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Szanowhni Panstwo,

Stanistaw Lem zapytany w 2004 r. jak bedzie wyglgdat
Swiat w przysztosci, odpowiedziat ,,Bedzie tak samo,
tylko wiecej”. Wiecej danych, wiecej technologii i au-
tomatyzaciji, wigksza zmienno$¢ otoczenia bizneso-
wego, a co za tym idzie rdwniez wiecej istotnych de-
cyzji do podjecia.

Mam przyjemno$¢ podzieli¢ sig z Panstwem nowym
wydaniem Biuletynu Total Quality & More. To wtasnie
teraz, idgc za ostatnim stowem naszego tytutu (ang.
more - wiecej) obserwujemy konieczno$é wpro-
wadzenia dodatkowych tematdédw i nowej kategorii
wspierajgcej zmiany idqce wraz z rozwojem techno-
logii — kompetencji cyfrowych. Sq one jednym z wielu
elementéw wchodzgcych w sktad tzw. Industry 4.0,
gdzie wtasciwa ocena danych i wnioskowanie na ich
podstawie staje sie skutecznym narzedziem budowa-
nia przewagi konkurencyjnej, ale réwniez nieoceniong
broniq w walce z rosngcymi kosztami operacyjnymi
firm. Niektore z nich wprost dotykajg niezwykle istotnej
tematyki jakim jest cyberbezpieczefistwo.

Nie zapominamy réwniez o sprawach rownie waz-
nych, dotykajgcych obecnie bardzo wiele firm. Cho-
dzi o kwestie wsparcia odpowiednimi kompetencja-
mi migkkimi kadry kierowniczej sredniej i nizszej oraz
inzynierskiej odpowiednimi kompetencjami migkki-

mi. MOéwimy tu o tzw. Motywac;ji 3.0 — czyli budowa-
niu pewnos$ci i dostrzegania sensu w dziataniu oraz
podgzaniu w kierunku duzej samodzielnosci w roz-
wigzywaniu probleméw czy realizacji dziatan dosko-
nalgcych. Na skutego tego, ludzie budujq poczucie
wiasnej wartosci i satysfakcji z pracy. To dzigki pracy
na postawach i dostarczeniu inzynierom i liderom od-
powiednich narzedzi mozemy liczy¢ na to, ze pora-
dzq sobie z tym wszystkim czego jest wiecej, czgsciej,
szybciej — stajqc sie Inzynierami 4.0.

Zycze wszystkim budowania orga-
nizacji opartych na wiedzy, maksy-
malnie elastycznych i odpornych
na czynniki zewnetrze poprzez
ewolucje kultury organizacyjnej
opartej na zaangazowanych i sku-
tecznie Swiadomych swoich talen-
tow pracownikach.

tukasz Dragun

— Dyrektor ds. Rozwoju w TQMsoft
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TABLICA VORNE XL810 MO-
NITORUJE WYDAJNOSC LINII
W DRUKARNI Z INOWRO-
CLAWIA

W nowoczesnym zaktadzie produkcyjnym - w dru-
karni cyfrowej Totem, system Vorne XL810 monito-
ruje wydajnos¢ linii produkcyjnej. Jest to juz kolejne
wdrozenie systemu Vorne XL, ktére zostato poprze-
dzone 60-dniowym pilotazem naszego rozwigzania.
System ten pomaga drukarni Totem efektywniej za-
rzqdza¢ produkcjq i doskonali¢ procesy poprzez mo-
nitorowanie w czasie rzeczywistym realizacji celdw
produkcyjnych. Vorne XL odpowiada réwniez za re-
jestrowanie oraz analize nieplanowanych przestojow
i najczesciej wystepujgcych awarii linii. Przemystowy
wyséwietlacz graficzny na biezgco informuje operatora
linii produkcyjnej o statusie zlecenia produkcyjnego.
Operator za pomocq bezprzewodowego czytnika ko-
doéw kreskowych wskazuje nazwe produktu lub zlece-
nia oraz przyczyny przestojow. Sygnaty zbierane sq
bezposrednio z linii za pomocq fotokomérek, trafiajg
do systemu Vorne XL, ktéry na ich podstawie okresla
liczbe sztuk oprawionych ksigzek, brakéw oraz stan
pracy maszyny. Tablica podtgczona jest do firmowej
sieci LAN, dzieki czemu mozliwy jest dostep do analizy
zebranych danych przez przeglgdarke www. Instala-
cja tablicy i konfiguracja systemu zajeta okoto trzech
godzin — bez zatrzymywania linii produkcyjne;j.

Oferujemy bezptatny 30 lub 60-dniowy okres prébny
urzqgdzenia. Pomagamy przygotowa¢ konfiguracje
i ustawienia, a nastepnie swiadczymy darmowe zdal-
ne wsparcie podczas testoéw. Po 2 miesigcach Klient
podejmuje Swiadomaq decyzje o zakupie sprzetu lub
jego odestaniu.

DL DOSKOMNALL CYTROWY [ _ L]

RAMIE POMIAROWE
W SZKOLENIACH Z MASZY-
NAMI WSPOtRZEDNOSCIO-
WYMI CMM

Dzieki wykorzystaniu ramienia pomiarowego 3D
podczas szkolen tematyka pomiaréw wspoétrzedno-
Sciowych stanie sie blizsza niz dotychczas. Aspekt
praktyczny zawsze przynosi wymierne efekty, dlate-
go podczas szkoleh ,Wspobtrzednosciowa technika
pomiarowa — warsztaty” oraz ,Wymiarowanie i to-
lerowanie geometryczne wg ISO oraz ASME a meto-
dyka pomiaru CMM - warsztaty” ramie pomiarowe
wykorzystamy do namacalnego zobrazowania po-
miaru wspoétrzednosciowego. Dla oséb, ktére nigdy
nie miaty do czynienia z pomiarem wspotrzednoscio-
wym, damy mozliwo$¢ postawienia pierwszego kroku
w Swiecie pomiaréw 3D. Dla oséb, ktére juz korzystajg
z tego typu urzqdzen przetestujemy jak strategia po-
miaru wptywa na warto$¢ zmierzonq. Bedziemy mogli
przeprowadzi¢ praktyczny pomiar wyrobéw, zgodnie
z wymaganiami rysunkowymi oraz pokazemy jak
modyfikatory stosowane przy tolerowaniu liniowym
i geometrycznym wptywajg na wynik pomiaru.

i _.
b3

Oprogramowanie Metrosoft CM 3.100 wykorzysta-
ne podczas szkolefi z ramieniem pomiarowym daje
mozliwo$¢ poznania budowy programu pomiarowe-
go, weryfikacji wszystkich tolerancji geometrycznych
wynikajgcych z norm rysunkowych, stworzenia rapor-
tu z pomiaru oraz wykorzystanie modelu 3D w pomia-

rze wspotrzednosciowym.

Poznanie budowy, dziatania oraz oprogramowania
ramienia pomiarowego daje znakomite wyobraze-
nie czym jest pomiar wspodtrzednosciowy oraz jakie
ma znaczenie w obecnym przemysle. Zdobyta wiedza
moze by¢ wykorzystana podczas uzytkowania kazdej
innej maszyny wspobtrzednosciowej oraz kazdego in-
nego oprogramowania, poniewaz idea jest wspoéina
dla wszystkich urzqdzeh mierzqgcych wspotrzedno-

Sciowo.



Polecane szkolenie:
t «  Wspbtrzednosciowa technika po-
miarowa - warsztaty
+  Wymiarowanie i tolerowanie
geometryczne wg norm ISO oraz
ASME a metodyka pomiaru CMM
— warsztaty

WARSZTATY SYMULACYJ-
NE — PRZEPLYW INFORMACJI
| MATERIALU NA PRODUKCJI

tukasz Dragun - dyrektor ds. Rozwoju w TQMsoft

Jak sprawi¢, aby Uczestnicy szkolenia w jak najbar-
dziej praktyczny i sugestywny sposéb doswiadczy-
li prezentowanych podczas kursu zagadnieh ? Jak
podczas szkolenia otwartego spowodowag, zeby ¢wi-
czeniami uczy€ sie w dziataniu oraz wiedzie¢ jak prze-

nie$¢ poznane teorie na wtasny grunt w zaktadzie ?

Odpowiedz jest jedna — przez doSwiadczenie podczas
praktycznych warsztatéw przeznaczonych dla oséb
z réznych branz produkcyjnych zawierajgcych obréb-
ke i montaz. Nauka poprzez osobiste doSwiadczenie
i dotkniecie tematu podczas symulaciji lub warsztatu
opartego o rzeczywiste narzedzia, przyrzqdy, symu-
lacje odzwierciedlajgce produkcje, montaz, kontrole,
pomiar byta odpowiedziq na zadane wcze$niej pyta-
nie. Angazujemy Uczestnikbw w gry szkoleniowe, prze-
myslane tak, aby przedstawiane metody, narzedzia
czy techniki byty dla kazdego jasne oraz aby wszy-
scy byli zdolni do samodzielnego wdrozenia pozna-
nych elementéw we wtasnych zaktadach. Uczestnicy
poznajg mechanizmy dziatania systemu pchanego,
ssgcego , przeptywu jednej sztuki i doswiadczajq
w warunkach symulowanych réznic pomigdzy nimi.
Odpowiadajg sobie na pytanie, ktéry system w jakich
warunkach sie sprawdza. Metoda SMED prowadzona
jest na przyktadzie rzeczywistego przezbrojenia urzg-
dzenia wykorzystywanego podczas kursu. Uczestnicy
pod okiem trenera, poznajq najwazniejsze reguty me-
tody, analizujq i doskonalq stanowisko produkcyjne
oraz generujg pomysty do jego usprawnienia, wpro-
wadzajqc je w zycie.

Wszelkie wskazniki produktywnosciowe sq rejestrowa-
ne i nastepnie omawiane podczas czesci dotyczqgcej
analizy np. wykorzystania linii/maszyn. Wiele z na-
szych szkolef wykorzystujgcych symulacje produkcji
przedstawia robwnocze$nie sposoby monitorowania
i zapisu danych oraz analizy wskaznikéw produkcyj-
nych. Wynika to z potrzeby Klientdw do jednoczesne-
go $Sledzenia np. powodéw zatrzymanh produkciji, ich
przeksztatcenia na mierzalne wskazniki produkcyjne
oraz biezqcego informowania pracownikéw o aktual-

nym stanie produkcji. KANBAN .

Szkolenia prowadzone w formie
t warsztatéw oraz symulaciji:
+ Lean Manufacturing — symulacja
« Szybkie przezbrojenia — Metoda
SMED.
« TPM - Kompleksowe Utrzymanie
Maszyn.
« Teoria ograniczef — Theory of
Constraints.

+ orazinne w przygotowaniu.

Total Quality & More



Trzy filary

cyberbezpieczenstwa w firmie

4

04.

Krzysztof Tyl — Trener TQMsoft, ekspert ds. cyberbezpieczefstwa

Z artykutu dowiesz sie:

+ Zjakich klockéw” zbudowaé system cyberbezpie-
czehstwa
Po co jest System Zarzqdzania Bezpieczehstwem
Informaciji
Dlaczego wazna jest kultura cyberbezpieczehstwa

w firmie
Wedtug raportu firmy IBM Cost of
a Data Breach Sredni koszt po-
jedynczego naruszenia danych
wynosi w 2022 roku 4,35 milionow
USD, natomiast Sredni koszt poje-
dynczego rekordu danych wynosi
164 USD. Amerykanskie Federalne
Biuro Sledcze (FBI) szacuije, ze gru-
pa stojgca za oprogramowaniem
ransomware zwanym pod Nazwag
.conti”, stuzgcym do wymuszania
okupow, zaatakowata ponad 1000
ofiar i ,dorobita sie” ponad 150 mIn
USD do stycznia 2022 r. Czyni jq to
jednq z najlepiej zarabiajgcych
rodzin tego typu oprogramowania
kiedykolwiek udokumentowanych
i generujgcych najbardziej kosz-
towe straty po stronie firm. Przed-
stawione dane jasno pokazujg,
ze cyberprzestepczosce to bardzo
zyskowny biznes.

Dziatalno$¢ atakujgcych stata sie dobrze zorganizo-
wana, przypominajgca $wietnie prosperujgce przed-
siebiorstwa, ktérych celem jest zarabianie pieniedzy.
Ofiarami moze by¢ kazdy. Wedtug opracowania firmy
Trend Micro, wspomniana grupa przestepcza wyko-
rzystujgca Conti przeprowadzata ataki gtdwnie na
Sredniej wielkoéci organizacje, zatrudniajgce od 201
do 1000 pracownikéw. Ataki te stanowity az 41,9% uda-
nych atakédw w pierwszym kwartale 2022 r., pozostata
czg$§¢ byta réwno podzielona migdzy mate firmy oraz
duze przedsigbiorstwa. Warto zwréci¢ uwage, ze or-
ganizacje zajmujqce sie finansami, IT oraz produkcjq
byty gtéwnymi celami grup wytudzajgcych okupy. Aby
zminimalizowac ryzyko stania sie ofiarg cyberataku
nalezy skupi¢ sige na trzech obszarach: narzedziach
zabezpieczajgcych, procesach i procedurach oraz
ludziach. Nasuwa sie tutaj analogia do bezpieczen-
stwa ruch drogowego, gdzie ryzyko wypadku obni-
zajg urzgdzenia bezpieczefistwa w pojazdach i na
drogach, przepisy ruchu drogowego oraz kwalifikacje
i odpowiedzialnos¢ kierowcy. Zastanédwmy sie w jaki
sposbb mozemy zapewni¢ bezpieczefistwo cyberne-

tyczne w kazdym z trzech wspomnianych obszarow.

NARZEDZIA

Jako pierwsze wezmy na tapete narzedzia zapew-
niajgce bezpieczehstwo. Bardzo waznym elementem
systemu zabezpieczen jest styk z Internetem. Powi-
nien sktadac sig z urzqgdzenia lub urzgdzen klasy Next
Generation Firewall, ktore nie tylko separujq pomigdzy
sieciqg firmowgq, a Internetem, ale tez w zaawansowa-
ny sposob filtrujg ruch w warstwie siddmej kontrolu-
jqc jakie aplikacje oraz uzytkownicy majq dostep do
i z Internetu. Nalezy tutaj robwniez wspomnie¢ o za-
pewnieniu mozliwosci pracy zdalnej poprzez szyfro-

wane potqczenie VPN. To réwniez funkcjonalnosé,



ktérg oferujg urzgdzenia typu Next Genertion Firewall.

Uzytkownicy, ktérzy majg mie¢ zdalny dostgp do firmy
przez VPN powinni by¢ wyposazeni w autentykatory
zapewniajgce dwusktadnikowe uwierzytelnienie. Au-
tentykatorem moze by¢ aplikacja na smartfonie lub
ustuga sms. Kolejnym waznym elementem bramiki fil-
trujgce ruch pocztowy oraz www. Najlepiej jakby byty
wyposazone w funkcjonalnosci sandbox do analizy
podejrzanych plikébw oraz DLP zapewniajgce kontrole
przed wyciekiem poufnych danych.

Przyglgdnijmy sie teraz bezpieczehstwu stacji robo-
czych. Réwniez w tym przypadku mamy kilka funk-
cjonalnosci do zapewnienia. Najbardziej podstawo-
wq ochroneg zapewni system antywirusowy. Powinien
zosta¢ uzupetniony o oprogramowanie Endpoint
Detection and Response umozliwiajgce wykrywanie
witaman oraz reagowanie na wykryte zagrozenia. Aby
zabezpieczy€ dane przed kradziezq ze stacji roboczej
nalezy wigczy€ szyfrowanie catych dyskéw oraz prze-
nosnych noénikow, jezeli takie korzystanie z takich do-
puszczamy w firmie. System DLP powinien znajdowaé
sie takze na stacjach roboczych.

Kiedy mamy wdrozone juz opisane powyzej elementy
systemu bezpieczenstwa czas zabra¢ sie za zarzg-
dzanie. W tym celu nalezy wdrozy¢ systemy monito-
rowania zdarzeh oraz ruchu w sieci SOAR. Zbieranie,
a nastepnie korelowanie zebranych w ten sposéb
informacji pozwoli wykry¢ incydenty bezpieczehn-
stwa. Kazdy taki incydent bedzie wymagat obstu-

zenia zgodnie z procedurgq, ale o tym w nastepnej
czesci. Wracajgc do samego systemu zarzgdzania
incydentami warto zasili¢ go informacjami o zagro-
zeniach z zewnetrznych baz zagrozeh Cyber Threat
Intelligence. Jezeli zespdt bezpieczenstwa posiada
kompetencje z informatyki §ledczej to bedq tez po-
trzebowaé odpowiednich narzqdzi.

Wprowadzenie SZBI podniesie
poziom swiadomosci pracownikéw
i wspoétpracownikéw

PROCESY | PROCEDURY

Jednym z najlepszych sposobdéw na pouktadanie fir-
my w kontekscie cyberbezpieczefistwa jest wdroze-
nie systemu zarzqdzania bezpieczehstwem informa-
cji (5zBI). Pozwoli on na zapewnienie bezpieczenstwa
poprzez spetnienie wymagah prawnych w zakresie
ochrony informacji. Rbwnoczeénie zminimalizuje
skutki incydentéw zawigzanych z naruszaniem bez-
pieczefstwa informaciji. Wprowadzenie SZBI podniesie
poziom Swiadomosci pracownikéw i wspotpracowni-
kéw w zakresie posiadania niezbednej wiedzy doty-
czqcej bezpieczenstwa informacji, ktérg omoéwimy
w dalszej czesci artykutu. Takie podejscie umozliwi
zagwarantowanie kontrahentom oraz klientom od-
powiedniej ochrony wszystkich informacji, co ma
przetozenie na rézne aspekty biznesowe np. wybor

partneréw strategicznych, zacie$nienie wspotpracy.

Total Quality & More



Kluczowe jest dobre opisanie
procedur zarzadzania incydentami

zarzqdzania komunikacjq w firmie

Standardem, ktéry zapewni prawidtowe wdrozenie
SZBlI jest norma PN-ISO/IEC 27001 standaryzujqgca sys-
temy zarzqdzania bezpieczehstwem informaciji.

bezpieczenstwa, eskalacji,

i na zewnaqtrz

Jakie aspekty powinny zostaé zaadresowane?

Pierwszym jest przygotowanie systemu ochrony,
okreslenie podstawowych rél, zadan i odpowiedzial-
nos&ci w systemie SZBI, zinwentaryzowanie typéw
przetwarzanych informacji oraz pozostatych akty-
woéw, sparametryzowanie ich w kontekscie priorytetu
poufnosci oraz dostgpnosci. Wiedzgc co chronimy,
w kolejnym kroku musimy opracowa¢ procedury wy-
krywania oraz identyfikacji zagrozen. Kluczowe jest
dobre opisanie procedur zarzadzania incydentami
bezpieczenstwa, eskalacji, zarzgdzania komunika-
cjq w firmie i na zewngtrz. Kolejnym elementem jest
okreslenie dziatah wykonywanych w celu likwidacji
skutkéw incydentu oraz jezeli jest to konieczne réow-
niez odzyskania sprawnosci systemu oraz danych
produkcyjnych. Dobrze jest mie¢ wszystko albo po-
wiedzmy prawie wszystko przemys$lane i zaplano-
wane zawczasu, aby pézniej, gdy pojawia sig presja
i stres zesp6t dziatat jak automat. Dojrzato$€ organi-
zacji poznaje sie po tym jak wycigga wnioski z zaist-
niatych incydentéw. Proces Lesson Learned powinien

konczy€ kazdy incydent.

LUDZIE

Trzeci filar to ludzie w organizacji. Kazdy pracownik
firmy jest narazony na cyberzagrozenia. W ramach
opisanego powyzej systemu zarzadzania bezpieczen-
stwem informacji powinny zosta¢ okreslone ryzyka
dla poszczegdlnych grup i zespotéw, a nastgpnie do-
pasowane programy szkoleniowe.

Grupq, ktéra powinna zostaé przeszkolona w szcze-
goélny sposoéb jest szeroko pojete IT. Administratorzy,
service-desk, deweloprzy, zespoty cyberbezpieczeh-
stwa powinny odbywa¢ szkolenia ogblne z cyber-
bezpieczenstwa, jak i warsztaty i szkolenia z narzedzi

opracowane przez dostawcow.

