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Dyrektor Operacyjny

Szanowni Panstwo,

Przez ostatnie 28 lat TQMsoft wyszkolit ponad 76000 Uczestnikow, realizujgc okoto
10000 szkolef dlaniemal 4000 Klientow. Przez te lata przygotowali$myizrealizowali$my
ustugidlafirmzréznychbranzioroznejwielkosci,chcgcwesprze€ichwrozwoju,zmianie
lub poméc w dostosowaniu sie do nowej, czgsto nieprzewidzianej lub trudnej sytuacii.

Naszym celem jest przede wszystkim budowanie i wzmocnienie Swiadomosci jako-
Sciowej w firmach produkcyjnych, ktory realizujemy m.in. poprzez doskonalenie wie-
dzy i kompetencji pracownikéw. Obserwujgc przez lata wyzwania naszych Klientow,
wiemy, ze bez odpowiednio ,skalibrowanego” czynnika ludzkiego, caty proces rozwo-
ju firmy jest znacznie utrudniony, a w konsekwenciji czesto staje sie wrecz niemozliwy.

W dobie sztucznej inteligencji, zaawansowanych proceséw i technologii, czesto na-
dal to od pracownikéw - ich kwalifikacji, nastawienia i wiedzy, w duzej mierze zalezy
sukces organizaciji i realizacja jej strategicznych planéw i zatozen.

Dlatego tak istotne jest, aby Pracodawcy ze wsparciem dziatdéw HR diagnozowali i za-
uwazali w swoim zespole potencjat do rozwoju, a nastepnie tworzyli polityke szkole-
niowq i planowali dziatania dla réznych grup pracowniczych i kadry zarzqdzajqcej.
Firmy poprzez wzmochienie kompetenciji pracownikdw, realnie wptywajq zarébwno na
rozwdj uczestnika szkolenia, jak i Pracodawcy, a tym samym catej organizaciji. Firma
budujgc lub reorganizujgc swoje struktury, procesy i strategie biznesowq — powinna
uwzgledni€ kierunek polityki personalnej, w ktorej gtbwnq role zawsze odgrywa jed-
nostka, czyli pracownik. Uwzgledniajgc jego potrzeby — organizacja zyskuje lojalnosg,
zaangazowanie i wiedze pracownika, a tym samym zapewnia sobie stabilnos¢, jo-
kos¢ i szanse na dalszy rozwoj.

W TQMsoft otaczamy klientdw opiekq w powyzszym zakresie, poczgwszy od doboru
szkolen po wsparcie poszkoleniowe w postaci szybkich konsultacji lub ustug dorad-
czych wspierajgcych projekty.



Jesli chcqg Panstwo podzieli€ sie z nami swoimi do-
Swiadczeniami i wyzwaniami, ktore stojq przez Waszq
organizacjq w zakresie rozwoju talentéw — bardzo chet-
nie porozmawiamy. Z checiq podzielimy sie z Pahstwem
naszym wieloletnim doswiadczeniem i wiedzq, jak roz-

wija€ pracownikdw i samqg organizacie.

© TQMsoft
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Wiedz wigcej zQnowHow

— skorzystaj z bazy wiedzy
dostarczanej przez najlepszych
profesjonalistow

NOWE WYDANIE WYTYCZNYCH
APQP, CONTROL PLANS

Ol.

POKOLENIOWOSC — SZTUKA EFEK-
O 2 . TYWNEGO tACZENIA ROZNIC

Wtasnie doczekalismy sie nowego - trzeciego wydania tego pod-
recznika. Po kilkunastu latach od wydania drugiego przyszedt czas na
aktualizacje wymagan APQP i dostosowanie ich do biezqgcych potrzeb
oraz problemow branzy motoryzacyjnej.

Nowy podrecznik nie jest duzg zmiang w odniesieniu do poprzed-
niego wydania i wprowadza howosci odzwierciedlajgce biezgce po-
trzeby dostawcodw motoryzacyjnych. Pozostawiona zostata struktura
wdrazania wyrobu i procesu podzielona na pie€ etapow, jednak na
zakonczenie kazdego z etapow nalezy zweryfikowac czy wszystkie
zaplanowane dziatania zostaty zrealizowane oraz jaki jest ich efekt.”

Czytaj wiecej

Przestaty dziata¢ tak zwane modele tradycyjne, czyli gtdwny nurt teorii
zarzqdzania przedsigbiorstwem, budowany w okresie powojennym do
lat 90-tych XX wieku. Przyczyng tego stanu rzeczy jest w gtdwnej mie-
rze proces globalizacji, rozwdj komunikaciji natychmiastowej dziatajg-
cej,tuiteraz” oraz wywotane w ten sposdb zmiany fundamentalnych
zasad zycia spotecznego w kwestii relacji i postrzegania jednostki. Ta

ostatnia podlega nowym trendom i regutom funkcjonowania.

Bywa, ze jest ofiarg niesprawiedliwej oceny, czesto wbrew wtasnej woli
lub wskutek niezrozumienia zasad dziatania nowych kanatow komu-
nikacyjnych (media spotecznosciowe, trendy i mody w tym zakresie,
udzielanie wrazliwych informaciji o sobie, hejtowanie, ,podqgzanie”,
ocenianie, ,polubianie lub nie”, che¢ zaistnienia w przestrzeni grupy
rowiesniczej, poprzez lansowanie sie lub wygtaszanie modnych lub

skrajnych poglgdéw).”

Czytaj wiecej




KREATYWNE ROZWIAZYWANIE PRO-
BLEMOW — METODY ORAZ DOBRE
PRAKTYKI

03.

Jak zatem dziatag, by sprostac oczekiwaniom klienta, pracodawcy
i wspotpracownikow?

Jesli to nie ty jeste$ wizjonerem, to postaw na prace zespotowq. Je-
§li jestes wizjonerem — rowniez postaw na prace zespotowq. Twoje
pomysty zostang przekute w realne dziatania. Cztonkowie zespotu,
tacy jak badacze - analitycy zbiorg dane i wyciggng z nich wnioski,
natomiast ukierunkowani na cel ,zadaniowcy” ustalg plan dziata-
nia i zacznq go realizowac. W zespole nie moze rowniez zabrakngé
budowania relacji i wspétpracy. Nie boj sig mowi¢ gtosno o swoich
pomystach! Pamietaj, ze kazdy pomyst wyzwala kreatywnos¢ i moze
wygenerowac kolejny, duzo lepszy.”

Czytaj wiecej

04 WIZUALIZACJA DANYCH

,Wizualizacja danych to wiedza, nauka, sztuka i praktyka i — przede
wszystkim — merytoryczna, procesowa Swiadomos¢ odnosnie tego
jakg informacje poprzez szeroko rozumiany wykres, obraz chcemy
przekazac. Efekt wizualizacji tj. wspomniany wykres czy obraz powinien
by¢ nie tylko jasny, czytelny, szybko zrozumiaty, niosqcy informacije,
ale takze — wydaije sig, ze trudno bytoby sie z tym nie zgodzi¢ — tadny,
estetyczny. W odbiorze zarbwno merytorycznym jak i estetycznym li-
czy sie ksztatt, kolor, rozmiary, proporcje. Jeden wykres to wigcej niz
wiele stow, to najszybszy sposdb, zeby: zobaczy¢, wyciggng¢ wnioski
i dziatag, czyli podejmowac decyzje.

Wizualizacja to — jak juz wspomniano — ogromna wiedza i nauka,
wiele zasad, mozliwosci i technik graficznych. To takze procesowa,
merytoryczna dojrzatos¢ i intuicja — co chcemy zobaczy¢, co chcemy
komus pokazag, do czego kogo$ staramy sie przekonac.”

Czytaj wiecej

O 5 . POWROTDO PODSTAW: OEE

,Zdecydowanie najczestszym btedem, jaki obserwujemy we wdro-
zeniach OEE, sg niedoktadne Idealne Czasy Cyklu. Na przyktad wiele
firm uzywa predkosci ,budzetowych” lub ,standardowych”, ktore sqg
wolniejsze niz idealny czas cyklu. Takie postgpowanie zwigksza OEE,
ukrywa straty i nie docenia rzeczywistej przepustowosci procesu.

Idealny czas cyklu (lub Ideal Cycle Time - ICT) to teoretyczna maksy-
malna przepustowos¢ procesu. Nie nalezy go obnizac ze wzgledu na
takie czynniki, jok wiek maszyny lub jakos¢ materiatu. Zamiast tego,
tego typu czynniki strat powinny by¢ postrzegane jako mozliwosci
poprawy.”

Czytaj wiecej

© TQMsoft
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Wdrozenie standardu ,,CQI-19
Zarzqdzanie jakosciqg
udostawcy” poza branzqg
motoryzacyjng - czy warto?

MARLENA KORYTNICKA- Trener TQMsoft

STOWARZYSZENIE AIAG - GENEZA
Stowarzyszenie AIAG (Automotive Industry Action Group)
zatozone przez trzech czotowych amerykanskich pro-
ducentow aut — Ford, Chrysler i General Motors, dziata
nieprzerwanie od 1982 roku, zrzeszajqc obecnie ponad 4000
cztonkow, nie tylko OEM-6w (Original Equipment Manufac-
turers), ale réwniez ich dostawcoéw bedgcych liderami

w swojej branzy.

Gtownym celem Stowarzyszenia jest opracowywanie i aktu-
alizacja bazy dobrych praktyk (,best practices”), ktéra rozwija
poddostawcow poprzez redukcje marnotrawstwa i nieefek-
tywnosci, identyfikacje oszczednosci oraz poprawe jakosci

produkowanych wyrobow.

Owocami pracy AIAG sq znane ,Core Tools”, czyli szeS¢ na-
rzedzi, do ktérych znajdziemy szeS€ osobnych podrecznikow
opisujqcych wskazdwki oraz wytyczne do takich obszardw, jok
analiza ryzyka (FMEA — Failure Mode and Effects Analysis), pla-
nowanie jokosci w projekcie (APQP — Advanced Product Quali-
ty Planning), kontrole w procesie produkcyjnym (CP - Control
Plan), zwolnienie wyrobéw do produkcji seryjnej (PPAP — Pro-
duction Part Approval Process), analize systeméw pomiaro-
wych (MSA - Measurement System Analysis) oraz statystycz-

ne sterowanie procesem (SPC - Statistical Process Control).

Drugq rodzing produktow AIAG sq normy CQI (Continuous Quality
Improverment), okreslajace dobre praktyki w kierunku ciggtego
doskonalenia jakosci. Stanowig one dodatkowe wymagania dia
branzy produkcyjnejimogq by¢ stosowane przez organizacje do:

oceny wewnetrznych standardéw zarzqdzania tzw.
procesem specjalnym (istotnym dla bezpieczenstwa
| jakosci wyrobu i trudnym do kontroli - takim jak np.
spawanie, malowanie proszkowe, lutowanie),

do produkcji materiatu surowego oraz — co kluczowe
dla tematu niniejszego artykutu —

do zarzqdzania dostawcami.

NORMA CQI-19 - POWOD POWSTANIA

W 2011 roku producenci samochodéw zgtosili do stowarzy-
szenia AIAG potrzebe ustandaryzowania procesu zarzqgdza-
nia dostawcami z dalszych miejsc w tahcuchu dostaw — tzw.
T2, T3, Tn (Tier2, Tier3, ..), czyli tych, ktérzy nie dostarczajq bez-

posrednio do OEM, ale majq wptyw na jakosc¢ ich produktow.

W odpowiedzi AIAG powotat zespot projektowy, ktory miat za
zadanie opracowac wspolny standard, ktéry obejmie naste-

pujgce kwestie:

wybor dostawcy,

okresSlenie mozliwosci dostawcy,

gromadzenie oraz interpretacja danych od dostawcy,
planowanie jakosci wyrobu oraz jego zwolnienie do
serii,

czestotliwos¢ oraz warunki wizyt w zaktadach dostaw-
cow,

dziatania podejmowane po wykryciu problemu u do-
stawcy.



Wynikiem pracy zespotu projektowego AIAG jest dokument
wydany w 2012 roku — CQI 19 ,Sub-Tier Supplier Management
Process Guideline” — Zarzgdzanie jokosciq u dostawcy.

NORMA CQI-19 - JEJ WYTYCZNE

W CQI-19 znajdziemy wytyczne do zarzqdzania dostaw-
cami, poczqwszy od wyboru odpowiedniego dostawcy,
poprzez zwolnienie komponentu do serii, az do jego moni-
torowania i ciggtego rozwoju.

W pierwszych rozdziatach dowiemy sig, w jaki sposdb wy-
bra¢ dostawce do nowego projektu. W tym celu CQl poda-
je nam, jakie wymagania nalezy przedstawi¢ dostawcy juz
na samym poczqtku naszych rozmoéw oraz jakie dane po-
winniSmy od dostawcy otrzymac, aby dostac jak najlepszy
obraz dziatalnosci jego organizaciji oraz jej mozliwosci. Tutaj
rowniez dowiemy sieg, jakie kryteria wyboru powinna przyjqc
organizacja, aby dostawca spetniat nie tylko jej wymagania,
ale rébwniez wymagania jej klientoéw. Standard bardzo moc-
no podkresla, ze cena wyrobu (komponentu) hie moze byé
jedynym kryterium wyboru dostawcy.

Kolejny etap to zapewnienie jakosci wyrobu w poszczegdl-
nych fazach projektu, czyli bezposrednie powotanie sie na

wytyczne podrecznika APQP (Advanced Product Quality

Planning) — jednego z AIAG-owskich ,Core Tools”. W tym roz-

dziale norma moéwi réwniez o PTCs (Pass Through Charac-
teristics), czyli charakterystykach komponentu, ktére muszq
zostac nienaruszone w procesach produkcyjnych i kontrol-
nych, poniewaz majg one bezposredni wptyw na funkcje lub
bezpieczenhstwo wyrobu naszego klienta. CQl wskazuje, jak
identyfikowac takie charakterystyki, jak je nadzorowac i nimi

zarzqdzac.

Po APQP przychodzi nastgpne odwotanie do podrecznika
AIAG, jakim jest PPAP (Production Parts Approval Process). | tu
ponownie znajdziemy wytyczne tym razem moéwigce o tym,
jakie dokumenty oraz w jakich przypadkach musi dostawca
przedstawic, aby zwolni€ komponent do produkcji seryjnej

oraz co powinien zawiera¢ Plan Kontroli dla serii.

Ostatni rozdziat w omawianym dokumencie to wytyczne do
nadzorowania pracy dostawcow, ich rozwoju oraz ewentual-
nej eskalacji. Dowiemy sig, jakie wskazniki powinny by¢ brane
pod uwage przy ocenie ich pracy oraz w jakich okoliczno-
Sciach powinno odwiedza¢ sie swoich dostawcow. Standard
naciska na metody rozwigzywania problemoéw z dostawcami
oraz dziatania korygujgce, ktére wyeliminujg ponowne wy-
stgpienie danego defektu. Ciekawe jest to, ze standard dzieli
przyczyny zrodtowe na dwie grupy — procesowe oraz sys-

temowe i zaleca nad nimi pracowac wspdlnie z dostawcq.

PODSUMOWANIE.CZY CQI-19 TYLKO DLA




MOTORYZACJI?

CQI-19 to zbidr dobrych praktyk wielu organizacji wechodzg-
cych w sktad AIAG, wynikajgcy z ich wieloletnich doswiad-
czen praktycznych i rozwiqzywanych probleméw (,Lessons
Learned”) dotyczqeych wspotpracy z dostawcami. Zawarte
w tym standardzie wytyczne pokazujq, jok nalezy zarzqdzac
dostawcq, aby produkowat i dostarczat komponenty zgod-
nie z wymaganiami organizacji i jej klientow.

Norma doskonale przewiduje, jakie dziatania organizacja
prowadzi z dostawcq i jokie ewentualne problemy pojawiajg
sie w trakcie tej wspotpracy. Te same elementy odnajdziemy
w kazdej z branz, gdzie odbywa sig produkcja, ktorej final-
na jakos¢ w duzym stopniu zalezy od jakosci kupowanych
komponentow. Czemu zatem nie czerpac z ,odrobionych
lekcji” Wielkich Graczy i nie polegac¢ na ich doswiadczeniu

w tej kwestii?

Zarzgdzanie jakoscig dostawcow wg
caQi-19

© TQMsoft
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Lakiernia proszkowa - fundamenty

dziatania.

EWELINA WOJTAS - Trener TQMsoft

PRAKTYCZNE PORADY TECHNICZNE DLA
URUCHAMIAJACYCH LINIE LAKIERNICZA
,Chodz, pomaluj moj Swiat na zétto i na niebiesko” — wszyscy
znamy refren kultowej piosenki $piewanej przez zespot 2+1.
Jak to w praktyce zrobi¢, uzywajgc technologii malowania
proszkowego? Temat wydaje sig bardziej skomplikowany niz

wspomniana, znana melodia.

Malowanie proszkowe jest czesto ostatnim krokiem w proce-
sach produkcyjnych. Nadaje kohcowej czgsci lub produkto-
wi kolor, teksture lub warstwe ochronng. Powtoka proszkowa
ma szerokie zastosowanie w roznych gateziach przemystu ze
wzgledu na jej zdolnos¢ do tworzenia trwatego, a jednocze-
$nie atrakcyjnego wykonczenia.

