jakos¢ oraz wydajnose procesu. Systemy te pozwa-
lajg na szybkie podsumowanie wynikéw pracy w dowolnie
wybranym zakresie czasowym. Wizualizacja kluczowych
wskaznikéw wyliczanych w oparciu o dane zebrane przez
system pozwala na sprawniejsze reagowanie na wszelkie-
go rodzaju zaktécenia. W przypadku zagrozenia wykona-
nia zatozonego planu produkcji wskazniki zmieniajq sie na
czerwone natychmiast po wykryciu odstepstwa. To wazny
sygnat dla wszystkich dziatow wspierajgcych przeptyw
produkcji, ktére powinny w jak najszybszym czasie przyj-
rze¢ sie zaktéceniom z bliska - z perspektywy wyznaczo-

nych zadan w firmie.

Stanowisko 1 Stanowisko 2

S ———

S ———

@

Warto zwréci€ uwage na dodatkowe funkcje systemow AN-
DON pozwalajgce na raportowanie jednostkowych czaséw
pracy. W przypadku produkcji opartej o przeptyw jednej
sztuki czasy na poszczegdlnych stacjach sumujq sie, aby
na koniec da¢ oczekiwany wynik punktowy w postaci liczby
zadanych produktéw. W przypadku zmiennych - losowych
wartosci czaséw sktadowych ich suma ma okreslony roz-
ktad i rozrzut opisany odchyleniem standardowym. Wska-
zywatoby to, ze wydajnos§¢ powinna by¢ takze traktowa-
na jako zmienna losowa, a wiec okre$lana przedziatowo.
W praktyce, patrzqgc na rozktad czaséw, da sie dostrzec
zjawisko nienaturalnego sterowania czasem pracy przez
pracownika w oparciu o wyswietlany na tablicy wskaznik
wydajnosci. Wyzej opisany efekt jest najczesciej widoczny
pod koniec zmiany, kiedy pracownik steruje czasem wy-
konywanej operaciji, aby znalez¢ sie doktadnie w wyzna-
czonym celu.

Stanowisko 3
_—



STATYSTYCZNA ANALIZA DANYCH — NIEDOCENIANIA
FUNKCJA PROGRAMU

Funkcje statystyczne pozwalajg na doktadniejsze przeana-
lizowanie czaséw operacji w wybranym przez uzytkownika
zakresie. W opisywanym przyktadzie przyjrzyjmy sie danym
zebranym tylko z jednego stanowiska montazowego. Na
stanowisku tym wykonywane sq cztery powtarzalne czyn-
nosci: pobranie czesci, ustawienie w pozycji montazowej,
wcisnigcie i zablokowanie. Wszystkie one, wedtug wyliczen,
trwajg w sumie 60 sekund. System rejestracji czasu oparty
jest na nacisnigciu przez pracownika przycisku obecno-
§ci potproduktu na stanowisku, co oznacza start liczenia
czasu wszystkich operaciji i kolejnym nacisnigciu przycisku
zwalniajgcym potprodukt ze stanowiska, wyznaczajgcym

zakofczenie operacii.

Rys.2. Zbiér danych czasu pracy na pojedynczym stanowisku — dane
z 24h pracy.

Obraz ogélny czasu pracy przedstawiony na rysunku 2 re-
prezentuje dane zebrane z 24 h pracy. Czesto charaktery-
styczne dla takiego zbioru danych jest wystepowanie du-
zych zaktécen - zarébwno w dolnym jaki i gérnym zakresie
czasu. ldentyfikacja przyczyn ich wystepowania jest zada-
niem inzyniera lub osoby nadzorujqcej prace stanowiska.
Dopiero po eliminacji tych przyczyn mozna podejmowac
dziatania zwiqzane z optymalizacjqg czasu pracy.

W przedstawionym przyktadzie, analizujgc przebieg pro-
cesu (24h) za pomocqg wykresu skrzynkowego (,box plot”),
dos¢ tatwo mozna wychwyci¢ zaktébcenia wywotane przy-
czynami specjalnymi. Doktadny czas ich wystgpienia
jest mozliwy do ustalenia, poniewaz mamy do czynienia
z petnym (100%) zapisem danych (Rys. 3). Przedtuzony czas
przebywania pétproduktu na stanowisku wskazuje na sy-

Ql= 56,6084

Median = 59,9980

Q3 = 63,2936

IQRange = 6,68514

Whiskers to: 46,5822; 73,2873
N = 28800

Rys.3. ,Box Plot” czasu pracy na stanowisku — dane z 24h pracy.

tuacje awaryjne. Powinien on znalez¢ swoje potwierdzenie
w analizie Pareto awarii linii montazowej. Opisana wspobtza-
lezno$€ ma wptyw na krétkookresowg zmienno$¢ procesu.
Pracownik chcgc wykonaé norme przys$piesza proces, np.
dokonujgc pewnych podmontazy na innych dostepnych
stanowiskach lub wykonujgc operacje w duzo szybszym
tempie, co moze skutkowa¢ utratqg jakosci. Postepujgc tak,
tamie przyjete standardy pracy. W analizowanym przy-
ktadzie wskazéwkgq istnienia wyzej opisanych problemoéw
sq wartosci dqzgce do zera. Oznaczajq one, ze podtprodukt
wjechat i wyjechat na stanowisko, a oba przyciski byty na-
cisniete jeden po drugim.

Sytuacje
awaryjne

Rys.4. Czasy awarii i ,nienaturalnych” przyspieszef.



MONITOROWANIE ZMIENNOSCI PROCESU PRODUK-
CYJNEGO

Przydatnym narzedziem do analizowania danych czaso-
wych jest teoria zmienno$ci i zdolnoéci procesu. Stabilny
czas pracy operacji w tych samych warunkach, tj. podczas
produkcji tego samego wyrobu, dqzy do rozktadu nor-
malnego. Pracownik ma prawo pracowac troche wolniej
i szybciej. Miarqg tego zjawiska jest odchylenie standardo-
we. Niestety jest to wielko§¢ czgsto ignorowana w analizach
czasu pracy. Uwzgledniajgc parametry rozktadu czasu pra-
cy - §redniq i odchylenie standardowe - mozna dokonaé
symulacji procesu przy zatozeniu rozktadu normalnego.
Przy uzyciu oprogramowania statystycznego (np. Minitab)
wyznaczamy zakres tolerancji dla czasu montazu dla indy-
widulanego stanowiska (Rys. 5).

Rys.5 Wyliczenie granic przedziatu zmiennosci dla operacji montazo-
wej - dane symulowane wg parametréw rozktadu empirycznego.

NR STANOWISKA CP
1 1,33
2 1,33
3 1,33
4 0,5

Tabela 1 - Podsumowanie rzeczywistych czaséw pracy na bazie Cp/Cpk.

Zatozenie 95% przedziatu ufnosci w przypadku stanowiska
obstugiwanego przez pracownika powinno odpowiadaé
zatozeniom organizacyjnym i specyfice montazu. Warto
pamietaé, ze wptyw na zmienno$¢ ma ztozono$¢ operaciji,
zmeczenie pracownika, monotonia pracy, rotacja, narze-
dzia i wykorzystywane czesci. Wyznaczajgc wspbtczynniki
Cp i Cpk dla czaséw dla poszczegdlnych stanowisk osoba
monitorujgca proces mogtaby w bardziej precyzyjny spo-
s6b nadzorowaé przeptyw procesu montazowego. Warto
zwréci€ uwage, ze na tym poziomie analizy mozna duzo
precyzyjniej planowa¢ dziatania ukierunkowane na reduk-
cje zmiennosci lub zmiane Sredniej czasu procesu (Tabela 1).

PODSUMOWANIE — ANDON JAKO WSPARCIE DLA
ANALIZ ZALEZNOSCI PRZYCZYNOWO - SKUTKO-
WYCH.

Wykorzystanie funkcji statystycznych w systemach ANDON
pozwala na przerzucenie ciezaru dziatan z operacyjnych
wywotanych problemem na prewencyjne. W przedstawio-
nym przyktadzie istotna dla czasu operacji jest zmiennos¢
parametréw geometrycznych wykorzystywanych czesci.
W ramach dziatan prewencyjnych przygotowano prostq
wizualizacje zrédet zmiennosci dla dostawcow. Dzigki temu
mozliwa jest identyfikacja kombinacji produktéw tworzg-
cych potgczenie w odniesieniu do zmiennosci wynikowej
jakq jest czas pracy. W przypadku réznic w wartosciach Cp,
Cpk liczonych dla czasu pracy dziat jakosci dostawcoéw ma
zdefiniowany uktad przyczynowo - skutkowy, ktéry powinien

CPK UWAGI

1,33 ok

-0,5 praca zbyt szybka
0,5 praca za wolna
0,4 zaktécenia



zostaé przeanalizowany i sprawdzony pod katem stabil-
nosci wymiarowej charakterystyk czesci w zaleznosci od

kombinacji komponentéw.

Wykorzystanie danych zbieranych przez systemy Andon
pozwalajg na szybka diagnoze zmiennosci czaséw mon-

tazowych catej linii. Przy dobrej konfiguracji zinnymi syste-

mami np. rejestracji awarii i mikroprzestojéw, danymi kon-
troli wejsciowej tatwo z punktu organizacyjnego delegowaé
zadania na poszczegdlne dziaty i sekcje w celu dgzenia do
utrzymania stabilnego przebiegu procesu, a w konsekwen-
cji do jego prawidtowej optymalizacji. Warto podkresli¢, ze
posiadanie systemu Andon jest automatycznq fazg Con-
trol w cyklu PDCA taktowania stanowiska, a zbierane dane
stanowiq potencjat analityczny doskonalenia procesu.

Witryskarka 1 —_— Formall —— > 2 Gniazda
Mozliwo§¢ zmian
— CzesC form dedykowanych
Wtryskarka 2 _ Forma 1 —_— 2 Gniazda
.5
c
o
=
— Czes6 2 Wtryskarka 3 _— Formal —— > 32 Gniazda

Rys.6 Zrédia zmiennoéci na stanowisku montazowym.



07. Learning and development
- czyli optymalne
wykorzystanie potencjatu

pracownikow

tUKASZ DRAGUN DYREKTOR DS. ROZWOJU W TQMSOFT @

odejScie Learning and deve-

lopment jest coraz bardziej

popularne w dzisiejszym po-
dejsSciu do nowoczesnego zarzqg-
dzania organizacjaq.

WYZWANIA W FIRMACH:

1
1
1 Poprawa umiejetnosci menedzerskich
“ i liderskich nowych kierownikow.
1

\ Zwiekszenie motywacji
' i satysfakcji z pracy.

\ Zwiekszenie zaufania —
\ przetozony podwiadny.

\ Skrécenie procesu decyzyjnego
i polepszenie zwinnosci organizacji.

Zatrzymanie i budowanie

. wiedzy w organizacji !
A —
. =
L Odpowiednie przetozenie
. wiedzy na praktyke
A Y
A Y
S Szybsze wprowadzanie nowych
s standardéw i skuteczny

> on-boarding

Pozwala pracownikom podnie$§¢ swojg skutecznosci i efek-
tywnosci w pracy poprzez rozwéj umiejetnosci, zdobywa-
nie nowych kwalifikacji i tym samym podnoszenie swoich
kompetenciji. W ten sposdb Firmy posiadajq pracownikéw
bardziej zmotywowanych i zaangazowanych w swojq pra-
ce, co bezsprzecznie ma pozytywny wptyw na ich wyniki
oraz na wyniki catej organizacji. Ponadto, Learning and
development pomaga pracownikom dostosowa¢ sie do
zmieniajqcych sie wymagan rynkowych i technologicz-
nych oraz pozwala na lepsze wykorzystanie ich potencja-
tu, w tym uczeniu innych i budowaniu organizaciji opartej

o wiedze.

KORZYSCI Z WDROZENIA:

Skuteczne przywoédztwo

Praca na wartosciach wzajemnego 1
zaufania, szacunku i uczciwosci !

Zwiekszenie produktywnosci
i efektywnosci osobistej

Skuteczna praca
w zespotach projektowych

Klarowna droga
kariery i awanse

Zwiekszone zaangazowanie
pracownikéw

Praca na danych,

liczbach i faktach



Widoczne rezultaty dla menedzerow i liderow:

Zbudowanie
Swiadomosci celow
biznesowych
organizacji

Umiejetne zarzqdzanie
obszarem
i pracownikami

Zastosowanie
skutecznej
komunikacji

Przetozenie narzedzi
zarzgdzania na
praktyke - skutecznie
zarzqdzajqcy

Metody realizacji projektow:

Podejmowanie decyzji

przy zachowaniu

niezbednych
formalnosci

Budowanie

zaangazowania

pracownikéw

Inspirowanie innych
do dziatania

Optymalne
wykorzystanie
potencjatu personelu

Uswiadomienie
wiasnych
niedociqgnigc

i kierunkéw rozwoju

Przeorganizowanie
zakresu obowigzkow

Jak pracujemy:

AUDYT RELACJI

Bada relacje pracownicze
na wskro$ organizacji, daje
podstawe do zbudowania
odpowiednich éciezek
szkoleniowych

i rozwojowych w zakresie
leadership i zarzqdzanie.

WARSZTATY
PRAKTYCZNE

Angazujq uczestnikow

w dziatania tgczgce
poznane metody, narzedzia
i techniki z problemami

i wyzwaniami rozpoznanymi
podczas audytu relacji

i oceny potencjatu.

OCENA POTENCJAtU

Bada obszary operacyjne
wykorzystujgc
dedykowane narzedzia
pod kqtem dobrania
narzedzi jakosciowych

i produktywnosciowych.

TRYB ZADANIOWY

Pozwalajq Uczestnikom na
wcielenie w zycie poznanych
i prze€wiczonych metod

i narzedzi, skonfrontowanie
ich z rzeczywistosciq
konsultacje z prowadzgcym.

Kontynuacje projektow:

POSZUKIWANIE | ROZWOJ TALENTOWI

| TRENEROW WEWNETRZNYCH

W ramach rozwoju Treneréow
wewnetrznych dostarczamy materiaty
startowe i peten pakiet umiejetnosci
potrzebnych do przygotowania

i przeprowadzenia szkolenia - od

GRYWALIZACJA

Gry szkoleniowe sprawiajgce, ze uczestnicy doSwiadczajq na sobie
efektow szkolenia.

TRYB ZADANIOWY

Praktyka idzie w parze z wiedzq. Testuj metody i narzedzia w swoich
codziennych obowigzkach. Konsultuj to z trenerem.

MICROLEARNING

Zastosowanie platformy edukacyjnej pozwoli na daleko idgcg
ingerencje w aktywno$¢ uczestnikbw podczas catego projektu

i pozwalajgcej im na rozwoj wiasnych umiejetnosci i praktyczne
zastosowanie poznanych metod i narzedzi w sposéb przyjazny
dla zapracowanych i aktywnych oséb.

LEARNING JOURNEY

Dobrane na podstawie badania Sciezki uczenia pozwalajgce na
optymalne dobranie procesu uczenia do wiedzy i doswiadczenia
uczestnika oraz do oczekiwan kompetencyjnych wobec niego.

ROZWOJ LIDEROW

rozeznania potrzeb po przygotowanie

¢Ewiczen i warsztatow.

PRODUKCJI

PRZYGOTOWANIE

KONTROLEROW JAKOSCI

+ Przygotowanie techniczne
z przyrzgdami

+ Przygotowanie soft skills
+  On-boarding



08. TQMsoft
- mapa szkoleh 2023

Analiza ryzyka Ocena rozwdj
- dostawcow Podstawy
MFMEA SQA, SQD Planowanie SPC Zaawansowane
PFMEA Zarzqdzanie reklamacjami eksperymentu MSA Warsztaty
FTA Ocena potencjatu dostawcy Metody statystyczne
Risk analysis Six Sigma
o o o PR
Uniwersalne narzedzia jakosci
APQP CORE Problem solving Planowanie
i projektowanie
TOOLS RCA, FTA, G8D proj AQL
PPA HOSHIN E Kontrola wyrywkowa
APQP Analiza sensoryczna ! DOE
PPAP TRIZ QFD Analiza Weibulla fontrola Odb'ofzo ANOVA
FMEA QRQC Projektowanie okreséw ;oivsrow paczkowa= Testy hipotez
Plany kontroli gwarancji v Big Data
SPC, MSA
Black Belt Green Belt DFSS Analiza ryzyka Audyty
Zaawansowane Projekty doskonalgce Projektowanie ISO 14971 Audyt wg VDA, IATF, ISO 9001, 14001
narzedzia statystyczne -+ Certyfikacja W Six Sigmq ISO 31000 Ocena potencjatu
Projekty doskonalqce FMEA Audyt dostawcy
Certyfikacja FTA Audyt warstwowy
HACCP
.
Normy, wymagania, audyty
Six Sigma dla Metody statystyczne w Six Sigma Systemy Standardy
Sponsoréw Budowa monitorowanie zarzqdzania i wymagania
wskoz’m’kéw' wg DMAIC ISO 9001, VDA
Doskonalenie procesow 14001 WCM
wg DMAIC IATF 16949 CSR
ISO 45000 caQl
ISO 50001 GMP
AS9100 MDR
HACCP GFSI
CQI-8_LPA Audyt potqczen Analiza rysunku Nadzorowanie Sprawdzanie
cQ-9 spawanych technicznego GD&T i dobér przyrzqdéw i wzorcowanie
CcQl-12 Audyt pofgczen .
cQl-15 skrecanych GD&T wg ISO i GD&T wg ASME Projektowanie procesu kontroli PrZYqudOW
CcQl-20 Ocena powierzchni Rysunek techniczny dla poczqt- | Walidacja metod analitycznych Wielkosci geometryczne
CQl-23 Testy korozyjne kujgcych i zaawansowanych Projektowanie sprawdzianéw i fizyczne

Procesy Technologiczne Metrologia i kontrola, laboratoria

Procesy wiryskiwania Analiza systemoéw Laboratoria Pomiary Kontrola dostaw
Procesy lakierowania pomiqrowych Audyty Diugosci i kata SQA
Procesy potqczen skreconych MSA LIMS Fizykochemiczne AQL

R&R 1ISO 17025 Kolorymetryczne

Kappa Dynamometryczne



« Zarzqdzanie ryzykiem w projekcie
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EXCEL

Dla inzynieréw

Analiza i raportowanie
Przygotowanie, import, analiza
i prezentacja danych

Kompetencje cyfrowe
Analiza danych Cyberbezpieczefistwo
* Big Data . TISAX
* Power Bi .