Najlepszym podejSciem do ochrony firmy przed cy-
berzagrozeniami jest budowa kultury cyberbezpie-
czehstwa wewnqtrz organizacji, na ktérg sktadajq sie
szkolenia, akcje wzmacniajgce i utrwalajgce oraz te-
sty odpornosci na ataki socjotechniczne. Dla wszyst-
kich pracownikéw powinny by¢ prowadzone szkolenia
wewnetrzne oraz zewnetrzne z budowania swiado-
mosci uzytkownikéw w zakresie cyberzagrozeh. Do
budowy kultury cyberbezpieczefstwa konieczne jest,
aby szkolenia nie byty czystym dostarczaniem wiedzy,
ale przede wszystkim zachecaty do zmiany postaw
i zachowania na cyberbezpieczne. Zgodnie z krzywq
zapominania Ebbinghausa nasz mézg zapomina na-
wet do 90% przyswojonych tresci, i to w bardzo krét-
kim czasie od zakorficzenia nauki. Juz w ciggu kilku
dni nastepuje gwattowny spadek zapamigtywanych
tresci. W zwigzku z tym konieczne jest wzmocnienie
treéci zdobytych przez réznego rodzaju komunikacje,
takie jak: ciekawe artykuty, blog programu, wideo od
CISO, audio do postuchania w drodze do pracy lub
prezentacje. Komunikacja powinna by¢: prosta, za-




skakujqgca, konkretna, wiarygodna i oddziatujgca na
emocje. Catos§¢ dopetnia cykliczne testowanie od-
porno$ci organizaciji, czyli uzytkownikéw, na ataki so-
cjotechniczne takie jak phishing, baiting. Wszystkie te
dziatania powinny by¢ wpisane w strategie firmy oraz
by¢€ monitorowane i mierzone.

Wszystkie opisane dziatania zwigzane z narzedziami,
procesami i procedurami oraz ludzmi muszq zostaé
dopasowane do konkretnej organizacji w zaleznosci
od jej wielkosci, specyfiki dziatania i przetwarzanych
informacji. Najwazniejsze, aby zaczqé€ juz dzi§, za-
raz po skoficzeniu lektury tego artykutu! Nie ma na
co czeka€. Narodowy Bank Polski podaje w swoim
raporcie, ze w pierwszym kwartale 2022 roku liczba
operaciji oszukahczych w Polsce z wykorzystaniem
polecenia przelewu wyniosta 18 097. Wiekszos¢ z nich
doszta do skutku w wyniku skutecznego ataku socjo-
technicznego. Dziatania mozna podjg€ witasnymi si-
tami, jezeli posiadamy odpowiednie zasoby cyber lub
korzystajqc z firmy specjalizujgcych sie w tego typu
projektach.

Stownik

Baiting - ataki z przynetq wykorzystujg wabik, aby wzbudzi¢ chciwosé
lub ciekawosé¢ ofiary. Kierujg uzytkownikéw w putapke, w celu kradzie
zy ich danych osobowych lub zainfekowania ich systemoéw ztosliwym
oprogramowaniem. Czestym przypadkiem przynety sq nosniki fizycz
ne typu pendrive do rozprzestrzeniania ztosliwego oprogramowania
Ofiary zbierajg przynete z ciekawosci i wktadajg jg do komputera
w pracy lub w domu, co skutkuje automatyczng instalacjq ztosliwego
oprogramowania w systemie

CISO - Chief Information Security Officer - Dyrektor ds. bezpieczen-
stwa informacji, dyrektor wyzszego szczebla w organizacji odpo

wiedzialny za ustanowienie i utrzymanie wizji, strategii i programu
przedsiebiorstwa w celu zapewnienia odpowiedniej ochrony zasobow
informacyjnych

Conti - oprogramowanie wymuszajgce okup (ransomware) obserwo-
wane od 2020 roku, ktére prawdopodobnie jest rozpowszechniane
przez grupe z siedzibg w Rosji

DLP - Data Loss Prevention — oprogramowanie do ochrony przed wy-
ciekami informacji

Phishing - metoda oszustwa, w ktérej przestepca podszywa sie pod
inng osobe lub instytucje w celu wytudzenia poufnych informaciji, za

infekowania komputera szkodliwym oprogramowaniem czy tez nakto-
nienia ofiary do okreslonych dziatan.

Sandbox - bezpieczne miejsce na uruchomienie i sprawdzenie aplika-
cji zanim zostanie zainstalowana na docelowym urzgdzeniu

SOAR - Security Orchestration, Automation and Response - platfor-
ma orkiestracji i automatyzacji bezpieczenstwa oraz odpowiedzi na
incydent

Polecane szkolenie:
t « Cyberbezpieczefstwo w firmie —

CBS-P.

» Budowanie S§wiadomosci zagro-
zef w sieci — CBS-N.

« TISAX — system bezpiecznej wy-
miany informaciji w branzy moto-
ryzacyjne - TISAX.
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Kompetencje przysztosci
- Inzynier 4.0

tukasz Dragun — Dyrektor ds. Rozwoju w TQMsoft

Polskie przedsiebiorstwa coraz
czesciej wigzq mozliwosci swojego
rozwoju z naptywajgcq coraz sze-
rzej otwartymi drzwiami nowocze-
sng technologig. Automatyzacja
procesow produkcyjnych i admini-
stracyjnych jest faktem i oczywiscie
koniecznosciq. Coraz wieksze, szyb-
sze i precyzyjniejsze roboty, coboty
(roboty kooperujace), automaty

i systemy informatyczne wyma-
gajqg coraz wigkszych kompetencii
pracownikow je obstugujgcych.

W jakim stopniu pracownicy firm
sq do tego przygotowani badato
wiele instytucji w roéznych krajach.
Wszystkie zgodnie pokazujq spore
luki i duze pole do doskonalenia
w tym zakresie.

Na bazie doswiadczen wielu polskich przedsigbiorcow
okazuje sig, ze to gotowos¢ cztowieka do zmiany jest
najtrudniejszym elementem i jednocze$nie barierq.
Czesto to kierownictwo i inzynierowie sq najwigkszy-
mi hamulcowymi zmiany, bo zmiana odmienia sta-
tus quo, wytrqca ze strefy komfortu, powoduje poten-
cjalne zagrozenie dla ugruntowanej pozycji w firmie
i stanowiska. Pomimo ogélnej dostepnosci zaawan-
sowanej technologii nie postepuje ona ze spodzie-
wang dynamikg w poréwnaniu do panstw wysoko

uprzemystowionych, czy cho¢by naszych potudnio-

wych sgsiadéw (znacznie wigkszy poziom automa-
tyzacji i robotyzacji jest w Czechach i na Stowacji).
Paradoksalnie ludzie na produkcji sq bardziej chetni
na zmiany - szczegdlnie jesli to one poprawiajq ich
warunki pracy czy zwiekszajq umiejetnosci. Operator
juz nie jest tylko operatorem maszyny, ale specjalistq
obstugujgcym zrobotyzowane centrum obrébcze lub
zautomatyzowane stanowisko obrébki mechaniczne;.

Jakie sq zatem potrzeby i obszary do zmiany tego
stanu rzeczy?

Jak informujqg pracodawcy konieczne jest zwigksze-
nie ilosci inzynierdw i kierownikéw Sredniego szczebla,
gotowych do pracy w szybkozmiennych warunkach
i rozumiejgcych nowoczesnqg technologig cyfrowq,
zdefiniowang w ramach pojecia Industry 4.0, z jed-
noczesnym rozumieniem biznesu i tgczeniem kom-
petenciji osobistych i wspotpracy w zespole - czyli
Inzynieréw 4.0.

SUPERBOHATER

Jakie doktadnie majqg to by€ kompetencje? Przeciez
technologie caty czas sie zmieniajq.. Inzynier oczywi-
$cie powinien pracowa¢ z produktem i maszyngq, roz-
wigzywa¢é problemy, by¢ caty czas na miejscu pracy
w tzw. Gemba. To rzecz jasna i nie jest to nic nowego,
jednak swoimi zainteresowaniami powinien wycho-
dzi€ rowniez poza te bariery zwigzane z dotychczaso-
wym miejscem i zakresem obowiqzkéw. Zatem cechy,
takie jak: otwarty umyst, gotowos$¢ do nauki, dociekli-
wo§¢, pasja i zaangazowanie, umiejetnose siegniecia
po nietypowe rozwiqzania réznego rodzaju proble-
mow natury technicznej, ale réwniez organizacyjnej
i socjologicznej sg m.in. tym czym cechuje sig nasz
bohater. Wszystko super, TYLKO GDZIE znalez¢ takiego
SUPERBOHATERA?



Mysle, ze prézno poszukiwaé odpowiedzi na to pyta-
nie oraz marnowac¢ cennq energie i czas, ktérego nie
mamy, na znalezienie takiego samorodka. O wiele le-
piej te energie przeznaczy¢ na przeanalizowanie ja-
kimi pracownikami dysponujemy, jakie majqg talenty,
plany zawodowe, czy sq one w ogdle dobrze zbadane,
w jakich obszarach czujq sig, znajg najlepiej i gdzie
chcieliby sie rozwija€. Jakich kompetencji im brakuje,
a jakie rozwineli w sobie na wysokim poziomie. W kon-
cu jakq Sciezke rozwoju mozemy im zaplanowaé
i w jaki sposoéb jg zrealizowaé, aby wykorzystac¢ po-
tencjat naszych pracownikdéw z poziomu 25% do 90%!

Czy nie jest tak, ze obecnie bardzo duzo czasu zajmu-
je nam ustalenie w jakich obszarach powinien dalej
rozwijac sie inzynier lub specjalista - jesli w ogdle sie
tym zajmujemy.

+UPGRADE INZYNIERA”
— czyli kompetencje
przysztosci

Jakie zatem sq te kompetencje przysztosci, a raczej

juz oczekiwane kompetencje terazniejszosci?

Szeroko pojety biznes reprezentowany przez firmy,
z ktérymi mamy przyjemno$¢ wspodtpracowac oraz
ten, ktéry podlega réznym badaniom niezaleznych
osrodkéw jednoznacznie wskazuje na kilka obszaréw
szczegdlnie oczekiwanych w ramach Przemystu 4.0:

UMIEJETNOéCI OSOBISTE
- kompetencje w zakresie zarzgdzania sobq oraz za-

rzqgdzania innymi.

Patrzgc na te pierwsze widzimy od razu pole do do-
skonalenia w zakresach zarzadzania sobg, wtasnymi
kompetencjami i zdolnosciami. Pracodawcy wskazujq
na kilka cech:

+ Inzynier komunikatywny - rozumiejgcy w jaki spo-
s6b moéwi¢, aby by¢ zrozumianym i trafi€ z prze-
kazem do odbiorcy. To taki troche Inzynier ttumacz
- klarownie przektadajqcy dane z jezyka inzynie-
ryjnego na jezyk tatwy do zrozumienia dla innych

+ Inzynier efektywny i zaangazowany - to z kolei ten
umiejetnie zarzqdzajgcy wtasnym czasem i zada-
niami, proaktywny i podejmujgcy decyzje. Znajgcy
wiasne ograniczenia oraz ograniczenia otoczenia
- wybierajqcy, aktywne poszukiwanie rozwigzah
i kreatywne podejscie

 Inzynier kooperujqcy - pracujqcy w zespole, z réz-
nymi osobami na wskro$ procesow, wybierajgcy
wspotprace jeszcze bardziej zwracajgcego uwage
na czynnik ludzki.

+ Inzynier - Lider zespotu - potrafigcy delegowac za-
dania, by€ odpowiedzialnym za dostarczanie wy-
nikéw, umiejetnie motywujqcy zespbt i potrafigcym
rozwigzywac sytuacje konfliktowe.

+ Inzynier - Lider zmiany - potrafigcy przedstawi¢
swoje argumenty innym i zaangazowa¢ innych
W proces zmiany, zarzqgdzajgcy zmiang oraz po-

trafigcy sie odnalez€ jako menedzer i mentor. Uzu-

Total Quality & More



petnieniem jako bedzie ponadto umiejgetnos¢ do-
stosowania sie do nowych warunkéw i nastawienia

na ciggtos€ zmiany.

KOMPETENCJE CYFROWE

Kompetencje przysztosci tzw. cyfrowe. O tych kompe-
tencjach technicznych napisano juz setki lub tysigce
artykutéow i schematoéw. Firmy sq zalane danymi, ale
nie przektada sie to na informacje, gdyz te dane cze-
sto nie sq warto$ciowe z punktu widzenia doskona-
lenia procesu czy podejmowania decyzji. Czgsto nie
ma danych, ktére miatyby posunq¢ firme do przodu
- rozwing¢ jq poprzez zmiang postepowania.

Dane sqg archiwizowane, ale nie wykorzystywane
wtérnie do podejmowania decyzji na przysztos¢ —
Data-Mining. Nie méwimy tu o wielkiej statystyce -
raczej o dotarciu do i wyodrebnieniu danych dajg-
cych wartos¢, odpowiednim ich zestawieniu, tak aby
mozna byto na tej podstawie zobaczy¢ obraz biezq-
cej sytuaciji i zadecydowac co zmienia€. W kontekscie
kwalifikacji inzynieréw i oséb decyzyjnych na szcze-
Scie technologia i narzedzia wspomagajgce rowniez
idg z pomocq, podobnie jak kursy wprowadzajgce do
nastepujgcych obszarow:

«  Wiedza jak dane przygotowag, zebra¢€, monitoro-
wag, analizowaé i wnioskowaé¢ na ich podstawie.

+ Wiedza jak obstugiwa¢ dane, aby wyciqgng¢
z nich wartos¢ dla firmy.

+  Wiedza jak pracowaé z duzymi zbiorami danych
i jak je prezentowac.

KOMPETENCJE BIZNESOWE

Po opomiarowaniu, zebraniu i analizie danych na-
stepuje wycigganie wnioskéw i projektowanie na tej
podstawie stanu docelowego. Zmiane jednak trzeba
wprowadzi¢ w zycie, wigc konieczne jest projektowa-
nie zmiany w otoczeniu biznesowym oraz zarzqdzanie
tg zmianq. Wszystkie decyzje, wraz z tymi techniczny-
mi powinny mie¢ ekonomiczne uzasadnienie i mie€
wptyw na wynik finansowy firmy. Kompetencje jakie
w tym kierunku zaliczamy:

+ Budowanie nowych modeli biznesowych opartych
o analize i przetwarzanie danych - Data Literacy.

« Ocene optacalnoéci biznesowej nowego przedsig-
wziecia.

« Odnoszenie sig do wartosci i celoéw firmy.

+ Umiejetnos¢ kaskadowania celdéw i pracy na
wskaznikach.

+ Dostosowanie do poziomu kultury firmy.

UMIEJETNOSE ROZWIAZYWANIA PROBLEMOW -
PROBLEM SOLVING

Swiat wokét nas ciggle przyspiesza. Pojawiajq sig co-
raz to nowe zagadnienia i problemy, przed ktérymi
stajq pracownicy. Dotychczasowe modele opierajgce
sie na eskalowaniu problemu, jego analizie i podjeciu
decyzji przez kierownikéw i menedzerédw wyczerpat
sie. Powoduje on zatory decyzyjne i nawarstwianie
sie kolejnych probleméw do odgérnego rozwigzania.
Firmy muszg cechowac sig coraz wigkszq elastyczno-
§cig, a za tym idzie przekazywanie decyzyjnosci w dot.
Cechy jakie sq poszukiwane i doceniane wéréd inzy-
nierdw i lideréw zespotéw to:

» Kreatywna praca nad rozwigzaniami i problema-
mi.

+ Praktyczna znajomo$€ metod i narzedzi problem
solving.

«  Krytyczne myslenie i otwarto$€ na nowe rozwiqza-
nia, metody, na argumenty innych.

+ Nieustanne kwestionowanie biezgcego sposobu
dziatania.

Firmy muszq cechowaé
sie coraz wiekszq
elastycznosciq

DOSKONALENIE METOD | WARUNKOW PRACY - AU-
TOMATYZACJA PRACY, LEAN MANUFACTURING
Technologia coraz rzadziej stanowi bariere w imple-
mentacji. Mnogo$¢ rozwiqzan na rynku oraz rézne
mozliwosci finansowania poprzez dotowane pro-
gramy sprawiajg, ze staje si¢ ona ogodlnie dostepna.
Technologia czesto wyprzedza umiejetnosci i mental-
nos¢ ludzi majqcych jg wdraza¢ i nadzorowaé. Ludzie
sq jednak potrzebni do zastosowania i wykorzystania
technologii, a firmy na razie nie sq w stanie bez ludzi
pracowacé. To cziowiek musi oceni€, gdzie zastosowac
technologie, czy firmie sig to optaca, w jaki sposéb
uelastyczni to procesy produkcyjne, a moze wrecz
przeciwnie, w jaki sposbb pracowac z robotami, gdzie
sq one konieczne, w jakich konfiguracjach i jakie za-
soby musimy mie¢, aby utrzymywac tg technologie.
Pracodawcy wskazujq, ze konieczne jest wdrozenie
wigcej kompetenciji technicznych, wspomagajgcych
inzynieréw w odpowiednim dobraniu technologii do
biezgcej sytuacii:



« Czyijak automatyzowag, jak to liczy¢, mierzy€,
analizowag.

« Jak przygotowac¢ proces i stanowiska do automa-
tyzaciji.

« Jak projektowaé€ nowe procesy produkcyjne. Jak
balansowa¢ prace, projektowaé layouty nowych
obszaréw produkcyjnych.

« Jak uwzglednia¢ czynnik ludzki - normatywy cza-
Su pracy, ergonomie.

Biorgc pod uwage wszystkie powyzsze oczekiwania
mozna popas$¢ w przygnebienie. Przeciez takich super
inzynierébw nie ma. Nikt nie bedzie tez sprowadzat cat-
kowicie nowej kadry pod kgtem zmiany funkcjonowa-
nia firmy. Dobra wiadomos¢ jednak jest taka, ze oni
sq i pracujq w kazdej firmie. Specjalizujg si¢ w réznych
obszarach i charakteryzujqg sie réznymi talentami. Do
zarzqgdzajgeych nalezy to, aby tych najbardziej zaan-
gazowanych i chetnych do wiasnego rozwoju okre-
§li¢ i zapewni¢ im praktyczng wiedze i narzedzia do
podnoszenia kompetencji przysztosci krok po kroku.
W odpowiednio utozonej Sciezce rozwojowej, ktéra
dodatkowo wptynie na wzrost zaangazowania, roz-
budzenie pasiji i lojalnos¢ do pracodawcy. Wejscie na
takq Sciezke czgsto powoduje przywigzanie do firmy
i porzucenie checi zmiany pracy. Mam wielkg na-
dzieje, ze firmy z jakimi wspotpracujemy znajdq wielu
takich kandydatéw na superbohateréw i uruchomiq
wiasciwe Sciezki ich ,Upgrade’u”.

Efektywne rozwiqgzywanie proble-
moéw - Effective Problem Solving
- CQI-20.

Lean Manufacturing w praktyce.
Inzynier procesu — projektowanie
i zarzgdzanie procesem INP-P.
Inzynier procesu — praca z dany-
mi - INP-D.

Problem solving — PBS-P.

Szybka reakcja na problemy jako-
Sciowe - QRQC.

Planowanie eksperymentu — DO-
E-P.

Big Data — BDA-P.

Power Bl w firmie — BUI-PBII.
Cyberbezpieczenstwo w firmie.
Organizacja elektronicznego zbie-
rania danych — CAQ-P

Skuteczne prowadzenie projektow
— ZP-AR.

Finanse dla inzynieréw — FIN-1.

Efektywno$¢ osobista inzyniera —
UO-EOQL.
Motywacja 3.0 - UO-MOT3.0.
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Praktyczne aspekty

wyznaczania hiepewnosci o

pomiaru — czyli jak utatwic

sobie zycie

Karol Jedrusiak—-Trener TQMsoft

o /

NiepewnoSC pomiaru — czym jest
w praktyce ten parametr, czy mu-
simy go wyznaczac i jak utatwic
sobie zycie? To pytanie bardzo
czesto zadawane przez wewnetrz-
ne laboratoria wzorcujgce dziato-
jace w organizacji, ktérej system
zarzgdzania jakoscig oparty jest
np. na normie 9001:2015 czy stan-
dardzie IATF 16949:2016 (bazujgcym
na I1SO 9001:2015).