Z wielu wzgleddw rosnie w Polsce liczba lakierni proszkowych.
Wymogi ochrony srodowiska powodujq wypieranie techno-
logii ciektego malowania z rynku tam, gdzie oczywiscie jest
to mozliwe, a alternatywq przyjazng dla planety staje sig
aplikacja farb proszkowych. Wystarczy zjecha¢ z autostra-
dy i zobaczy¢ rosnqgcq liczbe mniejszych i wiekszych lakierni
proszkowych, o ktérych istnieniu informujg banery rekla-
mowe. Konkurencja staje sie coraz wigksza, dlatego wielu
wtascicieli lakierni zadaje sobie pytanie, jak stac sie bardziej
atrakcyjnym dla obecnego i potencjalnego klienta. Bywa
czesto, ze najwazniejsza w wyborze dostawcy jest cena ustu-
gi (najlepiej najnizsza, kosztem niskiej jakosci), ale czy to sie

dtugoterminowo optaca, czy jest to podejscie bezpieczne?

Kazdy budowniczy domu wie, ze na poczqtku projektu naj-
wazniejszy jest trwaty fundament, ktory pozwoli na postawie-
nie solidnej i bezpiecznej budowli. Tak samo trzeba spojrzec
na lakiernie proszkowq. Aby dobrze dziatata i przynosita zyski
- stworz jej dobre i trwate fundamenty.

WLASCIWY DOBOR SPRZETU MALAR-
SKIEGO - JEGO SERWIS | NARZEDZIA
Najwazniejsze decyzje zapadajg na etapie inwestycji. Kazdy
kto ma za sobq zakup linii lakierniczej pamigta, ile aspektow
musiat wzig¢ pod rozwage, poczgwszy od budzetu, miejsca
posadowienia, przez wymagania do zapytan ofertowych,
wymagania prawne i srodowiskowe, po przytqgcza medidw.
Aby unikng¢ powaznych bteddw na wstepnym etapie inwe-
stycji polecam znalez& odpowiedzi na kilka podstawowych
pytan, tj.

Co chcemy malowaé (materiat, wymiary)?
Jakie wymagania ma spetniaé powtoka?

Z jakq wydajnosciq chcemy pracowac?

Warto wiec poswieci¢ czas i z rozwagq podejs¢ do plano-
wania dziatania linii lakiernicze]. Porbwnac¢ pozyskane oferty
sprzetu malarskiego pod wzgledem rozwiqzan konstrukcyj-
nych, materiatow, uda¢ sie na wizyty referencyjne, aby zo-
baczy¢, jak pracuje dane urzqgdzenie u innego klienta, ktory
zdecydowat sie¢ na danego producenta. Jezeli planujesz ku-
pi¢ nowq linig lakierniczq, a aktualnie pracujesz na starszym



Fundamenty dobrej pracy lakierni proszkowej
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modelu lub przechodzisz z linii manualnej na automatyczng,
przygotuj sobie liste rozwigzan (funkcii), ktére powinna posia-
da¢ Twoja nowa linia lakiernicza, a obecna ich nie ma. Zapro$
do wspotpracy swoj zespot: technologa, lakiernikéw, utrzy-
manie ruchu, kontrole jakosci, operatoréw i zadaj im pytanie,
co usprawnitoby ich prace, a czego uzyskanie na obecnym
urzqdzeniu nie jest mozliwe. Wykreujcie wspdlnie wizje ideal-
nej linii lakierniczej, ktora bedzie uszyta na waszg miare. Jest
to sprawdzone podejscie, ktére pomoze przetransferowac
doswiadczenia i potrzeby uzytkownikdéw sprzetu malarskiego
w dane wejSciowe do opracowania specyfikacji technicznej.

Kolejng bardzo wazng kwestiq jest poznanie kosztow serwisu
i czeSci zamiennych. Zapytaj o dostepnos¢ kluczowych czesci
zamiennych elementow: tunelu chemicznego, przygotowania
powierzchni, suszarki, kabiny aplikacji farby, pieca polimery-
zacyjnego i przenosnika. Zapytaj ile wynosi czas odpowiedzi
na zgtoszenie awarii producentowi? Jakie prace serwisowe
mozesz wykona¢ sam, przedtuzajgc zywotnos¢ poszczegol-
nych urzqdzen? Zapoznaj sie bardzo uwaznie z umowq i znajdz
w niej zapisy okreslajgce co podlega reklamacji, a co pozosta-
je po stronie uzytkownika.

Konieczna jest tez analiza systemu zawieszania. Jego opty-
malizacja pozwoli na zredukowanie kosztow i zapewnienie
uzyskania dobrej jakosci powtoki. Czegsto jest to element
traktowany ,po macoszemu” przez wtascicieli czy zarzqdza-
jqcych lakierniq. Brak testow na nowych zawieszkach czy
hakach moze bardzo bolesnie odbi¢ sie w przysztoSci na
sprawnosci i wydajnosci linii, generujgc koszty, na ktére nie
bedziesz przygotowany. Nie oszczedzaj czasu na proby ani
budzetu na prototypowanie poszczegolnych rozwigzan za-
wieszania - ta inwestycja zwrdci sie z nawigzkg.

MECHANICZNE | [ LUB CHEMICZNE PRZY-
GOTOWANIE POWIERZCHNI

Termin ,obrébka wstepna” jest uzywany do okreslenia me-
chanicznej lub chemicznej obrébki powierzchni wytwarza-
nego produktu, zwanej podtozem, w celu jej oczyszczenia

i przygotowania do natozenia powtoki. Obrébke wstepnqg
mozna przeprowadzi€ na wiele réznych sposobdéw. Na przy-
ktad - szlifowanie powierzchni w celu usuniecia zanieczysz-
czen jest prostg mechaniczng metodq przygotowania cze-
Sci. Mechaniczne przygotowanie powierzchni za pomocq



Srutowania czy piaskowania dodatkowo rozwija powierzch-
nie do malowania i wptywa pozytywnie na poprawe adhezji
powtoki do podtoza. Chemiczna obrébka wstepna moze
by¢ tak prosta, jak przetarcie rozpuszczalnikiem lub moze to
by¢ wieloetapowe mycie natryskowe, zanurzeniowe, ktére
czysSci czgs€ i naktada powtoke konwersyjng. Konkretna
metoda i stopien zastosowanej obrobki wstepnej zalezg od

wymagan jakosciowych dla produktu.

Przed przystgpieniem do malowania proszkowego kazdy
technolog lub inzynier procesu powinien pozna¢ nature za-
nieczyszczen wystgpujgcych na powierzchni przeznaczonej
do malowania i dopiero na podstawie uzyskanej wiedzy
moze przystgpi€ do projektowania procesu technologicz-
nego. Bardzo wazne jest posiadanie informaciji jakim proce-
som obrobki zostat poddany element, ktory trafia do Twojej
lakierni. Zmniejsza to ryzyko pojawienia sig problemow jako-

Sciowych w trakcie produkcii.

Natozenie powtoki na zanieczyszczenie uniemozliwia utwo-
rzenie sie Scistego potqczenia powtoki z podtozem. Jesli
zanieczyszczenie sie oderwie, powtoka rowniez odpadnie
wraz z nim. Czgsteczki brudu nie rozpuszczq si¢ i nie zostang
ukryte pod powtokq. Chcgce uzyskac dobry wyglgd i przy-
czepnos¢, czeS¢ musi by¢ czysta. Wiedzgc co znajduje sig
na powierzchni elementdw, ktére majq zosta¢ pokryte far-
bqg proszkowq, mozna przystgpi¢ do projektowania procesu

i kalkulacji kosztow.

Kolejnym zadaniem inzyniera procesu lub technologa jest
zaplanowanie kontroli procesu i wyrobu, ktére majq do-
starczy¢ dowody zgodno$ci z wymaganiami klienta. Brak
nadzoru nad procesem moze generowac duze koszty zwig-
zane z reklamacjami, jezeli wada zostanie wykryta dopiero
u klienta. W lepszym przypadku wady mogq zostac rozpo-
znane podczas kontroli kohcowej i, jezeli jest to mozliwe, ulec
naprawie. Jak wiadomo, kazda dodatkowa operacja napra-
wy i kontroli po naprawie jest kosztem, ktérego nikt nie chce
ponosic.

Obrébka wstepna zazwyczaj zapewnia lepszq przyczepnose po-
wioki do czesci i pomaga zapobiegac rozprzestrzenianiu sie ko-

rozji, zwigkszajgc wartos¢ produktu i wydtuzajgce jego zywotnosE.

Powtoka dekoracyjna nie ukrywa wad powierzchni, a czasami wrecz
je uwypuklo, wiasciwosci uzytkowe powtoki sq takze bezposrednio

powigzane ze stanem powierzchni, na ktorq jest ona naktadana.

DOBOR FARBY PROSZKOWEJ

W procesie doboru farby istniejg w zasadzie dwie mozliwo-

Sci:
klient okresla, jakqg farbg majq zosta¢ pomalowane jego
elementy (w tym przypadku, jesli wyrazisz na niq zgode,
pozostaje optymalizowac paramenty aplikacji na sprze-
cie, ktory posiadasz, w celu uzyskania satysfakcjonujg-
cego efektu),

ty samodzielnie wybierasz farbe proszkowq dla danego
projektu. Kluczowa jest tutaj wiedza - po pierwsze - jakq
funkcje ma spetnia¢ powtoka? Ochronng czy dekora-
cyjng, a moze obydwie? Po drugie - jakie warunki eks-
pozycji ma wytrzymac powitoka? Trzeba rozeznag, jokie
warunki klimatyczne bedq oddziatywaé na powtoke
(wilgotnose, temperatura, wiatr itp.) oraz jak diugi be-
dzie okres uzytkowania elementu przeznaczonego do
malowania Posiadajgc zestaw takich informaciji, powi-
nienes$ szuka¢ farby, ktéra spetni okreslone wymagania.
Aktualnie na polskim rynku jest wielu producentow farb
proszkowych, ktorzy zaproponujq swoje produkty w od-

powiedzi na dobrze napisane zapytanie ofertowe.

Najczesciej popetniane btedy podczas wyboru farby prosz-
kowej wynikajqg z braku dostatecznej ilosci informaciji o prze-
znaczeniu powtoki. Kolejnq przyczyng btednego doboru farby
moze by¢ kierowanie sie cenq bez sprawdzenia wydajnosci
farby proszkowej. Kardynalnym btedem jest nieczytanie kart
technicznych farb proszkowych, w ktérych producent podaje

zakres grubosci powtoki spetniajgcej jej optimum funkcjo-
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nalnosci. W efekcie aplikujemy za duzo lub za mato farby
proszkowej i borykamy sig z problemami braku przyczepno-
Sci. Pojawiajq sie wady powtoki, ktérym zapobiec mozna, sto-
sujqc sie do zalecen znajdujgcych sie w karcie techniczne;j
produktu. Kazda farba jest inna - producenci odrobili wigc
juz swoje lekcje i za pomocqg wielu prébnych aplikacji zna-
lezli i wyspecyfikowali warunki optymalne. Nie warto tracic
Czasu Na rozwigzywanie problemoéw juz rozwigzanych. Za-
checam do zapoznania sig z kartami charakterystyk farb,
ktore stosujesz na swojej lakierni i sprawdzenia, czy nie apli-
kujesz za mato lub za duzo proszku. Bogatszy o wiedze z karty
technicznej szybko poprawisz parametry jakosciowe swojej
powtoki, unikajgc zbednych przemalowan - lub co gorsze -
Sciggania powtoki i ponownego jej nanoszenia.

Kolejnym krokiem jest przeprowadzenie prob malowania far-
bami proszkowymi, ktére wybrates z rynku. Porbwnanie kart
technicznych moze nie dac¢ jednoznacznej odpowiedzi, ktéra
farba bedzie lepsza w aplikacji. Jezeli wybierzesz tylko jedng
farbe, nigdy nie dowiesz sig, czy dokonate$ stusznego wy-
boru. Zachecam do przeprowadzania testow i sprawdzania
jak rézniq sie farby od poszczegdinych producentéw. Budu-
jqc sobie wtasng biblioteke doswiadczen z czasem, szybciej
zaproponujesz warunki klientowi. Polecam sprawdzac takie
czynniki jak: rozlewno$¢ farby, skutecznos¢ tadowania, ilos¢

odpadu, wydajnos¢ i jakose krycia.

Najwigkszym wrogiem optymalnych ustawien jest najcze-
Sciej czas, ktérego zawsze jest za mato na przeprowadzenie
testow. Ustalajqc termin realizacji projektu z klientem, za-
planuj odpowiednio wczesnie wystanie zapytan ofertowych,
Sciggniecie probek farby, wykonanie prébnych wymalowan

i analize wynikéw. Koszty préob zamortyzuj w wycenie.

KOMPETENTNY PERSONEL

Do kadry zarzgdzajgcej nalezy znalezienie kompetentnych
0sob na poszczegdlne stanowiska pracy w lakierni prosz-
kowej. Pracownicy muszg posiada¢ wiedze i umiejetnosci
zapewniajgce spetnienie wymagan klienta w realizaciji
ustugi malowania oraz wczesniej na etapie ofertowania -

pozyskania zlecen klienta.

Ten wymog dotyczy wszystkich funkcji i szczebli organizaciji
malarni, od najwyzszego kierownictwa, do pracownika ope-
racyjnego, oczywiscie — odpowiednio do zakreséw odpowie-
dzialnosci. Istotnym czynnikiem wptywajgcym na jokos¢ jest

réwniez utrzymanie i rozwijanie juz zdobytych kompetenciji
pracownikéw, a to wymaga zapewnienia przez kierownictwo
réznych form szkolen i warsztatow, a takze samo-edukaciji

pracownikow.

Nalezy zadba¢ o odpowiedniq motywacje pracownikow,
poniewaz obecnie na rynku trudno o kandydatéw na la-
kiernikbw oraz inzynierobw czy technologéw posiadajgcych
dostateczng wiedze, kompetencje i umiejetnosci w proce-
sie malowania proszkowego. Jezeli masz dobry zespdt, dbaj
0 niego i wspieraj jego rozwoj, bo zastgpienie poszczegol-
nych kompetencji, ktore wnoszqg, moze okazac sie trudne,
czasochtonne i kosztowne. Jesli jestes na etapie poszukiwa-
nia pracownikébw do swojego zespotu lub zaczynasz go roz-
wijac to radze, abys$ budowat swoj silny merytorycznie zespot
w oparciu o dobrze opracowang matryce kompetenciji i jed-
noznacznie okreslone zakresy odpowiedzialnosci.

DBALOSC 0 CZYSTOSC

Utrzymanie czystosci i porzqdku w obszarze linii lakierniczej
wptywa na jakoS¢ finalnej powtoki. W zaleznosci od kultury or-
ganizacji panujq w niej rozne definicje czystosci. Ocenie pod-
lega aktualny lub planowany stan urzqdzenia, obiektu, system
wentylacji, wykorzystujgcy dostgpne zasoby ludzkie i finansowe.

Istnieje wiele zrodet zanieczyszczen. Powietrze na hali pro-
dukcyjnej jest nosSnikiem czgsteczek zanieczyszczeh z innych

procesow. Fatalng praktykq jest brak izolacji obszaréw pro-
dukcji zawierajqcych z tzw. ,brudne procesy”, jak np. sruto-
wanie. Rdbwniez uzywanie silikondw w poblizu linii lakierniczej
moze przysporzy¢ wiele problemoéw jakosciowych, ktore
bedq pojawiac sie w bardzo diugim okresie czasu. Btedem
jest otwieranie drzwi i generowanie przeciggow wraz z pakie-
tem wszelkich pytow, jakie niosq ze sobg poszczegdlne pory
roku. Brak regularnego czyszczenia kabiny aplikacji proszku
i sprzetu zemSci sig w postaci wielu wtrgcen na gotowym
wyrobie. Kolejnym miejscem zagrozonym zanieczyszczenia-
mi jest piec do polimeryzacji, ktdbrego okresowe sprzgtanie

powinno by¢ planowane i realizowane.

Warto przeanalizowag, czy mozna w jakis sposéb ograniczy¢
wptyw czynnikdbw zewnetrznych bedgcych nosnikiem rézne-
go rodzaju zabrudzen. Czasem niewielka zmiana, polegajgca
na oddzieleniu lakierni od pozostate] czesci fabryki za po-
mocq wstawienia scianek z plexi, moze znaczgco ograniczyC

pojawianie sig zanieczyszczen.



Kolejnym aspektem jest ocena klienta po wizycie referen-
cyjnej na lakierni. Bardzo wazne jest pierwsze wrazenie, jokie
odniesie klient podczas oglgdania lakierni. Widzgc panu-
jqcy tad i porzgdek, zbuduje sie w nim zaufanie do jakosci
Swiadczqcych ustug malowania. Oceni naszg lakiernie w po-
réownaniu do konkurencji i podczas wyboru dostawcy ustugi
malowania, poza ceng, zobaczy warto$¢ dodang w Twoim
podejsciu do zarzqgdzania obszarem produkcyjnym lakierni

z punktu widzenia czystosci.

KONTROLA

Czy lepiej jest wykrywac btedy na gotowym wyrobie czy
zapobiegac ich powstawaniu w trakcie procesu? Co jest
bardziej ekonomiczne? Odpowiedz jest oczywista - lepiej
zapobiegac niz naprawiac lub ztomowac lakierowane
czegsci. Kontrola to niezbedna aktywnos¢ w procesie, ktéra
wymaga dostosowania jej do potrzeb procesu i wyrobu.
Potrzebne jest jej zaplanowanie (plan kontroli) z przewagg
kontroli prewencyjnej nad detekcyjng. Jej poziom powinien
by¢ dostosowany do wymagan funkcjonalnosci powtoki,
jak i innych wymaganh przede wszystkim klienta, ale takze
rekomendacji dostawcoéw chemii. Z drugiej strony kontrola
powinna by¢ minimalizowana, poniewaz jest tylko kosztem,
za ktory nie zaptaci klient.