Obstuga systemu
zarzqdzania relacyjng
bazq danych ACCESS

. Narzedzia zarzqgdzania . Zarzgdzanie

i prowadzenia projektow . czasem

Zarzqdzanie projektem

Metoda Agile

Zarzgdzanie
strategiczne

Balanced

Scorecard
Analiza 75
Hoshin

. VSM

VA/NVA
Analiza video

TPM

OEE
SMED

Lean
logistic

Logistyczna
obstuga
klienta

Narzedzia zarzgdzania

Zarzgdzanie sobq w czasie
Zarzgdzanie czasem innych

Inwentyka i innowacje

- TRIZ - Twércze rozwigzywanie
L ARz . probleméw
. bS . Lean office . Ergonomia . Stabilizacja . Teoria
* KAMISHIBAI * Lean w biurze * REBA - procesow - ograniczen
* STANDARYZACJA * Mapowanie strumienia + RULA - TWI .
. . L KIM . Normowanie .

AUDYTY 5S
. Balansowanie

Zarzqgdzanie produkcjq

. KAIZEN . Doskonalenie : Normowanie : Planowanie : Doskonalenie

> Lider . przeptywu . czasu pracy . i projektowanie : produkciji

. Koordynator : KANBAN © MTM * Planowanie produkeji ¢ Analiza video

< JIT + Chronometraz + Gniazda produkcji  Inzynieria produkcji
. Badania migaw- . DFM . Shopfloor management
kowe DFA
Projektowanie stanowisk

. Total flow - Logistyka . Zarzgdzanie, motywo- : Zasoby ludzkie . Kompetencje menadzer-

management - magazyno-

wanie na produkcji

wania . Mistrz produkcji i brygadzista Matryce kompetencji Wyzsza kadra menadzerska
+ Menadzer produkcji Trener w firmie produkcyjnej Srednia kadra menadzerska

Kontroler jakosci . . Nizsza kadra menadzerska

Auditor . .

R skie - budowanie zespotu

Umiejetnosci osobiste & PersonAll®

Zarzgdzanie zmiang Organizacja pracy

i zarzgdzanie czasem

FMEA logistyki Sprzeadaz i negocjacje

Reklamacje
« Dziat handlowy i sprzedazy

Total Quality & More
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09. Sszkolenia branzowe

ISO 9001:2015
AS/EN 9100
Norma laboratoryjna - 17025
Audyt u dostawcy
SQA - Zapewnienie Jakosci Dostaw
brOniG Wymagania BHP wg ISO 45001
Zarzqdzanie produkcjq wyroboéw z charakterystykami bezpieczenstwa
Obstuga bazy IMDS
AS-8D
AS-PFMEA
AS-SPC_MSA

lotnicza

Wymagania IATF 16949:2016
Audyt procesu wg VDA 6.3
Audyt produktu wg VDA 6.5
Zatwierdzenie procesu produkcyjnego i wyrobu (PPA) wg VDA 2 2020
Analiza wad z eksploatacji — audyt VDA FFA
Specyficzne wymagania klientdow - CSR — Mercedes-Benz Group AG
Specyficzne wymagania Klientéw — CSR - FCA
Specyficzne wymagania Klientéw — CSR - Nissan-Renault
Norma laboratoryjna - 17025
Analiza ryzyka zgodnie z normqg FMEA Procesu AIAG i VDA
Audit wewnetrzny w branzy motoryzacyjnej
Core Tools dla audytorow wewnetrznych

motoryzacyjna

Audyt u dostawcy

SQA - Zapewnienie Jakosci Dostaw
Wymagania BHP wg ISO 45001
Wymagania ISO 9001
Zarzgdzanie produkcjg wyrobdw z charakterystykami bezpieczefistwa
Obstuga bazy IMDS
VDA-MLA
VDA-LL
ZR-VDA
TISAX
CSR-FQ

ISO 9001

ISO 14001

I1SO 45001
ISO 50001

Przygotowanie do inspekcji FDA
Norma laboratoryjna - 17025

brOnZO Wymagania GMP i GHP dla dostawcoéw branzy spozywczej

Audit wewnetrzny w laboratorium

spozywcza
i opakowania

Wymagania dot. opakowan w branzy spozywczej

System bezpieczefstwa zywnosci HACCP
HACCP w matej firmie
Audytor wewnetrzny HACCP

Alergeny w zywnosci

Higiena w produkcji zywnosci
HACCP - analiza zagrozen i krytyczne punkty kontroli
Certyfikacja wg GFSI (m.in. BRC, IFS)



Wymagania ISO 9001, ISO 14001, ISO 45001, ISO 50001
SO 28000 - Zarzgdzanie bezpieczenstwem w tancuchu dostaw
Norma laboratoryjna — 17025
Nadzorowanie wyposazenia kontrolno-pomiarowego
brO nzq APQP - Zaawansowane planowanie jakosci
AGD Proces zatwierdzania czesci do produkciji
i elektronikq Pomiary kolorymetryczne
PFMEA - procesu produkcyjnego
DFMEA - konstrukcji

Zapewnienie jakosci dostawcow
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10. Katalog szkolen
lipiec - grudzieh 2023

Lista szkoleh otwartych
z planowanymi terminami
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LEGENDA:
@ symulacja
q przyrzqdy pomiarowe
2 l Minitab
Q przemyst 4.0
# inzynier 4.0
- komputer
Analiza btedu ludzkiego ABL

Celem szkolenia jest poznanie zagadnien i poszerzenie wiedzy z zakresu: zarzqdzania ryzy-
kiem wg normy ISO 31000; wybranych metod analizy zagrozeh w procesie produkcji; analizy
niezawodnosci HRA (Human Reliability Assesstment); podstawowych technik zapobiegania
btedom.

APQP - Wdrazanie nowego produktu do produkcji APQP

Celem szkolenia jest nabycie umiejetnosci zarzgdzania nowymi projektami wedtug metodyki
APQP; zdobycie umiejetnosci sporzgdzania planu jakosci i planu kontroli; poznanie uzytecz-
nych technik i narzedzi, stosowanych w branzy motoryzacyjnej, niezbednych do uzyskania
akceptaciji wyrobu przez klienta.

APQP for Wind- wykorzystanie APQP w branzy energe- APQP-4W
tyki wiatrowej (APQP-4W)

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikéw z przekrojem wymagan podejscia zaawanso-
wanego planowania jakosci dla branzy wiatrowej APQP 4Wind; pogtebienie wiedzy w obsza-
rze odpowiedzialnoSci najwyzszego kierownictwa, dowody przywodztwa i zaangazowanie
w odniesieniu do systemu zarzgdzania jakoscig; wymiana doswiadczeh z trenerem prakty-
kiem w zakresie specyficznych wymagan APQP 4Wind oraz wymagarh CoreTools wspoma-
gajgcych planowanie jakosci.

APQP4wind - warsztaty dotyczgce dokumentacji APQP4AW-CT
Core Tools

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikbw z wymaganiami podrecznika APQP4Wind do-
tyczgecymi dokumentaciji wymaganej w branzy energetyki wiatrowej oraz ich interpretacja
podczas pracy na formularzach.


https://tqmsoft.com/analiza-bledu-ludzkiego
https://tqmsoft.com/apqp-wdrazanie-nowego-produktu-do-produkcji
https://tqmsoft.com/apqp-for-wind-wykorzystanie-apqp-w-branzy-energetyki-wiatrowej
https://tqmsoft.com/apqp4wind-warsztaty-dotyczace-dokumentacji-core-tools
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Wdrazanie wyrobéw do produkgji i ich zatwierdza- APQP-PPAP
nie wg APQP i PPAP z wykorzystaniem Core Tools

Celem szkolenia jest zdobycie umiejetnosci zaawansowanego zarzgdzania projektami
wdrozeniowymi wyrobow do produkcji w firmie branzy motoryzacyjnej wg wymagan IATF
16949, a takze podrecznika APQP; pokazanie zasad wspotpracy z klientami i dostawcami
w zakresie zatwierdzania dostaw wg podrecznika PPAP; zwrécenie uwagi na specyficzne
wymagania klientéw branzy motoryzacyjnej, a takze na wspétprace z firmami niemieckimi
wg standarddéw VDA.

Quality Tools - narzedzia jakosci CNQT

Celem szkolenia jest zaznajomienie uczestnikéw z narzedziami przydatnymi w procesach
ciqgtej poprawy i zespotowego rozwigzywania problemow.

Certyfikowany specjalista ds. jakosci | zjazd. csJl
Certyfikowany specjalista ds. jakosci Il zjazd csJli

Celem szkolenia jest usystematyzowanie wiedzy w zakresie systemow, metod oraz narzedzi
i technik doskonalenia jakosci potrzebnych na stanowisku specjalisty ds. jakosci; poznanie
podstaw zarzgdzania i sterowania jakosciq w stopniu pozwalajgcym na wybér metod do
stosowania w konkretnych sytuacjach zwigzanych z doskonaleniem jakosci lub rozwiqzy-
waniem problemoéw; poznanie zagadnief definiowania i szacowania kosztoéw jakosci, po-
dejscia procesowego i metod statystycznych stosowanych w dziatach jakosci.

Analiza FMEA konstrukcji (DFMEA) wg wytycznych ~ DFMEA-P-AV
branzy motoryzacyjnej (AIAG&VDA)

Celem szkolenia jest uzyskanie umiejetnosci skutecznego wykonywania Analizy Przyczyn
i Skutkéw Wad konstrukcji wyrobu (Design Failure Mode and Effects Analysis — DFMEA) z uzy-
ciem narzedzi stuzgcych do dekompozycji systemu i analizy funkcjonalnej jego elemen-
téow - diagramu B i diagramu P; poszerzenie wiedzy w zakresie zasad organizacji procesu
wykonywania DFMEA (7 krokéw); poznanie strategii planowania i poprawy jakosci wyrobu
— ustalania priorytetéow dla redukcji ryzyka, bazujgc na najnowszych wytycznych branzy
motoryzacyjnej.

Analiza drzewa btedéw - Fault Tree Analysis - FTA FTA-P

Celem szkolenia jest uzyskanie przez uczestnikow umiejetnosci prowadzenia skutecznych
analiz FTA, poznanie metody pozwalajgcej na opis, oceng i poprawe niezawodnosci wy-
robow/systemoéw oraz obnizenie kosztéw niezgodnosci wynikajgcych z ich wad funkcjo-
nalnych oraz uzyskanie umiejetnosci wykonania jakosciowej i ilosciowej analizy dysfunkcji
wyrobu/systemu, szczegélnie w przypadku ztozonych zaleznosci funkcjonalnych jego ele-
mentéw sktadowych (podsysteméw, czesci).

Metoda global 8 D G8D

Celem szkolenia jest przekazanie uczestnikom wiedzy na temat procesu rozwigzywania pro-
bleméw z wykorzystaniem metody G8D (Global 8 Disciplines) uzywanej od lat w przemysle
motoryzacyjnym do ustalenia zrédet problemu i zdefiniowania efektywnych dziatan korygu-
jacych i zapobiegawczych; przeprowadzenie uczestnikéw przez metode 8D na przyktadzie
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https://tqmsoft.com/wdrazanie-wyrobow-do-produkcji-i-ich-zatwierdzanie-wg-apqp-i-ppap-z-wykorzystaniem-core-tools
https://tqmsoft.com/quality-tools-narzedzia-jakosci
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https://tqmsoft.com/analiza-fmea-konstrukcji-dfmea-wg-wytycznych-branzy-motoryzacyjnej-aiagvda
https://tqmsoft.com/analiza-drzewa-bledow-fault-tree-analysis-fta
https://tqmsoft.com/metoda-global-8-d

j

.E
N
T
o
N
L
o
c
0
=
O
()
S
(]
2
=
=)

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

-

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 8 godz.

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 8 godz.

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

praktycznych zadan, dzigki ktérym posigdg umiejetnos¢ i wiedze do prowadzenia zespotow
doskonalgcych wewngtrz wtasnych organizaciji.

Menadzer jakosci MJ

Celem szkolenia jest przedstawienie roli menadzera jakoSci w organizaciji jako osoby tq-
czqgcej w sobie obszary zwigzane z wiedzq techniczng, wiedzq branzowgq i procesowgq, ale
réwniez obszary dotyczqce funkcjonowania przedsigbiorstwa, zarzgdzania zasobami ludz-
kimi oraz psychologii; przedstawienie wszystkich wymienionych obszaréw przez pryzmat
zarzgdzania jakosciq i jego wptywu na biznes wraz z praktycznym wykorzystaniem tej wiedzy
w codziennej pracy.

Specjalista ds. Rozwigzywania Problemoéw PBS-R

Celem szkolenia jest przygotowanie uczestnikdw do samodzielnego rozwigzywania pro-
blemoéw na przyktadzie powszechnie stosowanych metod PDCA, 8D, Six Sigma; nauczenie
identyfikowania zrédet problemoéw oraz kategoryzowania i przydzielania do odpowiednich
metod rozwigzywania; poznanie narzedzi stuzgcych rozwigzywaniu problemoéw oraz pod-
stawy statystyki; nauczenie zarzgdzania rozwigzywaniem problemoéw.

Analiza FMEA proceséw produkcyjnych PFMEA-P

Celem szkolenia jest uzyskanie umiejetnosci skutecznego wykonywania Analizy Przyczyn
i Skutkéw Wad procesu (Process Failure Mode and Effects Analysis — PFMEA) wg wytycz-
nych AIAG w zastosowaniu do procesdéw produkcyjnych; uzyskanie wiedzy nt. podstawowych
zasad organizacji procesu wykonywania PFMEA; poznanie strategii planowania i poprawy
jakosci proceséw bazujgcych na innych wskaznikach niz RPN.

Analiza FMEA proceséw produkcyjnych (PFMEA) PFMEA-P-AV
wg wytycznych branzy motoryzacyjnej

Celem szkolenia jest uzyskanie umiejetnosci skutecznego wykonywania Analizy Przyczyn
i Skutkéw Wad procesu (Process Failure Mode and Effects Analysis — PFMEA) w zastosowaniu
do procesdéw produkcyjnych; poszerzenie wiedzy w zakresie zasad organizacji procesu wy-
konywania PFMEA (7 krokéw); poznanie strategii planowania i poprawy jakosci — ustalania
priorytetéw dla redukciji ryzyka, bazujgce na najnowszych wytycznych branzy motoryza-
cyjne;.

Analiza FMEA proceséw produkcyjnych PFMEA-W-AV
(PFMEA) wg zunifikowanych wytycznych bran-
zy motoryzacyjnej — warsztaty aktualizacyjne

Celem szkolenia jest poznanie i zrozumienie réznic migdzy metodykq PFMEA bazujgcq na
wytycznych AIAG 4th Edition 2008, a nowym podejSciem wg zunifikowanych wytycznych
AIAG & VDA 1st Edition 2019. 2; uzyskanie umiejetnosci opracowywania analiz PFMEA wg zu-
nifikowanych wytycznych AIAG & VDA 1st Edition 2019; pozyskanie wiedzy nt. podstawowych
zasad organizacji 7 krokéw procesu wykonywania PFMEA; poznanie strategii doskonalenia
(optymalizaciji procesu - redukcji ryzyka) nie bazujgcej na RPN lecz na tzw. priorytetach
dziatan — AP (Action Priority).


https://tqmsoft.com/menadzer-jakosci
https://tqmsoft.com/specjalista-ds-rozwiazywania-problemow
https://tqmsoft.com/analiza-fmea-procesow-produkcyjnych
https://tqmsoft.com/analiza-fmea-procesow-produkcyjnych-pfmea-wg-wytycznych-branzy-motoryzacyjnej
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Plany kontroli PK

Celem szkolenia jest zdobycie wiedzy zwigzanej z tworzeniem i stosowaniem planéw kon-
troli; poznanie wymagan podrecznika APQP oraz IATF 16949:2016 w zakresie opracowywania
i nadzorowania planéw kontroli.

Proces zatwierdzania czeéci z Klientami i Dostawcqg PPAP

Celem szkolenia z elementami warsztatow jest przedstawienie zasad wspotpracy pomiedzy
klientem, a dostawcq. Ustalenie wymagan dla pakietu PPAP, VDA2, a nastgpnie przygotowa-
nie i zatwierdzenie. W ramach szkolenia sq rowniez €wiczenia oraz omowienie zasad rewizji
i okresowego, ponownego zatwierdzania (tzw. rekwalifikacja). Przygotowanie wdrozenia do
produkcji nowego wyrobu konczy sige walidacjg wewnetrzng, ale réwniez w efekcie - przy-
gotowaniem ,pakietu PPAP” dla zatwierdzenia przez klienta.