Niepewno$¢ pomiaru jest parametrem charakte-
ryzujgcym rozproszenie wokoét uzyskanego wyniku
pomiaru, a jego wartos¢ liczbowq podajemy z praw-
dopodobieAstwem ok. 95%. Czy wymieniony wyzej
standard 9001:2015 wymaga wyznaczania niepew-

nosSci pomiaru?

Okazuje sig, ze w tym standardzie nie ma wprost po-
danego takiego wymagania, ale w punkcie 7.1.5.2
pojawia sie proces wzorcowania przyrzqdoéw pomia-
rowych. Jezeli organizacja decyduje si¢ na urucho-
mienie wewnetrznego laboratorium wzorcujgcego
i wzorcowanie przyrzqdéw pomiarowych we wtasnym

zakresie to jakie wymagania na niq spadajq.

W pierwszym kroku nalezy znalez¢ odpowiedz na py-
tanie co to jest wzorcowanie. Tutaj z pomocq przy-

chodzi nam miedzynarodowy stownik metrologii,
a zgodnie z tym dokumentem wzorcowanie jest: dzia-
taniem ustalajgcym zalezno$¢ pomiedzy wartosciami
wielko$ci wskazanymi przez wzorzec pomiarowy wraz
z ich niepewnoséciq pomiaru, a odpowiadajgcymi im
wskazaniami (przyrzqdu wzorcowanego) wraz z ich
niepewnosciami pomiaru. Z powyzszego wynika, ze
standard ISO 9001:2015 w sposbb posredni wymaga

wyznaczania niepewnos$ci pomiaru.

Podejmujqc decyzje o wzorcowaniu w laboratorium
wewnetrznym, jesteSmy zobligowani do wyznaczania
tego parametru. W przeciwnym razie, wykonywanych
czynnoéci metrologicznych nie mozemy nazywac
wzorcowaniem. Nie spetniajgc wczesniej wdrozonych
wymagan (,tak wzorcujemy wewnetrznie”) mamy do
czynienia z niezgodnosciq w systemie zarzqdzania ja-
kosciq.

W taki razie jak podej$é do
niepewnosSci pomiaru?

W drugim kroku zidentyfikujmy wejSciowe wielkoSci
zaktoeajgcee, ktére wptywajg na wynik wzorcowania.
Tych czynnikéw zaktécajgcych proces wzorcowania,
szukamy w zrédtach pochodzgcych od:

+ wzorca pomiarowego i jego ograniczonej doktad-
nosci,

« warunkéw Srodowiskowych wzorcowania,



+ kompetencji osoby wykonujqcej wzorcowania,
« obiektu wzorcowania (wzorcowanego przyrzqdu

pomiarowego).

Dodatkowo na , ksztatt” budzetu niepewnosci pomiaru
ma wptyw zastosowana procedura wzorcowania.

Biorqc przyktadowo suwmiarke cyfrowq o zakresie
150 mm i rozdzielczo$ci 0,01 mm i opierajqc proce-
dure wzorcowania na normie PN-EN ISO 13385-1:2019,
rozszerzong niepewno$¢ pomiaru w punkcie 150 mm

mozna przedstawi¢ wzorem:

u=2-v/u?(l )+u?(1 )+(0,001725
mm/°C)2-u?(AT)+u?(l,,)

gdzie:

u(l ) - skiadowa niepewnosci zwiqzana z rozrzutem
wynikéw pomiaréw (sktadowa pochodzi od "zrédia” ¢
i/lub d). Jezeli przy wyznaczaniu biedéw przy pomia-
rach zewnetrznych umie$cimy ptytke wzorcowq jak
najblizej prowadnicy suwmiarki, nastepnie w §rod-
kowej czesci szczek, a nastepnie ptytke wzorcowq
odsuniemy maksymalnie od prowadhnicy, uzyskujqgc
odpowiednio wskazania: 150,04 mm; 149,99 mm,
149,95 mm. Powtarzajqc te pomiary w takiej samej
kolejnosci uzyskaliSmy odpowiednio wskazania:
150,06 mm, 149,99 mm, 149,95 mm. Standardowq
niepewno§é pomiaru u(l) = 0,031754 mm.

u(lw) - sktadowa niepewnosci zwiqzana wzorcem
pomiarowym (sktadowa pochodzi od "zrédta” a).
Wzorcem pomiarowym jest stos ptytek wzorcowych
stalowych sktadajqcy sie z ptytek wzorcowych klasy
2 o dtugosci nominalnej 100 mm i parametrze xt_ =
0,0012 mm oraz dtugosci nominalnej 50 mm i para-
metrze +t, = 0,0008 mm. Daje nam to standardowq
niepewno§é pomiaru u(l,) = 0,001155 mm.

u(AT) - skladowa niepewnosci zwigzana tempera-
turq wzorcowania (sktadowa pochodzi od "zrédta”
b). Wzorcowanie przeprowadzamy w temperaturze
(20 + 2) °c. suwmiarka znajduje sie w laboratorium
na min. 3 godziny przed rozpoczeciem wzorcowa-
ni, jednoczes$nie nie dotykamy gotq dfoniq ani ptytki
wzorcowej, ani suwmiarki. Standardowq niepewno$é
pomiaru u(AT) = 1154701 °C.

u(l,) - sktadowa niepewnosci zwiqzana z rozdziel-

czosciq przyrzqdu wzorcowanego (sktadowa po-
chodzi od "zrédta” d). Obiektem wzorcowania jest
suwmiarka cyfrowa o rozdzielczosci d = 0,01 mm,
a sktadowa niepewnosci zwiqzana z rozdzielczosciq

przyrzqdu wzorcowanego u(l,) = 0,002887 mm.

Sktadajgc ze sobg poszczegdlne niepewnosci stan-
dardowe i podnoszgc standardowq niepewnos¢ po-
miaru ztozonq do prawdopodobiefstwa ok. 95 % uzy-
skujemy niepewno$¢ pomiaru rozszerzonq wynoszgcqg
U= 0,07 mm.

Podsumowujgc wzorcowanie: btgd pomiaru A =0,00
mm przy rozszerzonej niepewnosci pomiaru U = 0,07
mm (btqgd pomiaru jako réznica migdzy $rednig war-
toscig wielkosci zmierzong, a wartosciq wielkosci od-

miesnia).

Dopuszczajqc taki obiekt wzorcowania do uzytkowa-
nia, dopuszczamy przyrzgd o ,,doktadnosci”: 0,07 mm.
Co prawda btqd pomiaru wynosi 0,00 mm, ale ryzyko
uzyskania niewtasciwego wyniku wzorcowania to juz
0,07 mm.

Powyzszy budzet dotyczy procedury wzorcowania
zgodnej z wymaganiami standardu PN-EN ISO 13385~
1:2019 i przedstawionych wyzej wynikéw i warunkoéw

wzorcowania.

Przedstawione podejscie do wyznaczania niepewno-
§ci pomiaru zostato tutaj uproszczone do niezbedne-
go minimum, spetniajgc jednoczesnie wymagania
przywotanego standardu i przy wykorzystaniu wszyst-
kiego, na co ten standard pozwala.

Czy mozna w takim razie utatwié sobie zycie?

Oczywiscie, ze tak. Spéjrzmy jeszcze raz na norme ISO
9001:2015 i znajdujemy tam nastepujgce wymaganie:
»-wzorcuj lub sprawdzaj albo wzorcuj i sprawdza;j..”.
Prébujgc utatwia¢ sobie zycie wybieramy ,sprawdza-
nie przyrzqdéw pomiarowych”.

Czym w taki razie jest sprawdzanie przyrzqdéw po-
miarowych, ktére to zastqpi wzorcowania? W migedzy-
narodowym stowniku metrologii nie znajdziemy odpo-
wiedzi na to pytanie. Ale o sprawdzaniu i wzorcowaniu
mowi np. norma PN-EN ISO 6506-2 ,Metale. Pomiar
twardosci sposobem Brinella. Cze$¢ 2: Sprawdzanie
i wzorcowanie twardoSciomierzy..” Podczas spraw-

dzania posredniego twardoSciomierza na wzorach
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twardosci wyznaczamy powtarzalnos¢ i btqd twar-
dosciomierza i na tej podstawie stwierdzamy o jego
zgodnosci lub niezgodnosci. A niepewno$¢ pomiaru?

- niepewnos¢ pomiaru nie jest tutaj wyznaczana.

Kiedy zrobimy podobnie z powyzszg suwmiarkg, ale
btgd pomiaru bedzie réznicg pomigdzy pojedynczym
wynikiem pomiaru (najgorszym wynikiem pomiaru),
a wartosciq wielkosci odniesienia: w naszym przypad-
ku najgorszy wynik pomiaru to 150,06 mm przy dtu-
gosci nominalnej 150,00 mm zastosowanego wzorca
pomiarowego daje nam btgd pomiaru A = 0,06 mm.

Jakie bedzie w tym przypadku ryzyko uzyskania
niewtaéciwego wyniku sprawdzenia.

Ryzyko uzyskanie niewtasciwego wyniku sprawdzenia

zwiqzane bedzie z:

+ wzorcem pomiarowym i jego ograniczona doktad-
nosciq, dla ptytki wzorcowej 100 mm i 50 mm klasy
drugiej bedzie to 0,002 mm.

. temperaturg (20 £ 2) °C, co przy dwustopniowe;
odchytce od temperatury odniesienia 20 °C i stali
konstrukcyjnej, z ktérej wykonana jest suwmiarka
i ptytka wzorcowa daje to 0,003 mm.

+ ograniczona rozdzielczos¢ przyrzgdu wzorcowego
daje 0,005 mm.

Wptyw osoby sprawdzajgcej oraz powtarzalnosci
przyrzgdu pomiarowego jest juz uwzgledniony w bte-
dzie pomiaru jako réznicy pomiedzy najgorszq war-
toscig diugosci zmierzona, a wartosciq dtugosciq

odniesienia.

Powyzszy proces
wzorcowania i sprawdzenia
daje wiec takq samq
informacje o niedoktadnosci
przyrzqdu pomiarowego

Podsumowujqc sprawdzenie mamy przyrzqd o bte-
dzie pomiaru 0,06 mm i ryzyku uzyskania niewtasci-




wego wyniku sprawdzenia 0,01. Dopuszczajgc taki
obiekt sprawdzenia do uzytkowania, dopuszczamy
przyrzqd o ,doktadnosci”: 0,07 mm.

Powyzszy proces wzorcowania i sprawdzenia daje
wigc takq samgq informacje o niedoktadnosci przy-
rzqdu pomiarowego, a prawidtowo zaprojektowana
procedura wzorcowania i sprawdzenia musi dac ten

sam status przyrzgdu pomiarowego.

To jest wtasnie sposéb utatwienia sobie zycia. Moze-
my nawet powiedzie¢, ze w powyzszym przyktadzie
sprawdzenia suwmiarki mamy uwzgledniong nie-
pewnos¢ pomiaru, ale uwzgledniamy jg w sposdb
posredni.

PS. OczywiScie zachecam wszystkie
laboratoria wewnetrzne do wzor-
cowania przyrzqdoéw pomiarowych.

e, ¥

Polecane szkolenie:

+ Wzorcowanie przyrzgdéw do po-
miaru dtugosci i kqta.

» Wzorcowanie przyrzgdéw do po-
miaru dtugosci i kqta z elementa-
mi niepewnosci pomiaru.

+ Wzorcowanie wag nieautoma-
tycznych.

»  Wzorcowanie sprawdziandw, kg-
tomierzy i kgtownikow.

+ Wzorcowanie cisnieniomierzy
i przyrzqdéw do pomiaru tempe-

ratur.
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Jak wyposazy¢ mistrza i team
lidera, aby codzienna praca
nie byta walkg?

07/.

Marcin Liro —Trener TQMsoft

Obecna zmiennoSc¢ biznesowa
wymusza state redefiniowanie rol
zawodowych na wszystkich szcze-

blach organizaciji, poczgwszy od
pracownikow fizycznych na zarzg-
dach firm konczqc. Z operacyjnego
punktu widzenia grupg zawodowq
szczegOlnie wazng w obszarze wy-
konawczym sg mistrzowie i liderzy
zespotdow. Jak im pomoc, aby co-
dzienna ich praca byta efektywna?

SWIADOMOSC - IM WIEKSZA TYM LEPIEJ

Ostatnie trzy lata sq dowodem na to, ze modele za-
rzqdzania muszq zmieniac€ sig czesciej i szybciej, aby
umozliwi¢ firmie optymalne dostosowywanie sie do
nieprzewidywalnych i gwattownych zmian warunkéw
otoczenia. Przyktadem mogq by¢€ chociazby proble-
my dotyczqce dostepnosci i terminowosci realizacji
ustug lub dostaw surowcoéw, nieoczekiwane zmiany
prawne regulujqce lub deregulujqce rynek, trendy
demograficzne (brak jakosci i dostgpnosci pracow-
nikéw, migracija) lub rosngce ceny zakupu wybranych
sktadowych kosztéw wytworzenia (energia, ciepto,
utylizacja odpadéw). Sprawnie dziatajgce podmioty
gospodarcze odnajdujq sie w $wiecie ,VUCA” (Vo-
latility, Uncertainty, Complexity, Ambiguity) - dzigki
liderom obszaréw, procesow i zespotdw.

Im wigcej potrzebnej i praktycznej wiedzy bizneso-
wej i narzedziowej dostarczymy mistrzom i liderom,

tym lepiej dla nich samych i oczywiscie dla przed-
siebiorstwa. Z tego powodu warto zadba¢ o mozliwie
szeroki, interdyscyplinarny przekréj ich umiejetnosci.
Mistrzom i liderom organizacji zwinnych nie wystar-
czy juz wytgcznie wiedza zawodowa umiejscowiona
w narzedziach odchudzonego zarzqdzania. Nalezy
stwarza¢ im mozliwosci patrzenia na cato$¢ biznesu,
po to, zeby oprécz codziennych i czgsto rutynowych
czynnosci potrafili widzie¢ swoje obszary z perspekty-
wy catosciowej, skorelowanej ze strategiq firmy oraz
z szeroko rozumianym rynkiem.

Mistrzowie oraz liderzy
muszq miec¢ réwniez
realng wiadze i autorytet.
Wtedy ponoszona przez
nich odpowiedzialno$é
jest mozliwa do przyjecia
i petnej realizacji.

Z powyzszych powoddw warto mistrzéw i lideréow
uczy€ podstaw ekonomii, finanséw, prawa pracy,
przewidywania i kalkulowania ryzyka, sposobéw po-
stepowania w sytuacjach trudnych, a takze zarzgdza-
nia powierzonymi ludzmi w sposéb konstruktywny,
odpowiedzialny i co najwazniejsze bezpieczny. ,Wy-
posazenie” mistrza i lidera powinno wigc obejmo-
waé aspekty mikro i makro ekonomiczne, jakosciowe
i technologiczne, bazujgce na wglqdzie i zrozumieniu
procesdw, w obrebie ktérych porusza sig on jako skta-



dowa catego biznesu. Umiejetno$¢ ptynnego prze-
chodzenia od ogétu do szczegdtu to cecha dobrych
menadzerédw. Mozna jg wypracowac poprzez stwa-
rzanie mozliwosci i finansowanie edukacji mistrzéw

i liderow.

WLADZA - W REZIMIE WYNIKOW

Mistrzowie oraz liderzy muszq mie¢ réwniez realng
wiadze i autorytet. Wtedy ponoszona przez nich od-
powiedzialnos¢ jest mozliwa do przyjecia i petnej re-
alizacji. Z zatozen przywédztwa sytuacyjnego wynika
rbwnowaga pomigdzy obowigzkiem a sprawstwem.
O ile standardem rynkowym sqg wysokie oczekiwania
organizacji w stosunku do tej grupy oséb w kwestii
obowiqgzkdéw i odpowiedzialnosci, o tyle dos¢ czesto
brakuje elementu sprawstwa - oddania mistrzom i li-

derom realnej wtadzy.

Szczegblnie dotyczy to decyzji personalnych w obre-
bie powierzonego dziatu lub zespotu i rzeczywistego
wptywu liderédw na narzedzia motywowania finanso-
wego. Sredni szczebel zarzqgdzania powinien byé¢ fak-
tycznym punktem decyzyjnym w procesach premio-
wania i szkolenia podlegtych pracownikéw. Mistrzowie
i liderzy powinni mie€ dostgp do budzetu ptac i szko-
lefi oraz swobode jego realizacji, w oparciu o rezim
wynikéw powierzonego obszaru oraz wyznaczonych
celdéw. Co istotne, przyznana pula pieniedzy powinna
by¢ realna. Premia to dodatek za osiqggniety wynik,
a nie symboliczna danina wyptacana co miesigc po-
przez zabieranie jednym po to, aby da¢ drugim.

Stowo i decyzja mistrza lub
lidera powinny by¢ wiqzqce
i ostateczne na poziomie
podlegtego mu zespotu.

Mistrzowi oraz liderowi potrzebny jest rowniez auto-
rytet. Zeby mogt go zbudowaé musi posiadac wie-
dze zawodowgq, potrafi¢ pracowac z kazdym typem
pracownika oraz by¢ spotecznie wrazliwym i dojrza-
tym. To tworzy zespét indywidualnych umiejetnosci
i predyspozycji, czyli autorytet nieformalny w zespole.
Wyposazenie lidera musi by¢ kompletne. Przedsig-
biorstwo poprzez swoje procedury i kulture organizacii
nie moze stawiac lideréw w ktopotliwych sytuacjach
w relaciji z ich zespotami. Powinno w praktyce budo-

wacé autorytet formalny stanowiska i funkciji. Dlatego
jezeli mistrz lub lider odpowiada za wynik, jego zda-
nie i decyzje nie mogq by¢ podwazane lub pomijane
przez kierownikéw, dyrektoréw czy dziaty kadr i ptac.
Stowo i decyzja mistrza lub lidera powinny by¢ wigzq-
ce i ostateczne na poziomie podlegtego mu zespotu.

WSPARCIE — OCZYWISTE, LECZ TRUDNE

Dobrze zorganizowani liderzy lub mistrzowie bardzo
czesto pracujg w osamotnieniu. Zapominamy o tych,
ktérzy sq skuteczni i radzq sobie w kazdej sytuacji,
koncentrujgc sie w sposdb szczegdlny na procesach
i ludziach niespetniajgcych wyznaczonych standar-
doéw organizacji. Z logicznego punktu widzenia to
dziatanie zaréwno stuszne jak i konieczne. Dochodzi
jednak do paradoksu i zaczyna dziata¢ stara koperni-
kowska reguta, w ktorej pienigdz gorszy wypiera z ryn-
ku pienigdz lepszy. Stabe ogniwa stajg sig epicentrum
zainteresowania.

A przeciez dobrym mistrzom i liderom zespotow row-
niez potrzebne jest wsparcie. Nawet ci najlepsi pre-
dzej czy pdzniej mogqg odczuwac znuzenie, zmeczenie
lub czgéciowe wypalenie zawodowe. Trzeba zbudo-
wac im system pomocy, ktéry umozliwi dostep do
przetozonych, stworzy mozliwo$¢ wyrazania swoich
poglgddw jak réwniez dzielenia sie wgtpliwosciami.
Dopusci do decydentéw i menadzeréw wyzszego
szczebla ze wszystkich dziatdw organizacji. Innymi
stowy, w pakiecie wyposazenia mistrza i lidera po-
winny funkcjonowac¢ kota ratunkowe oparte na ma-

cierzowej strukturze zarzqdzania.