Zacznij od opracowania mapy swojego procesu. Musisz wie-
dzie¢, gdzie on sig zaczyna, a gdzie konczy. Nastepnie nalezy
zdefiniowa€ poszczegodlne etapy procesu zwane operacjami.
W zaleznoSci od ryzyka, jakie niesie ze sobg dana operacija,
nalezy rozwazy¢, czy planujemy dla danej operaciji kontrole,
a jesli tak — okresli¢ jej czgstos¢, metode, wymagania (specy-
fikacje), odpowiedzialnych oraz plan reakcji w przypadku nie-
zgodnosci. Kluczowe z punktu widzenia posiadania dowodow
zgodnosci oraz mozliwosci analizy dla doskonalenia procesu
jest posiadanie udokumentowanych zapisow z kontroli zarow-
no procesy, jak i produktu. Wyniki kontroli nalezy analizowaé
i poprawnie wyciggac wnioski w celu zapewnienia prawidto-
wego funkcjonowania procesu i uzyskania jok najwigkszej ilo-
Sci zgodnych czesci. Zapisy z kontroli sq bardzo wazne w przy-
padku otrzymania reklamaciji od klienta. Na podstawie ich
analizy mozna przygotowa¢ odpowiedz dla klienta w oparciu
o dowody, uzna¢ reklamacije lub odrzuci¢ joko bezpodstaw-
Nnq. Zapisy utatwig wprowadzenie zmian w procesie w celu
usuniecia potencjalnego zagrozenia wystgpienia kolejnych

zgtoszen o niezgodnosci produktu przez klienta.

PODSUMOWANIE

Zarzqdzanie lakiernig proszkowq to praca wielodyscypli-
narna i wymaga duzej wiedzy technicznej i doswiadczenia
dotyczqeego podtoza, farby/powtoki, przygotowania po-
wierzchni, technologii naktadania powtoki, jakosci — wymar-
gan klienta i metod kontroli procesu i wyrobu, zarzqdzania
zatogq, BHP i aspektow srodowiskowych. Swiadomosé
powyzszego pomoze w budowaniu i funkcjonowaniu pracy

lakierni proszkowe;.

Jezeli przedstawione tresci sq dla Ciebie interesujgce
i chcesz dowiedzie€ sie wigcej na temat prawidtowego funk-
cjonowania lakierni proszkowej oraz zdoby¢, poszerzy¢ lub
ugruntowa¢ posiadang wiedze w tym obszarze, zachecam
do udziatu w szkoleniach otwartych jak i zamknietych, gdzie
postaram sie pomoc w rozwigzaniu Twoich obecnych pro-
blemow, ale rébwniez podzieli€ si¢ wiedzq i doswiadczeniem,
ktére pomogq zapobiegat powstaniu niezgodnosci, zarbwno

procesowych, jak i wadom powtoki.
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FMEA - Jak dobrze, czyli ,po imie-
niu”, nazywac wady?

JAN REWILAK- Trener, cztonek zarzgdu TQMsoft

WSTEP

Analiza FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) stanowi
obecnie jednq z bardziej popularnych metod stuzgcych do
oceny ryzyka zwigzanego z wyrobem lub procesem. Analiza
ta polega na identyfikacji potencjalnych zagrozen dla ja-
kosci, szacowaniu ryzyka z nimi zwigzanego oraz akceptacji
lub redukcji ryzyka do poziomu akceptowalnego za pomocg
odpowiednich dziatan (zmian). Z punktu widzenia kosztéw
oczywiste jest, ze analiza taka oraz dziatania z niej wynika-
jace powinny by¢ zrealizowane przed zatwierdzeniem pro-
jektu (konstrukgiji) wyrobu i przed uruchomieniem procesu
jego produkcji. Tym bardziej, ze koszty zaniechania koniecz-
nych zmian w konstrukcji wyrobu i przebiegu procesu mogg
w toku dostarczania i eksploataciji wyrobu okazac¢ sie wie-
lokrotnie wieksze (reklomocje, ztomowanie, dodatkowe do-

stawy, zatrzymania produkcji u klienta, kary umowne, akcje
serwisowe, wycofania wyrobéw z rynku, itd.).

Po uruchomieniu dostaw zagrozenia potencjalne moggq sie
sta¢ zagrozeniami rzeczywistymi, ktére bedg wymagac re-
akcji i analiz, a co za tym idzie, takze aktualizacji analizy FMEA.
Zostang uruchomione kolejne dziatania majgce na celu cig-
gtq redukcje ryzyka, czyli ciggte doskonalenie wyrobu i pro-
cesu. Aktualizowana w toku produkciji i eksploatacji wyrobu
analiza FMEA (wraz z wykonanymi dziataniami - wprowadzo-
nymi zmianami) stanie sie wersjq startowq analizy FMEA dia

kolejnego, podobnego wyrobu i procesu.

Wykonywanie analizy FMEA konstrukcji (DFMEA — Design
FMEA) oraz procesu (PFMEA — Process FMEA) stanowi od wie-
lu lat standardowy wymog klientéw wobec ich dostawcow
w wielu branzach produkcyjnych (np. motoryzacyjnej, lot-
niczej, budowy elektrowni wiatrowych). Staje sie ona dowo-
dem kompetencji dostawcy w zakresie zarzqgdzania ryzykiem
podczas konstruowania wyrobu i planowania procesu jego
produkcji. Producenci wyroboéw z réznych branz wiqczajg
wymaog opracowania FMEA do wymagan zakupowych, do
kryteriow kwalifikacji i oceny okresowej dostawcow, a takze

wspierajg dostawcoéw w ich rozwoju w tym kierunku.

Realna przydatnosé (skutecznosé) FMEA zalezy od wielu
czynnikéw, ktére mozna by podzieli¢ na czynniki organiza-
cyjne (zapewnienie zasobow — zespdt, planowanie, zaanga-
zowanie, wdrazanie dziatan, wsparcie kierownictwa) i czyn-
niki zwigzane z poziomem kwalifikacji moderatora i cztonkow
zespotu FMEA. W tym ostatnim mieSci sie m.in. umiejetnosc
wypetniania arkusza FMEA zapisami, czyli takze umiejet-
no$¢ opisywania zagrozeh, nazywania ,rzeczy po imieniu”,
zgodnie z metodykq i celami FMEA. Analiza FMEA wymaga
od zespotu, a szczegodlnie jego lidera, dyscypliny logicznej
przy wprowadzaniu zapisdw, bedgcych odzwierciedleniem
przedyskutowanych w gronie zespotu przewidywan, do-
Swiadczen, standarddw i pomystéw. Szczegdlinie dotyczy to
opiséw w kolumnach: Potencjalny rodzaj wady (Potential
Failure Mode), Potencijalne skutki wady (Potential Effects of
Failure), Potencjalna przyczyna wady (Potential Cause of Fa-
ilure) i Biezgce $rodki kontrolne - z podziatem na prewencje



i detekcje (Current Controls — Prevention / Detection). Btedy
tutaj popetnione ostabiajq ,czujnos¢” analizy FMEA rozumia-
ng jako zdolnos¢ do identyfikacji zagrozehn oraz planowania
dziatan zapobiegawczych. Btedy popetnione juz na poczgtku
arkusza, szczegdlnie przy definiowaniu wad, powodujg nara-
stajgce trudnosci przy wypetnianiu dalszych kolumn arkusza
FMEA, poniewaz btedy te kumulujq sig, prowadzgc czesto do
pomieszania poje¢ (wad, przyczyn i skutkéw wad), co bardzo
utrudnia trafng diagnoze potencjalnych zagrozen, ich prze-
konywujgcq ocene i dojécie do planu dziatan zapobiegaw-
czych w sposéb dotykajgcy ,sedna problemu”.

Ponizej przedstawiono cztery pomocne zalecenia dotyczqg-
ce formutowania wad dla potrzeb analiz FMEA. Wynikajg one
z obserwowanych w firmach dobrych praktyk, z oficjalinych
standarddw FMEA oraz spostrzezen i przemyslen autora.
Zalecenia te przeznaczone sq do rozpatrzenia przez osoby
znajgce metode FMEA i praktycznie jq stosujgce w odniesie-
niu do konstrukcji wyrobu lub procesu (petnigce rolg lideréw
zespotow lub cztonkow zespotdéw DFMEA lub PFMEA).

Przyktad 1 (fragment arkusza DFMEA):
o =
ELEMENT

Uszczelka Uszczelnié wejécie do reduktora

od strony rury zasilajgcej pompy wody,

- minimum X godzin pracy

Nie zanieczyszczac wody

Przepuszcza¢ wode przez tgczenie rury

poempy z wejsciem do reduktora

FUNKCJE [ PARAMETRY /| WYMAGANIA

RADANR1.

Opracowujgc FMEA konstrukcji (DFMEA - Design FMEA),
rzetelnie zdefiniuj funkcje analizowanego elementu (wy-
robu / jego podsystemu [ podzespotu [ uktadu / modutu /
komponentu). Lista funkcji stanowi tzw. zamyst projektu, cel
projektu (Design Intent) i jest niezbedna do trafnej identy-
fikacji wad. Pominigcie tego etapu jest nie tylko niezgodne
ze sprawdzonymi i przyjetymi zasadami prowadzenia FMEA,
ale przede wszystkim pozbawi nas logicznego poczgtku
rozumowania nt. zagrozen dla analizowanej konstrukciji.
Funkcje warto formutowa¢ joko odpowiedz na pytanie ,co
dany element ma robic¢?”, uzywajgc konkretnych czasow-
nikbw w bezokoliczniku opisujgcych specyficzne zadanie
do wykonania przez dany element, uzupetniajgc rzeczowni-
kiem okreslajgcym podmiot realizacji danej funkciji (na kim/
czym jest wykonywana). Czesto opis funkgji trzeba uzu-
peti¢ o nazwy parametréw (niekoniecznie wartosci) lub
wymagan, dookreslajgcych dang funkcje — jej pozgdane

osiqgi (performance).
Dopiero po rzetelnym zdefiniowaniu funkcji (w tym ich para-

metréw [ wymagan) jestesmy gotowi do analizy zagrozen dla
tychze funkcji, czyli definiowania wad. Wada powinna by¢ for-

A

WADA

Kapanie wody spod uszczelki
przed uptywem X godzin pracy

Intensywny wyciek wody spod uszczelki
przed uptywem X godzin pracy

Czqstki uszczelki przedostajq sie do wody

Uszczelka zmniejsza natezenie przeptywu
wody od strony pompy do reduktora

Uszczelka zatrzymuje przeptyw wody
od strony pompy do reduktora



Przyktad 2 (fragment arkusza DFMEA):

O, o=

ELEMENT FUNKCJE [ PARAMETRY [ WYMAGANIA

Ukiad
sterowania

Generowaé sygnat wyjsciowy ,wigcz” dla
modutu wykonawczego po otrzymaniu
sygnatu wejsciowego ,obecnosc” z
czujnika, do momentu otrzymania sygnatu
wejsciowego ,nieobecnosc” z czujnika

A

WADA

Brak sygnatu wyjsciowego ,wiqcz” po
otrzymaniu sygnatu wejsciowego
~obecnose” z czujnika

+ nhapiecie sygnatu U,

«  opbznienie wigczenia [ wytqczenia

sygnatu U,

mutowana w odniesieniu do konkretnej funkcji w taki sposob,
aby stanowita zaprzeczenie danej funkcji lub parametru lub
wymagania dla tej funkcji sformutowanego. Wada moze wiec
byé, w odniesieniu do danej funkcji / parametru / wymaga-
nia — catkowitym niespetnieniem, czesciowym niespetnieniem,
Jnadspetnieniem”, spetnieniem w ztym momencie lub spet-
nieniem w sposob przerywany. Wadq moze tez by¢ realizacja

funkcji niepozgdanej dla rozpatrywanego elementu.

Sygnat wyjsciowy ,wigcz” o zbyt matym
napieciu

Sygnat wyjsciowy ,wiqgcz” o zbyt duzym
napieciu

Rwany sygnat wyjsciowy ,wtqcz” w czasie
trwania sygnatu wejsciowego ,obecnosc”
z czujnika

Sygnat wyjSciowy ,wigcz” wygenerowany ze
zbyt duzym opdznieniem po otrzymaniu
sygnatu wejsciowego ,obecnosc” z czujnika

Zbyt duze opoznienie zaniku sygnatu
wyjsciowego ,wigcz” po otrzymaniu sygnatu
wejsciowego ,nieocbecnose” z czujnika

Sygnat wyjsciowy ,witqgcz” generowany
mimo pojawienia sig sygnatu
wejsciowego ,nieobecnos¢” z czujnika

RADANR 2.

Opracowujgc FMEA procesu (PFMEA - Process FMEA) dla
okreslonego wyrobu (lub rodziny wyrobéw), zdefiniuj przed-
miotu analizy, ktérym jest najczesciej wybrany krok procesu
(czyli operacija), a nastepnie zdefiniuj funkcje i wymagania
dla tejze operaciji. Uwaga — nie sq to funkcje elementu, ktory
jest podmiotem danej operacji. Funkcje operacii niektorzy tez

nazywajq celami operacii.



Przyktad 3 (fragment arkusza PFMEA):

WYROB

Watek
dwustopniowy

Lo

Toczenie

Toczenie

FUNKCJE [ WYMAGANIA

Uzyskaé docelowe wymiary
zewngtrzne obu stopni watka wg
rysunku

- fozal(kgt, dlugosé),

= Srednical,
= promien zaokrqggleniq,
= $rednica 2,

- faza 2 (kqt, diugose),

= chropowato$¢ powierzchni
walcowych 1i 2 (Ra),

- chropowatosé czota 2 (Ra)

Umieéci¢ obrobiony watek w stelazu
wozka

- orientacja (fazq 2 do srodka)
- pozycja (czotem do styku z
gumg)

B

WADA

Brak fazy 1

Kat fazy 1 poza tolerancjg
Dlugose fazy 1 poza tolerancq
$rednica 1 poza tolerancjq
Niewykonanie Srednicy 1

Promien zciokrgglenia
poza tolerancjg

Brak wykonania promienia
zaokrgglenia

Srednica 2 powyzej USL
Srednica 2 ponizej LSL
Niewykonanie Srednicy 2

Zbyt duza chropowatosé Ra
powierzchni walcowej11ub 2

Zbyt duza chropowato$é Ra czota

Zarysowanie [ zakaleczenie
powierzchni watka

Umieszczenie obrobionego watka
poza stelazem - na stole, podtodze

Umieszczenie obrobionego
watka na goérze stelaza

Umieszczenie obrobionego watka
w stelazu odwrotnie - fazq 2
na zewnqtrz

Umieszczenie obrobionego
watka w stelazu zbyt ptytko —
bez styku czota z gumq

Zarysowanie [ zakaleczenie
powierzchni watka



Dopiero po sformutowaniu funkgji (celu) i wymagan dla wy-
branej operacji mozna rozpoczq¢ definiowanie wad, ktoére
mogqg w toku danej operacji powstac. Wady powinny by
formutowane w taki sposéb, aby stanowity forme niespet-
nienia funkcji lub wymagania. Podobnie wiec jak w poradzie
nr 1 —wady mogq by¢ w odniesieniu do konkretnej funkcji
lub wymagania — catkowitym niespetnieniem, czeSciowym
niespetnieniem, ,nadspetnieniem”, spetnieniem w ztym mo-
mencie lub spetnieniem w sposodb przerywany. Wadg moze

tez by¢ realizacja funkciji niepozgdanej dla rozpatrywanej
operacji (np. wykonanie niepozgdanego zabiegu).

RADA NR 3.

Nazywaj wady konkretnie i jednoznacznie, niech okreslenie
wady nie pozostawia cienia wgtpliwosci ,co autor miat

na mysli”. Jesli na etapie definiowania wad nie bedziemy
konkretni, tym trudniej bedzie uzyskac¢ konkret na dalszych
etapach opracowywania analizy, ktora pytac nas bedzie
o potencjalne skutki wad, przyczyny wad oraz planowane
srodki kontrolne (prewencyjne i detekcyjne). Jesli uznamy
ryzyko za nieakceptowalne, to dochodzqc do ewentual-
nych deklaracji dziatah zapobiegawczych przy kohcu ta-
beli FMEA stwierdzimy, ze aby zaproponowac te dziatania

trzeba doktadniej okresli¢, z czym walczymy, a wiec ,0 co

tak naprawde nam chodzito gdy opisywalismy tg wade?”.
Jakg potencjalng wade i jakq jej potencjalng przyczyne
mielismy na mysli? Co chcemy wyeliminowa¢ z konstrukciji
wyrobu lub przebiegu procesu? Lub, jesli takie radykalne
rozwigzanie jest niemozliwe — jakim zdarzeniom chcemy
zmniejszy¢ prawdopodobienstwo wystgpienia? Lub, jesli
to kosztowne lub niewystarczajgce — jakie problemy chce-
my skuteczniej wykrywac za pomocq testow i kontroli,
zanim ich efekty dotrg do klienta lub nawet uzytkownika
wyrobu?

Wystrzegajmy sie zatem ogoélnych opiséw wad w stylu: zty
wyrodb, wyrdb niefunkcjonalny, zta geometria, wadliwe wy-
konczenie, zty wyglad, wyréb uszkodzony, wyréb niezgod-
ny, zty montaz, niewtasciwe wykonanie, itp. Jedynq, bardzo
krotkoterminowq korzyscig wynikajgcq z uzywania tego
typu sformutowan jest to, ze wymysla sig je ,na poczekaniu”,
a wigc poczqtek FMEA ,idzie szybko”. Tempo pracy jednak
gwattownie spada, gdy dotrzemy do pytania o dziatania
zapobiegawcze dla tak ogdlnie opisanych problemow —
najpierw wad, a potem ,sitq rozpedu” takze przyczyn.