Szybka reakcja na problemy jakosciowe — metoda QRQC-P
QRQC

Celem szkolenia jest prowadzenie petnej analizy przyczyn zrédtowych problemu i genero-
wanie rozwigzan w oparciu o Quick Response Quality Control (QrRQC), na poziomie zespo-
tu, wydziatu lub zaktadu; nauczenie praktycznego podejsScia do rozwigzywania problemoéw
w oparciu o stosowane metodologie i dobre praktyki w dziedzinie zarzqdzania jakosciqg;
przyswojenie przyjaznego i skutecznego sposobu rozwigzywania probleméw w procesach,
okreslenie dziatan, gdy wyréb/materiat nie spetnia wymagan zatwierdzonych przez klienta.

Analiza przyczyn zrédtowych - Root Cause Analysis RCA

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikéw z zatozeniami analizy przyczyn zrédtowych
problemu - jednej z najefektywniejszych i najbardziej rozpowszechnionych w praktyce go-
spodarczej metod rozwigzywania problemow w oparciu o fakty; zaznajomienie z ideq | zasa-
dami prawidtowej identyfikacji ,przyczyn zrédtowych” problemu powodujgcych niezgodnose
celem skutecznego wyeliminowania mozliwosci ponownego wystgpienia problemu.

Zapewnienie jakosci dostaw- SQA SQA-D

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikbw z nowoczesnymi metodami zarzgdzania
wspbtpracq z dostawcami, celem doskonalenia zasad wyboru i zatwierdzania dostawcow
oraz podpisywania kontraktéw, pokazanie zmiany w sposobie audytowania, zatwierdzania
i kontroli dostaw, zwigkszenie pewnosci siebie i profesjonalizmu uczestnikéw jako osoéb zaj-
mujqcych sie zapewnieniem jakosci dostaw.

Zarzgdzanie reklamacjami ZR

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikdw z wymaganiami formalnymi i dobrg prakty-
kg w zakresie postepowania z reklamacjami; podniesienie kwalifikacji pracownikéw i sku-
teczno$ci dziatan poreklamacyjnych, a takze audytoréw; przygotowanie pracownikéw do
audytéw klientoéw i jednostek certyfikujgcych, a takze zapoznaje z zasadami bezpiecznego

zawierania umow.
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PRZYKLADOWE
SZKOLENIA ZAMKNIETE

Wszystkie szkolenia otwarte
realizujemy réwniez w formie
zamkniete;j.

2 dni po 7 godz.

o .1

2 dzief po 6 godz.

Zarzgdzanie reklamacjami z uwzglednieniem ZR-VDA

znormalizowanego procesu VDA z 2020 r.

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikdw z wymaganiami norm jakoSci w zakresie re-
klamacii klientéw 1SO9001, IATF16949, VDAB.3; omodwienie procesu zarzgdzania reklamacjami
wraz z komunikacjq z Klientem i jej aspektami technicznymi i migkkimi, przeanalizowanie
przebiegu zarzqdzania reklamacjami oraz terminéw realizacji z uwzglednieniem réznych ro-
dzajéw reklamacji; analiza historii reklamacji — raporty, analiza Pareto, proces doskonalenia;
zapoznanie ze znormalizowanym procesem zarzgdzania reklamacjami klienta..

Ocena potencjatu dostawcy OPD-P

Planowanie eksperymentu - DOE zakres podstawowy DOE-P

Celem szkolenia jest przekazanie uczestnikowi wszystkich niezbednych informacji i umie -
jetnosci, aby samodzielnie zaplanowac i przeprowadzi¢ eksperyment, a nastgpnie poddaé
analizie uzyskane wyniki i przedtozy€ poprawng ich interpretacje; zobudowanie przez uczest-
nika poprawnego modelu prognostycznego, a nastepnie za jego pomocq zrealizowanie
jednego z czterech alternatywnych celéw postugujgc sie planami eliminacyjnymi (ang.
screening design); ustalenie najwazniejszych czynnikdw sterujgcych, ktére bedq poddane
badaniom szczegbétowym; wyznaczenie wartosci nastaw realizujgcych optymalng warto$é
prognozy odpowiedzi badanego obiektu; wyznaczenie wartosci nastaw minimalizujgcych
wariancje badanego obiektu (minimalizacja okna procesowego); wyznaczenie kompletnej
mapy odpowiedzi badanego obiektu; poznanie podstaw statystycznej analizy danych -
statystyka opisowaq, statystyka matematyczna, regresja i korelacja, planowanie ekspery -
mentu (DOE).

Procedury kontroli wyrywkowej metodqg AQL-P
alternatywng - plany wg AQLi LQ

Celem szkolenia jest zapoznanie sie z zasadami stosowania statystycznych planéw odbior-
czych do badania jakosSci produkcji gotowej wedtug PN_ISO 2859-1 + AC1 ,Plany badania
na podstawie akceptowanego poziomu jakosci (AQL) stosowane podczas kontroli partia
za partiq’, PN-ISO 2859-2 ,Plany badania na podstawie jakosci granicznej (LQ) stosowane
podczas kontroli partii izolowanych”, PN-ISO 2859-3 ,Procedury kontroli skokowej".


https://tqmsoft.com/zarzadzanie-reklamacjami-z-uwzglednieniem-znormalizowanego-procesu-vda-z-2020
https://tqmsoft.com/ocena-potencjalu-dostawcy
https://tqmsoft.com/planowanie-eksperymentu-doe-zakres-podstawowy
https://tqmsoft.com/procedury-kontroli-wyrywkowej-metoda-alternatywna-plany-wg-aql-i-lq
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Minitab dla poczgtkujgcych MTB-P

Celem szkolenia jest nabycie umiejetnosci technicznych obstugi programu Minitab; po -
znanie umiejetnosci wykorzystania programu Minitab w przeprowadzaniu analiz w zakresie
statystyki podstawowej, statystycznego sterowania procesem (SPC), analizy systeméw po-
miarowych (MSA), wybranych statystycznych narzedzi doskonalenia procesu (testy, ANO-
VA, wstep do DOE); poznanie narzedzi utatwiajgcych prezentacje otrzymywanych danych,
usprawnienie proceséw decyzyjnych w firmie.

Minitab dla zaawansowanych MTB-Z

Celem szkolenia jest utrwalenie i doskonalenie juz posiadanych umiejetnosci w zakresie
pracy w programie Minitab 18 i wykorzystania statystycznych narzedzi jakosci; zaprezento-
wanie mozliwoéci programu Minitab 18 w zakresie narzedzi statystycznych wykorzystywa-
nych przede wszystkim w doskonaleniu procesu (testy statystyczne, ANOVA, regresja, DOE),
wprowadzenie do oceny niezawodnosci; nabycie umiejetnosci przeprowadzania i interpre-
tacji analiz statystycznych na poziomie zaawansowanym.

Analiza niezawodnosci - zakres podstawowy Nzw

Celem szkolenia jest wprowadzenie w szeroki zakres zagadnien zwigzanych z niezawod-
nosciq; przedstawienie podstawowych poje¢, definicji oraz miar niezawodnosci; charak-
terystyka norm ISO z zakresu niezawodno$ci; prezentacja przyktadowych analiz, Ewiczenia;
przedstawienie mozliwosci wykorzystania analizy niezawodnosci w pracach projektowych
i testach laboratoryjnych, ocenie jakosci wyrobéw, funkcjonowaniu proceséw; informacija
dla konstruktoréw, technologdw, oséb zajmujgcych sie badaniami laboratoryjnymi w za-
kresie testow materiatowych itp., analiz trwatosci itd. o wymaganiach, metodach, normach
i dokumentach z zakresu niezawodnosci.

Statystyczne sterowanie procesem SPC SPC-MSA
z analizg systemow pomiarowych MSA

Celem szkolenia jest przedstawienie znaczenia statystycznego sterowania procesem SPC
i analizy systeméw pomiarowych MSA w kontekscie wspétczesnych wymagan jakosciowych
(przede wszystkim 1SO 9001:2015) — podejmowanie decyzji na podstawie analizy danych,
ciggte doskonalenie (PDCA), zarzqdzanie ryzykiem, narzedzia statystyczne - w szczegéino -
§ci SPC, MSA w Big Data; prezentacja zasad funkcjonowania i praktycznego wykorzystania
metod statystycznego sterowania procesem (SPC) i analizy systeméw pomiarowych MSA,
zaréwno w odniesieniu do parametréw mierzalnych, jak i w przypadku kwalifikacji alterna -
tywnej; przedstawienie wzajemnych relacji pomiedzy SPC i MSA; nabycie umiejgetnosci okre-
§lenia zapotrzebowania na SPC i MSA, doboru narzedzi SPC i MSA, a takze przeprowadzania
analiz interpretacji wynikéw z zakresu SPC i MSA.

Statystyczne sterowanie procesem SPC SPC-P
- szkolenie podstawowe

Celem szkolenia jest przedstawienie znaczenia statystycznego sterowania procesem SPC
w kontekscie wspotczesnych wymagan jakosciowych (przede wszystkim ISO 9001:2015) —
podejmowanie decyzji na podstawie analizy danych, ciggte doskonalenie (PDCA), zarzqdza-
nie ryzykiem, narzedzia statystyczne - w szczegdlnosci SPC - w Big Data; prezentacja zasad
funkcjonowania i praktycznego wykorzystania metod statystycznego sterowania procesem
(spPc), zaréwno w odniesieniu do parametréw mierzalnych, jak i w przypadku kwalifikaciji
alternatywnej, nabycie umiejetnosci okreslenia zapotrzebowania na SPC, doboru narzedzi
SPC, a takze przeprowadzania analiz interpretacji wynikéw z zakresu SPC.
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Statystyczne sterowanie procesem SPC-QS
SPC w branzy motoryzacyjnej

Celem szkolenia jest przedstawienie oczekiwah odnos$nie wykorzystania metod statystycz-
nego sterowania procesem SPC w kontek§cie wspoétczesnych wymagan jakosciowych
w branzy motoryzacyjnej - 1ISO 9001:2015+IATF 16949:2016, VDA, QS-9000 (AIAG), ANFIA, wy-
magania producentéw (VW, BMW, Fiat, Ford, itd.); prezentacja zasad funkcjonowania i prak-
tycznego wykorzystania metod statystycznego sterowania procesem (SPC) wiasciwych do
standardéw obowigzujgcych w motoryzaciji; nabycie umiejetnosci okreslenia zapotrzebo-
wania na SPC, doboru narzedzi SPC, a takze przeprowadzania analiz interpretacji wynikéw
z zakresu SPC, zgodnie z oczekiwaniami branzy motoryzacyjne;j.

Statystyczne sterowanie procesem SPC SPC-Z
- poziom zaawansowany

Celem szkolenia jest przedstawienie znaczenia statystycznego sterowania procesem SPC
w kontekscie wspétczesnych wymagan jakosciowych (przede wszystkim 1SO 9001:2015, IATF
16949:2016) — podejmowanie decyzji na podstawie analizy danych, ciggte doskonalenie
(PDCA), zarzgdzanie ryzykiem, Big Data; pogtebienie znajomosci metod statystycznego ste-
rowania procesem (SPC); nabycie umiejetnosci okreslenia zapotrzebowania na bardziej
zaawansowane narzedzia SPC, wtasciwego doboru tych narzedzi oraz ich optymalnego
wykorzystania pod kgtem dostarczania uzytecznych procesowo informaciji.

Statystyczne sterowanie procesem (SPC) AS-SPC_MSA
Analiza systeméw pomiarowych (MSA) wedtug
wymagan branzy lotniczej

Celem szkolenia jest przedstawienie uczestnikom oraz szczegétowe oméwienie, praktyczne
wykorzystanie i interpretacja wynikéw w zakresie stosowania narzedzi statystycznego ste-
rowania procesem (SPC) i kwalifikacji systeméw pomiarowych (MSA) zgodnie z aktualny-
mi wymaganiami branzy lotniczej - SAE RM 13006:2021 ,Process Control Methods”, SAE RM
13003:2021 ,Measurement Systems Analysis”.

Ocena zdolnosci procesu z wykorzystaniem SPC-CP-MTB
programu MINITAB

Metody analizy danych proceséw produkcyjnych MTB-STAT
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Audit jakosci u dostawcy AD-P

Szkolenie warsztatowe z zakresu wykonywania auditéw jakosci u dostawcédw posiadajgeych
i nieposiadajgcych system zarzgdzania jakoscig wg ISO 9001 w obszarze systemu i komu-
nikowania sie w trakcie auditu z wykorzystaniem wybranych technik NLP (programowania
neurolingwistycznego). Celem szkolenia jest zapoznanie sie z aktualnymi zasadami audi-
towania, poznanie zasad zarzqdzania programem auditéw, kompetencjami i oceng au-
ditoréw, przygotowaniem raportu, planowaniem i nadzorowaniem dziatan poauditowych
zgodnie z zasadami auditowania zgodnie z wytycznymi auditowania zawartymi w ISO 19011,

Wprowadzenie do wymagan normy AS 9100 AS9100-P

Celem szkolenia jest poznanie ogélnych wymagan normy AS/EN 9100 wydanie D; nabycie
wiedzy i umiejetnosci do wdrazania, utrzymywania i doskonalenia SZJ w firmie lotniczej;
praktyczna interpretacja wymagan normy AS/EN 9100 wydanie D; poznanie zasad praktycz-
nego zarzqgdzania jakosciq z uwzglednieniem podej$cia procesowego oraz opracowania
niezbednych dokumentéw systemowych.

Auditor wewnetrzny wg IATF 16949:2016 AUD-IATF

Celem szkolenia jest przekazanie podstawowej wiedzy na temat wymagan IATF 16949:2016
oraz praktycznej wiedzy i umiejetnosci planowania i nadzorowania programu auditéw we-
wnetrznych wg wytycznych IATF 16949:2016; zaznajomienie sig z dobrymi praktykami w za-
kresie wykonywania auditéw wewnetrznych (systemu, wyrobu, procesu); udoskonalenie
stosowanego podejscia dla zwigkszenia skutecznosci auditéw wewnetrznych w zakresie
identyfikacji mozliwosci poprawy jakosci i eliminacji strat wynikajgcych z niedoskonatosci
systemu.

Auditor procesu wg VDA 6.3 A-VDA 6.3

Celem szkolenia jest nabycie kompetencji uczestnikéw szkolenia w zakresie przeprowadza-
nia audytéw proceséw w oparciu o0 wymagania podrecznika VDA 6.3, a w tym: planowanie
audytéw, przeprowadzanie analizy potencjatu dostawcéw dla wyboru nowych dostawcow,
realizacja audytéw u dostawcow lub audytdw wewnetrznych proceséw, omowienie zmian
podrecznika VDA 6.3 v4 wzgledem wersji 3 z roku 2016; zapoznanie uczestnikéw z firm au-
dytowanych przez klientéw z zasadami audytéw VDA 6.3 w celu mozliwoéci optymalnego
przygotowania sie do audytéw i uczestniczenia w nich.

Core Tools - interpretacja wymagan dla audytoréw AW-CT-AV
wewnetrznych wg AIAG i VDA

Celem szkolenia jest poznanie wymagan podrecznikéw referencyjnych AIAG: APQP, pla-
ny kontroli, SPC, MSA, PPAP oraz podrecznika AIAG&VDA — FMEA pod kgtem efektywnego
prowadzenia audytéw wewnetrznych w branzy motoryzacyjnej; poznanie szczegdtowych
wymagan dla powigzan w dokumentacji procesu produkcji: schemat przeptywu procesu,
FMEA oraz plan kontroli.
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Core Tools - interpretacja wymagan dla audytoréw AW-CT-P
wewnetrznych

Celem szkolenia jest poznanie wymagan podrecznikéw referencyjnych AIAG APQP, FMEA,
plany kontroli, SPC, MSA, PPAP pod kgtem efektywnego prowadzenia audytéw wewnetrznych
w branzy motoryzacyjnej oraz szczegdtowe wymagania dla powigzah w dokumentaciji pro-
cesu produkcji schemat przeptywu procesu, FMEA oraz plan kontroli.

Auditor wewnetrzny w branzy motoryzacyjnej AW-IATF

Celem szkolenia jest przekazanie praktycznej wiedzy i umiejetnosci w zakresie planowania
i nadzorowania programu auditdw wewnetrznych wg wytycznych IATF 16949:2016; zaznajo-
mienie sie z dobrymi praktykami w zakresie wykonywania auditow wewnetrznych, a takze
udoskonalenie stosowanego podejscia dla zwigkszenia skutecznosci auditdw wewnetrznych
w zakresie identyfikacji mozliwosci poprawy jakosci i eliminacji strat wynikajgcych z niedo-
skonatosci systemu.

Auditor wewnetrzny systemoéw jakosci zgodny z normq AW-P
1SO 9001:2015

Celem szkolenia jest uzyskanie i poszerzenie kompetencji w zakresie samodzielnego wy-
konywania auditéw wewnetrznych systemu zarzqdzania jakoscig, kompetencji w obszarze
komunikowania sie w trakcie auditu, kompetencji w zakresie auditowania w oparciu o wy-
tyczne normy ISO 19011 oraz ISO 9001.

Auditor wewnetrzny zintegrowanego systemu AW-ZSZJ
zarzqdzania zgodnego z normami ISO 9001:2015,
1SO 14001:2015, 1ISO 45001
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Celem szkolenia jest uzyskanie i poszerzenie kompetencji w zakresie samodzielnego wy-
konywania auditéw wewnetrznych zintegrowanego systemu zarzgdzania, kompetencji
w obszarze komunikowania sig w trakcie auditu, kompetencji w zakresie auditowania (za-
rzqdzania programem auditéw, prowadzenia dziatan auditowych, przygotowaniu raportu,
planowania i nadzorowania dziatan poauditowych) w oparciu o wytyczne normy ISO 19011,
wiedzy o strukturze i wymaganiach norm ISO 9001, ISO 14001 i ISO 45001.