Podsumowujgc, mistrz lub lider to osoba, ktéra nie
moze walczy¢ z wewnetrznymi systemami, procedu-
rami i menadzerami. To cztowiek, ktory dzief pracy
musi interpretowac¢ w kategorii osiggania zatozonych
celéw biznesowych. Trzeba mu w tym poméc, stwo-

rzy€ mozliwosci i po prostu pozwoli¢ dziatac. Tylko tyle

i aztyle.
t - Mistrz produkcji i brygadzista -
doskonalenie kompetenciji oso-
bistych.
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TQMsoft
- mapa szkoleh 2023

Analiza ryzyka

DFMEA
MFMEA
PFMEA

FTA

Risk analysis

Ocena rozwdj
dostawcow

SQA, SQD
Zarzgdzanie reklamacjami
Ocena potencjatu dostawcy

Uniwersalne narzedzia jakosci

APQP CORE
TOOLS

APQP
PPAP

FMEA

Plany kontroli
SPC, MSA

Black Belt

Zaawansowane
narzedzia statystyczne
Projekty doskonalqce
Certyfikacja

Six Sigma dla
Sponsoréw

CQI-8_LPA
cQl-9
cQl-12
cQl-15
cQl-20
cQl-23

Problem solving

RCA, FTA, G8D
PPA

TRIZ

QRQC

Green Belt

Projekty doskonalqce
Certyfikacja

Metody statystyczne w Six Sigma

Budowa monitorowanie
wskaznikéw wg DMAIC
Doskonalenie proceséw
wg DMAIC

Audyt potgczen
spawanych

Audyt pofgczen
skrecanych

Ocena powierzchni
Testy korozyjne

Procesy Technologiczne

Procesy wtryskiwania
Procesy lakierowania

Procesy potqczen skreconych

Planowanie
i projektowanie

Planowanie
eksperymentu

HOSHIN Analiza sensoryczna
QFD Analiza Weibulla
Projektowanie okreséw
gwarancji
DFSS Analiza ryzyka
Projektowanie 1SO 14971
w Six Sigma ISO 31000
FMEA
FTA

Podstawy
SPC Zaawansowane
MSA Warsztaty
Metody statystyczne
Six Sigma
AQL
Eontro:a wggwkowo DOE
ontrola odbiorcza ANOVA

towaréw paczkowa-

nych Big Data

Audyty

Audyt wg VDA, IATF, ISO 9001, 14001
Ocena potencjatu

Audyt dostawcy

Audyt warstwowy

HACCP

Normy, wymagania, audyty

Systemy

zarzqdzania

Standardy
i wymagania

ISO 9001, VDA

14001 WelV]

IATF 16949 CSR

ISO 45000 cal

ISO 50001 GMP

AS9100 MDR

HACCP GFSI
Analiza rysunku Nadzorowanie Sprawdzanie
technicznego GD&T i dobor przyrzgdoéw i wzorcowanie

GD&T wg ISO i GD&T wg ASME
Rysunek techniczny dla poczqt-
kujgcych i zaawansowanych

Projektowanie procesu kontroli
Walidacja metod analitycznych
Projektowanie sprawdzianéw

przyrzqdéw

i fizyczne

Metrologia i kontrola, laboratoria

Analiza systemoéw
pomiarowych

MSA
R&R
Kappa

Laboratoria

Audyty
LIMS
1ISO 17025

Pomiary

Dtugosci i kqta SQA
Fizykochemiczne AQL
Kolorymetryczne
Dynamometryczne

Testy hipotez

Wielkosci geometryczne

Kontrola dostaw
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EXCEL

Dla inzynieréw

Analiza i raportowanie
Przygotowanie, import, analiza
i prezentacja danych

Kompetencje cyfrowe

. Analiza danych . Cyberbezpieczenstwo
* Big Data : TISAX
° Power Bi N

Obstuga systemu
zarzqdzania relacyjng
bazq danych ACCESS

Narzedzia zarzqgdzania . Zarzgdzanie
i prowadzenia projektéw . czasem

Zarzqdzanie projektem
Metoda Agile
« Zarzadzanie ryzykiem projekcie

Zarzgdzanie sobq w czasie
Zarzgdzanie czasem innych

Narzedzia zarzgdzania Inwentyka i innowacje
Zarzgdzanie TRIZ Twoércze rozwigzywanie
. strategiczne . ARIZ . probleméw
* Balanced . .
. Scorecard . N
¢ Analiza 75 :
Hoshin
. VSM . bS . Lean office . Ergonomia . Stabilizacja . Teoria
© VA/NVA * KAMISHIBAI * Lean w biurze * REBA - procesow - ograniczen
« Analiza video * STANDARYZACJA * Mapowanie strumienia - RULA - TWI .
. . . L KIM . Normowanie .

AUDYTY 5S
. Balansowanie

Zarzqgdzanie produkcjg

. TPM . KAIZEN . Doskonalenie : Normowanie : Planowanie : Doskonalenie
. OEE > Lider . przeptywu . czasu pracy . i projektowanie : produkciji
- SMED . Koordynator : KANBAN © MTM * Planowanie produkeji ¢ Analiza video
< JIT + Chronometraz + Gniazda produkcji  Inzynieria produkcji
. Badania migaw- . DFM . Shopfloor management
kowe DFA
Projektowanie stanowisk
Lean . Total flow - Logistyka . Zarzgdzanie motywo- : Zasoby ludzkie . Kompetencje menadzer-

logistic . management - magazyno- wanie na produkgcji

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

Kontroler jakosci . . Nizsza kadra menadzerska
. . . Auditor . .

R skie budowanie zespotu

Umiejetnosci osobiste & PersonAll®

Logistyczna FMEA logistyki Zarzqdzanie zmianqg Organizacja pracy
obstuga . i zarzqdzanie czasem geyamacie

klienta . . . « Dziat handlowy i sprzedazy

Sprzeadaz i negocjacje

Total Quality & More



)
0
o
e
2,
.E
N
T

o
N
P
o]
c
()
£
O
7]
S
o
3
c
=

Katalog szkolen:
styczeh — czerwiec o

2023

Lista szkoleh otwartych
z planowanymi termina-
mi i cenami

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

NOWOS¢!

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

LEGENDA:
@ symulacja
q przyrzqdy pomiarowe
2 l Minitab
Q przemyst 4.0
# inzynier 4.0
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.

Wdrazanie wyrobéw do produkcji i ich zatwierdzanie = APQP-PPAP
wg APQP i PPAP z wykorzystaniem Core Tools

Celem szkolenia jest zdobycie umiejetnoSci zaawansowanego zarzqgdzanie projektami
wdrozeniowymi wyroboéw 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 wspoétprace z firmami niemieckimi
wg standardéw VDA.

APQP for Wind- wykorzystanie APQP w branzy APQP-4W
energetyki wiatrowej

Celem szkolenia jest zgtebienie oraz zrozumienie podstawowych proceséw nadzorujgcych
APQP4Wind; omowienie wymagan i narzedzi, stosowanych do prawidtowego nadzorowania
proceséw wdrozeniowych wyroboéw dla branzy elektrowiatrowej.

APQP4wind - warsztaty dotyczgce dokumentacji APQPAW-CT
Core Tools

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikéw z wymaganiami podrecznika APQP4Wind do-
tyczgcymi dokumentacji wymaganej w branzy energetyki wiatrowej oraz ich interpretacja
podczas pracy na formularzach.


https://tqmsoft.com/apqp-wdrazanie-nowego-produktu-do-produkcji
https://tqmsoft.com/apqp-wdrazanie-nowego-produktu-do-produkcji
https://tqmsoft.com/apqp4wind-warsztaty-dotyczace-dokumentacji-core-tools
https://tqmsoft.com/apqp-wdrazanie-nowego-produktu-do-produkcji
https://tqmsoft.com/wdrazanie-wyrobow-do-produkcji-i-ich-zatwierdzanie-wg-apqp-i-ppap-z-wykorzystaniem-core-tools
https://tqmsoft.com/apqp-for-wind-wykorzystanie-apqp-w-branzy-energetyki-wiatrowej
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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2 dni po 7 godz.
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2 dni po 8 godz.
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3 dni po 8 godz.

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.
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3 dni po 8 godz.

Analiza FMEA proceséw z wykorzystaniem PFMEA-APIS
programu IQ-RM firmy APIS

Celem szkolenia jest wykonywanie analizy FMEA procesu (PFMEA) wg wytycznych VDA 4.2
za pomocq programu IQ-RM firmy APIS; fazy FMEA (Definicja, Analiza, Decyzje dot. Dziatan,
Wdrazanie, Komunikacja); etapy analizy: Struktura, Sie¢ Funkciji, Sieé Wad, Ocena Ryzyka;
optymalizacja; generowanie FMEA dla elementéw Struktury; podstawowe raporty FMEA
i analizy optymalizacyjne; wprowadzenie teoretyczne, warsztaty na bazie wyroboéw i proce-
séw zaproponowanych przez uczestnikdw procesu dedykowanego przez trenera.

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 procesu 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 zastosowa-
niu do procesdw produkcyjnych; poszerzenie wiedzy w zakresie zasad organizacji procesu
wykonywania PFMEA (7 krokdw); poznanie strategii planowania i poprawy jakosci — ustala-
nia priorytetéw dla redukcji ryzyka, bazujgce na najnowszych wytycznych branzy motory-

zacyjnej wg wytycznych AIAG & VDA 1 ed 2019.

Analiza FMEA proceséw produkcyjnych (PFMEA) PFMEA-W-AV
wg zunifikowanych wytycznych branzy motory-
zacyjnej — 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 organizaciji 7 krokéw procesu wykonywania PFMEA; poznanie strategii doskonalenia
(optymalizaciji procesu - redukcji ryzyka) nie bazujgcej na RPN lecz na tzw. priorytetach
dziatan — AP (Action Priority).

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-
téw - diagramu B i diagramu P; poszerzenie wiedzy w zakresie zasad organizacji procesu
wykonywania DFMEA (7 krokéw); poznanie strategii planowania i poprawy jakosci wyrobu
— ustalania priorytetéw dla redukcji ryzyka, bazujgc na najnowszych wytycznych branzy
motoryzacyjne;j.
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Analiza FMEA konstrukcji (DFMEA) wg wytycznych  DFMEA-W-AV
branzy motoryzacyjnej (AIAG&VDA)- warsztaty
aktualizacyjne

Celem szkolenia jest poznanie i zrozumienie réznic miedzy metodykg DFMEA bazujgcg na

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE wytycznych AIAG 4th Edition 2008, a nowym podej$ciem wg zunifikowanych wytycznych
AIAG & VDA 1st Edition 2019; uzyskanie umiejetnoSci opracowywania analiz DFMEA wg zuni-
2 dni o 8 gOdZ. fikowanych wytycznych AIAG & VDA 1st Edition 2019; pozyskanie wiedzy nt. podstawowych

zasad organizacji 7 krokéw procesu wykonywania DFMEA; poznanie strategii doskonalenia
(optymalizacji konstrukciji - redukciji ryzyka) nie bazujgcej na RPN, lecz na tzw. priorytetach
dziatan — AP (Action Priority).
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Analiza FMEA konstrukcji wedtug metodyki klasycznej = DFMEA-P

Celem szkolenia jest uzyskanie umiejetnosSci skutecznego wykonywania Analizy Przyczyn
@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE i Skutkéw Wad konstrukcji wyrobu (Design Failure Mode and Effects Analysis — DFMEA) wg
wytycznych AIAG; zdobycie umiejetnosci wykonywania dekompozycji systemu i analizy
3 dni o 8 gOdZ. funkcjonalnej jego elementéw w ramach przygotowania danych wejsciowych do analizy
DFMEA, z uzyciem takich narzedzi jak m.in. diagram B i diagram P; poszerzenie wiedzy na
temat podstawowych zasad organizacji procesu wykonywania DFMEA; poznanie strategi
planowania i poprawy jakosci wyrobu bazujgcych na innych wskaznikach, niz RPN.

Plany kontroli PK

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

2 dni po 7 godz.

Proces zatwierdzania czesci z Klientami i Dostawcg PPAP

Celem szkolenia z elementami warsztatéw jest przedstawienie zasad wspotpracy pomiedzy
© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE klientem, a dostawcq. Ustalenie wymagan dla pakietu PPAP, VDA2, a nastepnie przygotowa-
nie i zatwierdzenie. W ramach szkolenia sg rowniez éwiczenia oraz omoéwienie zasad rewizji
2 dni po 7 gOdZ. i okresowego, ponownego zatwierdzania (tzw. rekwalifikacja). Przygotowanie wdrozenia do
produkcji nowego wyrobu konczy sie walidacjg wewnetrzng, ale rowniez w efekcie - przy-
gotowaniem ,pakietu PPAP” dla zatwierdzenia przez klienta.

Zapewnienie jakosci dostaw - SQA SQA-D

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikéw z nowoczesnymi metodami zarzgdzania
@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE ) . ) ) ) ) .
wspotpracqg z dostawcami, celem doskonalenia zasad wyboru i zatwierdzania dostawcow
oraz podpisywania kontraktéw, pokazanie zmiany w sposobie audytowania, zatwierdzania
3 dni Po 6 gOdZ. 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-
® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE kg w zakresie postepowania z reklamacjami; podniesienie kwalifikacji pracownikéw i sku-
teczno$ci dziatan poreklamacyjnych, a takze audytoréw; przygotowanie pracownikéw do
2 dni po 7 gOdZ. audytéw klientéw i jednostek certyfikujgcych, a takze zapoznaje z zasadami bezpiecznego

zawierania umow.
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© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

~

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 6 godz.

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

©® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

~

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

Zarzgdzanie reklamacjami z uwzglednieniem ZR-VDA
znormalizowanego procesu VDA z 2020 r.

Celem szkolenia jest utatwienie realizacji i ujednolicenie procesu zarzgdzania reklamacjami
pomiedzy producentami samochodéw a dostawcami, z wykorzystaniem portali i baz do
wymiany danych jakoSciowych; wyjasnienie zasad planowania, wdrazania i monitorowania
dziatan korygujgcych, obejmujgcych: wyréb, proces produkcyjny i serwis z uwzglednie-
niem dywersyfikacji rozwoju wyrobu i tafcucha dostaw; omoéwienie cyfryzaciji obejmujgcej
wyroby i pojazdy, kompleksowo$§¢ tancucha wyrobéw, powigzania pomigdzy dostawcami
i logistyke dostaw.

Anadliza 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.

Quality Tools - narzedzia jakosci CNQT

Celem szkolenia jest zaznajomienie uczestnikbw z narzedziami przydatnymi w procesach
ciggtej poprawy i zespotowego rozwigzywania problemoéw.

Analiza drzewa btedow FTA FTA-P

Celem szkolenia jest uzyskanie przez uczestnikdw umiejetnosci prowadzenie skutecznych
analiz FTA, poznanie metody pozwalajgcej na opis, oceng i poprawe niezawodnos§ci 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 wiedzy na temat procesu rozwigzywania problemow z
wykorzystaniem metody G8D (Global 8 Disciplines) uzywanej od lat w przemysle motory-
zacyjnym do ustalenia zrédet problemu i zdefiniowania efektywnych dziatan korygujgcych
i zapobiegawczych; przeprowadzenenie uczestnikow przez proces G8D na przyktadzie prak-
tycznych zadan, dzigki ktérym zdobedg umiejetnos¢ i wiedze do prowadzenia zespotdw
doskonalgcych wewngtrz wtasnych organizaciji.

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 podejscia do rozwigzywania problemoéw
w oparciu o stosowane metodologie i dobre praktyki w dziedzinie zarzqgdzania jakosciq;
przyswojenie przyjaznego i skutecznego sposobu rozwigzywania problemoéw w procesach,
okreslenie dziatan, gdy wyréb/materiat nie spetnia wymagan zatwierdzonych przez klienta.
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Analiza przyczyn zrédtowych - Root Cause Analysis RCA

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE Celem szkolenia jest nauczenie identyfikacji strat oraz diagnozowania pierwotnych przy-
czyn niezgodnosci (Root Cause Analysis — RCA); pokazanie powigzania z wymaganiami IATF

2 dni po 7 gOdZ. 16949, 1ISO 9001:2015, lean management, metodologig 8D oraz narzedziami jakoSci wspo-
magajgcymi identyfikacje przyczyn pierwotnych; nauczenie prawidiowego wykorzystywania
narzedzi i metod wspomagajqcych poszukiwanie przyczyn oraz rozwiqzan.

CsJi
. | Certyfikowany specjalista ds. jakosci l i ll zjazd csJll
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Celem szkolenia jest usystematyzowanie wiedzy w zakresie systemow, metod oraz narzedzi
@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE i technik doskonalenia jakosci potrzebnych na stanowisku specjalisty ds. jakosci; poznanie
podstaw zarzqdzania i sterowania jakoscig w stopniu pozwalajgcym na wybér metod do
2x 3 dni Po 7 gOdZ. stosowania w konkretnych sytuacjach zwigzanych z doskonaleniem jakosci lub rozwigzywa-
niem problemow; poznanie zagadnier definiowania i szacowania kosztéw jakosci, podejscia
procesowego i metod statystycznych stosowanych w dziatach jakosci.

Menadzer jakosci MJ

Celem szkolenia jest przedstawienie roli menadzera jakosci w organizacji jako osoby tg-
© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE czqcej w sobie obszary zwiqzane z wiedzq techniczng, wiedzq branzowq i procesowq, ale
réwniez obszary dotyczqce funkcjonowania przedsigbiorstwa, zarzgdzania zasobami ludz-
2 dni po 8 gOdZ. kimi oraz psychologii; przedstawienie wszystkich wymienionych obszaréw przez pryzmat
zarzqdzania jakoscig i jego wptywu na biznes wraz z praktycznym wykorzystaniem tej wiedzy
w codziennej pracy.

Specjalista ds. rozwigzywania problemow PBS-R

Celem szkolenia jest przygotowanie uczestnikdw do samodzielnego rozwigzywania pro-
@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE bleméw na przyktadzie powszechnie stosowanych metod PDCA, 8D, Six Sigma; nauczenie
identyfikowania zrédet problemoéw oraz kategoryzowania i przydzielania do odpowiednich
3 dni Po 8 gOdZ. metod rozwigzywania; poznanie narzedzi stuzqcych rozwigzywaniu problemoéw oraz pod-
stawy statystyki; nauczenie zarzgdzania rozwigzywaniem problemoéw.

PRZYKLADOWE Zréwnowazony tancuch dostaw dla audytorow AD-RSCM
SZKOLENIA ZAMKNIETE dostawcow
Wszystkie szkolenia otwarte Ocena potencjatu dostawcy OPD-P

realizujemy réwniez w formie
zamkniete;j.
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2 dni po 6 godz.

1 dzieh po 6 godz.

2 dni po 7 godz.

2 dni po 7 godz.

2 dni po 7 godz.
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Procedury kontroli wyrywkowej metodq AQL-P
alternatywng - plany wg AQLi LQ

Celem szkolenia jest zapoznanie sie z zasadami stosowania statystycznych planéw odbior-
czych do badania jakosci 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".

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 niezawodnosci; 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.

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 nastepnie poddaé
analizie uzyskane wyniki i przedtozy¢ poprawngq ich interpretacje; zbudowaie przez uczest-
nika poprawnego modelu prognostycznego, a nastgpnie za jego pomocq zrealizowanie
jedenego z czterech alternatywnych celéw postugujqc sie planami eliminacyjnymi (ang.
screening design); ustalenie najwazniejszych czynnikéw sterujgcych, ktére bedg poddane
badaniom szczegétowym; wyznaczenie wartosci nastaw realizujgcych optymalng wartose
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 opisowa, statystyka matematyczna, regresja i korelacja, planowanie ekspery-
mentu (DOE).

Minitab dla poczgtkujgcych MTB-P

Celem szkolenia jest nabycie umiejetnoSci technicznych obstugi programu Minitab; po-
znanie umiejgtnosci 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 procesoéw 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; a prezento-
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.
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3 dni po 6 godz.

2 dni po 6 godz.

2 dni po 6 godz.

1 dzieh po 7 godz.

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

Celem szkolenia jest przedstawione znaczenia statystycznego sterowania procesem SPC
i analizy systeméw pomiarowych MSA w kontekscie wspbtczesnych wymagan jakosciowych
(przede wszystkim 1SO 9001:2015) — podejmowanie decyzji na podstawie analizy danych,
ciggte doskonalenie (PDCA), zarzqdzanie ryzykiem, narzedzia statystyczne - w szczegoino-
§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 umiejetnosci okre-
$lenia zapotrzebowania na SPC i MSA, doboru narzedzi SPC i MSA, a takze przeprowadzania
analiz interpretacji wynikoéw 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 1SO 9001:2015) —
podejmowanie decyzji na podstawie analizy danych, ciggte doskonalenie (PDCA), zarzqdza-
nie ryzykiem, narzedzia statystyczne - w szczegélnosci SPC - w Big Data; prezentacja zasad
funkcjonowania i praktycznego wykorzystania metod statystycznego sterowania procesem
(spc), zaréwno w odniesieniu do parametréw mierzalnych, jak i w przypadku kwalifikacji
alternatywnej, nabycie umiejetnosci okreslenia zapotrzebowania na SPC, doboru narzedzi
SPC, a takze przeprowadzania analiz interpretacji wynikéw z zakresu SPC.