RADA NR 4.

Podczas definiowania wady dotyczgcej przekroczenia

granic specyfikacji (toleranciji) warto sig zastanowic, czy




Przyktad 4 (DFMEA):

WADA OPISANA ZBYT OGOLNIE

E Pilot Pilot nie uruchamia sterownika drzwi po weisnigciu przycisku ‘open’
= niefunkcjonalny

Kapanie wody spod uszczelki przed uptywem X godzin pracy
-E Uszczelka puszcza
o Intensywny wyclek wody spod uszczelki przed uplywem X godzin pracy
Ogrzewacz doprowadza do pozgdanej temperatury oleju w czasie powyzej oczekiwanego
Ii !l Wadliwy Ogrzewacz grzeje nie doprowadzajgc do pozgdane] temperatury oleju
ogrzewacz oleju

Ogrzewacz oleju nie grzeje po wigczeniu
Spre#yna peknigta

E Uszkf}dzonu Sprezyna odksztatcona plastycznie osiowo

= sprezyna
Sprezyna wyboczona
Blokada zaworu w pozycji zamknigte]
Blokada zaworu w pozycji otwarte]
Przeptyw wody przez zawér po zakreceniu zaworu

o ‘g’. Awaria zaworu Brak przeptywu wody przez zawodr po odkreceniu zaworu

- Nadmierny spadek natgzenia przeptywu przez zawor w pozycji otwartej
Wyciek wody poza zawédr
Nie da sig serwisowo odkrecié zaworu momentem sity wyspecyfikowanym w DTR
Zbyt mate nasycenie czerni
Zbyt duze nasycenie czerni

Brak wydruku na kartce

Fragment wydruku na kartce

Mazy na wydruku

Drukarka (b-cz)
E zle drukuje i A il

Zmieta kartka po wyjéciu z drukarki

Kartka nie wychodzi z drukarki

Wigce] niz jedna kartka uzyta do wydruku strony

Dwie strony wydrukowane na jednej stronie w trybie dwustronnym

Wydruk zakresu usunigtego z bufora drukarki



Przyktad 5 (PFMEA):

WADA OPISANA ZBYT OGOLNIE
i. Niezgodny komponent Montaz komponentu o numerze niezgodnym ze zleceniem produkcyjnym

Brak fazy 1

Kgt fazy 1 poza tolerancjg

Zia geometria

Diugoscé fazy 1 poza tolerancijq

Srednica 1 poza tolerancjq, itd.

Pierscien zamontowany odwrotna strong
Pierécief zamontowany w ztym otworze

Zty montaz pierécienia Pierscien nie dociéniety do konca otworu

Peknigcie pierscienia w czasie montazu
Pierscief zamontowany nieprostopadie do osi otworu
Zarysowanie obudowy
@ Uszkodzenie obudowy
Wygiecie obudowy
Gniazdo zabrudzone smarem

Zabrudzone gniazdo Gniazdo zabrudzone pytem

Wibr w gniezdzie

Nakretka dokrecona z momentem sity ponizej wyspecyfikowanego
Q Niedokrecenie nakretki Nakretka wstepnie nakrecona na $rube, nie dokrecona

Nakretka nie natozona na srube

Diugos¢ ucietego profilu powyzej USL

Diugoéé ucietego profilu ponizej LSL

h Zle dociety profil Niepetne docigcie profilu

Nadmierna odchytka prostopadtosci powierzchni cigecia wzgledem
osi profilu

Zadziory na krawedzi ciecia



istnieje uzasadniona potrzeba rozdzielania tej wady na
dwie oddzielne, ze wskazaniem kierunku przekroczenia
granicy specyfikacii (toleranciji). Uzasadnieniem takiego
rozpisania wady moze by¢ cigg dalszy analizy FMEA, tj.
inny zbidr przyczyn wad bedqcych przekroczeniem
granic tolerancji z réznej strony, i/ lub,
inne skutki wad bedqcych przekroczeniem granic to-

lerancji z réznej strony.

Uzasadnieniem rozpisania powyzszej wady na dwie (od-
dzielnie analizowane w kolejnych kolumnach arkusza FMEA)

mogq by¢ takie przestanki:

przekroczenie gornej granicy tolerancji (USL) moze
mie¢ innq dotkliwo$¢ (Severity) niz przekroczenie dol-
nej granicy tolerancii (LSL) z tego wzgledu, iz skutkiem
pierwszej wady moze by¢ wyréb nienaprawialny (zbyt

duzy otwor), natomiast skutkiem drugiej wady moze

Przyktad 5 (PFMEA):

M o

by¢ wyréb naprawialny (zbyt maty otwér daje mozli-
wos¢ powigkszenia jego Srednicy do wartosci akcep-
towalnej, w tolerancij),

przekroczenie gérnej granicy tolerancji (USL) moze
mie¢ innq dotkliwosé (Severity) niz przekroczenie
dolnej granicy toleranciji (LSL) takze z tego wzgleduy,
iz skutkiem pierwszej wady (zbyt duzy otwér) moze
by€ zbyt mata wytrzymatos¢ potgczenia Srubowego
zrealizowanego w zbyt duzym otworze (podktadka
opiera sig wowczas na mniejszej powierzchni mate-
riatu podstawy), natomiast skutkiem drugiej wady
moze by¢ brak mozliwosci montazu podstawy z po-
wodu niemoznosSci umieszczenia Sruby w otworze lub
utrudniony montaz sruby w otworze, bez wptywu na
wytrzymato$¢ potgczenia,

przekroczenie gérnej granicy tolerancji (USL) moze
mie¢ inng przyczyne | przyczyny niz przekroczenie
dolnej granicy tolerancii (LSL); np. przyczynq pierwszej

i drugiej wady moze by¢ uzycie narzedzia o innym nu-

A

WYROB FUNKCJE [ WYMAGANIA WADA NIEROZDZIELONA
Podstawa Wiercenie Wykona¢ otwory wg specyfikacji Srednica otworu
. $rednica otworu montazowego montazowego poza

.

M ©

tolerancjq (LSL, USL)

A

WYROB FUNKCJE [ WYMAGANIA WADA NIEROZDZIELONA
Podstawa Wiercenie Wykona¢ otwory wg specyfikaciji Srednica otworu
+  Srednica otworu montazowego, montazowego ponizej LSL

.

Srednica otworu
montazowego powyzej USL



merze niz wyspecyfikowany w karcie technologicznej,
podczas gdy zuzycie narzedzia moze by¢ przyczyng

wytqgcznie drugiej wady.

Mam nadziejg, iz przedstawione porady dotyczgce definiowa-
nia potencjalnych wad (Potential Failure Modes) przyczyniq
sie do skuteczniejszego i bardziej Swiadomego prowadzenia
analiz FMEA. Kolejne porady dotyczgce definiowania potencjal-
nych przyczyn wad (Potential Causes of Failure Modes), po-
tencjalnych skutkéw wad (Potential Effects of Failure Modes)
i Srodkoéw sterowania ryzykiem poprzez prewencje i detekcije
(Current Controls — Prevention | Detection) bedq sie pojawiac
w kolejnych odcinkach niniejszej serii tematycznej. Zapraszam
do lektury.

Polecane szkolenie:

Analiza FMEA proceséw produkcyjnych

Analiza FMEA dla proceséw produkcyj-
nych — Reverse PFMEA

© TQMsoft

SEUCHAJ RYSIEK DOPIERO TAK, ZONA TO
PO 15 LATACH MAEZENSTWA ) ( NAILEPSZY AUDYToR
DOWIEDZIALEM SIE, ZE WEWNETRZNY
MOZNA ZLE oprozve PROCESU

MLEKO DO LODOWKI.

Analiza FMEA proceséw produkcyjnych
(PFMEA) wg wytycznych branzy moto-
ryzacyjnej

Analiza FMEA konstrukciji (DFMEA) wg
wytycznych branzy motoryzacyjnej
(AIAG&VDA)




Vorne XL HD - Nowos§¢ do monito-
rowania produkciji.

WKROTCE DOSTEPNE
Urzqdzenie loT zwigkszajgce

produktywnos§¢ - XL HD

Shift: First Shift

KOMPAKTOWE URZADZENIE. OGROMNY
WPLYW.

XL HD to kompaktowe urzgdzenie do przetwarzania danych
z w petni zintegrowanym sprzetem i oprogramowaniem do
monitorowania i skutecznego usprawniania produkcji. Wy-
starczy podtqczy¢ zasilanie, jeden lub dwa czujniki, a system XL
natychmiast dostarczy ponad 100 metryk i 20 wymiardw da-
nych. Wystarczy dotgczy€ standardowy wyswietlacz o dowol-
nym rozmiarze, aby informowac¢ operatoréw o stanach pracy

i realizacji zZlecenia. To tatwa transformacja cyfrowa Industry 4.0

". ZASTOSOWANIE
Dodatkowe widoki Andon.

KAZDY ROZMIAR W ZALEZNOSCI OD POTRZEB.
XL HD zawiera port HDMI, dzieki czemu mozesz podtqczyC
dowolny monitor, telewizor i wySwietla¢ wyniki na hali pro-
dukcyjnej. XL automatycznie generuje czytelnie informacje,

w prostej wizualizacji dla operatorow.

Gdy proces produkcyjny trwa, XL pokazuje aktualny stan linii
lub maszyny, czas trwania tego stanu, do pieciu wskaznikow
KPI (ktére mozna wybragé), chronogram na zywo, ktéry poka-
zuje doktadnie, co wydarzyto sie podczas zmiany, informacje

o aktualnie produkowanym wyrobie oraz czas.

Running Normally 5:38

6,767 7,822

Target Actual

96.6%

0:38:56

Total Down Quality

Efficiency

e e

1:45:42 PM

Kiedy wystepuje nieplanowany przestoj, system ktadzie na-

cisk na jak najszybszy powrdt do produkcii. XL HD wykorzystu-
je czujniki na linii do wykrywania stanu produkcji. Nastepnie



wyswietla w czasie rzeczywistym wszelkie anomalie wykryte
podczas zmiany. Powiadamia operatoréw o planowanych
zdarzeniach (tj. przezbrojeniach lub przerwach) i nieplano-
wanych spowolnieniach za pomocq przejrzystych wizualizacii
na tablicy wynikoéw, ktére natychmiast zwracajg uwage.

Part Change
0:00:33 of 0:12:00

72.4%

OEE Availability I m

79.5% 91.8% 99.2%

ce Quality

3:09:25 PM

Break
0:01:03 of 0:15:00

88.0%

3:08:26 PM

KORZYSCI

Jednorazowy koszt urzqdzenia-brak ukrytych optat
i abonamentéw

60-dniowy test urzgdzenia przed zakupem

Brak kosztéw wdrozenia - samodzielna, tatwa insta-
lacja!

Nieograniczona liczba uzytkownikow

W cenie: urzqdzenie loT z wbudowanym firmware'm OEE +
aktualizacje, silnik bazodanowy, raporty, powiadomienia
etc.

2 lata gwarancji na urzqgdzenie

petny support lokalnego dystrybutora na rynku polskim

To jest XL. Jest to urzgdzenie typu ,wszystko w jednym”, ktore
integruje tablice wynikéw, monitor produkcji, baze danych
i pakiet raportowania oparty na przeglqdarce. Wszystko, cze-

go potrzebujesz, aby monitorowac i usprawniac produkcje.
Co obejmuje 60-dniowy okres prébny XL:

1urzgdzenie Vorne XL HD

Prezentacja produktu on-line (abys mogt zaczqé
dziata¢, gdy sprzet XL do Ciebie dotrze)

tatwy przewodnik samodzielnejinstalacji i wsparcie
Klienta

Zautomatyzowane, doktadne dane w czasie rzeczy-
wistym i wskazniki KPI wy$wietlane na hali produkecyj-
nej

Brak koniecznosci instalowania oprogramowania,

brak subskrypciji lub innych powtarzajgcych sig optat

VORNE XL
| Wspotpracuje z kazdg maszyng, z kazdym procesem, od
razu po wyjeciu z pudetka. tatwa, szybka samodzielna in-

stalacja | Doktadne wskazniki KPI w czasie rzeczywistym.

Czytaj wiecej

© TQMsoft

KONTROLUJIE MNIE NA
KAZDYM KROKU, WRZESZCZY
0D SAMEGO RANA JAK
CZEGOS NIE ZROBIE NA
CZAS, ROZLICZA MNIE
ZE WSZYSTKIEGO

NO WIEM, Z NIMI
CIEZKO, ALE BEZ
NICH ANI RUSZ

TABLICE VORNE XL Do MONITORQWANIA
PRODUKCII 0D TQMsoft



Kluczowe kompetencje w waice
z codziennymi obowigzkami
stawianymi Peinomocnikom
Systemow Zarzgdzania.

EWELINA HETEL- Trener TQMsoft

W dzisiejszym dynamicznym Srodowisku biznesowym, gdzie
jakosc¢ i skutecznos¢ procesow sq kluczowe dla sukcesu or-
ganizacji, rola Petnomocnika Systemow Zarzqdzania staje
sie coraz bardziej istotna. Petnomocnicy odgrywajqg kluczo-
wq role w zapewnieniu, ze organizacje spetniajq najwyzsze

standardy jakosci i ciggtego doskonalenia.

JAKIE KOMPETENCJE | UMIEJETNOéCI
SA NIEZBEDNE, ABY BYC SKUTECZNYM
PELNOMOCNIKIEM SYSTEMOW
ZARZADZANIA?

Znajomos¢ norm i standarddéw: Petnomocnik powinien
mie¢ gtebokqg znajomos¢ norm jakoSciowych, takich
jak 1SO 9001, ISO 13485 (dla branzy medycznej) lub IATF
16949 (dla branzy motoryzacyjnej), bqdz innych w zalez-
nosci w jakim sektorze pracuje. Zrozumienie wymagan
norm oraz umiejetnosc¢ ich skutecznej implementacii sq
kluczowe dla sukcesu organizacji w stosowaniu wybra-

nych standardow.

Umiejetnosci zarzgdzania procesami: Petnomocnik
powinien posiadac¢ umiejetnosci zarzgdzania procesa-
mi biznesowymi, w tym identyfikowania, analizowania
i doskonalenia procesdw, aby zapewni¢ osigganie ce-

|6w jakoSciowych.

Umiejetnosci audytorskie: znajomos¢ zasad przepro-

wadzania audytow wewnetrznych i zewnetrznych oraz
umiejetnos¢ analizowania wynikow audytow i rekomen-

dowania dziatan korygujgcych i zapobiegawczych.

Analiza danych i raportowanie: umiejetnos¢ analizo-
wania danych jakosciowych, tworzenia raportow za-
rzqdczych dotyczqcych wydajnosci systemu jakosci
oraz identyfikowania obszaréw do doskonalenia.

Komunikacja i wspétpraca: doskonate umiejetnosci
komunikacyjne sq kluczowe dla Petnomocnika zaréwno
w relacjach wewnetrznych w organizaciji, jak i w kon-
takcie z klientami, dostawcami oraz jednostkami certy-
fikujgcymi. Wspotpraca z réznymi dziatami organizacii
jest réwniez istotna dla skutecznego doskonalenia sys-

temoéw zarzqdzania.

Zrozumienie branzy i proceséw: znajomos¢ specyfi-
ki branzy, w ktérej dziata organizacja oraz zrozumienie
kluczowych procesdw biznesowych pozwalajg Petno-
mocnikowi skuteczniej dostosowa¢ system jakoSci do

potrzeb i wymagan branzy.

Motywacja: umiejetnos¢ motywowania zespotu do za-
angazowania w doskonalenie systemow zarzgdzania

oraz budowania kultury ciggtego doskonalenia.

Ciqgte doskonalenie i rozw6j: zaangazowanie w ciggte
doskonalenie zarbwno wtasnych umiejetnosci jok i sys-



temow zarzqgdzania poprzez poznawanie nowych metod

i narzedzi oraz monitorowanie trendéw branzowych.

Petnomocnicy petniq kluczowq role w zapewnieniu, ze orga-
nizacje dziatajg zgodnie z przyjetymi standardami jakosci
oraz ciqggle doskonalg swoje procesy i produkty. Posiadanie
wymienionych kompetenciji i umiejetnosci pozwala na sku-
teczne i efektywne zarzqgdzanie systemem jakosci, co prze-

ktada sie na sukces i konkurencyjnos¢ organizacji na rynku.

PELNOMOCNIK SYSTEMU ZARZADZANIA
POWINIEN POSIADAC TAKZE SZEREG CECH
OSOBOWOSCI, KTORE SA KLUCZOWE DLA
SKUTECZNEJ REALIZACJI CELOW.

Oto najwazniejsze z nich:

Doktadnosé¢ i skrupulatnosé: Petnomocnik musi by¢ oso-
bq, ktéra zwraca szczegdlnq uwage na detale i doktadnose
w wykonywaniu swoich obowigzkéw. Wnikliwo$¢ w analizie
danych oraz dbato$¢ o szczegdty sq kluczowe dla skutecz-
nego utrzymania i rozwoju systemoéw zarzqdzania.

Odpowiedzialnos¢ i zaangazowanie: osoba odpowiedzial-
na za system zarzgdzania powinna wykazywa¢ wysoki po-
ziom zaangazowania w wykonywanie swoich obowigzkéw
oraz poczucie wspobétodpowiedzialnosci za jakos€ produk-
téw i procesdw w organizacji.