Efektywne rozwigzywanie probleméw - Effective cQi-20
Problem Solving - CQI-20

Celem szkolenia jest nauczenie praktycznego podejscia do rozwigzywania problemow
w oparciu o stosowane metodologie i dobre praktyki w dziedzinie zarzqgdzania jakosciq;
poznanie zasad definiowania faz i skutecznego rozwigzywania problemoéw Effective Problem
Solving (EPS) i optymalizacji procesu rozwigzywania probleméw, co prowadzi do poprawy
skutecznosci rozwigzywania problemow poprzez prawidtowq implementacije narzedzi.

Audyt Warstwowy Procesu — Layered Process Audit CQI-8_LPA
-wg CQI-8

Celem szkolenia jest nauczenie uczestnikbw metodologii prowadzenia audytu warstwowego
zgodnie z przewodnikiem AIAG (CQI-8); pokazanie audytu warstwowego jako skutecznego
narzedzia doskonalenia proceséw produkcyjnych w oparciu o oceng zgodnosci realizacji

procesu produkcyjnego i kontroli z wymaganiami; zwigkszenie zaangazowania kierownictwa
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w zakresie kluczowych probleméw w procesach produkcyjnych; uswiadomienie wptywu
pracownikéw operacyjnych na produktywnos¢, osiggane wyniki jakosciowe oraz poziom
bezpieczenstwa i Srodowisko pracy.

Specyficzne wymagania klientéw - CSR - CSR-MBAG
Mercedes-Benz Group AG

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikéw ze specyficznymi wymaganiami klienta - gru-
py Mercedes — Benz — wprowadzenie ogdlne w zakresie zapewnienia jakosci dostaw; zapre-
zentowanie oczekiwah OEM w zakresie procesu komunikacji migdzy klientem, a dostawcg,
zwtaszcza w zakresie wymagan PPAP; zapoznanie uczestnikéw z najbardziej aktualnymi
wymaganiami grupy Mercedes — Benz.

Specyficzne wymagania klientéw - CSR - Formel CSR-FQ
Q-Konkret

Celem szkolenia jest przekazanie wiedzy o tym, jak spetnic i interpretowac specyficzne wy-
magania Klienta z grupy VW wg podrecznika dostawcéw Volkswagen Group, jakim jest
Formel Q-Konkret; realizacja niezbednych krokéw do realizacji wymagan — od zapytania
ofertowego do produkcji seryjnej; zrozumienie metodologii PEP uruchomienia nowego pro-
jektu w powigzaniu z wymaganiami VDA2; przedstawienie zasad zarzgdzania czesciami
bezpieczenstwa (D/TLD-parts); zrozumienie specjalnych wymagan VW w zakresie oceny
procesu produkcyjnego; przedstawienie filozofii VW w zakresie reagowania na sytuacje kry-
zysowe i poznanie mechanizmu eskalacji.

Podstawy GMP i audit wewnetrzny GMP dla branzy GMP-PA
farmaceutycznej

Celem szkolenia jest przeglqd terminologii i prawa farmaceutycznego wraz z aktami wyko-
nawczymi; omoéwienie zasad GMP w procesach systemowych, produkcyjnych, logistycznych
i kontrolnych; poznanie podstaw higieny farmaceutycznej oraz rodzajéw auditow w branzy
farmaceutycznej; specyfiki auditu wewnetrznego w farmaciji; kwalifikacji auditoréw; plano-
wanie, przygotowanie i realizacja auditu wewnetrznego GMP; typowa dokumentacija auditu;
techniki zbierania informacji i pozyskiwania obiektywnych dowodéw z auditu; identyfikacja
niezgodnosci i ich usuwanie; studia przypadkéw, Ewiczenia praktyczne, w tym w oparciu
o sytuacje auditowe.

Hoshin Kanri - budowanie kultury w organizacji HK-W

Celem szkolenia jest nauczenie uczestnikbw budowania i zrozumienia wartosci firmy, bu-
dowania spdjnej i zrozumiatej kultury organizacyjnej oraz opracowanie planu wdrozenia
w firmie.

Interpretacja IATF 16949:2016 IATF-I1

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikéw z szczegbdtowymi wymaganiami nowego stan-
dardu IATF 16949:2016 oraz normy ISO 9001:2015 oraz prezentacja zmian w odniesieniu do
poprzednich wydan standardu IATF 16949:2016 oraz normy ISO 9001:2015.
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Wprowadzenie do wymagan IATF 16949:2016 IATF-P
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Celem szkolenia jest zapoznanie z wytycznymi specyfikacji technicznej dotyczqcej systemu
zarzqdzania jakosciq w przemysle motoryzacyjnym; usystematyzowanie wiedzy na temat
wymagan IATF 16949:2016; wymiana doswiadczen z trenerem praktykiem w zakresie specy-
ficznych wymagan IATF 16949:2016 w poréwnaniu z ISO TS 16949:2009.

Obstuga bazy IMDS IMDS

Celem szkolenia jest omoéwienie wymagan prawnie istotnych dla IMDS oraz poszczegdélne
funkcje bazy IMDS wraz z éwiczeniami w bazie, poczqwszy od logowania w bazie, poprzez
tworzenie i wysytanie kart materiatowych z uwzglednieniem specyficznych wymagan klien-
téw, jak i zwolnienia danych od dostawcéw, po administrowanie bazg.

Wymagania BHP wg ISO 45001 1SO 45001

Celem szkolenia jest uzyskanie wiedzy o wymaganiach normy ISO 45001:2018 oraz jak je
wdrozy€; ukazanie jak wkomponowa¢ wymagania normy ISO 45001:2018 do funkcjonujgcych
juz w firmie systemow.

1SO 14001:2015 - wymagania systemu zarzgdzania 1SO14-P
Srodowiskowego

Celem szkolenia jest nabycie wiedzy przez uczestnikbw na temat mozliwosci samodzielnego
przystosowania organizacji do wymagan nowej normy ISO 14001:2015; zdobycie i zachowanie
wiedzy organizacji w zakresie wymagan nowego standardu ISO 14001:2015; zdobycie i zacho-
wanie podstawowej wiedzy organizacji w zakresie normy ISO 31000 do zarzqdzania ryzykiem;
poznanie réznic pomigdzy ISO 14001:2015 vs. ISO 14001:2004 oraz systemowego podejscia do
certyfikacji/recertyfikacji systemu wg wymagan nowego standardu.

1SO 9001:2015 — wymagania systemu zarzgdzania 1ISO9-P
jakosciqg

Celem szkolenia jest poznanie struktury i zawartosci merytorycznej normy ISO 9001:2015; po-
znanie zagadnien i poszerzenie wiedzy z zakresu kontekstu organizacji, potrzeb i oczekiwan
zainteresowanych stron; poznanie zagadnien i poszerzenie wiedzy z zakresu zarzqdzania
ryzykiem wg normy ISO 31000 oraz poznanie réznic pomigdzy ISO 9001:2015 vs. ISO 9001:2008;
poznanie systemowego podejécia do certyfikaciji/recertyfikacji systemu wg wymagah no-
wego standardu.

System zarzqgdzania energiqg wg 1ISO 50001:2018 1SO 50001

Celem szkolenia jest zwigkszenie kompetencji i pogtebienie wiedzy uczestnika w zakresie
optymalizacji naktadéw na wdrozenie i utrzymanie systemu: wprowadzenie dotyczqgce ener-
gii, energochtonnosci i zuzycia energii w dziatalnosci gospodarczej; zaznajomienie z wyma-
ganiami prawno — formalnymi dot. zarzgdzania energiq; przedstawienie budowy i struktury
systemu zarzqdzania energiq / dalej EnMS /. Norma ISO 50001 - podstawowe wymagania.
Dokumentacja systemowa wg normy ISO 50001:2018; pokazanie elementow wdrozenia sys-
temu zarzgdzania energig — podstawowa metodyka. Zespoét ds. opracowania i wdrozenia
ENMS - Energy team. Certyfikacja systemu.


https://tqmsoft.com/wprowadzenie-do-wymagan-iatf-169492016
https://tqmsoft.com/obsluga-bazy-imds
https://tqmsoft.com/wymagania-bhp-wg-iso-450012018
https://tqmsoft.com/iso-140012015-wymagania-systemu-zarzadzania-srodowiskowego-warsztat
https://tqmsoft.com/iso-90012015-wymagania-systemu-zarzadzania-jakoscia
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VDA 5 - analiza systeméw pomiarowych wg MSA-VDA 5
wymagan VDA

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikéw z wymaganiami dotyczgcymi metod oceny
zdolnosci i kwalifikacji systeméw pomiarowych oraz systeméw kontroli alternatywnej (,atry-
butowej"), wg podrecznikéw Quality Management in the Automotive Industry: (1) ,Capability
of Measurement Processes”, VDA 5, July 201], (2) ,Measurement and Inspection Processes”,
VDA 5, July 2021; nabycie umiejetnosci praktycznego wykorzystania i interpretacji wynikow
kwalifikacji systeméw pomiarowych / systeméw kontroli alternatywnej, wedtug VDA 5.

Petnomocnik systemu zarzgdzania jakosciq w firmie PE-IATF-P
motoryzacyjnej

Celem szkolenia jest zwiekszenie przydatnosci SZJ dla firmy poprzez eliminacje nieskutecz-
nych lub nieefektywnych metod pracy petnomocnika ds. SZJ w przemysle motoryzacyjnym;
ukierunkowanie petnomocnikéw na planowanie i osigganie celéw zgodnych z Politykq Jako-
§ci oraz interesem firmy; poszerzenie kompetencji uczestnikow w zakresie wspotpracy z zain-
teresowanymi stronami oraz komunikacji interpersonalnej; pogtebienie wiedzy uczestnikow
na temat istotnych zmian pomiedzy IATF 16949:2015, a ISO/TS 16949:20089.

Petnomochnik ds. Zintegrowanych Systemoéw PESZJ
Zarzqgdzania - 1ISO 9001, 1ISO 14001, 1ISO 45001

Celem szkolenia jest zwiekszenie wiedzy uczestnika w zakresie zwigkszenia przydatnosci ZSZ
dla firmy poprzez eliminacje nieskutecznych lub nieefektywnych metod pracy Petnomoc-
nika ds. ZSZ; ukierunkowanie Petnomocnikéw na planowanie i osigganie celéw zgodnych
z Politykq Jakosci, Srodowiska i BHP oraz interesem firmy; poszerzenie kompetencji uczest-
nikéw w zakresie wspotpracy z zainteresowanymi stronami oraz w zakresie komunikacji in-
terpersonalnej; pogtebienie wiedzy uczestnikéw na temat wymagah norm ISO 9001:2015,
ISO 14001:2015, ISO 45001:2018.

Metoda 8D Problem Solving Method w branzy lotniczej AS-8D

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikéw z procesem rozwigzywania probleméw — Pro-
blem Solving — przy zastosowaniu metody 8D. Uczestnicy poznajq kolejne kroki postepowa-
nia oraz stosowane w nich narzedzia wspomagajqce.

Zatwierdzenie procesu produkcyjnego VDA 2
i wyrobu (PPA) wg VDA 22020

Celem szkolenia jest poznanie zasad zatwierdzania wyrobdéw do produkcji seryjnej; zrozu-
mienie przebiegu procesu zatwierdzania; analiza réznic ,gap analysis” pomiedzy VDA2 2020
i starq wersjq VDA 2 2012 dla efektywnego wykorzystania doswiadczen z poprzednich PPA;
zapoznanie sie z wymaganymi elementami w zakresie porozumienia PPA i sposobem ich
przedstawiania; zaprezentowanie i zrozumienie zasad i celu sktadania oceny i raportu PPA;
poznanie wymaganh dotyczqcych powiadomienia klienta o zmianach; przyblizenie i utatwie-
nie procesu PPA dla firm pracujgcych wg PPAP, poprzez poréwnanie dowodédw wymaganych
do zatwierdzenia procesu produkcyjnego i produktu w ramach PPA i PPAP.
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PRZYKLADOWE
SZKOLENIA ZAMKNIETE

Wszystkie szkolenia otwarte
realizujemy réwniez w formie
zamknietej.

Audyt procesu wg VDA 6.3 - interpretacja wymagan VDA 6.3-1

Celem szkolenia jest wyjasnienie szczegotowych wymagan VDA 6.3; pogtebienie wiedzy
praktycznej w tym zakresie; nabycie zdolnoSci samodzielnego i efektywnego przeprowa-
dzenia auditu.

Audit wyrobu wg wymagan VDA 6.5 VDA 6.5

Celem szkolenia jest poznanie rodzajéw auditdw na przyktadzie branzy motoryzacyjnej; au-
dit wyrobu — interpretacja normy VDA 6.5 ,Audit systemu zarzgdzania jako$ciq” wydanie
2,2005 r,; praktyczna realizacja wymagan normy w procesie produkcyjnym; planowanie
auditu wyrobu, przygotowanie do auditu, przeglqd dokumentaciji; przeprowadzenie auditu
wyrobu, ocena i analiza wynikéw, planowanie dziatah korygujgcych.

Analiza wad z eksploatacji i zasady wykonywania VDA-FFA
auditu VDA FFA

Celem szkolenia jest wdrozenie wszechstronnej analizy (Field Failure Analysis FFA) w catym
tancuchu dostaw, z identyfikacjqg przyczyny wymiany czesci w samochodzie; zdefiniowanie
powigzan pomiedzy klientem a dostawcqg umozliwiajgcych kontrolowang wymiane infor-
macji, z zachowaniem zdolnosci poprzez state monitorowanie i doskonalenie; wypracowanie
wspolnego jezyka i zrozumienia dla zapewnienia transparentnosci i skupienia sie na istot-
nych problemach jokosciowych w eksploatacji.

VDA LESSONS LEARNED VDA-LL

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikdw z pojeciem lessons learned oraz z procesem
zarzqdzania LL w organizacji. Nabycie praktycznej wiedzy i umiejetnosci definiowania, ana-
lizowania oraz raportowania lessons learned. Poznanie zatozen procesu zarzgdzania wiedzg
w organizacji oraz zalezno$ci pomiedzy wdrozeniem LL a optymalizacjq i doskonaleniem

organizaciji.

Audytor wewnetrzny systemu HACCP AW-HACCP
System zarzgdzania energig wg ISO 50001:2018 1SO 50001
Obrét wyrobami medycznymi w Swietle nowego MDR-D

rozporzgdzenia 2017/745 (MDR)

Zarzgdzanie bezpieczenstwem w tancuchu dostaw 1SO 28000
wg nhormy ISO 28000:2007

Interpretacja wymagan wg podrecznika VDA-MLA VDA-MLA

Przygotowanie do inspekcji FDA FDA-I
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PRZYKLADOWE
SZKOLENIA ZAMKNIETE

Wszystkie szkolenia otwarte
realizujemy réwniez w formie
zamkniete;j.

Lean Manufacturing w praktyce LM

Lean Manufacturing to strategia dziatan operacyjnych skupionych na doskonaleniu prze-
ptywoéw. Szkolenie przeznaczone jest dla firm, dla ktérych kultura ciggtego doskonalenia oraz

ciqggtego uczenia sie ma by¢ wpisana w kod organizaciji.

SMED - redukcja czasu przezbrojei maszyn SMED-W

Celem szkolenia jest zapoznanie sig z korzySciami wynikajgcymi ze SMED, zastosowaniem
specjalnych technik i narzedzi, genezq metody SMED, etapami przezbrajania maszyn i ich
omoéwieniem, poznanie i przeCwiczenie w oparciu o rzeczywiste urzqdzenie wybrane metody
i techniki pomocnicze oraz dokonajg analizy przezbrojenia.

Kompleksowe utrzymanie maszyn - TPM w praktyce TPM

Celem szkolenia jest przedstawienie TPM jako systematycznego podejscia do kompleksowe-
go zarzqdzania utrzymaniem ruchu maszyn i urzgdzen z uwzglednieniem sposoboéw wigcze-
nia wszystkich pracownikéw przedsigbiorstwa w dziatania usprawniajgce funkcjonowanie
parku maszynowego, pokazanie koncepcji TPM z uwzglednieniem warunkéw koniecznych
do jego wprowadzenia w firmie poprzez przeCwiczenie narzedzi stosowanych w TPM, wy-
jasnienie roli dziatu UR oraz Autonomus Maintenance w okreslaniu strategii TPM dla firmy.

RCM - Utrzymanie ruchu zorientowane TPM-RCM
na niezawodnos§é

Celem szkolenia jest przedstawienie i nauczenie w warsztatowej formie zintegrowanej meto-
dologii utrzymania maszyn zorientowanej na niezawodno$é RCM (ang. Reliability Centered
Maintenance) w obszarze utrzymania ruchu; dokonywanie szczegétowej analizy funkcjo-
nalnosci maszyn i urzgdzen, poprzez analize pojawiajgcych sie btedéw, do wypracowania
odpowiednich metod, technik obstugi PM krytycznych dla firmy maszyn i urzqdzen.

Mapowanie strumienia wartosci VSM

Celem szkolenia jest nauczenie stosowania mapy strumienia wartosci - VSM we wtasciwy
sposodb, w odpowiednich procesach i wiasciwym czasie, jako strategicznego narzedzia do-

skonalenia organizaciji.