Statystyczne sterowanie procesem SPC-QS
SPC w branzy motoryzacyjnej

Celem szkolenia jest przedstawienie oczekiwah odnosnie wykorzystania metod statystycz-
nego sterowania procesem SPC w kontekscie wspoétczesnych wymagan jakosciowych
w branzy motoryzacyjnej - ISO 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 motoryzacji; 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.
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2 dni po 7 godz.

1 dzieh po 8 godz.

2 dni po 7 godz.

2 dni po 7 godz.

2 dni po 7 godz.

Metody statystyczne w poréwnaniach STAT-LAB
miedzylaboratoryjnych

Celem szkolenia jest przedstawienie - w kontekscie formalnym (normy ISO, ASTM) i prak-
tycznym - zakresu, znaczenia i korzysci z wykorzystania narzedzi statystycznych w analizie
danych laboratoryjnych; nabycie umiejetnoéci i zdobycie kompetencji w ramach identy-
fikacji zapotrzebowania i praktycznego zastosowania metod statystycznych w analizach
laboratoryjnych, w szczegdélnosci wykorzystania metod statystycznych w zakresie poréwnan
migdzylaboratoryjnych wg wymagan norm: PN-EN ISO/IEC 17043:2011 oraz ISO 13528:2015.

Metody statystyczne w analizie sensorycznej SNS-STAT-L
- badania laboratoryjne

Celem szkolenia jest przedstawienie oczekiwah odnos$nie wykorzystania metod statystycz-
nych w analizie sensorycznej; prezentacja zasad funkcjonowania i praktycznego wykorzy-
stania metod statystycznych w analizie sensorycznej. Zakres tematyczny obejmuje narze-
dzia statystyczne wykorzystywane w badaniach analitycznych (bez uwzglednienia badan
konsumenckich — ocena hedoniczna); nabycie umiejetnosci praktycznego wykorzystania
metod statystycznych (kryteria wyboru metody, postepowanie rachunkowe, interpretacja
wynikéw) w analitycznej analizie sensorycznej zgodnie z obowigzujgcymi obecnie standar-
dami (normy 1SO) i innymi wymaganiami.

Metody statystyczne w analizie sensorycznej SNS-STAT-K
- badania konsumenckie

Celem szkolenia jest wprowadzenie do analizy sensorycznej i ogélna charakterystyka me-
tod statystycznych w analizie sensorycznej, normy, literatura; przedstawienie wykorzystania
statystyki opisowej, graficznej prezentacji danych, testowanie hipotez statystycznych — testy
parametryczne, testy nieparametryczne, analiza tablic wielodzielczych, ocena sity zwigzku
pomigdzy cechami. Analiza wariancji ANOVA, model staty, losowy, mieszany. Weryfikacja
zatozen ANOVA. Testy wielokrotnych poréwnan (post-hoc). Analizy wielowymiarowe.

Prognozowanie statystyczne STAT-PROG

Celem szkolenia jest przedstawienie oczekiwah odnos$nie wykorzystania metod statystycz-
nych w analizie sensorycznej; prezentacja zasad funkcjonowania i praktycznego wykorzy-
stania metod statystycznych w analizie sensorycznej. Zakres tematyczny obejmuje narze-
dzia statystyczne wykorzystywane w badaniach analitycznych (bez uwzglednienia badan
konsumenckich — ocena hedoniczna); nabycie umiejetnosci praktycznego wykorzystania
metod statystycznych (kryteria wyboru metody, postepowanie rachunkowe, interpretacja
wynikéw) w analitycznej analizie sensorycznej zgodnie z obowigzujgcymi obecnie standar-
dami (normy 1SO) i innymi wymaganiami.

Prognozowanie i planowanie zasobow materiatowych ~ PRG-MRP

Celem szkolenia jest stworzenie podstaw dla poprawy elastycznosci, terminowosci oraz
optymalizacji kosztéw w obszarze prognozowania i planowania potrzeb materiatowych -
MRP.
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@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

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

Metody analizy danych proceséw produkcyjnych MTB-STAT

Wprowadzenie do wymagaih 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 zarzgdzania jakoscig z uwzglednieniem podejscia procesowego oraz opracowania
niezbednych dokumentéw systemowych.

Audit jakosci u dostawcy AD-P

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Szkolenie warsztatowe z zakresu wykonywania auditéw jakosci u dostawcéw posiadajg-
cych i nie posiadajgcych system zarzgdzania jakoscig wg ISO 9001 w obszarze systemu
i komunikowania sig w trakcie auditu z wykorzystaniem wybranych technik NLP (programo-
wania neurolingwistycznego). Celem szkolenia jest zapoznanie sie z aktualnymi zasadami
auditowania, poznanie zasad zarzqdzania programem auditéw, kompetencjami i ocenq
auditoréw, przygotowaniem raportu, planowaniem i nadzorowaniem dziatan poauditowych
zgodnie z zasadami auditowania zgodnie z wytycznymi auditowania zawartymi w ISO 19011.

Auditor wewnetrzny wg IATF 16949:2016 AUD-IATF

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 7 godz.

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 7 godz.

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 auditow wewnetrznych w zakresie
identyfikacji mozliwosci poprawy jakosci i eliminaciji strat wynikajgcych z niedoskonatosci
systemu.

Auditor procesu wg VDA 6.3 A-VDA 6.3

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 auditow wewnetrznych w zakresie
identyfikacji mozliwosci poprawy jakosci i eliminaciji strat wynikajgcych z niedoskonatosci
systemu.
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© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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 szczegbdtowe wymagania dla powigzah w dokumentacji pro-
cesu produkcji schemat przeptywu procesu, FMEA oraz plan kontroli.

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 kqgtem efektywnego
prowadzenia audytéw wewnetrznych w branzy motoryzacyjnej; poznanie szczegbtowych
wymagan dla powigzan w dokumentacji procesu 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 auditéw 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 auditow wewnetrznych
w zakresie identyfikacji mozliwosci poprawy jakosci i eliminacji strat wynikajgcych z niedo-
skonatosci systemu.

Auditor wewnetrzny systemoéw jakosci zgodny AW-P
zZ normg ISO 9001:2015

Celem szkolenia jest uzyskanie i poszerzenie kompetencji w zakresie samodzielnego wy-
konywania auditéw wewnetrznych systemu zarzqdzania jakosciq, 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
zarzgdzaniazgodnego z normami ISO 9001, ISO 14001,
ISO 45001

Celem szkolenia jest uzyskanie i poszerzenie kompetencji w zakresie samodzielnego wy-
konywania auditéw wewnetrznych zintegrowanego systemu zarzqgdzania, kompetencji
w obszarze komunikowania sig w trakcie auditu, kompetenciji 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 ISO 45001.

Zarzgdzanie reklamacjami i zwrotami z rynku w branzy cQi-14
motoryzacyjnej

Celem szkolenia jest zdobycie podstawowej wiedzy nt. zagadnien, wymagan i celéw normy
CQI5; przekazanie informacji na temat rodziny standardu AIAG CQI; uzyskanie zrozumienia
odnosnie proceséw specjalnych w swietle wymagan norm ISO i IATF 16949:2016; uzyskanie
informacji odnosnie CQII5, a zarzgdzaniem specyficznymi wymaganiami klienta w odniesie-
niu do proceséw specjalnych; zdobycie wiedzy na temat planowania, realizacji i towania wg
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normy 19011:2018, poziomu i rodzajéw kontroli procesu; uzyskanie $wiadomosci, odniesieniu
do proceséw specjalnych; zdobycie wiedzy na temat planowania, realizacji i raportowania
wg normy 19011:2018, poziomu i rodzajéw kontroli procesu; uzyskanie swiadomosci, co do
korzy§ci wynikajgcych z cqi i wptywu na stabilizacje i zdolno$¢ procesu; zwigkszenie moty-
wacji do poszerzania wiedzy zdobytej podczas szkolenia.

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

Celem szkolenia jest nauczenie praktycznego podej$cia do rozwigzywania probleméw
w oparciu o stosowane metodologie i dobre praktyki w dziedzinie zarzgdzania jakosciqg;
poznanie zasad definiowania faz i skutecznego rozwigzywania probleméw Effectve Problem
Solving (EPS) i optymalizacji procesu rozwigzywania probleméw, co prowadzi do poprawy
skutecznosci rozwigzywania probleméw poprzez prawidtowq implementacje narzedzi.

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

Celem szkolenia jest nauczenie sie metodologii prowadzenia audytu warstwowego zgodnie
z przewodnikiem AIAG (CQI-8); poznania audytu warstwowego jako skutecznego narzedzia
doskonalenia proceséw produkcyjnych w oparciu o oceng zgodnosci realizacji procesu pro-
dukcyjnego i kontroli z wymaganiami; zwiekszenie zaangazowania kierownictwa 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-NBAG
- Mercedes-Benz Group AG

Celem szkolenia jest zapoznanie Uczestnikow ze specyficznymi wymaganiami klienta — gru-
py Mercedes — Benz — wprowadzenie ogdlne w zakresie zapewnienia jakosci dostaw; zapre-
zentowanie oczekiwan OEM w zakresie procesu komunikacji miedzy klientem, a dostawcg,
zwtaszcza w zakresie wymagan PPAP; zapoznanie Uczestnikow z najbardziej aktualnymi
wymaganiami grupy Mercedes — Benz. (standard MBST, normy, formularze).

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

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


https://tqmsoft.com/efektywne-rozwiazywanie-problemow-effective-problem-solving-cqi-20
https://tqmsoft.com/efektywne-rozwiazywanie-problemow-effective-problem-solving-cqi-20
https://tqmsoft.com/audyt-warstwowy-procesu-layered-process-audit-wg-cqi-8
https://tqmsoft.com/audyt-warstwowy-procesu-layered-process-audit-wg-cqi-8
https://tqmsoft.com/specyficzne-wymagania-klientow-csr-mercedes-benz-group-ag
https://tqmsoft.com/specyficzne-wymagania-klientow-csr-mercedes-benz-group-ag
https://tqmsoft.com/specyficzne-wymagania-klientow-csr-formel-q-konkret
https://tqmsoft.com/specyficzne-wymagania-klientow-csr-formel-q-konkret
https://tqmsoft.com/efektywne-rozwiazywanie-problemow-effective-problem-solving-cqi-20-szkolenie-online
https://tqmsoft.com/audyt-warstwowy-procesu-layered-process-audit-wg-cqi-8-szkolenie-online
https://tqmsoft.com/specyficzne-wymagania-klientow-csr-bmw-szkolenie-online
https://tqmsoft.com/specyficzne-wymagania-klientow-csr-bmw-szkolenie-online

33

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 6 godz.

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Zasady projektowania i tolerancje dla wyrobéw DIN-20457
z tworzyw sztucznych wg ISO 20457:2020
(zastepujagcej DIN 16742)

Celem szkolenia jest zapoznanie z problematykq doboru toleranciji dla tworzyw sztucznych;
zdobycie wiedzy na temat mozliwosci technicznych dotyczgcych uzyskania odpowiednich
tolerancji wymiarowych i geometrycznych w przetwoérstwie tworzyw; nabycie umiejetnosci
doboru klas tolerancji wg okreslonych w normie zasad; poznanie wytycznych normy do
zatwierdzania form i czesci z tworzyw do produkciji seryjne;j.

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 rodzajow auditéw w branzy
farmaceutycznej; specyfiki auditu wewnetrznego w farmacji; kwalifikacji auditoréw; plano-
wanie, przygotowanie i realizacja auditu wewnetrznego GMP; typowa dokumentacja auditu;
techniki zbierania informaciji i pozyskiwania obiektywnych dowodéw z auditu; identyfikacja
niezgodnosci i ich usuwanie; studia przypadkéw, éwiczenia praktyczne, w tym w oparciu
o sytuacje auditowe.

Wprowadzenie do wymagan IATF 16949:2016 IATF-P

Celem szkolenia jest zapoznanie z wytycznymi specyfikacji technicznej dotyczqcej systemu
zarzgdzania jakosciq w przemysle motoryzacyjnym; usystematyzowanie wiedzy na temat
wymagan IATF 16949:2016; wymiana do$wiadczen 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 oméwienie wymagan prawnie istotnych dla IMDS oraz poszczegdlne
funkcje bazy IMDS wraz z Ewiczeniami w bazie, poczgwszy od logowania w bazie, poprzez
tworzenie i wysytanie kart materiatowych z uwzglednieniem specyficznych wymagan klien-
téw, jak i zwolnienia danych od dostawcéw, po administrowanie bazq.

Wymagania BHP wg ISO 45001 ISO 45001

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

ISO 14001:2015 - wymagania systemu zarzgdzania ISO14-P
srodowiskowego

Celem szkolenia jest nabycie wiedzy przez uczestnikéw 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 zarzgdzania ryzykiem;
poznanie réznic pomigdzy ISO 14001:2015 vs. ISO 14001:2004 oraz systemowego podejscia do
certyfikacji/recertyfikacji systemu wg wymagan nowego standardu.
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1SO 9001:2015 — wymagania systemu ISO9-P
zarzgdzania jakosciq

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 zarzgdzania
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.

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

Celem szkolenia jest zwigkszenie 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 Uczestnikéw w zakresie wspotpracy z zain-
teresowanymi stronami oraz komunikacji interpersonalnej; pogtebienie wiedzy uczestnikow
na temat istotnych zmian pomiedzy IATF 16949:2015, a ISO/TS 16949:2009.

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

Celem szkolenia jest poznanie zasad zatwierdzania wyrobéw do produkcji seryjnej; zrozu-
mienie przebiegu procesu zatwierdzania; analiza réznic ,gap analysis” pomiedzy VDA2 2020
i starq wersjq VDA 2 2012 dla efektywnego wykorzystania do$wiadczeh 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 wymagan dotyczgcych powiadomienia klienta o zmianach; przyblizenie i utatwie-
nie procesu PPA dla firm pracujgcych wg PPAP, poprzez poréwnanie dowodéw wymaganych
do zatwierdzenia procesu produkcyjnego i produktu w ramach PPA i PPAP.

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

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

Audit produktu 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 zarzqdzania jakoscig” wydanie
2,2005 r,; praktyczna realizacja wymagah normy w procesie produkcyjnym; planowanie
auditu wyrobu, przygotowanie do auditu, przeglqd dokumentacji; przeprowadzenie auditu
wyrobu, ocena i analiza wynikéw, planowanie dziatan korygujgcych.

VDA 16 - Ocena wzrokowa powierzchni VDA 16
dekoracyjnych w branzy motoryzacyjnej

Celem szkolenia jest ukazanie podejscia do okreslania specyfikacji powierzchni dekora-
cyjnych i ukazania ich istoty w procesie identyfikacji i okreSlania wymagan we wczesnych
fazach uruchomieniowych.
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PRZYKLADOWE
SZKOLENIA ZAMKNIETE

Wszystkie szkolenia otwarte
realizujemy réwniez w formie
zamkniete;j.

VDA 8D - rozwigzywanie probleméw w 8 dyscyplinach VDA-8D
wg VDA 2018

Celem szkolenia jest zapewnienie, ze organizacje stosujgce metode 8D osiqggnqg skuteczne
i trwate podejscie do rozwigzywanie probleméw oraz uswiadomienie jakie warunki musza
by¢ spetnione do osiggniecia tego celu. Opisanie procesu rozwigzywania probleméw w 8
dyscyplinach i pokazanie mozliwosci efektywnego rozwigzywania problemoéw z zastoso-
waniem metody oceny problemu wg VDA, definiujgcej kryteria oceny w zakresie spetnienia
wymagan podstawowych i ciggtego doskonalenia.

VDA Lessons learned VDA-LL

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikdéw z pojeciem lessons learned oraz z procesem
zarzgdzania LL w organizacji. Nabycie praktycznej wiedzy i umiejetnosci definiowania, ana-
lizowania oraz raportowania lessons learned. Poznanie zatozeh procesu zarzqdzania wiedzq
w organizacji oraz zaleznosci pomiedzy wdrozeniem LL, a optymalizacjq i doskonaleniem
organizaciji.

Analiza wad z eksploataciji VDA-FFA
i zasady wykonywaniaauditu VDA FFA

Celem szkolenia jest wdrozenie wszechstronnej analizy (Field Failure Analysis FFA) w catym
tancuchu dostaw, z identyfikacjq przyczyny wymiany czes$ci w samochodzie; zdefiniowanie
powiqzan pomiedzy klientem a dostawcq umozliwiajgcych kontrolowang wymiane infor-
macji, z zachowaniem zdolnosci poprzez state monitorowanie i doskonalenie; wypracowanie
wspolnego jezyka i zrozumienia dla zapewnienia transparentnoséci i skupienia sie na istot-
nych problemach jakosciowych w eksploatacii.

VDA 5 - analiza systeméw pomiarowych wg MSA-VDA 5
wymagan VDA

Celem szkolenia jest przedstawienie oczekiwah odnosnie wykorzystania metod statystycz-
nych w analizie sensorycznej; prezentacja zasad funkcjonowania i praktycznego wykorzy-
stania metod statystycznych w analizie sensorycznej. Zakres tematyczny obejmuje narze-
dzia statystyczne wykorzystywane w badaniach.

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

rozporzgdzenia 2017/745 (MDR)

Zarzgdzanie bezpieczefistwem w taficuchu dostaw 1ISO 28000
wg normy ISO 28000:2007

>
£
=
5
o
g
=
o
<)
)
§"
>
£
S
)
Z



https://tqmsoft.com/analiza-wad-z-eksploatacji-i-zasady-wykonywania-auditu-vda-ffa-szkolenie
https://tqmsoft.com/analiza-wad-z-eksploatacji-i-zasady-wykonywania-auditu-vda-ffa-szkolenie
https://tqmsoft.com/vda-5-analiza-systemow-pomiarowych-wg-wymagan-vda
https://tqmsoft.com/vda-5-analiza-systemow-pomiarowych-wg-wymagan-vda
https://tqmsoft.com/audyt-procesu-wg-vda-63-interpretacja-wymagan
https://tqmsoft.com/audit-wyrobu-wg-wymagan-vda-65-szkolenie-online
https://tqmsoft.com/pelnomocnik-systemu-zarzadzania-jakoscia-w-firmie-motoryzacyjnej-szkolenie-online
https://tqmsoft.com/pelnomocnik-systemu-zarzadzania-jakoscia-w-firmie-motoryzacyjnej-szkolenie-online
https://tqmsoft.com/audytor-wewnetrzny-systemu-haccp
https://tqmsoft.com/audytor-wewnetrzny-systemu-haccp
https://tqmsoft.com/obrot-wyrobami-medycznymi-w-swietle-nowego-rozporzadzenia-2017-745-mdr
https://tqmsoft.com/obrot-wyrobami-medycznymi-w-swietle-nowego-rozporzadzenia-2017-745-mdr
https://tqmsoft.com/zarzadzanie-bezpieczenstwem-w-lancuchu-dostaw-wg-normy-iso-280002007
https://tqmsoft.com/zarzadzanie-bezpieczenstwem-w-lancuchu-dostaw-wg-normy-iso-280002007
https://tqmsoft.com/system-zarzadzania-energia-wg-iso-50001-2018
https://tqmsoft.com/system-zarzadzania-energia-wg-iso-50001-2018

o
c
‘=
=)
=)
(%}
O
(=
=
c
O
=
c
(o]
()
-

©® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 6 godz.

o DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Zapewnienie poziomu dojrzatosci wyrobu wg VDA VDA-MLA
Przygotowanie do inspekcji FDA FDA
Lean Manufacturing w praktyce LM

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

ciqggtego uczenia sie ma by¢ wpisana w kod organizaciji.

SMED - redukcja czasu przezbrojefh 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 urzqdzen z uwzglednieniem sposobéw 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 niezawodnoé§é

Celem szkolenia jest przedstawienie i nauczenie w warsztatowej formie zintegrowanej meto-
dologii utrzymania maszyn zorientowanej na niezawodnoéé 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 wiasciwy
sposodb, w odpowiednich procesach i wiasciwym czasie, jako strategicznego narzedzia do-

skonalenia organizaciji.