Umiejetnos¢ podejmowania decyzji: Petnomocnik czesto
bedzie musiat podejmowac szybkie i trafne decyzje doty-
czqce dziatan korygujgcych, doskonalgcych czy tez reakciji
na audyty. Umiejetno$¢ analizy sytuacji i podejmowania
efektywnych decyzji jest zatem kluczowa.

Zorientowanie na ciggte doskonalenie: osoba odpowie-
dzialna za zarzgdzanie powinna mie€ wewnetrzng moty-
wacje do ciggtego doskonalenia zaréwno siebie, jak i sys-
temoéw zarzgdzania. Dgzenie do doskonatosci powinno by¢
integralng czeSciq postawy zawodowej, czy wrgcz - etosu

pracy.

Umiejetnosci komunikacyjne: doskonate umiejetnosci
komunikacyjne sg kluczowe, zaréwno w relacjach we-
wnetrznych w organizaciji, jak i w kontaktach z klientami,
dostawcami oraz organami certyfikujgcymi. Umiejetnose

jasnego wyrazania swoich mysli i wymagan oraz stucha-

nia innych jest niezwykle istotna.

Zdolnos¢ do pracy zespotowej: Petnomocnik czesto bedzie
wspotpracowac z réznymi dziatami organizacji, dlatego
umiejetnos¢ efektywnej pracy w zespole i budowania relacii

z innymi pracownikami jest kluczowa dla sukcesu w tej roli.

Etyka zawodowa: Swiadomos¢ etycznych kwestii zwig-
zanych z zarzqgdzaniem jakosciq, takich jak zachowanie
poufnoséci informacji, uczciwos¢ w dziataniu oraz dbatosé
o interesy klientéw i organizaciji.

Znajomos¢ i elastycznosé: Zrozumienie réznych metod
zarzqdzania oraz elastyczno$€ w dostosowywaniu sie do

zmieniajgcych sie wymagan i trendéw w branzy.

Te cechy osobowosci sq kluczowe dla skutecznego petnienia
roli Petnomocnika Systemu Zarzgdzania. Kombinacja tych
cech pozwala na efektywne zarzqdzanie systemem jakosci
oraz przyczynia sie do osiggania doskonatosci w dziataniach

zwiqzanych z jokosciq i ciggtym doskonaleniem.

PRACA JAKO PEENOMOCNIK SYSTEMU
ZARZADZANIA MOZE BYC BARDZO
SATYSFAKCJONUJACA, ALE ROWNIEZ
NIOSACA ZE SOBA PEWNE WYZWANIA
IPROBLEMY.

Kilka potencjalnych problemow, ktére mogq wystqpic pet-
niqc takq role w organizaci:

Opor ze strony pracownikow: wprowadzanie zmian w pro-
cesach i procedurach jakosciowych moze spotkac sie z opo-
rem ze strony pracownikéw, zwtaszcza jesli zmiany wyma-
gajg dodatkowego wysitku lub nauki nowych umiejetnosci.
Wazne jest, aby Petnomocnik umiat skutecznie komunikowaé
korzysci zmian i motywowac zespot do ich akceptaciji i wdro-

zenia.

Brak zasobéw: niekiedy Petnomocnik moze napotkac problem
braku odpowiednich zasobow, takich jak ludzie, budzet czy
czas, aby skutecznie realizowa¢ swoje zadania. Konieczne jest
efektywne zarzqdzanie zasobami i wykorzystanie ich w sposdb
optymalny, a takze skuteczne argumentowanie przed kierow-
nictwem potrzeb dodatkowych zasobdw, jesli jest to konieczne.



Trudnosci w identyfikacji i rozwigzaniu probleméw jako-
sciowych: niektore problemy jokosciowe mogq by¢ skom-
plikowane lub trudne do zidentyfikowania i rozwigzania.
Petnomocnik powinien posiada¢ umiejetnosci analityczne
i doSwiadczenie w identyfikowaniu przyczyn problemow ja-
kosciowych oraz proponowaniu skutecznych dziatan korygu-

jacych i zapobiegawczych.

Presja czasu i terminéw: zarzgdzanie systemem jokosci wy-
maga skrupulatnosci i doktadnosci, co czasami moze koli-
dowac z presjq czasu i termindw. Petnomocnik powinien by¢
w stanie efektywnie planowac swoje zadania i priorytetyzo-
wac dziatania, aby osiggnq¢ cele jokosciowe w okreslonych
terminach.

Niedostateczne wsparcie zarzqdu i personelu kierownicze-
go: Petnomocnik potrzebuje wsparcia Zarzgdu i personelu
kierowniczego w realizacji celow jakoSciowych lub podczas
wdrazania zmian. Brak tego wsparcia moze utrudniac efek-

tywne dziatanie i osigganie zamierzonych rezultatow.

Zmieniajgce si¢ wymagania: normy i standardy jako-
§ci mogq ulegac¢ zmianom lub aktualizacjom, co wyma-
ga ciggtego monitorowania i dostosowywania systemow

zarzgdzania. Petnomocnik musi by¢ Swiadomy tych zmian

© TQMsoft

ECOROCZNY ZJAZD TESCIOWYCH

PRoGIE PANIE - OTo
KwczOWE PUNKTY DO
SPRAWDZENIA ..

AUDITOR WEWNETRZNY- DOSKONALENIE
KOMPETENCJ| OSOBISTYCH

i szybko reagowac, aby utrzymac zgodno$¢ z wymaganiami
normatywnymi. Dodatkowo obowiqzujq jeszcze wymagania

klientéw, ktére rowniez podlegajgca nadzorowaniu.

Brak ciggtego doskonalenia: ciggte doskonalenie jest klu-
czowym elementem systemu zarzgdzania jokoscig, ale moze
by¢ trudne do utrzymania w praktyce w obliczu codziennych
obowiqgzkdw i rutynowych zadah. Petnomocnik musi stale
motywowac zespdt i organizacje do dgzenia do doskonato-
Sci i ciggtego doskonalenia — petni role lidera zmian poprzez
proponowanie usprawnien oraz planu szkolen.

W JAKI SPOSOB POtACZYC PODEJSCIE
BIZNESOWE Z SYSTEMOWYM - CZYLI JAK
ZOSTAC PELNOMOCNIKIEM IDEALNYM

Z PUNKTU WIDZENIA ORGANIZACJI?

tgczenie podejscia systemowego z podejsciem biznesowym
jest kluczowe dla skutecznego petnienia roli petnomocnika
systemu zarzqdzania jakosciq. Oto kilka praktycznych spo-

soboéw, jak to osiggnqc:

Zrozumienie catego systemu organizacyjnego: Petnomocnik
systemu zarzqdzania jakosciq powinien mie€ gtebokq wiedze
na temat wszystkich proceséw i dziatbw w organizaciji. To zro-
zumienie pozwala na identyfikacje powigzan miedzy proce-

sami oraz oceng wptywu dziatan jednego obszaru na inne.

Ustalenie kluczowych wskaznikéw wynikéw (KPI): wspolnie
z kierownictwem i zespotami dziatajgcymi w réznych obsza-
rach organizacji nalezy okresli¢ kluczowe wskazniki wynikow
zwigzane z jakosciq. Te wskazniki powinny by¢ zintegrowane
z celami strategicznymi organizaciji i odzwierciedlac¢ istotne

aspekty biznesowe.

Mapowanie proceséw: przeprowadzenie mapowania pro-
cesbw biznesowych, wtgczajgc w to procesy kluczowe dla
jakosci, pozwala lepiej zrozumiec strukture organizacji i iden-
tyfikowa€ obszary do doskonalenia. Wartoscig dodang jest
rowniez identyfikacja kluczowych punktéw kontrolnych

w procesach.

Wykorzystanie narzedzi zarzgdzania jakosciq: systemy za-
rzqdzania jakoscig, takie jak ISO 9001, promujq podejscie pro-
cesowe. Wykorzystanie takich standardéw do projektowania,
monitorowania i doskonalenia proceséw biznesowych po-



zwala na integracje podejscia systemowego z podejsciem
biznesowym.

Wsparcie decyzji strategicznych: Petnomocnik QMS moze
wspiera€ procesy podejmowania decyzji strategicznych,
dostarczajgc analizy danych dotyczgcych jakosci, ryzyka
i wydajnosci procesow. Wspobtpraca z zespotem zarzqdza-
nia, z Najwyzszym Kierownictwem i udziat w strategicznych
projektach biznesowych umozliwia skuteczne uwzglednienie

aspektow jakosciowych.

Zarzgdzanie zmianami: wdrazanie zmian w organizacii, za-
rowno dotyczqcych procesdw jak i kultury jakoSciowej, wy-
maga podejscia systemowego i uwzglednienia konsekwencji
dla catego systemu dziatajgcego w organizaciji. Petnomocnik
QMS moze petni¢ kluczowq role w zarzgdzaniu tymi zmia-

nami.

Dgzenie do wartosci dodanej dla klienta: kluczowym ele-
mentem podejscia biznesowego jest skupienie sie na do-
starczaniu wartosci dla klienta. Pethomocnik QMS powinien
aktywnie angazowac sie w procesy zwigzane z analizq opinii
klientow, identyfikacjq ich potrzeb i oczekiwan oraz wprowa-

dzaniem usprawnien zgodnie z tymi informacjami.

Rozwijanie kultury jakosciowej: promowanie kultury jako-
Sciowej na wszystkich poziomach organizacji poprzez edu-
kacje, motywowanie i nagradzanie za osiggniecia zwigzane
z jokosciq jest kluczowe dla skutecznego potqczenia podej-
Scia systemowego z podejSciem biznesowym.

tgczenie tych dwoch podejs¢ wymaga Scistej wspotpracy
z r6znymi dziatami organizacji, zrozumienia celdéw bizneso-
wych oraz umiejetnosci efektywnego komunikowania korzy-
Sci zwigzanych z doskonaleniem systemu jakosci. To podej-
Scie integruje jakos¢ ze strategicznymi celami organizaciji, co

prowadzi do wzrostu konkurencyjnosci i satysfakcji Klientow.

Polecane szkolenie:
Petnomochnik ds. Zintegrowanych
Systemoéw Zarzgdzania - 1SO 9001, ISO
14001, ISO 45001

Petnomocnik systemu zarzqgdzania
jakoscig w firmie motoryzacyjnej




Program Kierunkéw Eksperckich.

Zostoh ekspertem realizujgc
ponizszy cykl szkolen
I uzyskaj dodatkowy imienny

certyfikat

Zobacz petnq oferte

wej -

Biorqc udziat w przygotowanej przez nas Sciezce szkolenio-

masz mozliwo$¢ uzyskania dodatkowego certyfikatu.

Tytut nadaje TQMsoft, ale to Ty decydujesz, ktora z pro-
pozycji maksymalnie podniesie Twoje kompetencije.
Na realizacje wybranej Sciezki masz 18 miesigecy od
daty pierwszego szkolenia.

Jezeli juz kiedys brates udziat w szkoleniu, ktére jest
uwzglednione w wybranej Sciezce - nic straconego!
Zapisz sige na kolejne szkolenia w cyklu i zdobgdz do-
datkowy certyfikat SPECJALISTY.

SPECJALISTA DO SPRAW JAKOSCI
W BRANZY MOTORYZACYJNEJ

Certyfikowany specjalista
ds. jakosci zjazd |

Wdrazanie wyrobow do produkciji
i ich zatwierdzanie wg APQP i PPAP
z wykorzystaniem CORE TOOLS

_|_

_|_

Analiza FMEA
procesow
produkcyjnych

Certyfikowany specjalista
ds. jakosci zjazd Il

Statystyczne sterowanie procesem
SPC z analizg systemow pomiarowych
MSA



SPECJALISTA
DO SPRAW KALIBRACJI

Nadzorowanie wyposazenia
kontrolno-pomiarowego

_|_

Sprawdzanie
i wzorcowanie uniwersalnych
przyrzgdoéw pomiarowych

Wzorcowanie przyrzqgdéw
do pomiaru dtugosci i kqta

© TQMsoft
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LEGENDA:
Rezerwacja
szkolef przez www ) symulacja
lub aplikacje TQMsoft :I Przyrzqdy pomiarowe
a §) Minitab
a Przemyst 4.0
% Inzynier 4.0
. APQP for Wind- wykorzystanie APQP w branzy APQP-4W

energetyki wiatrowej (APQP-4W)

1energia

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikow z przekrojem wymagan podejscia zaawanso-
© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE wanego planowania jakosci dla branzy wiatrowej APQP 4Wind; pogtebienie wiedzy w obsza-
rze odpowiedzialnosci najwyzszego kierownictwa, dowody przywédztwa i zaangazowanie
2 dni po 7 gOdZ~ w odniesieniu do systemu zarzgdzania jakoscig; wymiana doswiadczen z trenerem prakty-
kiem w zakresie specyficznych wymagan APQP 4Wind oraz wymagan CoreTools wspoma-

gajgcych planowanie jakosci.

o
£
o
s
o
o
o
Y
0
-
I
o

Ergonomia w pracy biurowej - warsztaty ERG-B-W

Celem szkolenia jest przygotowanie Uczestnikéw do oceny ergonomii i ekonomiki pracy
®@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE pracownikéw biurowych, zwiekszenie swiadomosci dot. zagrozeh ptynqcych z braku ergo-
nomii i niedostosowania stanowisk pracy w biurach, praktyczne zastosowanie metod oceny
1dni po 8 godz. ergonomicznej i ksztattowania miejsc pracy w biurze, przygotowanie do przeprowadzenia
oceny obcigzen uktadu migsniowo-szkieletowego.

Ergonomia w nowoczesnych organizacjach ERG-P

Celem szkolenia jest uswiadomienie uczestnikéw jaki wptyw ma ergonomia na prace i inne
®@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE aspekty zycia cztowieka; uswiadomienie aspektéw prawnych zwigzanych z ergonomig,
interdyscyplinarno$¢ zagadnien; omoéwienie gtdwnych schorzeh wywotanych czynnikami
2 dni po 7 godz. szkodliwymi w pracy, w tym wptyw ergonomii na uktad miesniowo-szkieletowy; wskaza-
nie na mozliwos¢ ztagodzenia skutkéw dtugotrwatego przebywania w nieergonomicznych
pozycjach; zaprezentowanie elementdéw projektowania stanowisk roboczych; oméwienie
aspektow ekonomiczny ruchéw, uktadu stanowisk pracy, wprawy i kolejnosci dziatan na czas

pracy; zapoznanie uczestnikéw z podstawowymi metodami oceny ergonomicznej




i energia

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

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

2 dni po 7 godz.
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Raportowanie ESG w praktyce ESG-P
NOWOSC!

Celem szkolenia jest nabycie praktycznych umiejetnosci dotyczgcych definiowania celu

i odbiorcéw raportu ESG, projektowania dziatah angazujgcych interesariuszy i okreslania
© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE ich wptywu na organizacje, przeprowadzania analizy istotnosci i diagnozy ESG, opracowy-

wania strategii ESG, dziatah odpowiadajgcych poszczegoélinym jej obszarom i sposobow
2 dni po 7 godz. ich pomiaru.

Wymagania BHP wg ISO 45001 1SO 45001

Celem szkolenia jest uzyskanie wiedzy o wymaganiach normy ISO 45001:2018 oraz jak je
@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE wdrozy€; ukazanie jak wkomponowaé wymagania normy I1SO 45001:2018 do funkcjonujgcych
juz w firmie systemow.

2 dni po 7 godz.

System zarzgdzania energig wg 1ISO 50001:2018 1SO 50001

Celem szkolenia jest zwigkszenie kompetencji i pogtebienie wiedzy uczestnika w zakresie

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE optymalizacji naktadéw na wdrozenie i utrzymanie systemu: wprowadzenie dotyczqce ener-
gii, energochtonnosci i zuzycia energii w dziatalnosci gospodarczej; zaznajomienie z wyma-

2 dni po 6 godz. ganiami prawno — formalnymi dot. zarzqdzania energiq; przedstawienie budowy i struktury
systemu zarzqdzania energiq / dalej ENMS /. Norma 1SO 50001 — podstawowe wymagania.
Dokumentacja systemowa wg normy ISO 50001:2018; pokazanie elementoéw wdrozenie sys-
temu zarzgdzania energig — podstawowa metodyka. Zespét ds. opracowania i wdrozenia
ENMS — Energy team. Certyfikacja systemu.

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

Celem szkolenia jest nabycie wiedzy przez uczestnikdw na temat mozliwosci samodzielnego
@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE przystosowania organizacji do wymagah nowej normy ISO 14001:2015; zdobycie i zachowanie
wiedzy organizacji w zakresie wymagah nowego standardu ISO 14001:2015; zdobycie i zacho-
2 dni po 7 godz. wanie podstawowej wiedzy organizaciji w zakresie normy ISO 31000 do zarzgdzania ryzykiem;
poznanie réznic pomiedzy ISO 14001:2015 vs. ISO 14001:2004 oraz systemowego podejscia do
certyfikacji/recertyfikacji systemu wg wymagan nowego standardu.

-~ Analiza i raportowanie w MS Excel EXL-A

Celem szkolenia jest zapoznanie sie z mozliwosciami prowadzenia zaawansowanych analiz
© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE za pomocq popularnego oprogramowania MS Excel, pod kqgtem oceny wiasnych potrzeb
i mozliwosci w zakresie wykorzystania metod analizy i przetwarzania danych; przedstawienie
2dnipo7 gOdZ. metod i narzedzi koniecznych dla celdéw statystycznych, opisowych i efektywnego raporto-

wanie wnioskowania dla celdéw planowania i prognozowania.




A

Excel dla inzynieréw EXL-1

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

1dni po 7 godz.

2 dni po 7 godz.

1dni po 7 godz.