Organizacja stanowiska pracy - 5S i visual 58-VM
management - warsztaty

Standaryzacja miejsc pracy — analiza wideo STA-W

Lean Office LOF

OEE i inne wskazniki produktywnosciowe wg IATF 16949  OEE-IATF
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Planowanie i harmonogramowanie produkcji APS-P

Celem szkolenia jest praktyczne prze€wiczenie z uczestnikami metod usprawniajgcych pro-
ces operacyjnego planowania produkcji; optymalizacja wykorzystania zasobéw (personel,
maszyny) dzieki wykorzystaniu narzedzi wspomagajgcych prace planistéw oraz wiasciwej
komunikacji; praktyczne przeé¢wiczenie tworzenia modelu zarzgdzania zapasem wyrobow
gotowych w produkcji MTS oparte o rozwigzania TOC (Teoria Ograniczen).

Efektywny kierownik produkcji EKP-P

Celem szkolenia jest uswiadomienie zasad nowoczesnego podejscia do zarzgdzania pro-
dukcjq z uwzglednieniem kultury Lean; okreslenie roli przetozonego w nowoczesnej kulturze
zarzqdzania (lean); zaznajomienie uczestnikéw z elementami efektywnego zarzqdzania
produkcjq; przygotowanie uczestnikobw do petnienia skutecznej i efektywnej roli menadzera
Sredniego szczebla.

Ergonomia w nowoczesnych organizacjach ERG-P

Celem szkolenia jest uswiadomienie uczestnikéw jaki wptyw ma ergonomia na prace i inne
aspekty zycia cztowieka; uswiadomienie aspektéw prawnych zwigzanych z ergonomig,
interdyscyplinarnos¢ zagadnien; omoéwienie gtéwnych schorzef wywotanych czynnikami
szkodliwymi w pracy, w tym wptyw ergonomii na uktad miesniowo-szkieletowy; wskaza-
nie na mozliwos¢ ztagodzenia skutkéw dtugotrwatego przebywania w nieergonomicznych
pozycjach; zaprezentowanie elementdéw projektowania stanowisk roboczych; oméwienie
aspektow ekonomiczny ruchéw, uktadu stanowisk pracy, wprawy i kolejnosci dziatan na czas
pracy; zapoznanie uczestnikdow z podstawowymi metodami oceny ergonomicznej.

Ergonomia w praktyce - REBA, RULA, KIM, NIOSH ERG-W

Celem szkolenia jest przygotowanie uczestnikéw do przeprowadzenia analizy ergonomicz-
nej dla istniejgcych stanowisk pracy; podanie zasad w oparciu, o ktére nalezy projektowaé
stanowiska, aby ogranicza¢ ryzyko zawodowe zwigzane z wykonywaniem pracy.

Inzynier procesu - cz | - projektowanie i zarzgdzanie INP-P
procesem

Celem szkolenia jest rozwiniecie podstawowych kwalifikacji, potrzebnych do efektywnego
zarzqdzania przeptywem materiatéw, komponentéw i produktéw w procesach wytwérczych.
Szkolenie przeznaczone jest dla oséb zajmujgcych sie organizacjq, zarzgdzaniem, popra-
wg i wsparciem procesdéw produkcyjnych oraz majgcych podejmowaé wiasciwe decyzje
o regulaciji procesu lub jego zmianie. Wskazanie roli inzyniera procesu w réznych branzach
oraz w réznych etapach tworzenia sie procesu produkcyjnego z uwzglednieniem pracy pro-
jektowej i operacyjnej oraz obstugi systemow produkcyjnych, dokumentaciji produkcyjnej
w kontekscie wymagan norm.

Inzynier procesu - cz Il - rozmowa z czesciami, praca INP-D
zdanymi

Celem szkolenia jest opis procesu produkcyjnego za pomocq liczb, funkcji, techni-
ki prioryteryzacji wielkosci wyjsciowej procesu (Y) i wielkosci wejsciowych (x); nabycie
umiejetnosci zastosowania narzedzi graficznych do odczytywania korelacji pomiedzy
danymi, oceny jakosci danych, interpretacji i umiejetnosci podejmowania decyzji w pro-
cesie produkcyjnym z uwzglednieniem konsekwencji. Tzw. - ,rozmnowa z maszynami”, czy-
li ocena sity wptywu parametréw wejsciowych, metody poréwnawcze, optymalizacja.
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Koordynator Kaizen KAIZ-K

Celem szkolenia jest przygotowanie uczestnikow do zaprojektowania, wdrozenia i rozwoju
systemu KAIZEN w organizacji; zapoznanie sie i wdrozenie instrumentéw KAIZEN takich jak:
MUDA, KAIZEN Blitz, Problem Solving i PDCA.

KAIZEN - ciqgte doskonalenie KAIZ-P

Celem szkolenia jest przekazanie wiedzy o organizaciji i dziataniu systemu KAIZEN dla czton-
kow zespotéw KAIZEN ze szczegdlnym uwzglednieniem ich lideréw; przygotowanie uczest-
nikéw do podjecia skutecznej i efektywnej wspotpracy dotyczqcej ciggtego doskonalenia
w ramach systemu KAIZEN.

Budowa programu pomystéw pracowniczych Kaizen KAIZ-PP

Celem szkolenia jest przekazanie wiedzy i nabycie przez uczestnikéw umiejetnosci wdroze-
nia i zarzgdzania programem pomystéw pracowniczych; zaprezentowanie nowoczesnego
podejscia do wykorzystania kreatywnosci pracownikéw oraz zapoczgtkowanie i umiejetnosé
rozwoju efektywnego programu pomystow.

Projektowanie layoutow LYT-P

Celem szkolenia jest nauczenie sige zasad projektowania efektywnych layoutéw i oceny tej
efektywnosci miernikami przeptywu, finansowymi i procentowymi; nabycie tych umiejetno-
§ci pozwoli ocenia¢ skutecznos¢ istniejgcych planéw rozmieszczenia maszyn i je udosko-
nalaé; przedstawiane podczas szkolenia metody zaangazowania pracownikéw do realizo-
wanych projektéw, wptywajg na poprawe poczucia przynaleznosci do firmy, Swiadomosé
wptywu na wazne decyzje i tym samym wzrost motywacji.

Normowanie czasu pracy NCP

Celem szkolenia jest przekazanie najwazniejszych informacji dotyczgcych podstaw nor-
mowania czasu pracy; utrwalenie zdobytej wiedzy na temat metod i technik normowania,
mozliwo$€ zapoznania sig z podejsciem do zagadnieh normowania w przedsigbiorstwach
o réznej specyfice produkciji.

Normowanie czasu pracy - warsztaty dla praktykow NCP-W

Celem szkolenia jest poszerzenie umiejetnosci budowania struktury danych o procesach
produkcyjnych (powtarzalnych) oraz poprawy efektywnosci proceséw produkcyjnych po-
przez eliminacje proceséw zbednych (nietworzqcych wartosci dodanej); posiadanie umie-
jetnosci wyboru metody normowania i pomiaru czasu pracy na stanowisku roboczym,
analize wynikéw pomiaru, tworzenie normatywoéw zaktadowych, wykorzystywanych do
ksztattowania stanowisk pracy, planowania produkcji, sterowania produkcjq i ofertowania.

Budowanie i wizualizacja wskaznikéw wydajnosciowych  OEE-KPI
z uwzglednieniem OEE

Szkolenie warsztatowe oparte o symulacje linii produkcyjnej. Podczas szkolenia uczestni-
cy opisujq proces na podstawie mapy. Celem szkolenia jest: zapoznanie sie z kluczowymi
wskaznikami wydajnosci - KPI i miernikami proceséw, LPI — Line Performance Improvement
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oraz metodami poprawy wskaznikéw efektywnosci linii produkcyjnych; opracowanie wzorca
Tablic Wizualizacji wskaznikow dla poszczegoélnych obszaréw oraz zapoznanie sig z typowy-
mi wskaznikami TPM, OEE oraz wezmq udziat w czesci warsztatowej OEE.

Doskonalenie proceséw produkcyjnych - przeptyw ciqgty, ORP-P
poziomowanie produkcji

Zadaniem warsztatow jest zdobycie umiejetnosci dokonalenie proceséw produkcyjnych po-
przez zaprojektowanie przez uczestnikoéw efektywnych linii i gniazd produkcyjnych zgodnie
z zasadami ciggtego przeptywu oraz zdefiniowanie ciggtego przeptywu na przyktadzie linii
lub gniazda produkcyjnego. Przedmiotem szkolenia jest takze wprowadzenie do zasady Just
In Time, integracja tancucha dostaw, czas takty, identyfikacja czynnosci w procesie, layout,
podziat pracy i harmonogramowanie, audit przeptywu.

Operacyjne planowanie produkcji PLP-P

Celem szkolenia jest poznanie zadanh planowania jako klucza do zrozumienia funkcjonowa-
nia przedsigbiorstwa jako jednego wspoélnego organizmu; praktyczne zastosowanie modeli
planowania operacyjnego opartego na harmonogramie Gantta w grze symulacyjnej po-
zwoli uczestnikom oceni€¢ wptyw poszczegdlnych obszaréw planowania na wynik kofico-
wy wyrazony w pienigdzu. Szkolenie jest wstepem do zagadnien z planowania produkcji
i gospodarki materiatowej, jak réwniez dobrq bazq dla pracownikéw sredniego i wyzszego
szczebla zarzqdzania do lepszego poznania zaleznosci w tych procesach i ich wptywu na
wynik kofhcowy przedsigbiorstwa.

Prognozowanie i planowanie zasobéw materiatowych ~ PRG-MRP

Celem szkolenia jest stworzenie z uczestnikami podstaw dla poprawy elastycznosci, ter-
minowosci oraz optymalizacji kosztéw w obszarze prognozowania i planowania potrzeb
materiatowych — MRP.

Mistrz produkcji i brygadzista — twarde techniki STA-P
i narzedzia

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest nauczenie twardych technik i narzedzi, wykorzystywanych w codzien-
nej pracy mistrza i brygadzisty do egzekwowania planéw produkcyjnych i realizacji zadan
zwigzanych z utrzymaniem produkciji, jakosci i ciggtego doskonalenia.

Inzynier zapewnienia jakosci dostawcow SQE

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zwiekszenie kompetenciji i pogtebienie wiedzy w zakresie zarzqdzania
jakoscig dostawcow; omoéwienie strategii rozwijania dostawcéw z uwzglednieniem szeroko
rozumianych potrzeb procesowych klienta jak i optymalizacji kosztéw; poruszenie tematow
zwiqzanych z pozycjonowaniem dostawcoéw w strukturze tancucha dostawcoéw, zwigzane
z tym wymagania i ich konsekwencje biznesowe; waznym aspektem szkolenia jest prze-
dyskutowanie zagadnienia identyfikacji i wykorzystanie potencjatu dostawcéw do poprawy
modelu ekonomicznego klienta, minimalizacji kosztéw monitorowania proceséw w tancuchu
dostawcoéw, wzajemnego wykorzystania danych procesowych do sterowania procesami
i budowy zasad wzajemnego partnerstwa.


https://tqmsoft.com/doskonalenie-procesow-produkcyjnych-przeplyw-ciagly-poziomowanie-produkcji
https://tqmsoft.com/operacyjne-planowanie-produkcji
https://tqmsoft.com/prognozowanie-i-planowanie-zasobow-materialowych
https://tqmsoft.com/mistrz-produkcji-i-brygadzista-twarde-techniki-i-narzedzia
https://tqmsoft.com/inzynier-zapewnienia-jakosci-dostawcow
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PRZYKLADOWE
SZKOLENIA ZAMKNIETE

Wszystkie szkolenia otwarte
realizujemy réwniez w formie
zamkniete;j.

Teoria ograniczen - zarzqdzanie wgskimi gardtami TOC-P
w procesach produkciji

Teoria ograniczen dqzy do identyfikacji wgskich gardet przedsigbiorstwa, wewnetrznych
(system produkeyjny lub polityka firmy) albo zewnetrznych (rynek lub dostawcy), aby sku-
pi€ sie na zarzqdzaniu nimi w sposéb przyblizajgcy przedsigbiorstwo do osiggniecia jego
podstawowego celu. Teoria ograniczen jest uwazana za tzw. ,zdroworozsqgdkowq” technike
zarzqdzania przedsigbiorstwem produkcyjnym. Celem szkolenia jest ukazanie na czym ta
technika polega poprzez szereg praktycznych éwiczef obliczeniowych oraz gier symula-
cyjnych.

Instruowanie pracownikéw - Training Within Industry TWI-P

Celem szkolenia jest zdobycie przez uczestnikbw umiejetnosci instruowania pracownikéw,
doskonalenie metod pracy w celu poprawy wydajnosci, jakosci i bezpieczehstwa proceséw
produkcyjnych; zdobycie umiejetnosci budowania skutecznego instruktazu; zdobycie umie-
jetnosci oceny i doskonalenia metod pracy; zdobycie zdolnosci skutecznego komunikowa-
nia sie instruktora z podwtadnym — budowania relacji z podwtadnym.

Supply Chain Management: zarzqgdzanie taficuchem SCM-P
dostaw w organizaciji

Balansowanie linii produkcyjnych metodg BLP-CH
chronometrazu
Shopfloor Management - Wizualizacja zarzgdzania SFM-PW

w obszarach produkcji
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https://tqmsoft.com/teoria-ograniczen-zarzadzanie-waskimi-gardlami-w-procesach-produkcyjnych
https://tqmsoft.com/instruowanie-pracownikow-training-within-industry
https://tqmsoft.com/supply-chain-management-zarzadzanie-lancuchem-dostaw-w-organizacji
https://tqmsoft.com/balansowanie-linii-produkcyjnych-metoda-chronometrazu
https://tqmsoft.com/shopfloor-management-wizualizacja-zarzadzania-w-obszarach-produkcji

CQl 11 Powtoki galwaniczne — ocena systemu cQi-1
procesu specjalnego
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2 dni po 8 godz.

kontrola, laborator

Metrolog

Celem szkolenia jest poznanie wymagan standardu AIAG CQI-11 w zakresie audytowania
proceséw galwanicznych oraz z zasadami realizacji audytéw oceniajgcych procesy gal-

waniczne.

Proces spawania i zgrzewania wg CQI-15 cQl-15

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikéw szkolenia z procesami spawania 131, 135, 141,
52,15, 111; przedstawienie podstawowych parametréw i wptywu parametréw na jakos€ spoin;
zapoznanie z metodykq wykonywania nieniszczqcych badan wizualnych potgczen spawa-
nych (przy wytwarzaniu i przetwérstwie metali); oméwienie zagadnien poziomoéw jakosci
i poziomoéw akceptaciji wg normy ISO 5817; zapoznanie z przypadkami produkcyjnymi, zespo-
fowa i samodzielna ocena wybranych zigczy probnych; zagadnienia kwalifikowania techno-
logii spawania wg ISO 15614; egzamin spawacza wg normy ISO 9606 — omoéwienie przebiegu.

Procesy lakierowania przemystowego w lakierni ciektej LAK-CK

Celem szkolenia jest podniesienie kwalifikacji uczestnikow jako kadry zarzqdzajgcej, posze-
rzenie posiadanej wiedzy z zakresu funkcjonowania i zarzqdzania dziatem lakierni ciektej,
poprawienie skutecznosci produkcyjnej dziatu lakierni, podniesienie efektywnosci i RFT la-
kierni, umiejetnos¢ eliminowania i zapobiegania btedom lakierniczym.

Procesy lakierowania przemystowego w lakierni LAK-PR
proszkowej

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikéw ze standardami i nowoczesnymi technikami
malowania proszkowego; poznanie dobrych praktyk w zakresie prowadzenia procesu ma-
lowania proszkowego; zdobycie/ugruntowanie kompetenciji planowania, realizacji i kontroli
procesu pozwalajgcych na poprawe dziatalnosci biznesowej, redukcije kosztoéw, ukierunko-
wanie na dostarczanie klientowi wartosci (funkcjonalne podejscie).

Analiza raportéw pomiarowych 3D ARP-3D

Celem szkolenia jest zdobycie podstawowej wiedzy z zakresu prezentacji wynikow pomia-
rowych geometrii czgsci, w odniesieniu do dokumentacji technicznej wyrobéw i nabycie
umiejetnosci analizowania raportéw pomiarowych 3D, generowanych przez urzqdzenia
wspotrzednosciowe, takie jak Wspétrzednosciowe Maszyny Pomiarowe (WMP/CMM) oraz
urzqdzenia skanujgce powierzchnie detali, w szczegdlnosci pod kqtem analizy zgodnosci
geometrii wyrobéw z wymaganiami, a takze rozwigzywania problemoéw jakosciowych i de-
finiowania niezbednych korekt proceséw i narzedzi.


https://tqmsoft.com/cqi-11-powloki-galwaniczne-ocena-systemu-procesu-specjalnego
https://tqmsoft.com/proces-spawania-i-zgrzewania-wg-cqi-15
https://tqmsoft.com/procesy-lakierowania-przemyslowego-w-lakierni-cieklej
https://tqmsoft.com/procesy-lakierowania-przemyslowego-w-lakierni-proszkowej
https://tqmsoft.com/analiza-raportow-pomiarowych-3d

Analiza rysunku technicznego dla dziatu zakupéw ART-P
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2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest uswiadomienie uczestnikéw jakq role petni w organizacji rysunek techniczny
wyrobu; poznanie podstawowych zasad analizy rysunku technicznego; poznanie wybranych, naj-
bardziej powszechnych norm I1SO/GPS; poznanie podstawowych zasad odczytywania widokow,
rzutéw, przekrojoéw, wymiardw i tolerancji; poznanie znaczenia rysunku technicznego na réznych
etapach projektowania i produkciji.