Koordynator ds. optymalizacji produkcji - czesé 1 KOP-P

Celem szkolenia jest przedstawienie optymalizaciji produkcji - zwigkszenia efektywnosci pro-
gramow; istotne zmniejszenie kosztdéw zaréwno operacyjnych dziatania systemoéw produk-
cyjnych; zwigkszenie kompetencji pracownikéw poprzez witasciwe dedykowanie tematéw,
metod i narzedzi; optymalizacja czasu zespotdw projektowych.
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Koordynator ds. optymalizacji produkcji KOP-D
- cze$§é 2 - warsztaty ,,wirtualna fabryka”

Celem szkolenia jest wskazanie i nauczenie metod i narzedzi zwigzanych z organizacjq,
zarzqdzaniem, poprawq proceséw produkcyjnych i wsparciem proceséw optymalizacji
kosztow oraz zwigkszania efektywnosci przeptywow; wskazanie roli koordynatora syste-
mow optymalizacji proceséw w strukturach organizacji; oméwienie elementéw wsparcia
w/w stanowiska w celu uzyskania najwiekszej efektywnosci programu.

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

Obstuga systemu zarzgdzania relacyjng ACCS-P
bazq danych Access
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Celem szkolenia jest zapoznanie Uczestnikoéw z mozliwosciami systemu zarzgdzania relacyj-
ng 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 obstugi relacyjnej bazy danych w srodowisku
MS Access.

Big Data - wprowadzenie BDA-P

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1 dziefh po 7 godz.

-

Celem szkolenia jest przedstawienie nie-informatykom i nie-programistom podstawowych
idei Big Data na pozomie najbardziej ogéinym — Big Data nie w znaczeniu technologii baz
danych i generowania zestawien danych z baz typu NoSQL, natomiast Big Data w znacze-
niu wykorzystania nowoczesnych narzedzi analitycznych eksploracji danych w celu analizy
danych, wyciggania wnioskéw i podejmowania decyzji procesowych/biznesowych; zapre-
zentowanie wybranych metod i narzedzi eksploracji danych, przyktadowe mozliwosci wyko-
rzystania szeroko rozumianego podejscia Big Data w analizie i doskonaleniu proceséw — Big

Data w skali firmowo-biznesowe;.

Obstuga programu Power Bl - poziom podstawowy BUI-PBI1

©® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1 dzieh po 7 godz.

Celem szkolenia jest przekazanie Uczestnikom podstawowej wiedzy na temat wykorzystania
narzedzia w analizie i prezentacji duzych zbioréw danych celem efektywnej pracy w srodo-
wisku Power BI; nabycie podstawowych umiejetnosci wizualizacji danych i ich pdzniejszej

analizy.

Lean Manufacturing
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PRZYKLADOWE
SZKOLENIA ZAMKNIETE

Wszystkie szkolenia otwarte
realizujemy réwniez w formie
zamknietej.

Cyberbezpieczeristwo w firmie CBS-P

Celem szkolenia jest przedstawienie aktualnych cyberzagrozen oraz kluczowych dziatah
w firmie obnizajgcych ryzyko ich wystgpienia lub minimalizujgcych straty z nich wynikajgce.
Omoéwione zostangq trzy filary cyberbezpieczefistwa: 1. Procesy i procedury 2. Narzedzia do
ochrony, wykrywania i zarzadzania incydentami bezpieczefistwa 3. Ludzie.

Budowanie Swiadomosci zagrozen w sieci CBS-N

Celem szkolenia jest naktonienie uzytkownikéw/pracownikéw do zmiany zachowania w kon-
tekscie czyhajgcych na nich cyberzagrozen. Szkolenie zawiera podstawy wiedzy z analizy
ryzyka, pozwalajgce dobiera¢ odpowiednie srodki bezpieczenstwa do zidentyfikowanych
zagrozen. Na podstawie konkretnych przektadéw z zycia oraz przeprowadzanych testow
odpornosci organizacji na ataki socjotechniczne, przedstawione zostanq rodzaje zagrozeh
w Internecie - techniki manipulaciji i wytudzen informacji. Oméwiona zostanie cyberhigiena
w sieci, czyli zbiér zasad i regut postepowania dla pracownikéw zaréwno w zyciu zawodo-

wym jak i prywatnym.

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 wiasnych 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 celdw planowania i prognozowania.

Excel dla inzynieréw EXL-I

Celem szkolenia jest zapoznanie z mozliwoSciami prowadzenia zaawansowanych analiz
za pomocq posiadanego w wiekszosci przedsigbiorstw oprogramowania MS Excel, bez ko-
niecznoéci kupowania specjalistycznych programéw statystycznych oraz nauczenie biegte-
go wykorzystywania MS Excel w zakresie podstawowym pod kgtem 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 uczestnikbw z wymaganiami bezpieczenstwa informacji
w zakresie TISAX (Trusted Information Security Assessment Exchonge) na bazie formularza
VDA ISA.

Cyberbezpieczefistwo w firmie CBS-P
Budowanie Swiadomosci zagrozen w sieci CBS-N
TISAX - system bezpiecznej wymiany informacji TISAX

w branzy motoryzacyjnej
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Projektowanie proceséw wytwarzania i montazu DFM_A

Celem szkolenia jest przygotowanie do petnienia roli projektantéw nowo powstajgcych lub
przenoszonych z innych lokalizacji proceséw produkcyjnych; okreslenie aspektow, ktére
muszq by¢ brane pod uwage przy tych dziataniach, zrédta i rodzaje danych potrzebne do
projektowania proceséw oraz warunki brzegowe, ograniczajgce swobode decyzji.

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 uczestnikow do petnienia skutecznej i efektywnej roli menadzera
Sredniego szczebla.

Przygotowanie stanowiska pracy dla kobiet ERG-KB

Celem szkolenia jest przygotowanie miejsc pracy do mozliwosci psychofizycznych kobiet
z brakiem doswiadczenia i znajomosciq jezyka polskiego; dostosowanie stanowiska pod
kgtem przejrzystosci i czytelnosci.

Ergonomia w nowoczesnych organizacjach ERG-P

Celem szkolenia jest przygotowanie uczestnikoéw do przeprowadzenia analizy ergonomicznej
dla istniejgcych i projektowanych stanowisk pracy poprzez: budowanie instrukcji montazu,
wizualizacje, podziat czasu pracy na potrzeby opisu stanowiska pracy, szacowanie wartosci
dodanej Value Added i Non Value Added na podstawie analizy filmu, poznanie podstaw
analizy ruchéw elementarnych — MTM, budowanie modelu stanowiska pod kgtem ergonomii
z wykorzystaniem kartonowej inzynierii.

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.

Ergonomia w pracy biurowej - warsztaty ERG-B-W

Celem szkolenia jest przygotowanie uczestnikbw do oceny ergonomii i ekonomiki pracy
pracownikéw biurowych; zwigkszenie Swiadomosci dot. zagrozeh ptyngcych z braku ergo-
nomii i niedostosowania stanowisk pracy; praktyczne poznanie zastosowania metod oceny
ergonomicznej i ksztattowania miejsc pracy biurowej; przygotowanie do przeprowadzenia
oceny obcigzeh uktadu migsniowo-szkieletowego i doboér éwiczen korekcyjnych; reagowanie
na zagrozenia braku ergonomii.
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Inzynier procesu - czes¢ | - projektowanie INP-P
i zarzgdzanie procesem

Celem szkolenia jest rozwiniecie podstawowych kwalifikacji, potrzebnych do efektywnego
zarzqgdzania 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 systemoéw produkcyjnych, dokumentaciji produkcyjnej
w kontekscie wymagan norm.

Inzynier procesu - czes¢ Il - rozmowa z czeSciami, INP-D
praca z danymi

Celem szkolenia jest opis procesu produkcyjnego za pomocgq liczb, funkcji, techniki priory-
teryzacji wielkosci wyjéciowej procesu (Y) i wielkosci wejsciowych (x); nabycie umiejgtnosci
zastosowania narzedzi graficznych do odczytywania korelacji pomigdzy danymi, oceny ja-
kosci danych, interpretacji i umiejetnosci podejmowania decyzji w procesie produkcyjnym
z uwzglednieniem konsekwencji. Tzw. - ,rozmnowa z maszynami”, czyli ocena sity wptywu
parametréow wejsciowych, metody poréwnawcze, optymalizacja.

Koordynator Kaizen KAIZ-K

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

KAIZEN - ciggte doskonalenie KAIZ-P

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

Budowa programu pomystéw pracowniczych Kaizen KAIZ-PP

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

Projektowanie layoutow LYT-P

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1 dzieh po 8 godz.

Celem szkolenia jest nauczenie sie 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-
nala¢; przedstawiane podczas szkolenia metody zaangazowania pracownikéw do realizo-
wanych projektéw, wptywajq na poprawe poczucia przynaleznosci do firmy, $wiadomose
wptywu na wazne decyzje i tym samym wzrost motywaciji.


https://tqmsoft.com/budowa-programu-pomyslow-pracowniczych-kaizen-szkolenie-online
https://tqmsoft.com/projektowanie-layoutow-szkolenie-online
https://tqmsoft.com/inzynier-procesu-cz-i-projektowanie-i-zarzadzanie-procesem-szkolenie-online
https://tqmsoft.com/inzynier-procesu-cz-ii-rozmowa-z-czesciami-praca-z-danymi-szkolenie-online
https://tqmsoft.com/koordynator-kaizen-szkolenie-online
https://tqmsoft.com/kaizen-ciagle-doskonalenie-szkolenie-online
https://tqmsoft.com/inzynier-procesu-czesc-i-tworzenie-i-zarzadzanie-procesem
https://tqmsoft.com/inzynier-procesu-czesc-i-tworzenie-i-zarzadzanie-procesem
https://tqmsoft.com/inzynier-procesu-czesc-ii-rozmowa-z-czesciami-praca-z-danymi
https://tqmsoft.com/inzynier-procesu-czesc-ii-rozmowa-z-czesciami-praca-z-danymi
https://tqmsoft.com/koordynator-kaizen
https://tqmsoft.com/kaizen-ciagle-doskonalenie
https://tqmsoft.com/budowa-programu-pomyslow-pracowniczych-kaizen
https://tqmsoft.com/projektowanie-layoutow
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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,
mozliwos€ zapoznania sig z podejsciem do zagadnieh normowania w przedsigbiorstwach
o réznej specyfice produkciji.

Normowanie czasu pracy - warsztaty dla praktykéow NCP-W

Celem szkolenia jest poszerzenie umiejetnosci budowania struktury danych o procesach
produkcyjnych (powtarzalnych) oraz poprawy efektywnosci proceséw produkcyjnych po-
przez eliminacje proceséw zbednych (nietworzgcych 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 OEE-KPI
wydajnosciowych 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 wydajnoséci - KPI i miernikami proceséw, LPI — Line Performance Improvement
oraz metodami poprawy wskaznikéw efektywnosci linii produkcyjnych; opracowanie wzorca
Tablic Wizualizacji wskaznikéw dla poszczegdinych obszaréw oraz zapoznanie sie z typowy-
mi wskaznikami TPM, OEE oraz wezmgq udziat w czesci warsztatowej OEE.

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

Zadaniem warsztatoéw jest zdobycie umiejetnosci dokonalenie proceséw produkcyjnych po-
przez zaprojektowanie przez uczestnikéw 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 taktu, identyfikacja czynnosci w procesie, layout,
podziat pracy i harmonogramowanie, audit przeptywu.

Operacyjne planowanie produkciji PLP-P

Celem szkolenia jest poznanie zadanh planowania jako klucza do zrozumienia funkcjonowa-
nia przedsigbiorstwa jako jednego wspdlnego organizmu; praktyczne zastosowanie modeli
planowania operacyjnego opartego na harmonogramie Gantta w grze symulacyjnej po-
zwoli uczestnikom oceni¢ wptyw poszczegblnych obszaréw planowania na wynik konco-
wy wyrazony w pieniqgdzu. Szkolenie jest wstgpem 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 koncowy przedsiebiorstwa.
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https://tqmsoft.com/normowanie-czasu-pracy
https://tqmsoft.com/normowanie-czasu-pracy-warsztaty-dla-praktykow
https://tqmsoft.com/budowanie-i-wizualizacja-wskaznikow-wydajnosciowych-z-uwzglednieniem-oee
https://tqmsoft.com/budowanie-i-wizualizacja-wskaznikow-wydajnosciowych-z-uwzglednieniem-oee
https://tqmsoft.com/doskonalenie-procesow-produkcyjnych-przeplyw-ciagly-poziomowanie-produkcji
https://tqmsoft.com/doskonalenie-procesow-produkcyjnych-przeplyw-ciagly-poziomowanie-produkcji
https://tqmsoft.com/operacyjne-planowanie-produkcji
https://tqmsoft.com/normowanie-czasu-pracy-szkolenie-online
https://tqmsoft.com/normowanie-czasu-pracy-warsztaty-dla-praktykow-szkolenie-online
https://tqmsoft.com/budowanie-i-wizualizacja-wskaznikow-wydajnosciowych-z-uwzglednieniem-oee
https://tqmsoft.com/doskonalenie-procesow-produkcyjnych-przeplyw-ciagly-poziomowanie-produkcji
https://tqmsoft.com/operacyjne-planowanie-produkcji-szkolenie-online
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Mistrz produkciji i brygadzista - twarde techniki STA-P
i narzedzia

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 produkcji, jakosci i ciggtego doskonalenia.

Inzynier zapewnienia jakosci dostawcow SQE

Celem szkolenia jest zwigkszenie kompetencji i pogtebienie wiedzy w zakresie zarzgdzania
jakoscig dostawcoéw; omoéwienie strategii rozwijania dostawcéw z uwzglednieniem szeroko
rozumianych potrzeb procesowych klienta jak i optymalizacji kosztéw; poruszenie tematéw
zwigzanych z pozycjonowaniem dostawcoéw w strukturze taficucha dostawcéw, zwigzane
z tym wymagania i ich konsekwencje biznesowe; waznym aspektem szkolenia jest przedys-
kutowanie zagadnienia identyfikacji i wykorzystanie potencjatu dostawcoéw do poprawy mo-
delu ekonomicznego klienta. minimalizacji kosztéw monitorowania proceséw w tahcuchu
dostawcéw, wzajemnego wykorzystania danych procesowych do sterowania procesami
i budowy zasad wzajemnego partnerstwa.

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

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 osiggnigcia jego
podstawowego celu. Teoria ograniczen jest uwazana za tzw. ,zdroworozsqdkowq” technike
zarzqdzania przedsigbiorstwem produkcyjnym. Celem szkolenia jest ukazanie na czym ta
technika polega poprzez szereg praktycznych éwiczef obliczeniowych oraz gier symula-
cyjnych.

Shopfloor Management - Wizualizacja zarzgdzania SFM-PW
w obszarach produkcji

Celem szkolenia jest przedstawienie standardu wizualizacji zarzqdzania przez team lideréw
i kierownikéw w ich obszarach produkciji; przekazanie uczestnikom wiedzy dotyczqcej na-
rzedzi wizualizacji zarzgdzania; przedstawienie struktury funkcji w obszarze, odpowiedzialnej
za poprawe Bezpieczenstwa, Rozmieszczeniem kosztéw i strat, Organizacji miejsca pracy,
Ukierunkowanej poprawy i realizacji projektow; przedstawienie korzysci dla Team Lidera
i kierownika, stosujgc wizualizacje zarzqdzania bezposrednio w miejscu pracy — synergicz-
na wspotpraca ludzi, poszerzanie przez pracownikéw produkcyjnych wiedzy o problemach,
procesie i produkowanym wyrobie, praca prewencyjna.

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.


https://tqmsoft.com/instruowanie-pracownikow-training-within-industry
https://tqmsoft.com/warsztaty-mistrza-produkcji-i-brygadzisty
https://tqmsoft.com/warsztaty-mistrza-produkcji-i-brygadzisty
https://tqmsoft.com/inzynier-zapewnienia-jakosci-dostawcow
https://tqmsoft.com/teoria-ograniczen-zarzadzanie-waskimi-gardlami-w-procesach-produkcyjnych
https://tqmsoft.com/teoria-ograniczen-zarzadzanie-waskimi-gardlami-w-procesach-produkcyjnych
https://tqmsoft.com/instruowanie-pracownikow-training-within-industry
https://tqmsoft.com/teoria-ograniczen-zarzadzanie-waskimi-gardlami-w-procesach-produkcyjnych
https://tqmsoft.com/teoria-ograniczen-zarzadzanie-waskimi-gardlami-w-procesach-produkcyjnych
https://tqmsoft.com/inzynier-zapewnienia-jakosci-dostawcow-szkolenie-online
https://tqmsoft.com/warsztaty-mistrza-produkcji-i-brygadzisty-szkolenie-online
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Supply Chain Management: zarzgdzanie taicuchem SCM-P
dostaw w organizacji

Balansowanie linii produkcyjnych metodqg BLP-CH
chronometrazu
Zarzqdzanie produkcjg wyrobéw z charakterystykami ZP-OW
bezpieczenstwa
Shopfloor Management — Wizualizacja zarzgdzania SFM-PW

w obszarach produkciji

CQI-23 wg AIAG - Audyt procesu formowania cQl-23

Celem szkolenia jest zapoznanie z wymaganiami IATF/AIAG dotyczgcymi audytowania pro-
cesoéw formowania tworzyw wg CQI 23 oraz doskonalenie systemu zarzqgdzania jakosciq
firmy z branzy przetworstwa tworzyw sztucznych.

Audyt procesu spawania i zgrzewania wg CQI-15 cQi-15

Celem szkolenia jest zdobycie podstawowej wiedzy nt. zagadnien, wymagan i celéw normy
CQI15; przekazanie informacji na temat rodziny standardu AIAG CQI; uzyskanie zrozumienia
odnosnie procesdw specjalnych w swietle wymagan norm ISO i IATF 16949:2016; uzyskanie
informaciji odnosnie CQI15, a zarzgdzaniem specyficznymi wymaganiami klienta w odnie-
sieniu do procesdw specjalnych; zdobycie wiedzy na temat planowania, realizacji i rapor-
towania wg normy 19011:2018, poziomu i rodzajéw kontroli procesu; uzyskanie $wiadomosci,
co do korzysci wynikajgcych z cqi i wptywu na stabilizacje i zdolno$¢ procesu; zwiekszenie
motywaciji do poszerzania wiedzy zdobytej podczas szkolenia.

Ocena procesu hanoszenia powtok cQl-12
- wymagania wg CQI-12 AIAG

Celem szkolenia jest zdobycie podstawowej wiedzy nt. zarzqdzania i oceny systemu po-
wlekania; przekazanie informacji na temat rodziny standardu AIAG dla poszczegdlnych
procesow; uzyskanie zrozumienia w obszarze powigzan CQI12 z normq IATF 16949:2016
w odniesieniu do zasad audytowania; uzyskanie informaciji odnosnie CQl12, a zarzqgdza-
niem specyficznymi wymaganiami klienta w odniesieniu do proceséw specjalnych; zdoby-
cie wiedzy na temat planowania, realizacji i raportowania wg normy 19011:2018; uzyskanie
Swiadomosci odnosnie systemu nanoszenia powtok zgodnie z wymogami CQI-12; zdobycie
wiedzy odnosnie poziomu i rodzajéw kontroli procesu; uzyskanie $wiadomosci, co do korzy-
§ci wynikajgcych z CQl i wptywu na stabilizacje i zdolno§¢ procesu; zwiekszenie motywaciji
do poszerzania wiedzy zdobytej podczas szkolenia.
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https://tqmsoft.com/ocena-procesu-nanoszenia-powlok-wymagania-wg-cqi-12-aiag
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https://tqmsoft.com/audyt-procesu-spawania-i-zgrzewania-wg-cqi-15-szkolenie-online
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PRZYKLADOWE
SZKOLENIA ZAMKNIETE

Wszystkie szkolenia otwarte
realizujemy réwniez w formie
zamknietej.
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CQI-11 Powtoki galwaniczne — ocena systemu cQil-1
procesu specjalnego

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

waniczne.

Procesy lakierowania przemystowego w lakierni ciektej PR-LAK-P

Celem jest poszerzenie wiedzy z zakresu funkcjonowania i zarzqdzania dziatem lakierni oraz
poprawienie skuteczno$ci produkcyjnej dziatu lakierni. Dodatkowo Uczestnik dowie sie jak
eliminowac¢ i zapobiegac¢ btedom lakierniczym.