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie z mozliwo§ciami prowadzenia zaawansowanych analiz
za pomocq posiadanego w wigkszosci przedsiebiorstw oprogramowania MS Excel, bez ko-
niecznosci kupowania specjalistycznych programéw statystycznych oraz nauczenie biegte-
go wykorzystywania MS Excel w zakresie podstawowym pod kqtem obliczen i interpretacii
parametrow, graficznej prezentacji danych, stosowania narzedzi bazodanowych, wymiany
danych czy makrodefinicji.

Employer Branding i CSR — Warsztaty Praktyczne UO-EB

Celem szkolenia jest nauczenie Uczestnikdw narzedzi tworzenia komunikacji z kandydatami
i budowania Employer Brandingu; stworzenie scenariusza projektu Employer Brandingowe-
go adekwatnego dla organizacji, w ktorej pracujg; zapoznanie z obszarem CSR i dziataniami
majgcymi na celu wspiera¢ Employer Branding oraz w dtuzszej perspektywie optymalizowac
procesy rekrutacyjne. Nauczenie uczestnika podstawowych zasad komunikaciji zewnetrznej
z kandydatem, takze poprzez social media i portale z ogtoszeniami rekrutacyjnymi.

HR Business Partner - przygotowanie do zawodu UO-HRPZ

Celem szkolenia jest nauczenie uczestnika bycia doradcg, konsultantem wewnetrznym dla
biznesu dostarczajgcym adekwatne do potrzeb wsparcie i rozwigzania.

Matryce kompetencji UO-MK

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

Skuteczna rekrutacja w firmie produkcyjnej UO-RKR

Celem szkolenia jest nabycie oraz ksztattowanie umiejetnosci prowadzenia procesu re-
krutacyjnego z uwzglednieniem gtéwnych jego etapdw realizacyjnych; przygotowanie do
rekrutacji, efektywne prowadzenie rozméw rekrutacyjnych; zastosowanie rekrutacji w dziata-
niach employer brandingowych oraz ksztattowaniu wizerunku firmy na zewngtrz organizacji.



Finanse dla inzynieréw FIN-I

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikodw z zagadnieniem analizy finansowej niezbednej
W pracy inzyniera; zrozumienie czego oczekujg od inzyniera finansiéci - podstawowe po-
jecia dotyczqgce zarzgdzania finansami przedsiebiorstwa; podejmowanie decyzji od strony
finansowej na podstawie interpretacji sprawozdan finansowych i wskaznikéw; zrozumienie
przeptywoéw pienieznych w przedsiebiorstwie — czym jest cash flow i dlaczego jest wazny;
znajomos¢ potrzeb kapitatowych firmy i kosztow kapitatu.

Hoshin Kanri - budowanie kultury w organizacji HK-W

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1 dni po 6 godz.

Celem szkolenia jest nauczenie uczestnikéw budowania i zrozumienia wartosci firmy, bu-
dowania spoéjnej i zrozumiatej kultury organizacyjnej oraz opracowanie planu wdrozenia

w firmie.

Menadzer produkcji - doskonalenie kompetenciji UO-DMP
osobistych

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

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

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest rozwinigcie umiejetnosci przewodzenia oraz kierowania zespotem pro-
jektu; dokonanie samooceny wiasnych umiejetnosci przywddczych; udoskonalenie kompe-
tencji dotyczqcych ukierunkowywania ludzi, motywowania i inspirowania, komunikowania
sig, rozwigzywania konfliktdéw, kreowania wigzi, a takze negocjowania i odgrywania roli lidera

zmian.

Skuteczny menedzer - praktyczne aspekty zarzgdzania UO-SM

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

s

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

Zarzgdzanie zmiang dla Liderow zmian UO-ZzZPS

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest nauczenie Uczestnikéw sposobdw planowania, komunikowania, wpro-
wadzania i monitorowania proceséw zmian w przedsigbiorstwie. Przedstawione zostajqg role
i zadania poszczegélnych 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 kategoriach: zmiennosé
(VUCA), zwinno$¢ i sprawno$é organizacii.
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Koordynator Kaizen KAIZ-K

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

KAIZEN - ciggte doskonalenie KAIZ-P

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest przekazanie wiedzy o organizacji i dziataniu systemu KAIZEN dla czton-
kéw zespotdw KAIZEN ze szczegdlnym uwzglednieniem ich lideréw; przygotowanie uczest-
nikdéw do podjecia skutecznej i efektywnej wspotpracy dotyczqgcej ciggtego doskonalenia
w ramach systemu KAIZEN.

Budowa programu pomystéw pracowniczych Kaizen KAIZ-PP

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1dni po 7 godz.

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

Lean Lab L-LAB

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

Lean logistic - ekonomia i ergonomia transportu LLG

2 dni po 7 godz.

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

Lean Manufacturing w praktyce LM

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 6 godz.

NOWOSC!

Lean Manufacturing to strategia dziatan operacyjnych skupionych na doskonaleniu prze-
ptywow. Szkolenie przeznaczone jest dla firm, dla ktérych kultura ciggtego doskonalenia oraz
ciqggtego uczenia sie ma by¢ wpisana w kod organizaciji.

Lean Office LOF

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest uswiadomienie mozliwosci zastosowania zasad lean management
w procesach ustugowych. Poznanie narzedzi lean oraz korzysci z ich stosowania.



SMED - redukcja czasu przezbrojefh maszyn SMED-W

2 dni po 7 godz.

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 6 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie sie z korzy$ciami wynikajgcymi ze SMED, zastosowaniem
specjalnych technik i narzedzi, genezq metody SMED, etapami przezbrajania maszyn iich
omowieniem, poznanie i przeéwiczenie w oparciu o rzeczywiste urzqdzenie wybrane metody
i techniki pomocnicze oraz dokonajq 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 prze€wiczenie narzedzi stosowanych w TPM, wy-
jasnienie roli dziatu UR oraz Autonomus Maintenance w okreslaniu strategii TPM dla firmy

Mapowanie strumienia wartosci VSM

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

3 dnipo 7 godz

2 dnipo 7 godz.

e

Celem szkolenia jest nauczenie stosowania mapy strumienia wartosci - VSM we wiasciwy
sposdb, w odpowiednich procesach i wiasciwym czasie, jako strategicznego narzedzia do-
skonalenia organizaciji.

STATYSTYCZNE STEROWANIE PROCESEM (SPC) ANALIZA AS-SPC_MSA
SYSTEMOW POMIAROWYCH (MSA) WEDLUG WYMAGARN
BRANZY LOTNICZEJ

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

Planowanie eksperymentu - DOE zakres podstawowy DOE-P

Celem szkolenia jest przekazanie uczestnikowi wszystkich niezbednych informacji i umie -
jetnosci, aby samodzielnie zaplanowa¢ i przeprowadzi€ eksperyment, a nastepnie poddaé
analizie uzyskane wyniki i przedtozy¢ poprawng ich interpretacje; zbudowaie przez uczest
- nika poprawnego modelu prognostycznego, a nastepnie za jego pomocq zrealizowanie
jedenego z czterech alternatywnych celéw postugujgc sie planami eliminacyjnymi (ang.
screening design); ustalenie najwazniejszych czynnikéw sterujqgcych, ktére bedq poddane
badaniom szczegétowym; wyznaczenie wartosci nastaw realizujgcych optymalng wartosé
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).
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Statystyczne sterowanie procesem SPC z analizg SPC-MSA
systemoéw pomiarowych MSA

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 6 godz.

~

Celem szkolenia jest przedstawione znaczenia statystycznego sterowania procesem SPC
i analizy systemoéw pomiarowych MSA w kontekscie wspotczesnych wymagan jakosciowych
(przede wszystkim 1SO 9001:2015) — podejmowanie decyzji na podstawie analizy danych,
ciggte doskonalenie (PDCA), zarzqdzanie ryzykiem, narzedzia statystyczne - w szczegélno -
§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 pomigdzy SPC i MSA; nabycie umiejetnosci okre
- $lenia zapotrzebowania na SPC i MSA, doboru narzedzi SPC i MSA, a takze przeprowadzania
analiz interpretacji wynikéw z zakresu SPC i MSA.

Statystyczne sterowanie procesem SPC SPC-P
- szkolenie podstawowe

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 6 godz.

~

Celem szkolenia jest przedstawienie znaczenia statystycznego sterowania procesem SPC
w kontekscie wspétczesnych wymagan jakosciowych (przede wszystkim ISO 9001:2015) - po
- dejmowanie decyzji na podstawie analizy danych, ciggte doskonalenie (PDCA), zarzqdza-
nie ryzykiem, narzedzia statystyczne - w szczegdlnosci SPC - w Big Data; prezentacja zasad
funkcjonowania i praktycznego wykorzystania metod statystycznego sterowania procesem
(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 SPC-QS
w branzy motoryzacyjnej

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 6 godz.

Celem szkolenia jest przedstawienie oczekiwahn odnoénie wykorzystania metod statystycz
- nego sterowania procesem SPC w kontekscie wspotczesnych wymaganh jakosciowych
w branzy motoryzacyjnej - ISO 9001:2015+IATF 16949:2016, VDA, QS-9000 (AIAG), ANFIA, wyma
- gania producentéw (VW, BMW, Fiat, Ford, itd.); prezentacja zasad funkcjonowania i prak -
tycznego wykorzystania metod statystycznego sterowania procesem (SPC) wiasciwych do
standardéw obowigzujgcych w motoryzaciji; nabycie umiejetnosci okreslenia zapotrzebo -
wania na SPC, doboru narzedzi SPC, a takze przeprowadzania analiz interpretaciji wynikow
z zakresu SPC, zgodnie z oczekiwaniami branzy motoryzacyjne;j.

Statystyczne sterowanie procesem SPC SPC-Z
- poziom zaawansowany

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1dni po 7 godz.

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), zarzqdzanie ryzykiem, Big Data; pogtebienie znajomosci metod statystycznego ste
- rowania procesem (SPC); nabycie umiejetnosci okreslenia zapotrzebowania na bardziej
zaawansowane narzedzia SPC, wiasciwego doboru tych narzedzi oraz ich optymalnego wy-
korzystania pod kqtem dostarczania uzytecznych procesowo informaciji.



I o)

Procedury kontroli wyrywkowej metodg alternatywngqg AQL-P
- plany wg AQLiLQ

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 6 godz.

1

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-1SO 2859-2 ,Plany badania na podstawie jakosci granicznej (LQ) stosowane
podczas kontroli partii izolowanych”, PN-ISO 2859-3 ,Procedury kontroli skokowej”

Analiza raportéw pomiarowych 3D (ARP-3D) ARP-3D

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

NOWOS¢! :l

Celem szkolenia jest zdobycie podstawowej wiedzy z zakresu prezentacji wynikdw pomia-
rowych geometrii czesci, w odniesieniu do dokumentacji technicznej wyrobéw i nabycie
umiejetnosci analizowania raportéw pomiarowych 3D, generowanych przez urzqdzenia
wspotrzednosciowe, takie jak Wspbétrzednosciowe Maszyny Pomiarowe (WMP/CMM) oraz
urzgdzenia skanujgce powierzchnie detali, w szczegodlnosci pod kqgtem analizy zgodnosci
geometrii wyrobow z wymaganiami, a takze rozwiqgzywania probleméw jakosciowych i de-
finiowania niezbednych korekt proceséw i narzedzi.

Projektowanie sprawdzianéw funkcjonalnych do kontroli GDT-PS
geometrii wyrobéw

2 dni po 7 godz.

F

Celem szkolenia jest poznanie zasad konstruowania sprawdzianéw rozmiaru typu przechod-
ni-nieprzechodni (,go-nogo”) wg norm ISO 1938, poznanie zasad konstruowania sprawdzia-
néw funkcjonalnych wg norm ASME14.43.

Kierownik Kontroli Jakosci KKJ

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

Kierownik laboratorium KL-P

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

F

Celem szkolenia jest przedstawienie uczestnikom systemowych elementow, ktére okresla-
ja dziatalno$¢ merytorycznq laboratoriéw; poprawa skutecznosci i efektywnosci dziatania
laboratorium w oparciu 0 wymagania ISO 17025:2017 oraz IATF 16949:2016; zapoznanie z wy-
maganiami dla laboratoriéw wg ISO 17025:2017, dla wykazania, ze laboratorium jest kom-
petentne i moze generowaé¢ wazne wyniki.

Kontroler jakosci KTJ

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest wprowadzenie uczestnikdw do pracy na stanowisku kontroler jako-
$ci; przedstawienie metod kontroli jakoSci oraz ich zastosowanie praktyczne: zalety i wady;
omoéwienie procesu rozwiqgzywania problemoéw jakosSciowych od wykrycia po wdrozenie
dziatan korygujgcych; przedstawienie metod pomiaréw i ich praktycznego zastosowania;
przedstawienie na podstawie przyktadow, jak radzi€ sobie w sytuacjach konfliktowych oraz
jak im zapobiegaé.
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Metrologia dtugosci i kgta MDK

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapewnienie realizacji poprawnych pomiaréw z zakresu metrologii
wielkoSci geometrycznych; zapewnienie realistycznej oceny doktadnosci wykonywanych
pomiaréw; okreslanie zdolnosci przyrzqdéw pomiarowych do zadan metrologicznych; pla-
nowanie pomiarow.

Andliza systeméw pomiarowych dla oceny MSAKAP
alternatywnej (OK/NOK)

2 dni po 7 godz.

T

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 Il rodzaju, powtarzalnos¢, niepoprawnose,
test Cohen’a zgodnosci ocen kontroleréw (metoda ,Kappa” — Cross Tab Method), metoda
analityczna (Analytic Method), metoda detekcji sygnatéw (Signal Detection Method).

Andliza systeméw pomiarowych dla wtasciwosci MSARR
mierzalnych

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest poznanie metod okreslania zdolnosci systeméw pomiarowych dla wia-
Sciwosci mierzalnych wg wytycznych branzy motoryzacyjnej, powtarzalnos¢ i odtwarzalnosé
- analiza ,R&R”; niepoprawnosé, rozdzielczose, stabilnos¢, wskazniki oceny zdolnosci, inter-
pretacja i wymagania; analiza graficzna; problemy praktyczne planowania i wykonywania
oceny zdolnosci systemow pomiarowych; wykonanie ¢wiczenia z wykorzystaniem wspoma-
gania komputerowego i przyrzqdéw uniwersalnych do pomiaréw wielkosci geometrycznych.

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

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 8 godz.

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

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

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikdéw z wymaganiami dotyczgcymi metod oceny
zdolnosci i kwalifikacji systeméw pomiarowych oraz systemédw kontroli alternatywnej (,atry-
butowej”), wg podrecznikéw Quality Management in the Automotive Industry: (1) ,Capability
of Measurement Processes”, VDA 5, July 2011, (2) .Measurement and Inspection Processes”,
VDA 5, July 2021; nabycie umiejetnosci praktycznego wykorzystania i interpretacji wynikow
kwalifikacji systeméw pomiarowych / systeméw kontroli alternatywnej, wedtug VDA 5.

Norma laboratoryjna 17025 NL

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Szkolenie zawiera elementy teoretyczne oraz szereg ¢wiczen warsztatowych z wymagan
normy 17025. Cze$¢ warsztatowa skupiona jest na osiggnigciu sprawnos€i w opracowywa-
niu dokumentacji systemu jakosci i biegtosci w wykonywaniu wymaganych przez system
dziatan zapobiegajgcych odstepstwom.



Nadzorowanie wyposazenia kontrolno- NWP-FCH
pomiarowego w laboratorium fizykochemicznym

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

Nadzorowanie wyposazenia kontrolno NWP-P
-pomiarowego

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

Plany kontroli PK

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

NOWOSC!

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

Plany kontroli — szkolenie aktualizacyjne PK-A-1

1dni po 7 godz.

&

Celem szkolenia jest zapoznanie sie z wymaganiami podrgcznika Control Plans, st Edition,
AIAG 2024 w zakresie opracowywania i nadzorowania planéw kontroli; uzyskanie umiejet-
nosci tworzenia planéw kontroli wg wytycznych podrecznika Control Plans, Ist Edition, AIAG
2024.

Pomiary na maszynach wspétrzednosciowych POM-CMM

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest przypomnienie uczestnikom zagadnien metrologii dtugosci i kgta; na-
branie umiejetnosci doboru wiasciwych srodkéw pomiarowych; umiejetnosci interpretacii
rysunku technicznego pod kgtem wspotrzednosciowej techniki pomiarowej; poznanie zasad
wspotrzednosciowej techniki pomiarowej; realizacja zadah pomiarowych na wspoétrzedno-
$ciowych maszynach pomiarowych.

Wspétrzednosciowa technika pomiarowa POM-CMM-W
- warsztaty

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest przypomnienie zagadnieh metrologii dtugosci i kgta; nabycie umie-
jetnosci doboru wiasciwych srodkéw pomiarowych oraz umiejetnosci interpretaciji rysunku
technicznego pod kgtem wspoétrzednosciowej techniki pomiarowej; poznanie zasad wspot-
rzednosSciowej techniki pomiarowej; realizacja zadan pomiarowych na wspotrzednoscio-
wych maszynach pomiarowych — ramieniem pomiarowym.
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Pomiary kolorymetryczne POM-KL

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

1

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

Testy korozyjne POM-KOR

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest poznanie metod prowadzenia testow 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 wigc: dobor testu, Srodowisko testu oraz ocena wynikéw po tescie. Potqczenie
teoretycznych wymagan z mozliwo$ciq wypracowania praktycznych rozwigzan pozwoli
uczestnikom szkolenia lepiej wykonywac swoje podstawowe obowiqzki.