Dobér sprzetu kontrolno-pomiarowego DSKP-PS
i projektowanie sprawdzianéw funkcjonalnych
do kontroli geometrii wyrobow

©® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

1

Celem szkolenia jest poznanie czym jest proces pomiarowy oraz system pomiarowy; zapoznanie
sie z kryteriami i zasadami doboru wyposazenia pomiarowego; poznanie wskaznikéw i kryteriow
oceny jakosci systemoéw pomiarowych; poznanie zasad konstruowania sprawdzianéw go-nogo
oraz sprawdzianéw funkcjonalnych wg norm ASME; poznanie wymaganh specyficznych dla branzy
motoryzacyjnej.

Wymiarowanie i tolerowanie geometryczne GDT-ASME
wg hormy ISO oraz ASME

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest nabycie umiejetnosci interpretowania oznaczen i symboli na rysunku tech-
nicznym maszynowym, poznanie symboli i oznaczen stosowanych do Scistego okreslenia wy-
magan wymiarowych i geometrycznych na rysunkach technicznych; zapoznanie sig rowniez
z dodatkowymi wymaganiami stuzgcymi do zwigkszania tolerancji geometrycznych bez pogar-
szania warunkédw montowalnosci.

Podstawy wymiarowania i tolerowania GDT-ISO
geometrycznego wg ISO
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2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest nabycie umiejetnosci interpretowania oznaczen i symboli na rysunku tech-
nicznym maszynowym; nabycie umiejetnosci wtasciwego stosowania tolerancji GD&T na rysun-
kach technicznych; poznanie symboli i oznaczen stosowanych do Scistego okreslenia wymagan
wymiarowych i geometrycznych na rysunkach technicznych; poznanie dodatkowych wymagan
stuzqcych do zwigkszania tolerancji geometrycznych bez pogarszania warunkéw montowalnosci.

Wymiarowanie i tolerowanie geometryczne GDT-M-P
w branzy motoryzacyjnej - poziom podstawowy

©® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie sie z normami, symbolami oraz modyfikatorami tolerancji
w szczegdlnosci tolerancji geometrycznych; poznanie zapiséw rysunkowych w szczegdlnosci
zapiséw specyficznych dla branzy motoryzacyjnej; poznanie zasad bazowania i jego wptywu na
wyniki pomiarowe, analiza przypadkdéw z przemystu motoryzacyjnego; poznanie przyktadowych
problemoéw i btedéw rysunkowych; zapoznanie sie z opisem funkcjonalnosci/ montowalnosci
detali za pomocq tolerancji geometrycznych.

kontrola, laboratori
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https://tqmsoft.com/analiza-rysunku-technicznego-dla-dzialu-zakupow
https://tqmsoft.com/dobor-sprzetu-kontrolno-pomiarowego-i-projektowanie-sprawdzianow-funkcjonalnych-do-kontroli-geometrii-wyrobow
https://tqmsoft.com/wymiarowanie-i-tolerowanie-geometryczne-wg-normy-iso-oraz-asme
https://tqmsoft.com/podstawy-wymiarowania-i-tolerowania-geometrycznego-wg-iso
https://tqmsoft.com/wymiarowanie-i-tolerowanie-geometryczne-w-branzy-motoryzacyjnej-poziom-podstawowy
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Wymiarowanie i tolerowanie geometryczne GDT-M-R
w branzy motoryzacyjnej - poziom rozszerzony

Celem szkolenia jest zapoznanie sig z normami, symbolami oraz modyfikatorami tolerancjj,
w szczegoblnosci tolerancji geometrycznych; poznanie interpretacji zapiséw rysunkowych,
w szczegdlnosci zapiséw specyficznych dla branzy motoryzacyjnej; poznanie zasad ba-
zowania i jego wptywu na pomiary 3D; analiza przypadkéw przemystu motoryzacyjnego,
poznanie przyktadowych probleméw i btedéw rysunkowych; zapoznanie sig z opisem funk-
cjonalnosci / montowalnosci detali za pomocq toleranciji geometrycznych; zapoznanie sig
ze specyficznymi dla branzy motoryzacyjnej normami i oznaczeniami rysunkowymi (wg DIN,
VW, GS); rozwigzywanie probleméw uczestnikéw szkolenia — analiza i interpretacja wybra-
nych rysunkéw Klienta.

Statystyczna analiza tarficuchéw tolerancji z oceng GDT-STAT
ryzyka niezgodnosci

Celem szkolenia jest zdobycie umiejetnosci syntezy tancuchéw wymiarowych z uwzgled-
nieniem statystycznej zmiennosci wymiaréw sktadowych; nabycie zdolnosci statystycznego
szacowania ryzyka niezgodnosci dla produktu na podstawie zmiennosci wystepujqgcych
w procesie produkcji; zdobycie wiedzy na temat metod poprawnego definiowania wymia-
réow komponentéw i oceny ich wptywu na wymiary wynikowe; zrozumienie wptywu zmien-
nosci procesu produkcji na synteze tafcuchoéw toleranciji oraz roli metod statystycznego
sterowania procesem (SPC) w nadzorowaniu i redukcii tej zmiennosci; rozszerzenie pod-
stawowej wiedzy z zakresu tolerancji geometrycznych (ISO GPS [ ASME GD&T) o wymagania
normy ISO18391.

Kierownik Kontroli Jakosci KKJ

Celem szkolenia jest poznanie podstawowych zadan stuzb kontroli jakosci, rodzajéw kon-
troli jakosci wyroboéw; zastosowanie praktyczne zalet i wad; tworzenie skutecznych planéw
kontroli jakosci wyrobéw, organizacja stuzb kontroli jakosci; analiza réznych wariantéw -
zalety i wady; omoéwienie aspektu odpowiedzialnosci za wyréb w odniesieniu do wymagan
prawnych, zadania kontroli jakosci w projektowaniu i rozwoju; przedstawienie na podstawie
przyktadéw, jak radzi¢ sobie w sytuacjach konfliktowych oraz jak im zapobiegac.

Kierownik laboratorium KL-P

Celem szkolenia jest przedstawienie uczestnikom systemowych elementoéw, ktére okresla-
jq dziatalno§€ merytoryczng laboratoriéw; poprawa skutecznosci i efektywnosci dziatania
laboratorium w oparciu o wymagania ISO 17025:2017 oraz IATF 16949:2016; zapoznanie z wy-
maganiami dla laboratoriéw wg I1SO 17025:2017, dla wykazania, ze laboratorium jest kom-
petentne i moze generowac wazne wyniki.

Kontroler jakosci KTJ

Celem szkolenia jest wprowadzenie uczestnikéw do pracy na stanowisku kontroler jako-
§ci; przedstawienie metod kontroli jakoSci oraz ich zastosowanie praktyczne: zalety i wady;
omowienie procesu rozwigzywania probleméw jakosciowych od wykrycia po wdrozenie
dziatah korygujgcych; przedstawienie metod pomiaréw i ich praktycznego zastosowania;
przedstawienie na podstawie przyktaddw, jak radzi€ sobie w sytuacjach konfliktowych oraz
jak im zapobiegag.


https://tqmsoft.com/wymiarowanie-i-tolerowanie-geometryczne-w-branzy-motoryzacyjnej-zakres-rozszerzony
https://tqmsoft.com/statystyczna-analiza-lancuchow-tolerancji-z-ocena-ryzyka-niezgodnoscigybqvn
https://tqmsoft.com/kierownik-kontroli-jakosci
https://tqmsoft.com/kierownik-laboratorium
https://tqmsoft.com/kontroler-jakosci
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Lean Lab L-LAB

Celem szkolenia jest poznanie metod stuzqgcych poprawie wydajnosci i efektywnosci pracy
laboratorium; pokazanie w ujeciu Lean waznych elementéw pracy laboratorium (rozwiqzy-
wanie problemoéw, zarzqdzanie czasem, unikanie marnotrawstwa, skuteczna komunikacja
oraz utrzymanie porzqdku); przeéwiczenie w/w elementéw na przygotowanych przyktadach
oraz przygotowanym i opisanym wczesniej procesie pracy laboratorium.

Metrologia dtugosci i kqta MDK

Celem szkolenia jest zapewnienie realizacji poprawnych pomiaréw z zakresu metrologii
wielko§ci geometrycznych; zapewnienie realistycznej oceny doktadnosci wykonywanych
pomiaréw; okreslanie zdolnosci przyrzqgdéw pomiarowych do zadan metrologicznych; pla-
nowanie pomiaréw.

Analiza systemow pomiarowych dla oceny MSAKAP
alternatywnej (OK/NOK)

Celem szkolenia jest poznanie metod badan zdolnosci systeméw pomiarowych (kontrol-
nych) stosowanych do kontroli alternatywnej wyrobéw (ocena: dobry/zty) wg wytycznych
MSA-4, btedy kontroli alternatywnej - btedy I i Il rodzaju, powtarzalno$é, niepoprawnosé,
test Cohen’a zgodnosci ocen kontrolerow (metoda ,Kappa” — Cross Tab Method), metoda
analityczna (Analytic Method), metoda detekcji sygnatéw (Signal Detection Method).

Analiza systemow pomiarowych dla wtasciwosci MSARR
mierzalnych

Celem szkolenia jest poznanie metod okreslania zdolnosci systeméw pomiarowych dla wia-
$ciwosci mierzalnych wg wytycznych branzy motoryzacyjnej, powtarzalno$¢ i odtwarzalnose
- analiza ,R&R”; niepoprawnos¢, rozdzielczosé, stabilnos€, wskazniki oceny zdolnosci, inter-
pretacja i wymagania; analiza graficzna; problemy praktyczne planowania i wykonywania
oceny zdolnosci systemow pomiarowych; wykonanie éwiczenia z wykorzystaniem wspoma-
gania komputerowego i przyrzqdéw uniwersalnych do pomiaréw wielkosci geometrycznych.

Analiza systeméw pomiarowych - metoda R&R MSARR-N
dla pomiaréw niepowtarzalnych

Celem szkolenia jest nauczenie dokonywania wyboru metody do oceny zdolnosci syste-
mow pomiarowych w przypadku pomiaréw niepowtarzalnych; wybrania, zaprojektowania
i prowadzenia karty kontrolnej do monitorowania stabilnosci systemu pomiarowego, w tym
przygotowywacé prébki, wybra¢ metode i wykonywaé¢ badania zdolnosci metodg R&R wraz
z interpretacjq wynikow.

Norma laboratoryjna 17025 NL

Szkolenie zawiera elementy teoretyczne oraz szerg ¢wiczen warsztatowych z wymagan nor-
my 17025. Czeé¢ warsztatowa skupiona jest na osiggnigciu sprawnosci w opracowywaniu
dokumentacji systemu jakosci i biegtosci w wykonywaniu wymaganych przez system dzia-
tan zapobiegajgcych odstepstwom.

kontrola, laboratori
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https://tqmsoft.com/lean-lab
https://tqmsoft.com/metrologia-dlugosci-i-kata
https://tqmsoft.com/analiza-systemow-pomiarowych-dla-oceny-alternatywnej-ok-nok
https://tqmsoft.com/analiza-systemow-pomiarowych-dla-wlasciwosci-mierzalnych
https://tqmsoft.com/analiza-systemow-pomiarowych-metoda-rr-dla-pomiarow-niepowtarzalnych
https://tqmsoft.com/norma-laboratoryjna-17025
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Nadzorowanie wyposazenia kontrolno NWP-FCH
- pomiarowego w laboratorium fizykochemicznym

Celem szkolenia jest poznanie zakresu i zasad nadzorowania wyposazenia pomiarowego;
przekazanie wiedzy dotyczqgcej prawidtowego nadzoru nad wyposazeniem pomiarowym
oraz jego uzytkowania; przygotowanie do sporzgdzenia procedur dotyczgcych nadzoro-
wania wyposazenia pomiarowego oraz procedur dotyczqcych wzorcowan wewnetrznych
witasnego wyposazenia pomiarowego; przygotowanie do prawidtowego sporzqgdzania i wy-
korzystywania $wiadectw wzorcowania.

Nadzorowanie wyposazenia kontrolno-pomiarowego NWP-P

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikdw z metodami nadzorowania wyposazenia
kontrolno-pomiarowego dla potrzeb udoskonalenia procedur i instrukcji nadzorowania
wyposazenia; zwiekszenie Swiadomosci uczestnikdw odnosnie znaczenia jakosci przyrzg-
déw pomiarowych oraz zagwarantowania odpowiedniego poziomu oceny jakosci procesu
produkcyjnego.

Pomiary chropowatosci powierzchni z uwzglednieniem  POM-CH
1SO 21920:2022

Celem szkolenia jest poznanie cech charakterystycznych powierzchni oraz parametréw ich
opisujgcych; poznanie norm obowigzujgcych w pomiarach chropowatosci powierzchni,
w tym zmian, ktére wprowadza norma ISO 21920:2022; poznanie metod pomiaru chropo-
watosci powierzchni; nabycie umiejetnosci wiasciwego odczytu symboli chropowatosci na

rysunku technicznym.

Pomiary na maszynach wspétrzednosciowych POM-CMM

Celem szkolenia jest przypomnienie uczestnikom zagadnien metrologii dtugosci i kgta; na-
branie umiejetnosci doboru wtasciwych srodkéw pomiarowych; umiejetnosci interpretacji
rysunku technicznego pod kgtem wspoétrzednosciowej techniki pomiarowej; poznanie zasad
wspobtrzednosciowej techniki pomiarowej; realizacja zadan pomiarowych na wspbtrzedno-

Sciowych maszynach pomiarowych.

Wspoétrzednosciowa technika pomiarowa POM-CMM-W
- warsztaty

Celem szkolenia jest przypomnienie zagadnieh metrologii dtugosci i kgta; nabycie umie-
jetnosci doboru wtasciwych srodkéw pomiarowych oraz umiejetnosci interpretaciji rysunku
technicznego pod kgtem wspétrzednosciowej techniki pomiarowej; poznanie zasad wspot-
rzednosciowej techniki pomiarowej; realizacja zadan pomiarowych na wspétrzednoscio-
wych maszynach pomiarowych — ramieniem pomiarowym.

Pomiary kolorymetryczne POM-KL

Celem szkolenia jest przygotowanie uczestnikow do wtaSciwego rozumienia zjawisk zwiq-
zanych z oceng koloru oraz spetnienie wymagan klientéw w zakresie kolorymetrii; pomoc
w zrozumieniu metod pomiarowych wykorzystywanych do oceny wizualnej koloru oraz po-
miardéw kolorymetrycznych a takze sprecyzowania lub ulepszenia wykorzystywanych juz
metod.


https://tqmsoft.com/nadzorowanie-wyposazenia-kontrolno-pomiarowego-w-laboratorium-fizykochemicznym
https://tqmsoft.com/nadzorowanie-wyposazenia-kontrolno-pomiarowego
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Testy korozyjne POM-KOR

Celem szkolenia jest poznanie metod prowadzenia testéw korozyjnych — prowadzenie te -
stow na dziatanie mgty solnej zgodnie z ISO 9227 oraz wykonywanie ,Filiform Test". Szkolenie
odbywac sie bedzie w blokach tematycznych, odpowiadajgcych metodologii prowadzenia
testéw, a wiec: dobor testu, Srodowisko testu oraz ocena wynikéw po tescie. Potqgczenie
teoretycznych wymagan z mozliwosciq wypracowania praktycznych rozwigzan pozwoli
uczestnikom szkolenia lepiej wykonywac swoje podstawowe obowiqzki.

Przeprowadzanie badan na powtokach POM-PW
lakierniczych oraz ochronnych

Celem szkolenia jest pozyskanie wiedzy i umiejetnoSci na temat przeprowadzania badan
powtok w zakresie badan przyczepnosci, grubosci, twardosci potysku czy oceny koloru
oraz tworzenia raportéw i instrukcji; przekazanie wiedzy i umiejetnosci nazwania wad oraz
okreslenia badan potrzebnych do ich wykrycia, w ramach przeprowadzenia badan powtok
zgodnych z wymaganiami norm ISO 1513, ISO 1514 oraz 15528 w zakresie przygotowania pro-
bek, a nastepnie przeprowadzania badah powtok na réznych podtozach.

Uzytkowanie podstawowych przyrzgdéw pomiarowych PPW

Celem szkolenia jest zdobycie wiedzy na temat poprawnego wykorzystania i postugiwania
sie podstawowymi przyrzgdami pomiarowymi; jak unikngé popetniania typowych btedéw
podczas wykonywania tymi przyrzgdami pomiaréw; poszerzenie wiedzy o budowie i ce-
chach metrologicznych przyrzqdéw przydatnych przy realizacji i planowaniu pomiaréw
z zakresu dtugosci i kgta.

Rysunek Techniczny - poziom podstawowy RT-PW

Celem szkolenia jest wzrost wiedzy i umiejetnosci uczestnikéw w zakresie czytania i rozu -
mienia rysunkéw technicznych, powodujgcy zminimalizowanie probleméw produkcyjnych,
poprzez wzrost §wiadomosci o istniejgcych zrédtach trudnosci i zagrozen; nabycie przez
uczestnikéw umiejetnosci do tatwiejszej i bardziej rzeczowej komunikagii z klientem/dostaw-

cq oraz szacowania réznego rodzaju ryzyk na podstawie wymagan rysunkowych klienta.