Obstuga wtryskarek do tworzyw PR-WTR-P
i ustawianie procesu wtrysku

CQI-23 wg AIAG - Audyt procesu formowania cQil-23

Ocena procesu hanoszenia powtok — wymagania cqQl-12
wg CQI-12 AIAG

Analiza raportéw pomiarowych 3D ARP-3D

Celem szkolenia jest zdobycie podstawowej wiedzy z zakresu prezentacji wynikbw pomia-
rowych geometrii czgsci, w odniesieniu do dokumentacji technicznej wyrobéw i nabycie
umiejetnosci analizowania raportéw pomiarowych 3D, generowanych przez urzqdzenia
wspbtrzednosciowe, takie jak Wspoétrzednosciowe 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.

Analiza rysunku technicznego dla dziatu zakupéw ART-P

Celem szkolenia jest zrozumienie roli jakq petni w organizacji rysunek techniczny wyrobu;
poznanie podstawowych zasad analizy rysunku technicznego; poznanie wybranych, najbar-
dziej powszechnych norm ISO/GPS; poznanie podstawowych zasad odczytywania widokéw,
rzutéw, przekrojow, wymiaréw i tolerancji; poznanie znaczenia rysunku technicznego na réz-
nych etapach projektowania i produkciji.


https://tqmsoft.com/dobor-sprzetu-kontrolno-pomiarowego-i-projektowanie-sprawdzianow-funkcjonalnych-do-kontroli-geometrii-wyrobow-szkolenie-online
https://tqmsoft.com/cqi-11-powloki-galwaniczne-ocena-systemu-procesu-specjalnego
https://tqmsoft.com/cqi-11-powloki-galwaniczne-ocena-systemu-procesu-specjalnego
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https://tqmsoft.com/cqi-11-powloki-galwaniczne-ocena-systemu-procesu-specjalnego-cqi-11-szkolenie-online
https://tqmsoft.com/procesy-lakierowania-przemyslowego-w-lakierni-cieklej
https://tqmsoft.com/cqi-23-wg-aiag-audyt-procesu-formowania
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https://tqmsoft.com/cqi-23-wg-aiag-audyt-procesu-formowania
https://tqmsoft.com/analiza-raportow-pomiarowych-3d
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Dobér sprzetu kontrolno-pomiarowego DSKP-PS
i projektowanie sprawdzianéw funkcjonalnych
do kontroli geometrii wyrobow

Celem szkolenia jest poznanie czym jest proces pomiarowy oraz system pomiarowy; zapo-
znanie sig z kryteriami i zasadami doboru wyposazenia pomiarowego; poznanie wskaznikow
i kryteribw oceny jakosci systemoéw pomiarowych; poznanie zasad konstruowania spraw-
dzianéw go-nogo oraz sprawdzianéw funkcjonalnych wg norm ASME; poznanie wymagan
specyficznych dla branzy motoryzacyjnej.

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

Celem szkolenia jest nabycie umiejetnosci interpretowania oznaczen i symboli na rysunku
technicznym maszynowym, poznanie symboli i oznaczef stosowanych do Scistego okresle-
nia wymagan wymiarowych i geometrycznych na rysunkach technicznych; zapoznanie sie
réwniez z dodatkowymi wymaganiami stuzgcymi do zwigkszania tolerancji geometrycznych
bez pogarszania warunkéw montowalnosci.

Podstawy wymiarowania i tolerowania GDT-ISO
geometrycznego wg ISO

Celem szkolenia jest nabycie umiejetnosci interpretowania oznaczen i symboli na rysunku
technicznym maszynowym; nabycie umiejetnosci wtasciwego stosowania tolerancji GD&T
na rysunkach technicznych; poznanie symboli i oznaczen stosowanych do $cistego okre-
$lenia wymagan wymiarowych i geometrycznych na rysunkach technicznych; poznanie
dodatkowych wymagan stuzgcych do zwiekszania tolerancji geometrycznych bez pogar-
szania warunkéw montowalnosci.

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

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

Wymiarowanie i tolerowanie geometryczne GDT-M-R
w branzy motoryzacyjnej - poziom rozszerzony

Celem szkolenia jest zapoznanie sie z normami, symbolami oraz modyfikatorami tolerancji,
w szczegblnosci tolerancji geometrycznych; poznanie interpretacji zapiséw rysunkowych,
w szczegolnosci zapiséw specyficznych dla branzy motoryzacyjnej; poznanie zasad ba-
zowania i jego wptywu na pomiary 3D; analiza przypadkéw przemystu motoryzacyjnego,
poznanie przyktadowych problemoéw 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.
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Statystyczna analiza taficuchéw tolerancji z oceng GDT-STAT
ryzyka niezgodnosci

Celem szkolenia jest zdobycie umiejetnosci syntezy tafncuchéw wymiarowych z uwzgled-
nieniem statystycznej zmiennosci wymiaréw sktadowych; nabycie zdolnosci statystycznego
szacowania ryzyka niezgodnosci dla produktu na podstawie zmiennosci wystepujgcych
w procesie produkcji; zdobycie wiedzy na temat metod poprawnego definiowania wymia-
réw komponentéw i oceny ich wptywu na wymiary wynikowe; zrozumienie wptywu zmien-
nosci procesu produkcji na synteze tancuchéw tolerancji 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, rodzaji kontro-
li jakosci wyrobow; zastosowanie praktyczne zalet i wad; tworzenie skutecznych planéw
kontroli jakosci wyroboéw, organizacja stuzb kontroli jakosci; analiza réznych wariantéw -
zalety i wady; oméwienie aspektu odpowiedzialnosci za wyréb w odniesieniu do wymagan
prawnych, zadania kontroli jakosci w projektowaniu i rozwoju; przedstawionie na podstawie
przyktadéw, jak radzi¢ sobie w sytuacjach konfliktowych oraz jak im zapobiegaé.

Kierownik laboratorium KL-P

Celem szkolenia jest poznanie i rozszerzenie kluczowych zagadnien, z jakimi borykajg sie
kierownicy laboratoriéw, od podejscia procesowego, poprzez Swiadomos¢ istoty i waznosci
dziatan pracownikéw oraz ich wptywu na cele systemu zarzqdzania az po rozwéj kompeten-
cji kluczowego personel; poznanie zasad ustalania wtasciwych proceséw komunikacyjnych,
obejmujqcych skuteczno$é systemu zarzgdzania, w tym procesu dziatah zapobiegawczych.

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;
omoéwienie procesu rozwigzywania probleméw jakosciowych od wykrycia po wdrozenie
dziatan korygujgcych; przedstawienie metod pomiaréw i ich praktycznego zastosowania;
przedstawienie na podstawie przyktadéw, jak radzi¢ sobie w sytuacjach konfliktowych oraz

jak im zapobiegac.

Lean Lab L-LAB

Celem szkolenia jest poznanie metod stuzqcych poprawie wydajnosci i efektywnosci pracy
laboratorium; pokazanie w ujeciu Lean waznych elementéw pracy laboratorium (rozwigzy-
wanie probleméw, zarzqdzanie czasem, unikanie marnotrawstwa, skuteczna komunikacja
oraz utrzymanie porzgdku); 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 popmiaréw z zakresu metrologii
wielkoSci geometrycznych; zapewnienie realistycznej oceny doktadnosci wykonywanych
pomiaréw; okreslanie zdolnosci przyrzqdéw pomiarowych do zadan metrologicznych; pla-

nowanie pomiaréw.
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Analiza systeméw 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 kontroleréw (metoda ,Kappa” — Cross Tab Method), metoda
analityczna (Analytic Method), metoda detekcji sygnatéw (Signal Detection Method).

Analiza systeméw pomiarowych dla wtasciwosci MSARR
mierzalnych

Celem szkolenia jest poznanie metod okreslania zdolnosci systemoéw pomiarowych dla wia-
§ciwosci mierzalnych wg wytycznych branzy motoryzacyjnej, powtarzalnoé¢ i odtwarzal-
nos¢ - analiza ,R&R”; niepoprawnos¢, rozdzielczose, stabilnos¢, wskazniki oceny zdolnosci,
interpretacja i wymagania; analiza graficzna; problemy praktyczne planowania i wykony-
wania oceny zdolnosci systemow pomiarowych; wykonanie éwiczenia z wykorzystaniem
wspomagania komputerowego i przyrzgdéw uniwersalnych do pomiaréw wielkosci geo-
metrycznych..

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

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

Norma laboratoryjna 17025 NL

Szkolenie zawiera elementy teoretyczne oraz szerg ¢wiczen warsztatowych z wymagan nor-
my 17025. Czg$¢ warsztatowa skupiona jest na osiggnieciu sprawno$¢i w opracowywaniu
dokumentacji sysymu jakosci i biegtosci w wykonywaniu wymaganych przez system dziatan
zapobiegajgcych odstepstwom.

Nadzorowanie wyposazenia kontrolno NWP-FCH
- pomiarowego w laboratorium fizykochemicznym

Celem szkolenia jest poznanie zakresu i zasad nadzorowania wyposazenia pomiarowego;
przekazanie wiedzy dotyczqcej prawidtowego nadzoru nad wyposazeniem pomiarowym
oraz jego uzytkowania; przygotowanie do sporzqdzenia procedur dotyczgcych nadzoro-
wania wyposazenia pomiarowego oraz procedur dotyczqgcych wzorcowan wewnetrznych
wiasnego wyposazenia pomiarowego; przygotowanie do prawidtowego sporzgdzania i wy-
korzystywania $wiadectw wzorcowania.

Nadzorowanie wyposazenia kontrolno-pomiarowego NWP-P

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikbw z metodami nadzorowania wyposazenia
kontrolno-pomiarowego dla potrzeb udoskonalenia procedur i instrukcji nadzorowania
wyposazenia; zwiekszenie Swiadomosci uczestnikbw odnosnie znaczenia jakosci przyrzg-
déw pomiarowych oraz zagwarantowania odpowiedniego poziomu oceny jakosSci procesu
produkcyjnego.
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Wprowadzenie do wdrozenia pomiaréw 3D POM-3D
na hali produkcyjnej

Celem szkolenia jest przeglqgd wybranych maszyn i urzqdzeh do pomiaréw 3D; wypraco-
wanie narzedzia do poréwnania systemoéw pomiarowych; wskazanie zalet pomiaréw 3D
opartej na technice skanowania; podzielenie sig doswiadczeniem w planowaniu, przygo-
towaniu i realizacji pomiaréw wspotrzednosciowych; podkreslenie warunkédw koniecznych
do prawidtowego wdrozenia pomiaréw 3D bezposrednio na hali produkcyjne;j.

Pomiary na maszynach wspétrzednosciowych POM-CMM

Celem szkolenia jest przypomnienie zagadnienh z zakresu metrologii dtugosci i kgta; zdoby-
cie umiejetnosci doboru wtasciwych srodkéw pomiarowych oraz umiejetnosci interpretacii
rysunku technicznego pod kgtem wspoétrzednosciowej techniki pomiarowej; poznanie zasad
wspotrzednosciowej techniki pomiarowej oraz realizacje zadah pomiarowych na wspotrzed-
nosciowych maszynach pomiarowych.

Wspoétrzednosciowa technika pomiarowa POM-CMM-W
- warsztaty

Celem szkolenia jest przypomnienie zagadnien metrologii dtugosci i kgta; umiejetnos¢ do-
boru wtasciwych srodkéw pomiarowych; umiejetnos¢ interpretacji rysunku technicznego
pod kgtem wspoétrzednosciowej techniki pomiarowej; poznanie zasad wspbtrzednosciowej
techniki pomiarowej; realizacja zadan pomiarowych na wspétrzednosciowych maszynach

pomiarowych — ramieniem pomiarowym.

Systemy mocowania detali dla pomiaréw POM-CMM-U
wspoétrzednosciowych — dobér i nadzorowanie

Celem szkolenia jest przedstawienie roli podpory w pomiarach wspétrzednosciowej; pre-
zentacja dobrych praktyk w zakresie projektowania i wykonywania podpér; oméwienie za-
lecen odnosnie procedury zwolnienia podpory do uzycia; uswiadomienie o oddziatywaniu
mocowania na proces produkcyjny; przestroga o skutkach niewtasciwego zarzqgdzania

podporami.

Pomiary kolorymetryczne POM-KL

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

Testy korozyjne POM-KOR

Celem szkolenia jest poznanie metod prowadzenie testéw korozyjnych — prowadzenie te-
stéw 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. Potqczenie
teoretycznych wymagan z mozliwosciq wypracowania praktycznych rozwigzah pozwoli
uczestnikom szkolenia lepiej wykonywac¢ swoje podstawowe obowigzki.
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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 umiejgetnosci nazwania wad oraz
okreslenia badanh potrzebnych do ich wykrycia, w ramach przeprowadzenia badah powtok
zgodnych z wymaganiami norm ISO 1513, ISO 1514 oraz 16528 w zakresie przygotowania pré-
bek, a nastgpnie przeprowadzania badan powtok na réznych podtozach.

Uzytkowanie podstawowych przyrzqdéw 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 komunikaciji z klientem/dostaw-
cq oraz szacowania réznego rodzaju ryzyk na podstawie wymagan rysunkowych klienta.

Rysunek Techniczny - poziom Sredniozaawansowany RT-ZW

Celem szkolenia jest nauczenie zasad procesu tworzenia rysunkéw i znaczenia poszcze-
gbInych zapiséw oraz stosowania odpowiednich rzutéw, przekrojow, wyrwan i ktadéw, jako
istotnych przyktadéw odwzorowania cech geometrycznych przedmiotu; przedstawinie
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 potgczeh
gwintowych, spawanych oraz czesci odlewanych.

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$¢ pomiaru - metodyka szacowania UG-P
wg ISO i VDAS

Celem szkolenia jest zdobycie podstawowych umiejetnosci pozwalajgcych na samodzielne
szacowanie niepewnosci pomiaréw; poznanie metody szacowania niepewnosci uznanej
przez wszystkie miedzynarodowe organizacje metrologiczne; pokazanie mozliwosci weryfi-
kacji poprawnosci doboru srodkéw pomiarowych dla realizowanych zadan pomiarowych.
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Sprawdzanie i wzorcowanie uniwersalnych UP-P
przyrzqdéw pomiarowych

Celem szkolenia jest nabycie umiejetnosci w zakresie samodzielnego przygotowania i wy-
konania wzorcowania typowych przyrzqdéw pomiarowych; nabycie umiejetnosci opraco-
wywania wynikéw 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: specyficznosé, selektywnosgé, stabilnos¢, zakres, doktadnosé, odzysk, precyzja, wykry-

walnos¢, oznaczalnosé, czutose i in.

Wzorcowanie ciSnieniomierzy i przyrzgdow Wzc-Cs
do pomiaru temperatur

Celem szkolenia jest zdobycie przez uczestnikéw wiedzy w zakresie wzorcowanie 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 dobor wzorcéw pomiarowych i opracowanie

instrukcji wzorcowania.

Wzorcowanie sprawdzianéw, kgtomierzy i kgtownikébw WZC-KAT

Szkolenie porusza zagadnienia zwigzane ze sprawdzianami do watkéw i otworéw, do gwin-
toéw, wateczkéw sprawdzianéw i wateczkdw do gwintoéw, szczelinomierzy, kgtomierzy, kgtow-
nikéw, kgtownika walcowego oraz liniatu sinusowego, procedure wzorcowania sprawdzia-

néw oraz metode pomiaru kqta za pomocg liniatu sinusowego.

Wzorcowanie przyrzgdéw do pomiaru dtugosci i kqgta wzc-P

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

pomiarowych.
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Wzorcowanie przyrzgdéw do pomiaru dtugosci WZzC-R
i kgta 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 migdzynarodowe organizacje metrologiczne; mozli-
wos¢ weryfikacji poprawnoséci doboru srodkéw pomiarowych dla realizowanych zadah po-
miarowych z uwzglednieniem zagadnien szacowania niepewnosci pomiaru.

Praktyczne aspekty zarzgdzania laboratorium ZLA-AP
pomiarowym

Podstawy pomiaréw akustycznych POM-A
Gospodarka magazynowa jako element efektywnego LGM

zarzgdzania logistykq w firmie

Szkolenie obejmuje tematyke magazynowania rozumianego jako proces logistyczny
w przedsiebiorstwie. 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, analize 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), éwiczenie projektowe i dyskusje w grupach.

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.

Logistyka w sprzedazy i zakupach 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 dostawcoéw.
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Efektywne zarzgdzanie zapasami Lzz
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PRZYKLADOWE
SZKOLENIA ZAMKNIETE

Wszystkie szkolenia otwarte
realizujemy réwniez w formie
zamkniete;j.

Szkolenie dotyczy niezwykle istotnego elementu zarzqdzania logistycznego jakim jest ste-
rowanie zapasami w przedsigbiorstwie i moze zosta¢ dostosowane na potrzeby firmy do
wykorzystania w procesie zaopatrzenia lub dystrybuciji. Czes¢ wyktadowa sktada sig zomo-
wienia funkcji gospodarki zapasami w logistyce firmy oraz zaakcentowania znaczenia i kosz-
tow zapasoéw w firmie, a takze zomowienia metod sterowania zapasem i kalkulacji kosztow
zapasoéw. W rozbudowanej czesci praktycznej akcent potozono na przeéwiczenie z uczestni-
kami metod i narzedzi stuzgcych efektywnemu sterowaniu zapasami oraz wspomagajgcych
decyzje podejmowane w tej sferze.

Przewo6z towaréw objetych Systemem SENT
Elektronicznego Nadzoru Transportu

Lean logistic - ekonomia i ergonomia transportu LLG

Pomiar efektywnosci i sprawnosci procesow LPE

logistycznych firmy i jej tafncucha dostaw

Projektowanie logistyki wewnetrznej PK-LLG

Six Sigma - poziom Green Belt - zjazd I, 1I 6S-GB

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 7 godz.

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

Lean Six Sigma - poziom Black Belt - zjazd I, I, 111, IV L6S-BB

©® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE
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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 pracg zespotowq, umiejetnosci zastosowa-
nia poszczegdlnych narzedzi Six Sigma wspomaganych wykorzystaniem programu Minitab;
realizacja wtasnego projektu Lean Six Sigma na poziomie Black Belt, zgodnie z metodykq
DMAIC, jego obrone i uzyskanie certyfikatu.

Przeprojektowanie produktow i proceséw zgodnie DFSS
z metodami Design for Six Sigma

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikow szkolenia z metodykq i narzedziami DfSS; na-
bycie przez uczestnikdw umiejetnosci zastosowania wybranych narzedzi DfSS; okreslenie
mozliwosci zastosowania metodyki i narzedzi DfSS do warunkéw przedsiebiorstwa.
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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 probleméw 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 pomystéw 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.

CAQ - organizacja elektronicznego zbierania danych CAQ-P

Celem szkolenia jest wtasciwe usytuowanie proceséw i dziatan zwigzanych z zapew-
nieniem jako$ci w organizacji oraz wypracowanie wytycznych jak sprawnie wdrozy¢
komputerowe wspomaganie systemu jakosci — CAQ w firmie produkcyjne;j.

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 ZP-AR
z uwzglednieniem 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 zarzqdzania 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.

Inwentyka i Innowacje
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PRZYKLADOWE
SZKOLENIA ZAMKNIETE

Wszystkie szkolenia otwarte
realizujemy réwniez w formie
zamkniete;j.
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Skuteczne prowadzenie projektow wg Agile ZP-AG

Celem szkolenia jest przeglqd sposobéw zarzqdzania projektami (krétka charakterystyka,
kiedy stosowa¢); zapoznanie z manifestem Agile; przyblizenie cyklu zycia projektow Agile;
charakterystyka zespotu projektowego; zapoznanie uczestnikdw z wymaganiami projektu
oraz ustalaniem priorytetéw, estymacjq i planowaniem; przedstawienie planowania i reali-
zacji iteracji oraz monitorowania projektu Agile.

Budowanie Swiadomosci jakosciowej w firmie QMSs-P
produkcyjnej

Celem szkolenia jest budowanie i wzmocnienie §wiadomosci jakosciowe]j w firmie pro-
dukcyjnej; wiasciwe usytuowanie procesoéw i dziatah zwigzanych z zapewnieniem jakosci
W organizaciji; poprawa organizacji laboratoriéw jakosci oraz obszaréw odpowiedzialnych
za jako$¢; podniesienie kwalifikacji uczestnikéw szkolenia w gromadzeniu i analizowaniu
danych jakosciowych; uksztattowanie niezbednej wiedzy wymaganej przez klientéw i jed-
nostki certyfikujgce.