Przeprowadzanie badan na powtokach POM-PW
lakierniczych oraz ochronnych

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest pozyskanie wiedzy i umiejetnosci na temat przeprowadzania badan
powtok w zakresie badan przyczepnosci, grubosci, twardosci potysku czy oceny koloru
oraz tworzenia raportdw i instrukcji; przekazanie wiedzy i umiejetnosci nazwania wad oraz
okreslenia badan potrzebnych do ich wykrycia, w ramach przeprowadzenia badan powtok
zgodnych z wymaganiami norm ISO 1513, ISO 1514 oraz 156528 w zakresie przygotowania pro-
bek, a nastgpnie przeprowadzania badah powtok na réznych podtozach.

Uzytkowanie podstawowych przyrzgdoéw PPW
pomiarowych

2 dni po 7 godz.

NOWOSC! 1

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

Racjonalny dobér sprzetu kontrolno-pomiarowego RDP

1 dzien po 8 godz.

Celem szkolenia jest poznanie, czym jest proces pomiarowy i system pomiarowy, zapozna-
nie sie z kryteriami i zasadami doboru wyposazenia pomiarowego, poznanie wskaznikow
i kryteridw oceny jakosci systeméw pomiarowych.

Rysunek Techniczny- poziom podstawowy RT-PW

1dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest wzrost wiedzy i umiejetnosci uczestnikéw w zakresie czytania i rozu -
mienia rysunkéw technicznych, powodujgcy zminimalizowanie problemow produkcyjnych,
poprzez wzrost $wiadomosci o istniejgcych zrédtach trudnosci i zagrozen; nabycie przez
uczestnikéw umiejetnosci do tatwiejszej i bardziej rzeczowej komunikaciji z klientem/dostaw
- cqg oraz szacowania réznego rodzaju ryzyk na podstawie wymagan rysunkowych klienta.



Rysunek techniczny - poziom Sredniozaawansowany RT-ZW

2 dni po 7 godz.

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

Szacowanie niepewnosci w laboratorium UG-F
fizykochemicznym

2 dni po 7 godz.

1

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

Niepewnos§é pomiaru - metodyka szacowania uG-p
wg ISO i VDAS

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

Sprawdzanie i wzorcowanie uniwersalnych UP-P
przyrzqgdéw pomiarowych

2 dni po 8 godz.

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

Walidacja metod analitycznych dla laboratoriéw WMA-F
farmaceutycznych

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 6 godz.

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

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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-
dacji: specyficznos¢, selektywnosg¢, stabilnos¢, zakres, doktadnos¢, odzysk, precyzja, wykry-
walnos¢, oznaczalnosé, czutose iin.
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Wzorcowanie ciSnieniomierzy i przyrzgdoéw wzc-Cs
do pomiaru temperatur

3 dni po 7 godz.

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

Wzorcowanie sprawdzianéw, kgtomierzy WZzC-KAT
i kgtownikéow

2 dni po 7 godz.

Szkolenie porusza zagadnienia zwigzane z wzorcowaniem sprawdziandw, kqtomierzy, kg-
townikoéw i szczelinomierzy.

Wzorcowanie przyrzgdéw do pomiaru wzc-pP
dtugoscii kqgta

2 dni po 7 godz.

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

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

3 dni po 7 godz.

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

Wzorcowanie wag nieautomatycznych WZC-WN

2 dni po 7 godz.

deo

Celem szkolenia jest zdobycie przez Uczestnikéw wiedzy w zakresie wzorcowanie wag
nieautomatycznych oraz kompetenciji pozwalajgcych na wewnetrzne wzorcowanie i/lub
sprawdzanie powyzszych przyrzgdéw pomiarowych. Zdobycie wiedzy umozliwiajgcej dobor
wzorcow pomiarowych i opracowanie instrukcji wzorcowania.

Minitab dla poczgtkujgcych MTB-P

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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



il O

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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; aprezentowa
- nie mozliwosci programu Minitab 18 w zakresie narzedzi statystycznych wykorzystywanych
przede wszystkim w doskonaleniu procesu (testy statystyczne, ANOVA, regresja, DOE), wpro
- wadzenie do oceny niezawodnosci; nabycie umiejetnosci przeprowadzania i interpretacii
analiz statystycznych na poziomie zaawansowanym.

Analiza btedu ludzkiego ABL

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 6 godz.

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

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

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

Core tools - interpretacja wymagan dla AW-CT
audytoréw wewnetrznych w branzy motoryzacyjnej

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest poznanie i zrozumienie podstawowych wymagan zawartych w pod-
recznikach referencyjnych (,,Core Tools”): APQP-3, FMEA AV-1, CP-1, PPAP-4, SPC-2, MSA-4,
pod kgtem skutecznego prowadzenia audytdw wewnetrznych w branzy motoryzacyjnej.i.

Quality Tools - narzedzia jakosci CNQT

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 6 godz.

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

Certyfikowany specjalista ds. jakosci | zjazd CsJlI
Certyfikowany specjalista ds. jakosci Il zjazd csJlil

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest usystematyzowanie wiedzy w zakresie systemoéw, metod oraz narzedzi
i technik doskonalenia jakosci potrzebnych na stanowisku specjalisty ds. jakosci; poznanie
podstaw zarzqdzania i sterowania jakosciq w stopniu pozwalajgcym na wybor metod do
stosowania w konkretnych sytuacjach zwigzanych z doskonaleniem jakosci lub rozwigzywa-
niem problemow; poznanie zagadnieh definiowania i szacowania kosztéw jakosci, podejscia
procesowego i metod statystycznych stosowanych w dziatach jakosci.

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

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 8 godz.

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 stuzqgcych do dekompozycji systemu i analizy funkcjonalnej jego elemen-
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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
motoryzacyjnej.

Analiza drzewa btedéw FTA FTA-P

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest uzyskanie przez uczestnikbw umiejetnosci prowadzenie skutecznych
analiz FTA, poznanie metody pozwalajgcej na opis, oceng i poprawe niezawodnosci wy-
robéw/systeméw oraz obnizenie kosztéw niezgodnosci wynikajgcych z ich wad funkcjo-
nalnych oraz uzyskanie umiejetnosci wykonania jakoSciowe;j i iloSciowej analizy dysfunkcji
wyrobu/systemu, szczegélnie w przypadku zlozonych zaleznosci funkcjonalnych jego ele-
mentéw sktadowych (podsysteméw, czesci).

Metoda global 8 D G8D

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest przekazanie uczestnikom wiedzy na temat procesu rozwigzywania pro-
bleméw z wykorzystaniem metody G8D (Global 8 Disciplines) uzywanym od lat w przemysle
motoryzacyjnym do ustalenia zrédet problemu i zdefiniowania efektywnych dziatan korygu-
jacych i zapobiegawczych; przeprowadzenie uczestnikéw przez metode 8D na przyktadzie
praktycznych zadan, dzigki ktérym posigdg umiejetnos¢ i wiedze do prowadzenia zespotow
doskonalgcych wewnqtrz wtasnych organizaciji.

Analiza FMEA proceséw logistycznych LFMEA

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

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.

Menadzer jakosci MJ

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

2

Celem szkolenia jest przedstawionie roli menadzera jakosci w organizacji jako osoby tg-
czqcej w sobie obszary zwigzane z wiedzq techniczng, wiedzg branzowq i procesowq, ale
réwniez obszary dotyczqce funkcjonowania przedsigbiorstwa, zarzqgdzania zasobami ludz-
kimi oraz psychologii; przedstawienie wszystkich wymienionych obszaréw przez pryzmat
zarzqdzania jokosciq i jego wptywu na biznes wraz z praktycznym wykorzystaniem tej wiedzy
w codziennej pracy.

Specjalista ds. Rozwigzywania Probleméw PBS-R

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 8 godz.

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



Analiza FMEA proceséw produkcyjnych PFMEA-P

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

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 proceséw 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)
wg wytycznych branzy motoryzacyjnej PFMEA-P-AV

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 8 godz.

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

Analiza FMEA dla proceséw produkcyjnych PFMEA-R
- Reverse PFMEA

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest uzyskanie umiejetnosci wykonywania i dokumentowania ,odwrotnej”
Analizy Przyczyn i Skutkéw Wad procesu (Reverse Process Failure Mode and Effects Analysis
- Reverse PFMEA) na stanowisku pracy (dla operaciji posiadajqgcej wykonang analize PFMEA).

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

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

A

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

Szybka reakcja na problemy jakosciowe
- metoda QRQC QRQC-P

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

A

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

Analiza przyczyn zrédtowych - Root Cause Analysis RCA

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

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

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikow z wymaganiami formalnymi i dobrq prakty-
kg w zakresie postepowania z reklamacjami; podniesienie kwalifikacji pracownikéw i sku-
tecznosci dziatan poreklamacyjnych, a takze audytoréw; przygotowanie pracownikéw do
audytéw klientéw i jednostek certyfikujgcych, a takze zapoznaje z zasadami bezpiecznego
zawierania umow.

Zarzqdzanie reklamacjami z uwzglednieniem ZR-VDA
znormalizowanego procesu VDA 22020 r.

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

Audit jakosci u dostawcy AD-P

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

®@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 7 godz.

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

Wprowadzenie do wymagan normy AS 9100 AS9100-P

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

Auditor wewnetrzny wg IATF 16949:2016 AUD-IATF

Celem szkolenia jest przekazanie podstawowej wiedzy na temat wymagan IATF 16949:2016
oraz praktycznej wiedzy i umiejetnosci planowania i nadzorowania programu auditéw we-
wnetrznych wg wytycznych IATF 16949:2016; zaznajomienie sie 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.

Audytor procesu wedtug wymagan VDA 6.3 A-VDA 6.3
z uwzglednieniem aktualizacji w 2023 r.

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest nabycie kompetencji uczestnikéw szkolenia w zakresie przeprowadza-
nia audytéw procesdw w oparciu 0 wymagania podrecznika VDA 6.3, a w tym: planowanie
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audytéw, przeprowadzanie analizy potencjatu dostawcéw dla wyboru nowych dostawcow,
realizacja audytéw u dostawcow lub audytéw wewnetrznych proceséw, oméwienie zmian
podrecznika VDA 6.3 v4 wzgledem wersji 3 z roku 2016; zapoznanie uczestnikéw z firm au-
dytowanych przez klientéw z zasadami audytéw VDA 6.3 w celu mozliwosci optymalnego
przygotowania sie do audytéw i uczestniczenia w nich.

Auditor wewnetrzny w branzy motoryzacyjnej AW-IATF

®@ 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 7 godz.

NOWOSC!

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 auditdow wewnetrznych, a takze
udoskonalenie stosowanego podejscia dla zwigkszenia skutecznosci auditéw wewnetrznych
w zakresie identyfikacji mozliwosci poprawy jakosci i eliminacji strat wynikajgcych z niedo-
skonatosci systemu.

Auditor wewnetrzny systeméw jakosci zgodny AW-P
znormg 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-2ZSZJ
zarzqgdzania zgodnego z normami ISO 9001:2015,
1ISO 14001:2015, 1ISO 45001

Celem szkolenia jest uzyskanie i poszerzenie kompetencji w zakresie samodzielnego wy-
konywania auditéw wewnetrznych zintegrowanego systemu zarzqdzania, kompetencji
w obszarze komunikowania sie w trakcie auditu, kompetenciji w zakresie auditowania (za-
rzqdzania programem auditoéw, prowadzenia dziatan auditowych, przygotowaniu raportu,
planowania i nadzorowania dziatah poauditowych) w oparciu o wytyczne normy 1SO 19011,
wiedzy o strukturze i wymaganiach norm ISO 9001, ISO 14001 ISO 45001.

Audyt Warstwowy Procesu — Layered Process Audit CQI-8-LPA
-wg CQl-8

Celem szkolenia jest nauczenie uczestnikdw metodologii prowadzenia audytu warstwowego
zgodnie z przewodnikiem AIAG (CQI-8); pokazanie audytu warstwowego jako skutecznego
narzedzia doskonalenia proceséw produkcyjnych w oparciu o ocene zgodnosci realizacji
procesu produkcyjnego i kontroli z wymaganiami; zwiekszenie zaangazowania kierownic-
twa w zakresie kluczowych probleméw w procesach produkcyjnych; uswiadomienie wptywu
pracownikéw operacyjnych na produktywnos¢, osiggane wyniki jakoSciowe oraz poziom
bezpieczenstwa i srodowisko pracy.

Audyt czynnosci zlecanych w ramach obrotu DPD-A
hurtowego produktami leczniczymi Wytyczne
Dobrej Praktyki Dystrybucyjnej

1 dni po 8 godz.

Total Quality & More

Celem szkolenia jest poszerzenie wiedzy z wymogow Dobrej Praktyki Dystrybucyjnej w zakre-
sie zlecania czynnos$ci zwigzanych z obrotem hurtowym produktami leczniczymi; zdobycie
umiejetnosci oceny ryzyka zwigzanego ze zlecaniem czynnosci w zakresie Dobrej Praktyki
Dystrybucyjnej; pozyskanie wiedzy z zakresu kwalifikacji podwykonawcy, wymaganych pro-
cedur oraz dokumentacji.
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Wytyczne Dobrej Praktyki Dystrybucyjnej DPD-W
w obrocie hurtowym

2 dni po 7 godz.
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Celem szkolenia jest poszerzenie wiedzy z zakresu aktualnych wytycznych dotyczgcych
obrotu hurtowego produktami leczniczymi; zdobycie kwalifikacji umozliwiajgcej stworzenie
struktur systemu zapewnienia jakosci jako narzedzia do zarzqgdzania hurtowniq farmaceu-
tyczng w ramach wymagan DPD; uzyskanie umiejetnosci wykorzystywania analizy ryzyka
w obrocie hurtowym produktami leczniczymi w zarzgdzaniu zapasem, reklamacjami i zwro-
tami, transportem czy zabezpieczenia legalnego tancucha dostaw.

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

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 6 godz.

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

NOWOSC!

Celem szkolenia jest przeglqd terminologii i prawa farmaceutycznego wraz z aktami wyko-
nawczymi; omowienie zasad GMP w procesach systemowych, produkcyjnych, logistycznych
i kontrolnych; poznanie podstaw higieny farmaceutycznej oraz rodzajow auditow w branzy
farmaceutycznej; specyfiki auditu wewnetrznego w farmaciji; kwalifikacji auditoréw; plano-
wanie, przygotowanie i realizacja auditu wewnetrznego GMP; typowa dokumentacija auditu;
techniki zbierania informacji i pozyskiwania obiektywnych dowodéw z auditu; identyfikacja
niezgodnosci i ich usuwanie; studia przypadkdw, 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
zarzqdzania jakosciq w przemysle motoryzacyjnym; usystematyzowanie wiedzy na temat
wymagan IATF 16949:2016; wymiana doswiadczenh z trenerem praktykiem w zakresie specy-
ficznych wymagan IATF 16949:2016 w poréwnaniu z ISO TS 16949:2009.

Wymagania Dobrych Praktyk Produkcji (GMP) ISO 22716
dla branzy kosmetycznejzgodnie z PN-EN ISO 22716

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

NOWOS¢!

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

NOWOS¢!

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie przedstawicieli firm wytwarzajgcych produkty kosmetyczne
z nowymi wytycznymi w zakresie produkciji, kontroli, magazynowania i wysytki produktéw ko-
smetycznych zgodnie z normg PN-EN ISO 22716 Kosmetyki - Dobre Praktyki Produkcji (GMP)
- Przewodnik Dobrych Praktyk Produkciji.

Audyt wewnetrzny wedtug ISO 13485 1ISO13485-A

Celem szkolenia jest nauczenie audytowania SZJ w branzy medycznej w ujeciu warsz-
tatowym, realizowanym w grupach audytorskich pod kgtem praktyk planowania, prze-
prowadzania, oceniania i dokumentowania auditéw wewnetrznych, jak réwniez oceny,
definiowania i dokumentowania niezgodnosci i potencjalnych niezgodnosci oraz dziatan
korygujgcych i zapobiegawczych wraz z ocenq skutecznosci ich wdrozenia.

Systemy zarzqdzania jakosciqg w branzy medycznej 1SO13485-P
wg ISO 13485

Celem szkolenia jest zapoznanie z wymaganiami normy ISO 13485:2016 oraz praktycznymi zagad-
nieniami wdrazania, utrzymania oraz ciggtego doskonalenia systemu wg wymagan ISO 13485:2016.
Omodwienie kluczowych aspektow i praktycznych przyktaddw zw. z nadzorem nad dokumentami,
przeglgdami zarzqdzania, ocenq dostawcow oraz dziatah korygujgeych i zapobiegawczych.
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ISO 9001:2015 — wymagania systemu zarzqgdzania 1ISO9-P
jakosciq

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

Obroét wyrobami medycznymi w Swietle nowego MDR-D
rozporzgdzenia 2017/745 (MDR)

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest poszerzenie wiedzy z zakresu aktualnych wytycznych dotyczqcych
obrotu wyrobami medycznymi w oparciu o Rozporzqdzenie Parlamentu EU i Rady (UE)
2017/745; uzyskanie umiejetnosci dokonywania zgtoszen/powiadomien dla wyrobéw me-
dycznych; zdobycie kwalifikacji pozwalajgcych na wdrazanie dystrybucji wyrobami medycz-
nymi w hurtowni farmaceutycznej, w tym tworzenie procedur na wypadek reklamacji lub
wycofania wyrobu medycznego; uzyskanie umiejetnosci tworzenia procedur oraz instrukcji
jakosciowych w procesie dystrybucji wyrobéw medycznych.