Rysunek Techniczny - poziom §redniozaawansowany RT-ZW

Celem szkolenia jest nauczenie zasad procesu tworzenia rysunkéw i znaczenia poszcze -
gdlnych zapiséw oraz stosowania odpowiednich rzutéw, przekrojow, wyrwan i ktadoéw, jako
istotnych przyktadéw odwzorowania cech geometrycznych przedmiotu; przedstawienie
sposoboéw definiowania cech typowych dla mikrogeometrii powierzchni tj. chropowatosci,
falistosci, twardosci, kierunkowosci jej struktury; nauczenie zasad nanoszenia na rysunek
symboliki wtasciwej dla tolerancji geometrycznych; okreslenie zasad rysowania potgczen
gwintowych, spawanych oraz czgsci odlewanych.

Teoria pomiaru i opracowanie wyniku pomiaru TPO

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikéw z pojeciem niepewnosci podczas wzorcowanh
i pomiaréw, a takze z podstawami jej szacowania. Szkolenie ma jednocze$nie wyrobi¢ szer-
sze spojrzenie na kwestie opracowania wyniku pomiaru i podejmowania dalszych decyzji
na jego podstawie. Omawiane zagadnienia sq niezbedne do prawidtowego funkcjonowania
kazdego laboratorium metrologicznego, bedqcego czesciq firm produkcyjnych.
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Szacowanie niepewnosci w laboratorium UG-F
fizykochemicznym

Celem szkolenia jest poznanie metod oraz sposobdéw szacowania niepewnosci w labora-
torium, praktyczne przedstawienie sposobu oszacowania niepewnosci dla stosowanych
metod pomiarowych i badawczych w laboratorium.

Niepewnos§é pomiaru - metodyka szacowania UG-P
wg ISO i VDAS

Celem szkolenia jest zdobycie podstawowych umiejetnosci pozwalajgcych na samodzielne
szacowanie niepewnosci pomiardéw; poznanie metody szacowania niepewnosci uznanej
przez wszystkie miedzynarodowe organizacje metrologiczne; pokazanie mozliwosci weryfi-
kacji poprawnosci doboru srodkéw pomiarowych dla realizowanych zadan pomiarowych.

Sprawdzanie i wzorcowanie uniwersalnych uP-pP
przyrzqdéw pomiarowych

Celem szkolenia jest nabycie umiejetnosci w zakresie samodzielnego przygotowania i wy-
konania wzorcowania typowych przyrzqdéw pomiarowych; nabycie umiejetnosci opraco-
wywania wynikbw wzorcowania i potwierdzania w formie $wiadectwa wzorcowania; opra-
cowywanie procedur wzorcowania i ich walidacji.

Walidacja metod analitycznych dla laboratoriow WMA-F
farmaceutycznych

Celem szkolenia jest nauczenie przeprowadzania walidacji metod analitycznych zgodnie
z wymogami GMP; tworzenie dokumentaciji (protokét i raport walidacyjny); wykorzystanie
potrzebnych narzedzi (arkusze kalkulacyjne) do opracowania danych surowych.

Walidacja metod analitycznych WMA-P

Celem szkolenia jest pozyskanie szerokiej wiedzy i umiejetnosci pozwalajgcych na samo-
dzielne prowadzenie walidacji metod badawczych: identyfikacja i specyfikowanie wymagan
dla metod analitycznych; charakterystyka i ocena metod analitycznych — parametry wali-
daciji: specyficznose, selektywnosé, stabilnosc, zakres, doktadnosé, odzysk, precyzja, wykry-

walnos¢, oznaczalnosE, czutosE iin.

Wzorcowanie ci§nieniomierzy i przyrzgdéw wzc-Ccs
do pomiaru temperatur

Celem szkolenia jest zdobycie przez uczestnikbw wiedzy w zakresie wzorcowania przyrzg-
déw do pomiaru temperatury i ci$nienia oraz kompetencji pozwalajgcych na samodzielne
wzorcowanie iflub sprawdzanie powyzszych przyrzqdéw pomiarowych w wewnetrznym la-
boratorium; zdobycie wiedzy umozliwiajgcej doboér wzorcéw pomiarowych i opracowanie
instrukcji wzorcowania.

Wzorcowanie sprawdzianéw, kgtomierzy i kgtownikéw WZC-KAT

Szkolenie porusza zagadnienia zwigzane z wzorcowaniem sprawdziandw, kqtomierzy, kg-
townikow i szczelinomierzy.
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PRZYKLADOWE
SZKOLENIA ZAMKNIETE

Wszystkie szkolenia otwarte
realizujemy réwniez w formie
zamkniete;j.
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2 dni po 8 godz.

Wzorcowanie wag nieautomatycznych WZC-WN

Celem szkolenia jest zdobycie przez uczestnikow wiedzy w zakresie wzorcowania wag
nieautomatycznych oraz kompetencji pozwalajgcych na wewnetrzne wzorcowanie iflub
sprawdzanie powyzszych przyrzqdéw pomiarowych. Zdobycie wiedzy umozliwiajgcej dobor
wzorcow pomiarowych i opracowanie instrukcji wzorcowania.

Wzorcowanie przyrzqgdéw do pomiaru dtugosci i kgta wzc-P

Celem szkolenia jest zdobycie podstawowych informacji i umiejetnosci pozwalajgcych na
samodzielne prowadzenie wzorcowania przyrzgdéw; poznanie podstaw metod szacowania
niepewnosci uznanej przez wszystkie migdzynarodowe organizacje metrologiczne; moz-
liwos¢ weryfikacji poprawnosci doboru srodkéw pomiarowych dla realizowanych zadah
pomiarowych.

Wzorcowanie przyrzgdéw do pomiaru dtugosci WZC-R
i kqgta z elementami niepewnosci pomiaru

Celem szkolenia jest zdobycie podstawowych informacji i umiejetnosci pozwalajgcych na
samodzielne prowadzenie wzorcowania przyrzgdéw; poznanie podstaw metod szacowania
niepewnosci uznanej przez wszystkie miedzynarodowe organizacje metrologiczne; mozli-
wos¢ weryfikacji poprawnosci doboru srodkéw pomiarowych dla realizowanych zadan po-
miarowych z uwzglednieniem zagadnien szacowania niepewnosci pomiaru.

Praktyczne aspekty zarzqgdzania laboratorium ZLA-AP
pomiarowym

Podstawy pomiaréw akustycznych POM-A
Analiza FMEA proceséw logistycznych LFMEA

Celem szkolenia jest uzyskanie umiejetnosci skutecznego wykonywania Analizy PFMEA
(Process Failure Mode and Effects Analysis) w zastosowaniu do proceséw logistycznych,
wg wytycznych AIAG 4th Edition 2008 / SAE J1739:2009, z uwzglednieniem najwazniejszych,
zapowiadanych zmian w zunifikowanych wytycznych AIAG & VDA (5th Edition); uzyskanie
wiedzy nt. podstawowych zasad organizacji procesu wykonywania LFMEA; poznanie stra-
tegii planowania i poprawy jakosci procesu bazujgcych na innych wskaznikach niz RPN;
wytworzenie w zespole pozytywnego nastawienia do metody i przekonania o jej wysokiej
skutecznosci i efektywnosci.

kontrola, laboratori
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PRZYKLADOWE
SZKOLENIA ZAMKNIETE

Wszystkie szkolenia otwarte
realizujemy réwniez w formie
zamkniete;j.

Gospodarka magazynowa jako element efektywnego LGM
zarzqdzania logistykq w firmie

Szkolenie obejmuje tematyke magazynowania rozumianego jako proces logistyczny
w przedsigbiorstwie. Cze§¢ wyktadowa (30%) ma na celu wsparcie uczestnika w zrozumieniu
roli magazynowania w logistyce firmy, a nastepnie objasnienie proceséw magazynowych
oraz technik magazynowania i infrastruktury magazynowej. Akcent w czesci praktycznej po-
tozono na metody organizacji prac magazynowych, analizg istotnych parametréw i wskaz-
nikbw magazynowych oraz analize ekonomiczng zwigzang z decyzjami podejmowanymi
w tym obszarze. Oprécz wyktadu szkolenie opiera sie na wykorzystaniu takich metod, jak gra
symulacyjna, éwiczenia w grupach i indywidualne (analizy przypadkéw firm oraz zadania
liczbowe), Ewiczenie projektowe i dyskusje w grupach.

Lean logistic - ekonomia i ergonomia transportu LLG

Celem szkolenia jest zdobycie przez uczestnikéw wiedzy w zakresie doskonalenia proceséw
logistycznych w oparciu o metode KAIZEN; zaprezentowanie zasad filozofii Lean w zarzq-
dzaniu procesami logistycznymi; poznanie narzedzi i technik stosowanych w celu poprawy
efektywnosci i produktywnosci w obszarze logistyki; nabycie przez uczestnikéw umiejetnosci
zastosowania prezentowanych narzqdzi i technik w ciggtym doskonaleniu; zaznajomienie
z metodologig Kaizen zarzqdzania wprowadzaniem nieustannych usprawnienh przez pra-
cownikéw; sposoby opracowywania wnioskéw usprawniajgcych; warsztaty, przyktady wpro-
wadzanych usprawniefi dla obszaréw logistycznych.

Logistyka w sprzedazy i zakupachi LZA-P

Celem szkolenia jest przekazanie uczestnikom wiedzy dotyczqcej wykorzystania konkretnych
metod i narzedzi w procesie realizacji zakupoéw i zaopatrzenia oraz dotyczgcych wyboru
i oceny dostawcow.

Efektywne zarzgdzanie zapasami Lzz

Szkolenie dotyczy niezwykle istotnego elementu zarzqgdzania logistycznego jakim jest stero-
wanie zapasami w przedsigbiorstwie i moze zosta¢ dostosowane na potrzeby firmy do wy-
korzystania w procesie zaopatrzenia lub dystrybucji. Cze$¢ wyktadowa sktada sie zomoéwie-
nia funkcji gospodarki zapasami w logistyce firmy oraz zaakcentowania znaczenia i kosztéw
zapasow w firmie, a takze z oméwienia metod sterowania zapasem i kalkulacji kosztéw
zapasow. W rozbudowanej czesci praktycznej akcent potozono na prze¢wiczenie z uczestni-
kami metod i narzedzi stuzgcych efektywnemu sterowaniu zapasami oraz wspomagajgcych
decyzje podejmowane w tej sferze.

Lean logistic - ekonomia i ergonomia transportu LLG

Pomiar efektywnosci i sprawnosci procesow LPE

logistycznych firmy i jej tancucha dostaw

Projektowanie logistyki wewnetrznej PK-LLG
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Six Sigma - poziom Green Belt zjazd | 6S-GBI
Six Sigma - poziom Green Belt zjazd Il 6S-GBII

Celem szkolenia jest samodzielna realizacja prostych projektéw doskonalenia wedtug me-
todyki Six Sigma; prezentacja jak realizowaé poszczegdlne etapy projektu Six Sigma oraz
jakie narzedzia stosowac na tych etapach. W trakcie omawiania poszczegdlnych etapow
i narzedzi realizowane sq ¢wiczenia z wykorzystaniem specjalistycznego pakietu statystycz-

nego Minitab.

Przeprojektowanie produktéw i procesow zgodnie DFSS
z metodami Design for Six Sigma

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikdw szkolenia z metodykg i narzedziami DfSS: na-
bycie przez uczestnikbw umiejetnosci zastosowania wybranych narzedzi DfSS; okreslenie
mozliwosci zastosowania metodyki i narzedzi DfSS do warunkéw przedsigbiorstwa.

Lean Six Sigma - poziom Black Belt | L6S-BBI
Lean Six Sigma - poziom Black Belt II L6S-BBII
Lean Six Sigma - poziom Black Belt liI L6s-BBIIl
Lean Six Sigma - poziom Black Belt IV L6S-BB IV

Celem szkolenia jest przygotowanie uczestnikbw do samodzielnej realizacji projektow we-
dtug zintegrowanej metodyki Lean Six Sigma poz. Black Belt, nabycie umiejetnosci organizo-
wania efektywnej pracy zespotowej i kierowania pracq zespotowq, umiejetnosci zastosowa-
nia poszczegodlnych narzedzi Six Sigma wspomaganych wykorzystaniem programu Minitab;
realizacja wtasnego projektu Lean Six Sigma na poziomie Black Belt, zgodnie z metodykg
DMAIC, jego obrone i uzyskanie certyfikatu.

Metody tworczego rozwigzywania problemoéw MTW-P
i ich praktyczne zastosowania

Celem szkolenia jest zapoznanie sie z tematykg twérczego rozwigzywania probleméw celem
poszukiwania skutecznych, efektywnych i niebanalnych rozwigzan problemoéw przedsie-
biorstw/instytucji, niezaleznie od ich rodzaju dziatalnosci, formy wtasnosci, wielkosci, czy

stopnia skomplikowania realizowanych proceséw.

TRIZ - podstawy metody TRIZ

TRIZ jest metodologiq rozwigzywania problemoéw, ktéra dostarcza jej uzytkownikom po-
wtarzalnosci i przewidywalnosci w dostarczaniu pomystoéw i rozwigzan. Oparta zostata na
analizie setek tysiecy patentéw, co zaowocowato zbudowaniem narzedzi i technik wspo-
magajgcych procesy myslowe zwigzane z poszukiwaniem kreatywnych rozwiqzan. Celem
szkolenia jest zapoznanie uczestnikoéw z filozofiq i narzedziami metodologii TRIZ, co pozwoli

im na tworzenie kreatywnych rozwiqzan.

Six Sigma
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® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1dni po 8 godz.

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.
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® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.
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® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1dni po 7 godz.

Finanse dla inzynieréw FIN-1

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikéw z zagadnieniem analizy finansowej nie-
zbednej w pracy inzyniera; zrozumienie czego oczekujg od inzyniera finansisci - pod-
stawowe pojecia dotyczqce zarzgdzania finansami przedsiebiorstwa; podejmowanie
decyzji od strony finansowej na podstawie interpretacji sprawozdah finansowych
i wskaznikow; zrozumienie przeptywow pienieznych w przedsigbiorstwie — czym jest cash
flow i dlaczego jest wazny; znajomosé potrzeb kapitatowych firmy i kosztéow kapitatu.

Budowanie Swiadomosci jakosciowej w firmie QMSs-P
produkcyjnej

Celem szkolenia jest budowanie i wzmocnienie Swiadomosci jakoSciowej w firmie
produkcyjnej; wtasciwe usytuowanie proceséw i dziatan zwigzanych z zapewnieniem
jakosci w organizacji; poprawa organizacji laboratoridow jakosci oraz obszaréw odpo-
wiedzialnych za jako$¢; podniesienie kwalifikacji uczestnikéw szkolenia w gromadzeniu
i analizowaniu danych jakosciowych; uksztattowanie niezbednej wiedzy wymaganej
przez klientéw i jednostki certyfikujgce.

Zarzgdzanie projektami ZP

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikéw z podstawowymi pojeciami dotyczgcymi
zarzgdzania projektami oraz zasadami i prawami obowiqzujgcymi przy ich konstru-
owaniu. Ponadto zostanqg przedstawione metody i techniki pomocnicze wspomagajgce
prace zespotu projektowego.

Skuteczne prowadzenie projektow z uwzglednieniem ZP-AR
analizy ryzyka

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikéw z podstawowymi pojeciami dotyczgcymi
zarzgdzania projektami oraz zasadami i prawami obowiqzujgcymi przy ich konstruowa-
niu. Zarzgdzanie ryzykiem jest jednym z istotniejszych proceséw zarzgdzania projektem.
Jest prébg przeciwdziatania wszystkim tym sytuacjom, ktére mogq zagrozi¢ nieoczeki-
wanie organizacji w osiggnieciu wyznaczonego celu. Z zarzgdzaniem ryzykiem nieroze-
rwalnie sg powigzane zagadnienia szacowania ryzyka i problematyka podejmowania
decyzji menedzerskich.

Skuteczne prowadzenie projektow wg Agile ZP-AG

Celem szkolenia jest przeglgd sposobéw zarzqdzania projektami (krétka charakterysty-
ka, kiedy stosowaé); zapoznanie z manifestem Agile; przyblizenie cyklu zycia projektéw
Agile; charakterystyka zespotu projektowego; zapoznanie uczestnikdbw z wymaganiami
projektu oraz ustalaniem priorytetéw, estymacjq i planowaniem; przedstawienie pla-
nowania i realizacji iteracji oraz monitorowania projektu Agile.
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PRZYKLADOWE
SZKOLENIA ZAMKNIETE

Wszystkie szkolenia otwarte
realizujemy réwniez w formie
zamknietej.

1dni po 7 godz.

2 dni po 7 godz.

2 dni po 7 godz.

1 dni po 7 godz.

Zarzgdzanie projektami zgodne z CMMI CMMI-ZP
Analiza wartosci — inzynieria wartosci VA-VE
7 etapow poprawy kondycji firmy wykorzystujgc WCM-RE-P

elementy WCM

Budowanie relacji i komunikacja wsréd pracownikéw UO-BRO
produkcyjnych

Celem szkolenia jest uswiadomienie pracownikom zatrudnionym na stanowiskach wyko-
nawczych istoty pracy zespotowej, znaczenia sprawnej komunikacji w doskonaleniu proce-
séw produkcyjnych oraz wymiernych zyskéw wynikajgcych z nabywania nowych umiejet-
nosci w Srodowisku pracy bazujgcym na Lean Management.