Finanse dla inzynieréw FIN-1

Celem szkolenia jest poznanie zagadniehn analizy finansowej niezbedne w pracy inzynie-
ra; zrozumienie czego oczekujq od inzyniera finansisci - podstawowe pojecia dotyczqgce
zarzqdzania finansami przedsiebiorstwa; podejmowanie decyzji od strony finansowej na
podstawie interpretacji sprawozdan finansowych i wskaznikéw; zrozumienie przeptywow
pienieznych w przedsigbiorstwie — czym jest cash flow i dlaczego jest wazny; poznanie zna-
jomos¢ potrzeb kapitatowych firmy i kosztéw kapitatu.

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

Mistrz produkcji i brygadzista - doskonalenie UO-DKM

kompetenciji osobistych

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


https://tqmsoft.com/zarzadzanie-projektami-zgodne-z-cmmi
https://tqmsoft.com/zarzadzanie-projektami-zgodne-z-cmmi
https://tqmsoft.com/7-etapow-poprawy-kondycji-firmy-wykorzystujac-elementy-wcm
https://tqmsoft.com/7-etapow-poprawy-kondycji-firmy-wykorzystujac-elementy-wcm
https://tqmsoft.com/analiza-wartosci-inzynieria-wartosci
https://tqmsoft.com/analiza-wartosci-inzynieria-wartosci
https://tqmsoft.com/zarzadzanie-zmiana-dla-liderow-zmian-szkolenie-online
https://tqmsoft.com/analiza-i-raportowanie-w-ms-excel-szkolenie-online
https://tqmsoft.com/analiza-i-raportowanie-w-ms-excel-szkolenie-online
https://tqmsoft.com/analiza-i-raportowanie-w-ms-excel-szkolenie-online
https://tqmsoft.com/zarzadzanie-projektem-wg-agile
https://tqmsoft.com/budowanie-swiadomosci-jakosciowej-w-firmie-produkcyjnej
https://tqmsoft.com/budowanie-swiadomosci-jakosciowej-w-firmie-produkcyjnej
https://tqmsoft.com/tisax-system-bezpiecznej-wymiany-informacji-w-branzy-motoryzacyjnej
https://tqmsoft.com/mistrz-produkcji-i-brygadzista-doskonalenie-kompetencji-osobistych
https://tqmsoft.com/mistrz-produkcji-i-brygadzista-doskonalenie-kompetencji-osobistych

2 dni po 7 godz.

2 dni po 7 godz.

2 dni po 7 godz.

1 dziehn po 7 godz.

1 dzieh po 7 godz.

2 dni po 7 godz.

Menadzer produkcji - doskonalenie UO-DMP
kompetenciji osobistych

Celem szkolenia jest podniesienie kwalifikacji zarzqdczych wyzszego szczebla kierowniczego
w firmie produkcyjnej; mozliwos€ oceny predyspozycji menadzerskich, a tym samym okre-
$lenia potencjalnych obszaréw do samodoskonalenia; wymiana doswiadczeh w oparciu
o studia przypadkodw, a takze aktualizacja wiedzy na temat zjawisk zachodzgcych na pol-
skim rynku pracy, ktére majg istotny wptyw na organizacje i pozniejszy przebieg procesow
produkcyjnych.

Auditor wewnetrzny - doskonalenie UO-EOA
kompetenciji osobistych

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

Efektywnos§¢ osobista inzyniera Uo-EOI

Celem szkolenia jest wzmocnienie wtasnej efektywnosci osobistej poprzez wzrost odpor-
nosci psychicznej: pewnosci siebie, poczucia kontroli, zaangazowania i podejmowanie
wyzwan; prze€wiczenie umiejetnosci efektywnego komunikowania sie w zespole; pozna-
nie mechanizmow i narzedzi planowania i organizowania, wspierajgcych skutecznos¢ po-
dejmowanych 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 umiejet-
nosci spoteczne skutkujgce witasciwg komunikacjg w réznych sytuacjach.

Budowanie relacji i komunikacja wsréd UO-BRO
pracownikéw produkcyjnych

Celem szkolenia jest uswiadomienie pracownikom zatrudnionym na stanowiskach wyko-
nawczych istoty pracy zespotowej, znaczenia sprawnej komunikacji w doskonaleniu pro-
cesoébw produkcyjnych oraz wymiernych zyskéw wynikajgcych z nabywania nowych umie-
jetnosci w srodowisku pracy bazujgcym na Lean Management

Kontroler jakosci - doskonalenie kompetencji UO-KRKJ
osobistych

Celem szkolenia jest udoskonalenie kluczowych umiejetnoéci osobistych kontrolera jako-
§ci w 4 obszarach: komunikacja, rozwigzywanie konfliktéw, praca zespotowa, doskonale-
nie pracownikéw wykonawczych; zapoznanie sie z zasadami efektywnej komunikacji, ze
szczegblnym uwzglednieniem roli informacji zwrotnej w kontekscie ograniczania brakéw i
doskonalenia procedur; poznanie zrédet, faz i przebieg konfliktu, a takze prze€wiczq sposoby
reagowania w sytuacjach konfliktowych; przedstawienie istoty pracy zespotowej wraz z
charakterystykq i rolg poszczegélnych cztonkéw zespotu.


https://tqmsoft.com/trener-wewnetrzny-w-firmie-produkcyjnej-podstawy-szkolenie-online
https://tqmsoft.com/zarzadzanie-czasem-z-elementami-delegowania-zadan-szkolenie-online
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https://tqmsoft.com/menadzer-produkcji-doskonalenie-kompetencji-osobistych
https://tqmsoft.com/auditor-wewnetrzny-doskonalenie-kompetencji-osobistych
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1 dziehn po 7 godz.

2 dzief po 7 godz.

1 dziehn po 7 godz.

1 dziehn po 7 godz.

1 dziefh po 7 godz.

2 dziefi po 7 godz.

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

Celem szkolenia jest uswiadomienie menedzerom/liderom, jak ich dziatania wptywajq na
poziom motywacji i zaangazowania pracownikéw; nauczenie si¢ sposobéw wzmachiania
motywacji pracownikdéw, nie przez sztuczki i manipulacje, ale przez tworzenie warunkéw
pracy (na ktére mamy wptyw), pokazywanie sensu dziatania, wspieranie motywaciji oraz
autentyczne zainteresowanie pracownikiem i traktowaniem go jako waznej osoby; pozna-
nie praktycznych sposoboéw pracy z ludzmi, opartych na zwigkszaniu ich obszaréw wptywu,
rozwoju i pokazywaniu sensu dziatania.

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

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

zmian.

Trening kompetencji dla nowych menedzeréw UO-NM

Celem szkolenia jest rozwoéj umiejetnosSci praktycznego rozréznienia i wartodciowania wta-
snej kompetencji w obszarze podstawowych funkciji kierowniczych, doboru wiasciwych pro-
porcji i akcentéw dziatania w obszarach: zadanie, zespot, jednostki; rozwoj umiejetnosci roz-
poznania najefektywniejszego w danej sytuaciji stylu kierowania zespotem i pracownikiem.

Oswoic stres - warsztaty umiejetnosci spotecznych Uo-0s
i samokontroli

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

Podstawy zarzgdzania dla liderow produkcji UO-PZzZL

Celem szkolenia jest udoskonalenie umiejetnoSci 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-
nikdéw 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 rozwigzan, ktére podniosq skutecznos¢
zarzgdzania.


https://tqmsoft.com/trening-kompetencji-dla-nowych-menedzerow-szkolenie-online
https://tqmsoft.com/oswoic-stres-warsztaty-umiejetnosci-spolecznych-i-samokontroli-szkolenie-online
https://tqmsoft.com/mistrz-produkcji-i-brygadzista-doskonalenie-kompetencji-osobistych-szkolenie-online
https://tqmsoft.com/mistrz-produkcji-i-brygadzista-doskonalenie-kompetencji-osobistych-szkolenie-online
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https://tqmsoft.com/oswoic-stres-warsztaty-umiejetnosci-spolecznych-i-samokontroli-personall-smart
https://tqmsoft.com/oswoic-stres-warsztaty-umiejetnosci-spolecznych-i-samokontroli-personall-smart
https://tqmsoft.com/podstawy-zarzadzania-dla-liderow-produkcji
https://tqmsoft.com/skuteczny-menedzer-praktyczne-aspekty-zarzadzania

2 dziefi po 7 godz.

1 dzieh po 8 godz.

1 dziefh po 7 godz.

1 dziefh po 7 godz.

Trener idealny, czyli w jaki sposéb przygotowac Uo-sTw
i poprowadzi¢ profesjonalne szkolenie wewnetrzne

Celem szkolenia jest poszerzenie wiedzy z zakresu cykl uczenia sie dorostych oraz
czynnikbw motywacyjnych wptywajgcych na przyswajania wiedzy, co z kolei pozwoli
na trafny dobér metody prowadzenia szkolenia w zaleznoSci od tematyki, jak i gru-
py uczestnikéw; poznanie rezerw kompetencyjnych, ktére nalezy rozwija¢ oraz swoich
mocnych i stabych stron jako trenera; trafniejsze identyfikowania celdéw szkolen oraz
sposobdw ich osiggniecia; doskonalenie umiejetnosci przygotowywania programow
szkoleniowych, profesjonalnych prezentaciji, materiatéw dla uczestnikow; poszerzenie
wiedzy z zakresu skutecznego przekazu tresci szkoleniowych i radzenia sobie z trudnymi
sytuacjami i uczestnikami.

Zarzgdzanie zmiang dla Lideréw zmian UO-ZZPS

Celem szkolenia jest nauczenie Uczestnikdw sposobdéw planowania, komunikowania,
wprowadzania i monitorowania proceséw zmian w przedsigbiorstwie. Przedstawione
zostaijq role i zadania poszczegéinych 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.

Trener wewnetrzny w firmie produkcyjnej UO-TWP
- podstawy

Celem szkolenia jest doskonalenie warsztatu trenerskiego uczestnikow poprzez pozna-
nie technik i metod prowadzenia szkoler, od okreslenia wtasnych predyspozycji trener-
skich, poprzez poznania 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
zadanh

Celem szkolenia jest praktyczne zapoznanie Uczestnikéw z samoorganizacjq pracy. Od
strony warsztatowej nacisk ktadziony jest na: umiejetnoS¢ organizaciji pracy wtasnej,
organizowanie pracy innych, delegowanie zadan.

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

organizacyjne i prawne

Zarzgdzanie reklamacjami - aspekty prawne ZR-AP



https://tqmsoft.com/mistrz-produkcji-i-brygadzista-doskonalenie-kompetencji-osobistych-szkolenie-online
https://tqmsoft.com/oswoic-stres-warsztaty-umiejetnosci-spolecznych-i-samokontroli-szkolenie-online
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https://tqmsoft.com/matryce-kompetencji
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https://tqmsoft.com/mobbing-praktyczne-aspekty-psychologiczne-organizacyjne-i-prawne
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Szkolenia
branzowe .

ISO 9001:2015
AS/EN 9100

Norma laboratoryjna - 17025
brqnzq Audyt u dostawcy
|otniczq SQA — Zapewnienie Jakosci Dostaw
Wymagania BHP wg ISO 45001

Zarzgdzanie produkcjq wyrobow z charakterystykami bezpieczehstwa
Obstuga bazy IMDS

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 eksploataciji — audyt VDA FFA
Specyficzne wymagania klientéw - CSR — Mercedes-Benz Group AG
Specyficzne wymagania Klientéw = CSR - BMW

Specyficzne wymagania Klientéw — CSR - FCA
. Specyficzne wymagania Klientdw = CSR - Nissan-Renault
brO nza . Specyficzne wymagania Klientéw — CSR - Ford
mOtorYZGCYan Norma laboratoryjna — 17025

Analiza ryzyka zgodnie z normq FMEA Procesu AIAG i VDA

Audit wewnetrzny w branzy motoryzacyjnej
Core Tools dla audytoréw wewnetrznych
Audyt u dostawcy
SQA - Zapewnienie Jakosci Dostaw
Wymagania BHP wg ISO 45001
Wymagania ISO 9001
Zarzgdzanie produkcjg wyrobéw z charakterystykami bezpieczefistwa
Obstuga bazy IMDS

1SO 9001

ISO 14001

I1SO 45001
I1SO 50001

Przygotowanie do inspekcji FDA
Norma laboratoryjna — 17025

Wymagania GMP i GHP dla dostawcdw branzy spozywczej

Audit wewnetrzny w laboratorium

spozywcza
i opakowania

Wymagania dot. opakowan w branzy spozywczej

System bezpieczefistwa 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

ISO 28000 - Zarzgdzanie bezpieczeAstwem w tahcuchu dostaw
SENT - system elektronicznego nadzoru transportu

Norma laboratoryjna — 17025

b ra n20 Nadzorowanie wyposazenia kontrolno-pomiarowego
AGD APQP - Zaawansowane planowanie jakosci

i elektronikq Proces zatwierdzania czesci do produkciji

Pomiary kolorymetryczne

PFMEA - procesu produkcyjnego
DFMEA - konstrukcji

Zapewnienie jakosci dostawcow

Total Quality & More
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Case study
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OBSZARY DO OPTYMALIZACJI FIRMA - OPIS

Zbadanie relacji pracowniczych i poziomu
zarzqdzania

Ustalenie z kierownictwem wizji i strategii
z odniesieniem do wartosci.

Przygotowanie pracownikéw do swoich rol

w organizacji w ramach: Akademii Menedzera,
Akademii Lidera, Akademii Trenera w oparciu
o TQM (Total Quality Management).

Organizacja stanowisk pracy i wdrozenie 5S na
kluczowych obszarach produkcyjnych

Poprawa systemu produkcyjnego
Poprawa logistyki wewnetrznej

Przygotowanie wewnetrznej grupy eksperckiej
i wdrozeniowej

Zmniejszenie ilosci btedéw jakosciowych
Przyspieszenie procesu w wgskim gardle

Skrocenie czasu przezbrojenia

Przygotowanie pracownikéw do roli koordynatoréow

wdrozenia metodologii Six Sigma

Stworzenie od podstaw zespotu bedgcego
w stanie rozwigzywag, przy wykorzystaniu

metodologii Six Sigma, ztozone problemy procesowe

i jakosciowe

Przystosowanie do wdrozenia IATF 16949

Wdrozenie podejécia procesowego oraz nowych
standardéw w potqgczeniu z wymaganiami
korporacyjnymi

Poprawa organizacji pracy w tym organizacja
stanowisk pracy

Poprawa systemu produkcyjnego

Wdrozenie logistyki wewnetrznej

Zwiekszenie $wiadomosci jakosciowej
i produktywnosciowej pracownikéw

Zmniejszenie gtbwnych strat i niegospodarnosci

Szybsze wprowadzenie nowych pracownikéw na
stanowiska pracy

CEL DZIALANIA
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« Wdrozenie podejscia TQM

+ Ustalenie strategicznych celéw organizacii
w kontek$cie wymagan korporacyjnych oraz
przetozenie ich na poszczegblne obszary firmy
zwiekszajgc ich sprawne funkcjonowanie.

« Ograniczenie zaangazowania kierownictwa

w dziatania operacyjnej o 90%
Organizacja

+ Zwigkszenie skutecznosci rozwigzywania problemoéw -
produkcji

organizacyjnych o 80%.

+ Skrocenie przeptywu materiatéw o 70% czasu
« Zmniejszenie pracochtonnosci o 25%

+ Zmniejszenie standéw magazynowych o 50%

« Zmniejszenie ilosci btedow jakosciowych o 50%
« Przyspieszenie procesu o 6%

problem
solving

« Redukcja czasu przezbrojenia ze 180 min do 20 min

+ 10 projektow doskonalgcych zakoficzonych
szczegotowymi propozycjami zmian zaakceptowany-
mi przez najwyzsze kierownictwo

« Przeszkoleni koordynatorzy Six Sigma majgcy
kompetencje do samodzielnego prowadzenia
projektow doskonalgeych na poziomie Green Belt

+ Przygotowani menedzerowie do roli sponsoréw
projektow doskonalgcych i potrafigecy wspierac
menedzeréw projektow.

+ Spetnienie oczekiwan klientéw w zakresie przygotowa-
nia do certyfikacji systemu IATF 16949

« Zoptymalizowanie proceséw biznesowych przy
minimalizacji kosztéw prowadzonej dziatalnosci
(np. zmniejszenie reklamacji) poprzez wykorzystanie
nowych mechanizméw zaproponowanych w
znowelizowanej wersji normy ISO 9001:2015 oraz
standardu IATF 16949

« Skrocenie czasu przeptywu materiatéw o 70%

+ Zmniejszenie pracochtonnosci o 30%

+ Zmniejszenie standéw magazynowych o 70%
w tym magazynéw migdzyoperacyjnych

« Powiqzanie wizji i strategii firmy ze Swiadomosciq
pracownikéw

«  Wprowadzone szybkie dziatania doskonalgce
pozwalajace na skrécenie czaséw realizacii zlecen
020 - 25% SIuDM

« Skrocenie czasu wdrozenia nowych pracownikéw do ‘Ogosuoo’L
produkcji o 30%. Zwigkszenie skutecznosci szkolen
i instruktazy stanowiskowych o 50%.

OSIAGNIETE KORZYSCI NARZEDZIA Total Quality & More



Zapraszamy na
szkolenia zamkniete

i

Szkolenia zamkniete

K

prowadzimy réwniez

w jezyku angielskim.
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KIEDY | DLACZEGO WARTO ZORGANIZOWAC SZKO-
LENIE ZAMKNIETE?

Do przeszkolenia z danego tematu jest grupa
kilku pracownikow.

Merytorycznie — zakres tematu dopasujemy Sci-
Sle pod kqtem oczekiwan i specyfiki pracy grupy.
Finansowo — kalkulacja bedzie zdecydowanie ko-
rzystniejsza niz w przypadku wystania wszystkich

o0s6b na Szkolenie Otwarte.

Harmonogram pracy firmy i dostepnos$¢ pracow-
nikéw pozwala na przeprowadzenie szkolenia
wytqgcznie w okreSlonym terminie oraz miejscu.
Dostosujemy logistyke do potrzeb Klienta.

Klient potrzebuje rozszerzy¢ zakres merytoryczny
szkolenia lub skréci¢ wylqcznie do niezbednego
minimum.

Dopasujemy program szkolenia do ram czaso-

wych okreslonych przez Klienta.

Firmie zalezy, aby szkolenie uwzglednito indywi-
dualne potrzeby pracownikéw.

Trener przeprowadzi konsultacje telefoniczne lub
pojedzie na wizyte wstepnq do Klienta, aby do-
ktadnie pozna¢ potrzeby szkoleniowe i uwzgledni¢

je w dedykowanym programie.

Klient chce, by grupa ,,éwiczyta” na realnych
przyktadach z zycia firmy lub w miejscu, gdzie sq
wykonywane zadania przez pracownikow.
Program, ktéry zaprezentujemy uwzgledni specy-

fike organizacji, a warsztaty mogq zostac¢ prze-

prowadzone w zaktadzie produkcyjnym.

« Klient chce rozwija¢ kompetencje swoich pra-

cownikéw, stawia na rozwéj organizacji.

Po kazdym szkoleniu zamknietym Klient otrzymuje
feedback, ktory obejmuje informacje na temat
szkolonej grupy, wskazdéwki dotyczgce dalszego
rozwoju oraz zdiagnozowane obszary, nad ktory-

mi warto mocniej popracowac.

ETAPY REALIZACJI SZKOLENIA ZAMKNIETEGO

Potrzeba
szkoleniowa

Zapytanie
o dane szkolenie

Dedykowany
trener bada potrzeby
szkoleniowe

Opracowujemy
dedykowany
program szkolenia

Ustalamy szczegoty
logistyczne

Przeprowadzamy
szkolenie

Przesytamy informacje
poszkoleniowe



Kontakt

kom. 798 982 919,
kom. 605 600 283

szkolenia.otwarte@tqmsoft.eu

Maciej Nowak

Kierownik ds. Rozwigzah

Inzynierskich

wdrozenia@tqmsoft.eu

serwis@tqmsoft.eu

kom. 725 230 009,

kom. 695 236 658
szkolenia.zamkniete @tqmsoft.eu

Matgorzata Jakubiak
Dyrektor Operacyjny
tel. 12 211 72 94,

kom. 725 230 009,

szkolenia.zamkniete @tqmsoft.eu

tukasz Dragun

Dyrektor Rozwoju Biznesu
tel. 12 39718 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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