Mistrz produkcji i brygadzista - doskonalenie UO-DKM
kompetencji osobistych

Celem szkolenia jest podniesienie kwalifikacji oséb funkcyjnych z zakresu zarzqgdzania per-
sonelem, ktére bezposrednio odpowiadajq za wynik produkcyjny, instruowanie i uczenie
pracownikéw, a takze utrzymanie optymalnego poziomu zaangazowania zespotdéw pro-
dukcyjnych.

Menadzer produkcji - doskonalenie UO-DMP
kompetencji osobistych

Celem szkolenia jest podniesienie kwalifikacji zarzgdczych wyzszego szczebla kierowniczego
w firmie produkcyjnej; mozliwos¢ oceny predyspozycji menadzerskich, a tym samym okre-
§lenia potencjalnych obszaréw do samodoskonalenia; wymiana doswiadczen w oparciu
o studia przypadkéw, a takze aktualizacja wiedzy na temat zjawisk zachodzgcych na pol-
skim rynku pracy, ktére majq istotny wptyw na organizacje i pézniejszy przebieg proceséw
produkcyjnych.

Employer Branding i CSR — Warsztaty Praktyczne UO-EB

Celem szkolenia jest nauczenie Uczestnikéw narzedzi tworzenia komunikacji z kandydatami
i budowania Employer Brandingu; stworzenie scenariusza projektu Employer Brandingowe-
go adekwatnego dla organizacji, w ktérej pracujq; zapoznanie z obszarem CSR i dziataniami
majgcymi na celu wspiera¢ Employer Branding oraz w diuzszej perspektywie optymalizowaé
procesy rekrutacyjne. Nauczenie uczestnika podstawowych zasad komunikacji zewnetrznej
z kandydatem, takze poprzez social media i portale z ogtoszeniami rekrutacyjnymi.
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2 dni po 7 godz.

2 dni po 7 godz.

1dni po 7 godz.

2 dziefi po 7 godz.

2 dziefi po 7 godz.

1dni po 7 godz.
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Auditor wewnetrzny - doskonalenie UO-EOA
kompetenciji osobistych

Gtéwnym celem szkolenia jest doskonalenie i rozwdj kompetenciji zwigzanych z efektywnym
planowaniem, przeprowadzeniem i dokumentowaniem auditdw wewnetrznych, radzenia
sobie w sytuacjach trudnych pojawiajgcych sie podczas procesu auditowego. Dobrze prze-
prowadzony audit wewnetrzny moze mie¢ realny wptyw na rozwoj firmy i odwrotnie — audit
czysto formalny, bez zrozumienia drzemigcego w nim potencjatu moze stanowic¢ jatowy,
frustrujqcy pracownikéw akt spetnienia wymagan jednostki certyfikacyjnej, warunkujgcy
otrzymanie lub utrzymanie certyfikatu.

Efektywnos¢ osobista inzyniera UO-EOI

Celem szkolenia jest wzmocnienie wtasnej efektywnosci osobistej uczestnikéw poprzez
wzrost odpornosci psychicznej: pewnosci siebie, poczucia kontroli, zaangazowania i podej-
mowanie wyzwan; przeCwiczenie umiejetnosci efektywnego komunikowania sie w zespole;
poznanie mechanizmodw i narzedzi planowania i organizowania, wspierajgcych skutecznosé
podejmowanych wysitkéw; podniesienie wiadomosci wiasnego wptywu (proaktywnosci)
na osiggane wyniki i efekty.

Efektywna komunikacja i wspétpraca w zespole UO-KIPG

Celem szkolenia jest zdobycie odpowiedniej wiedzy i przetransponowanie jej na
umiejetnosci spoteczne skutkujgce wtasciwg komunikacjqg w réznych sytuacjach.

Kontroler jakosci - doskonalenie kompetencji UO-KRKJ
osobistych

Celem szkolenia jest udoskonalenie kluczowych umiejetnosci osobistych kontrolera jako-
§ci w 4 obszarach: komunikacja, rozwigzywanie konfliktdéw, praca zespotowa, doskonale-
nie pracownikéw wykonawczych; zapoznanie sie z zasadami efektywnej komunikaciji, ze
szczegoblnym uwzglednieniem roli informacji zwrotnej w kontekScie ograniczania brakdéw
i doskonalenia procedur; poznanie zrédet, faz i przebieg konfliktu, a takze prze¢wiczq spo-
soby reagowania w sytuacjach konfliktowych; przedstawienie istoty pracy zespotowej wraz
z charakterystykg i rolqg poszczegoélnych czionkéw zespotu.

Leadership — doskonalenie kompetencji osobistych UO-LSD
wyzszej kadry menedzerskiej w firmie produkcyjnej

Celem szkolenia jest rozwiniecie umiejetnosci przewodzenia oraz kierowania zespotem pro-
jektu; dokonanie samooceny wtasnych umiejetnosci przywoddczych; udoskonalenie kompe-
tencji dotyczqcych ukierunkowywania ludzi, motywowania i inspirowania, komunikowania
sig, rozwigzywania konfliktdw, kreowania wiezi, a takze negocjowania i odgrywania roli lidera

zmian.

Motywacja 3.0_widze sens w dziataniu, ide w kierunku Uo-M3.0
duzej samodzielnosci, mam poczucie wiasnej satysfakcji

Celem szkolenia jest uswiadomienie uczestnikom menedzerom/liderom, jak ich dziatania
wptywajq na poziom motywacji i zaangazowania pracownikéw; nauczenie sie sposobow
wzmacniania motywacji pracownikéw, nie przez sztuczki i manipulacjeg, ale przez tworzenie
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1 dzief po 7 godz.

2 dziefi po 7 godz.

1 dziefh po 7 godz.

1 dzieh po 7 godz.

2 dziefi po 7 godz.

2 dzien po 7 godz.

warunkéw pracy (na ktére mamy wptyw), pokazywanie sensu dziatania, wspieranie moty-
wacji oraz autentyczne zainteresowanie pracownikiem i traktowaniem go jako waznej oso-
by; poznanie praktycznych sposobéw pracy z ludzmi, opartych na zwigkszaniu ich obszaréw
wptywu, rozwoju i pokazywaniu sensu dziatania.

Matryce kompetencji UO-MK

Celem szkolenia jest praktyczne nauczenie uczestnikéw wykorzystywania matryc kompe-
tencji w firmie dla réznych stanowisk i oceny rozwoju pracownikéw.

Trening kompetencji dla nowych menedzeréw UO-NM

Celem szkolenia jest rozwdj umiejetnosci praktycznego rozrdéznienia i wartosciowania wia-
snej kompetenciji w obszarze podstawowych funkcji kierowniczych, doboru wiasciwych pro-
porcji i akcentdw dziatania w obszarach: zadanie, zespdt, jednostki; rozwéj umiejetnosci roz-
poznania najefektywniejszego w danej sytuaciji stylu kierowania zespotem i pracownikiem.

Oswoi¢ stres - warsztaty umiejetnosci spotecznych Uo-0s
i saumokontroli (Personall Smart)

Celem szkolenia jest trening umiejetnosci spotecznych i samokontroli w sytuacjach stre-
sogennych. Warsztatowa forma szkolenia (70%), umozliwia przyswojenie i prze¢wiczenie
technik, dzieki ktéorym uczestnicy bedq potrafili generowac alternatywne rozwigzania w sy-
tuacjach kryzysowych oraz racjonalnie podchodzi¢ do zaistniatych, trudnych sytuacii.

Podstawy zarzgdzania dla lideréw produkcji UO-PZZL

Celem szkolenia jest udoskonalenie umiejetnosSci osobistych w zakresie organizaciji i zarzq-
dzania personelem z wykorzystaniem technik motywacyjnych; wyznaczania celéw i dele-
gowania zadan; pracy zespotowej; rozwigzywania konfliktdw; metod doskonalenia pracow-
nikdw i obiektywnej oceny efektywnosci ich pracy; zaprezentowane wybranych narzedzi
z zakresu HR twardego.

Skuteczny menedzer - praktyczne aspekty zarzgdzania UO-sSM

Celem szkolenia jest zaprezentowanie roli i funkcji lidera w zespole; zastanowienie sig, jaki
jest jego styl kierowania grupq; pokazanie gotowych rozwiqzan, ktére podniosqg skutecznose
zarzqdzania.

Trener idealny, czyli w jaki sposéb przygotowaé UO-SsTW
i poprowadzi¢ profesjonalne szkolenie wewnetrzne

Celem szkolenia jest poszerzenie wiedzy z zakresu cyklu uczenia sie dorostych oraz czyn-
nikébw motywacyjnych wptywajgcych na przyswajania wiedzy, co z kolei pozwoli na trafny
dobér metody prowadzenia szkolenia w zaleznosci od tematyki, jak i grupy uczestnikéw;
poznanie rezerw kompetencyjnych, ktére nalezy rozwija¢ oraz swoich mocnych i stabych
stron jako trenera; trafniejsze identyfikowania celéw szkolef oraz sposobéw ich osiggniecia;
doskonalenie umiejetnosci przygotowywania programoéw szkoleniowych, profesjonalnych
prezentacji, materiatdw dla uczestnikdw; poszerzenie wiedzy z zakresu skutecznego przekazu
tresci szkoleniowych i radzenia sobie z trudnymi sytuacjami i uczestnikami.
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1 dzieh po 7 godz.

1 dziehn po 7 godz.

1 dzieh po 7 godz.

1 dzien po 8 godz.

Trening skutecznosci osobistych, jak zamieniaé UO-TSO
porazke w sukces i site

Celem szkolenia jest uswiadomienie uczestnikom, ze kluczem do skutecznego dzia-
tania, poczucia satysfakcji, spetnienia i przezwycigzania trudnosci jest wiara w siebie,
samoakceptacja, stabilna samoocena, swiadomos¢ posiadanych zasoboéw, poczucie
wiasnej skutecznosci, ale przede wszystkim umiejetno§¢ wykorzystania wtasnego po-
tencjatu. To wtasnie te czynniki pozwalajg z odwagg podejmowac i z sukcesem reali-
zowaé nowe wyzwania.

Trener wewnetrzny w firmie produkcyjnej UO-TWP
- podstawy

Celem szkolenia jest doskonalenie warsztatu trenerskiego uczestnikéw poprzez pozna-
nie technik i metod prowadzenie szkolen, od okreslenia wiasnych predyspozycji trener-
skich, poprzez poznanie zasad komunikacji z grupg, nabycie umiejetnosci radzenia so-
bie w trudnych sytuacjach szkoleniowych, az po trening przed kamerg, czyli praktyczne
sprawdzenie wtasnych umiejetnosci.

Zarzgdzanie czasem z elementami delegowania UO-ZCPS
zadan

Celem szkolenia jest praktyczne zapoznanie uczestnikbw z samoorganizacjqg pracy. Od
strony warsztatowej nacisk ktadziony jest na: umiejetno$¢ organizacji pracy witasnej,
organizowanie pracy innych, delegowanie zadan.

Zarzgdzanie zmiang dla Lideréw zmian UO-ZzPS

Celem szkolenia jest nauczenie uczestnikbw sposobdw planowania, komunikowania,
wprowadzania i monitorowania proceséw zmian w przedsigbiorstwie. Przedstawione
zostajq role i zadania poszczegdinych oséb w procesach zmian (sponsor, ambasador,
lider, uczestnik zmiany). W trakcie warsztatéw wykonywana jest réwniez mapa procesu
zmiany. Ponadto omawiane sq wazne aspekty funkcjonowania przedsigbiorstwa w ka-
tegoriach: zmienno$é (VUCA), zwinno$¢ i sprawno$é organizacii.

Pierwsza pomoc PPOM-P
Matryce kompetencji UO-MK
Mobbing — praktyczne aspekty psychologiczne, Uo-MOB

organizacyjne i prawne

Zarzgdzanie reklamacjami - aspekty prawne ZR-AP
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1 dzieh po 7 godz.

Obstuga systemu zarzgdzania relacyjng ACCS-P
bazq danych Access

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikdw z mozliwosciami systemu zarzqgdzania relacyj-
nqg bazg danych w celu sprawnego wykorzystania go do wprowadzania, przechowywania
i szybkiego przeszukiwania zbioréw danych réznego typu. Szkolenie ma charakter warszta-
towy. Wszystkie podejmowane zagadnienia ilustrowane sq wieloma przyktadami, w ktérych
uwaga skierowana jest na technike tworzenia i obstuge relacyjnej bazy danych w Srodowisku
MS Access.

Analiza i raportowanie w MS Excel EXL-A

Celem szkolenia jest zapoznanie sig z mozliwosciami prowadzenia zaawansowanych analiz
za pomocq popularnego oprogramowania MS Excel, pod kgtem oceny wtasnych potrzeb
i mozliwoSci w zakresie wykorzystania metod analizy i przetwarzania danych; przedstawienie
metod i narzedzi koniecznych dla celéw statystycznych, opisowych i efektywnego raporto-
wanie wnioskowania dla celéw planowania i prognozowania.

Excel dla inzynieréw EXL-I

Celem szkolenia jest zapoznanie z mozliwo$ciami prowadzenia zaawansowanych analiz
za pomocq posiadanego w wiekszosci przedsigbiorstw oprogramowania MS Excel, bez ko-
niecznosci kupowania specjalistycznych programéw statystycznych oraz nauczenie biegte-
go wykorzystywania MS Excel w zakresie podstawowym pod kqtem obliczen i interpretacji
parametréw, graficznej prezentacji danych, stosowania narzedzi bazodanowych, wymiany
danych czy makrodefiniciji.

TISAX - system bezpiecznej wymiany informacji TISAX
w branzy motoryzacyjnej

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikow z wymaganiami bezpieczenstwa informacji
w zakresie TISAX (Trusted Information Security Assessment Exchonge) na bazie formularza
VDA ISA.
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https://tqmsoft.com/obsluga-systemu-zarzadzania-relacyjna-baza-danych-access
https://tqmsoft.com/analiza-i-raportowanie-w-ms-excel
https://tqmsoft.com/excel-dla-inzynierow
https://tqmsoft.com/tisax-system-bezpiecznej-wymiany-informacji-w-branzy-motoryzacyjnej

1. Zapraszamy na
szkolenia zamkniete

Wybrane szkolenia zamknigte

q ) mozemy réwniez w jezyku
angielskim lub niemieckim.

S
Kiedy i dlaczego warto zorganizowa¢ szkolenie zamknigte? informacje na temat dalszego rozwoju szkolonej gru-
py oraz diagnoze obszardéw, ktére warto dodatkowo
Czym jest szkolenie zamkniete? wzmochni¢ w kolejnych szkoleniach i konsultacjach.

Jest to szkolenie dedykowane grupie pracownikéw

z jednej firmy, najczesciej przeprowadzane na miej-

scu w siedzibie Klienta. Etapy realizacji szkolenia zamknietego

Kiedy zorganizowac¢ szkolenie zamknigte? Potrzeba
- . B . . koleni

W sytuaciji, kiedy w szkoleniu wezmie udziat mi. seroleniows
5 Uczestnikdéw, a ich dostgpnos¢ czasowa oraz

harmonogram pracy firmy uniemozliwiajq udziat

w szkoleniu otwartym w Krakowie. Wtedy najlepszym Zapytanie

o dane szkolenie
rozwigzaniem jest przeprowadzenie szkolenia na

miejscu w siedzibie firmy w ustalonym, dogodnym

Dedykowany

trener bada potrzeby
szkoleniowe

terminie.

Dlaczego warto zorganizowac¢ szkolenie zamknigte?

Szkolenie zamknigte prowadzone jest w oparciu Opracowujemy
dedykowany

o program, dopasowany do potrzeb, oczekiwan, ce- program szkolenia

6w oraz specyfiki firmy. Koszty ustalane sq indywi-

dualnie z uwzglednieniem mozliwoSci budzetowych

Klienta.
Ustalamy szczegoty
L. . . . logistyczne
W jaki sposéb przygotowujemy program szkolenia?
Trener przeprowadza konsultacje telefonicznie
i szczegbtowo rozpoznaje oczekiwania Klienta.
Na tej podstawie przygotowywany jest dedykowany Przeprowadzamy
szkolenie

program, uwzgledniajgcy zagadnienia merytoryczne
oraz czas trwania i proporcje udziatu zaje€ praktycz-

nych i teoretycznych.

Przesytamy informacje
. L. . . poszkoleniowe
Jakie sq korzysci dla organizacji?
Poza zdobytq przez pracownikéw wiedzq meryto-

rycznq i doskonaleniem umiejetnosci, szkolona firma Wsparcie poszkoleniowe

otrzymuje feedback od Trenera. Obejmuje on m.in. i rozwoj



Kontakt

Pobierz aplikacje
TQMsoft i rezerwuj
miejsce na szkolenie!

Szkolenia otwarte:
kom. 798 982 919,

kom. 605 600 283

szkolenia.otwarte@tqmsoft.eu

Aplikacje oraz sprzet do kontroli
i optymalizacji produkciji:

Maciej Nowak

Kierownik ds. Rozwigzah

Inzynierskich

wdrozenia@tqmsoft.eu

Wsparcie serwisowe wdrozonych
rozwigzan:
serwis@tqmsoft.eu

Szkolenia zamkniete:
kom. 725 230 009,

kom. 695 236 658

szkolenia.zamkniete @tqmsoft.eu

Matgorzata Jakubiak
Dyrektor Operacyjny
kom. 725 230 009,

malgorzata.jakubiak@tqmsoft.eu

Konsultacje i doradztwo:
tukasz Dragun

Dyrektor Rozwoju Biznesu
tel. 1239718 83,
kom. 695 858 959

konsultacje@tqmsoft.eu

TQMsoft Sp. z 0.0. Sp.k.
ul. Bociana 22a

31-231 Krakow
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