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

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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 celdéw zgodnych z Politykg Jako-
$ci oraz interesem firmy; poszerzenie kompetencji Uczestnikow w zakresie wspotpracy z zain-
teresowanymi stronami oraz komunikacji interpersonalnej; pogtebienie wiedzy uczestnikow
na temat istotnych zmian pomiedzy IATF 16949:2015, a ISO/TS 16949:2009.

Petnomochnik ds. Zintegrowanych Systemow PESZJ
Zarzgdzania - 1ISO 9001, ISO 14001, ISO 45001

2 dni po 7 godz.

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 6 godz.

Total Quality & More

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

Audit wyrobu wg wymagan VDA 6.5 VDA 6.5

Celem szkolenia jest poznanie rodzajéw auditdw na przyktadzie branzy motoryzacyjnej; au-
dit wyrobu — interpretacja normy VDA 6.5 ,Audit systemu 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.
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Analiza wad z eksploatacji i zasady wykonywania VDA-FFA
auditu VDA FFA

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

Normy, wymagan

-~

bazy danych

©® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Oprogramowan

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

-~

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1dni po 7 godz.

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.
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Celem szkolenia jest wdrozenie wszechstronnej analizy (Field Failure Analysis FFA) w catym
tafhcuchu dostaw, z identyfikacjg przyczyny wymiany czesci w samochodzie; zdefiniowanie
powigzan pomiedzy klientem a dostawcqg umozliwiajgcych kontrolowang wymiane infor-
maciji, z zachowaniem zdolnosci poprzez state monitorowanie i doskonalenie; wypracowanie
wspblnego jezyka i zrozumienia dla zapewnienia transparentnosci i skupienia sig na istot-
nych problemach jakosciowych w eksploatacii.

Obstuga systemu zarzqgdzania relacyjnq bazqg ACCS-P
danych Access

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

Obstuga bazy IMDS IMDS

Celem szkolenia jest omoéwienie wymagan prawne 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 dostawcow, po administrowanie bazq.

TISAX - system bezpiecznej wymiany informacji TISAX
w branzy motoryzacyjnej

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikéw z wymaganiami bezpieczenstwa informacji w za-
kresie TISAX (Trusted Information Security Assessment Exchange) na bazie formularza VDA ISA.

cQl 11 Powtoki galwaniczne — ocena systemu caQil-1
procesu specjalnego

Celem szkolenia jest poznanie wymagan standardu AIAG CQI-11 w zakresie audytowania
procesow galwanicznych oraz z zasadami realizacji audytéw oceniajgcych procesy gal-
waniczne.
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Ocena procesu hanoszenia powtok - wymagania cQl-12
wg CQI-12 AIAG

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest zdobycie podstawowej wiedzy nt. zarzgdzania i oceny systemu nano-
szenia powtok, uzyskanie praktycznych umiejetnosci wypetniania arkuszy CQI-12 do potrzeb
wiasnego procesu / organizaciji, przekazanie informaciji na temat rodziny standardu CQl
(AIAG) dla poszczegblnych proceséw, uzyskanie zrozumienia w obszarze powigzah CQI-12
ze standardem IATF 16949:2016 w odniesieniu do zasad audytowania.

Proces spawania i zgrzewania wg CQI-15 cQl-15

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikéw szkolenia z procesami spawania 131, 135, 141,
52,15, 111; przedstawienie podstawowych parametréw i wptywu parametréw na jakos¢ spoin;
zapoznanie z metodykg wykonywania nieniszczqcych badan wizualnych potqgczen spawa-
nych (przy wytwarzaniu i przetwérstwie metali); oméwienie zagadnief pozioméw jakosci
i poziomodw akceptaciji wg normy ISO 5817; zapoznanie z przypadkami produkcyjnymi, zespo-
towa i samodzielna ocena wybranych zigczy prébnych; zagadnienia kwalifikowania techno-
logii spawania wg ISO 15614; egzamin spawacza wg normy ISO 9606 — omdwienie przebiegu.

Ocena procesu specjalnego wg wytycznych CQI-27
- odlewanie cQi-27

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie z procesem oceny procesu specjalnego — odlewania, wg
standardu AIAG CQI-27, nabycie umiejetnosci wiasciwej interpretaciji wytycznych standardu
CQI-27 w warunkach firmy reprezentowanej przez Uczestnika szkolenia, zrozumienie specyfiki
proceséw odlewniczych w produkcji odlewdw dla branzy motoryzacyjnej.

Ocena procesu specjalnego obrébki cieplnej zgodnie cQl-9
zwymaganiami AIAG CQI-9

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest zdobycie podstawowej wiedzy nt. zarzgdzania procesami obrobki
cieplnej, przekazanie informaciji na temat standardu AIAG dla poszczegdlnych procesow
obrébki cieplnej, uzyskanie zrozumienia w obszarze powigzah CQI9 z normg IATF 16949:2016
w odniesieniu do zasad audytowania, uzyskanie informacji odnosnie CQI9, a zarzgdzaniem
specyficznymi wymaganiami klienta.

Procesy lakierowania przemystowego w lakierni ciektej LAK-CK

2 dni po 7 godz.

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

Procesy lakierowania przemystowego w lakierni LAK-PR
proszkowej

2 dni po 8 godz.

Total Quality & More

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikdéw ze standardami i nowoczesnymi technikami
malowania proszkowego; poznanie dobrych praktyk w zakresie prowadzenia procesu ma-
lowania proszkowego; zdobycie/ugruntowanie kompetenciji planowania, realizacji i kontroli
procesu pozwalajgcych na poprawe dziatalnosci biznesowej, redukcje kosztow, ukierunko-
wanie na dostarczanie klientowi wartosci (funkcjonalne podejécie).
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Wymiarowanie i tolerowanie geometryczne wg GDT-ASME
normy ISO oraz ASME

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 7 godz.

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

Podstawy wymiarowania i tolerowania GDT-I1SO
geometrycznego wg ISO

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

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

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

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie sie z normami, symbolami oraz modyfikatorami toleranciji
w szczegoblnosci 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 bledéw rysunkowych; zapoznanie sig z opisem funkcjonalnosci/
montowalnosci detali za pomocq tolerancji geometrycznych.

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

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie sie z normami, symbolami oraz modyfikatorami tolerancji,
w szczegdblnosci tolerancji geometrycznych; poznanie interpretaciji zapiséw rysunkowych,
w szczegolnosci zapiséw specyficznych dla branzy motoryzacyjnej; poznanie zasad bazo-
wa - nia i jego wptywu na pomiary 3D; analiza przypadkéw przemystu motoryzacyjnego,
poznanie przyktadowych problemoéw i btedéw rysunkowych; zapoznanie sig¢ z opisem funk-
cjonalnosci / montowalnoéci detali za pomocq toleranciji geometrycznych; zapoznanie sie
ze specy - ficznymi dla branzy motoryzacyjnej normami i oznaczeniami rysunkowymi (wg
DIN, VW, GS); rozwigzywanie probleméw uczestnikéw szkolenia — analiza i interpretacja wy-
branych rysunkéw Klienta.

Statystyczna analiza tancuchéw tolerancji z ocenqg GDT-STAT
ryzyka niezgodnosci

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest zdobycie umiejetnosci syntezy tahcuchéw wymiarowych z uwzgled
- nieniem statystycznej zmiennosci wymiaréw sktadowych; nabycie zdolnosci statystycz-
nego szacowania ryzyka niezgodnosci dla produktu na podstawie zmiennosci wystepu-
jacych w procesie produkcji; zdobycie wiedzy na temat metod poprawnego definiowania
wymiaréw komponentéw i oceny ich wptywu na wymiary wynikowe; zrozumienie wptywu
zmiennosci procesu produkcji na synteze tancuchéw toleranciji oraz roli metod statystycz-
nego stero - wania procesem (SPC) w nadzorowaniu i redukcji tej zmiennosci; rozszerzenie
podstawowej wiedzy z zakresu tolerancji geometrycznych (1ISO GPS / ASME GD&T) o wyma-
gania normy ISO18391.



Analiza niezawodnosci - zakres podstawowy NzZW

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1dni po 6 godz.

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

Six Sigma - poziom Green Belt zjazd | 6S-GBI1
Six Sigma - poziom Green Belt zjazd I 6S-GBII

© 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 poszczegdlnych etapoéw
i narzedzi realizowane sq ¢wiczenia z wykorzystaniem specjalistycznego pakietu statystycz-
nego Minitab.

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

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 7 godz.

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 7 godz.

1dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikdéw szkolenia z metodykq i narzedziami DfSS: na-
bycie przez uczestnikdbw umiejetnosci zastosowania wybranych narzedzi DfSS; okreslenie
mozliwosci zastosowania metodyki i narzedzi DfSS do warunkdéw przedsiebiorstwa.

Lean Six Sigma - poziom Black Belt | L6S-BBI
Lean Six Sigma - poziom Black Belt II L6S-BBII

Celem szkolenia jest przygotowanie uczestnikdw 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.

Budowanie relacji i komunikacja wsréd pracownikow UO-BRO
produkcyjnych

Celem szkolenia jest uswiadomienie pracownikom zatrudnionym na stanowiskach wyko-
nawczych istoty pracy zespotowej, znaczenia sprawnej komunikacji w doskonaleniu proce-
séw produkcyjnych oraz wymiernych zyskéw wynikajgcych z nabywania nowych umiejet-
nosci w srodowisku pracy bazujgcym na Lean Management
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Efektywna komunikacja i wspotpraca w zespole UO-KIPG

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1dni po 7 godz.

NOWOSC!

Celem szkolenia jest zdobycie odpowiedniej wiedzy i przetransponowanie jej na umiejetno-
Sci spoteczne skutkujgce wtasciwg komunikacjq w réznych sytuacjach.

Techniki sprzedazy partnerskiej — warsztaty UO-TMD
doskonalgce

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest nauczenie sie skutecznego korzystania z najwazniejszych narzedzi
w petnym procesie sprzedazy. Warsztat obejmuje zagadnienia poczqwszy od nawigzania
pierwszego kontaktu z Klientem, umiejetnosci wiasciwego badania jego potrzeb i oczeki-
wan, poprzez diagnoze Klientéw i odpowiednie dopasowanie sig do nich, po umiejetnosé
niwelowania obiekcji Klientéw i finalizowania procesu sprzedazy.

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

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

~

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

Metody twérczego rozwigzywania problemow MTW-P
i ich praktyczne zastosowania

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie sie z tematykg twérczego rozwigzywania problemow celem
poszukiwania skutecznych, efektywnych i niebanalnych rozwigzan problemow przedsie-
biorstw/instytucji, niezaleznie od ich rodzaju dziatalnosci, formy wtasnosci, wielkosci, czy
stopnia skomplikowania realizowanych procesow.

TRIZ - podstawy metody TRIZ

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

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

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

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zapewnienie, ze organizacje stosujgce metode 8D osiggnq skuteczne i trwate
podejscie do rozwigzywanie problemdw oraz uswiadomienie jakie warunki muszq by¢ spetnione do
osiggniecia tego celu. Opisanie procesu rozwigzywania problemdw w 8 dyscyplinach i pokazanie moz-
liwosci efektywnego rozwigzywanie problemaow z zastosowaniem metody oceny problemu wg VDA,
definiujgcej kryteria oceny w zakresie spetnienia wymaganh podstawowych i ciggtego doskonalenia.
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Mistrz produkciji i brygadzista - doskonalenie UO-DKM
kompetenciji osobistych

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

Auditor wewnetrzny - doskonalenie UO-EOA
kompetenciji osobistych

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

~

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

Efektywnosé osobista inzyniera UO-EOI

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

Kontroler jakosci - doskonalenie kompetenciji UO-KRKJ
osobistych

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest udoskonalenie kluczowych umiejetnosci osobistych kontrolera jako-
§ci w 4 obszarach: komunikacja, rozwigzywanie konfliktéw, praca zespotowa, doskonale-
nie pracownikéw wykonawczych; zapoznanie sig z zasadami efektywnej komunikacji, ze
szczegblnym uwzglednieniem roli informaciji zwrotnej w kontekscie ograniczania brakéw
i doskonalenia procedur; poznanie zrodet, faz i przebieg konfliktu, a takze prze€wiczg spo-
soby reagowania w sytuacjach konfliktowych; przedstawienie istoty pracy zespotowej wraz
z charakterystykq i rolg poszczegdlnych czionkéw zespotu.

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

1dni po 7 godz.

Total Quality & More

Celem szkolenia jest uswiadomienie uczestnikom menedzerom/liderom, jak ich dziatania
wptywajg na poziom motywacji i zaangazowania pracownikéw; nauczenie sig sposobow
wzmachiania motywacji pracownikéw, nie przez sztuczki i manipulacjg, ale przez tworzenie
warunkéw pracy (na ktére mamy wptyw), pokazywanie sensu dziatania, wspieranie moty-
wacji oraz autentyczne zainteresowanie pracownikiem i traktowaniem go jako waznej oso-
by; poznanie praktycznych sposoboéw pracy z ludzmi, opartych na zwigkszaniu ich obszaréw
wptywu, rozwoju i pokazywaniu sensu dziatania.
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Trening kompetencji dla nowych menedzeréw UO-NM

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

~

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1dni po 7 godz.

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1dni po 7 godz.

2 dni po 7 godz.

1dni po 7 godz.

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest rozwéj umiejetnosci praktycznego rozroznienia i wartosciowania wia-
snej kompetencji w obszarze podstawowych funkgji kierowniczych, doboru wiasciwych pro-
porcji i akcentéw dziatania w obszarach: zadanie, zespot, jednostki; rozwdj umiejetnosci roz-
poznania najefektywniejszego w danej sytuacji stylu kierowania zespotem i pracownikiem.

Oswoié stres - warsztaty umiejetnosci spotecznych Uo-0s
i samokontroli (Personall Smart)

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

Podstawy zarzqdzania dla lideréw produkcji UO-PZZL

Celem szkolenia jest udoskonalenie umiejetnosci osobistych w zakresie organizaciji i za-
rzgdzania personelem z wykorzystaniem technik motywacyjnych; wyznaczania celéw i de-
legowania zadan; pracy zespotowej; rozwigzywania konfliktéw; metod doskonalenia pra-
cownikow i obiektywnej oceny efektywnosci ich pracy; zaprezentowane wybranych narzedzi
z zakresu HR twardego.

Trener idealny, czyli w jaki sposéb przygotowaé UO-STW
i poprowadzié profesjonalne szkolenie wewnetrzne

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

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

Celem szkolenia jest uswiadomienie uczestnikom, ze kluczem do skutecznego dziatania,
poczucia satysfakcji, spetnienia i przezwycigzania trudnosci jest wiara w siebie, samoakcep-
tacja, stabilna samoocena, swiadomos¢ posiadanych zasobéw, poczucie wiasnej skutecz-
nosci, ale przede wszystkim umiejetnos¢ wykorzystania wiasnego potencjatu. To wiasnie te
czynniki pozwalajg z odwagg podejmowac i z sukcesem realizowaé nowe wyzwania.

Trener wewnetrzny w firmie produkcyjnej Uo-TWP
- podstawy

Celem szkolenia jest doskonalenie warsztatu trenerskiego uczestnikbw poprzez poznanie
technik i metod prowadzenie szkolen, od okreslenia wtasnych predyspozycji trenerskich,
poprzez poznanie zasad komunikacji z grupg, nabycie umiejetnosci radzenia sobie w trud-
nych sytuacjach szkoleniowych, az po trening przed kamergq, czyli praktyczne sprawdzenie
wiasnych umiejetnosci.



1dni po 7 godz.

Zarzqdzanie czasem z elementami delegowania UO-ZCPS
zadan

Celem szkolenia jest praktyczne zapoznanie uczestnikbw z samoorganizacjq pracy. Od stro-
ny warsztatowej nacisk ktadziony jest na: umiejetno$¢ organizaciji pracy wiasnej, organizo-
wanie pracy innych, delegowanie zadan.

APQP - Wdrazanie nowego produktu do produkcji APQP

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

NOWOSC!

1 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest nabycie umiejetnosci zarzqgdzania 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
akceptacji wyrobu przez klienta.

APQP wydanie 3 — szkolenie aktualizacyjne APQP-A-3

Celem szkolenia jest poznanie wymagai nowego podrecznika APQP (Zaawansowane pla-
nowanie jakosci wyrobu) wg wytycznych Advanced Product Quality Planning, 3rd Edition,
AIAG 2024; poznanie uzytecznych technik i narzedzi stosowanych w branzy motoryzacyjnej
niezbednych do uzyskania akceptacji wyrobu przez klienta.

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

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest zdobycie umiejetnoSci zaawansowanego zarzqdzanie projektami
wdrozeniowymi wyrobéw 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.

Zarzgdzanie jakoscig dostawcéw wg CQI-19 cQl-19

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie Uczestnikéw szkolenia z wytycznymi AIAG odnosnie zarzg-
dzania jakosciq dostawcoéw w branzy produkcyjnej — CQI-19; zrozumienie wytycznych CQI-19
na poziomie pozwalajgcym na wyboér elementéw odpowiadajgcych potrzebom firmy oraz
zaplanowanie ich wdrozenia.

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

@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest przekazanie wiedzy o tym, jak spetnic i interpretowac specyficzne wy-
magania Klienta z grupy VW wg podrecznika dostawcow Volkswagen Group, jakim jest For-
mel Q-Konkret; realizacja niezbednych krokéw do realizacji wymagan - od zapytania ofer-
towego do produkcji seryjnej; zrozumienie metodologii PEP uruchomienia nowego projektu
w powiqzaniu z wymaganiami VDA2; przedstawienie zasad zarzqdzania czesciami bezpie-
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czenstwa (D/TLD-parts); zrozumienie specjalnych wymagan VW w zakresie oceny procesu
produkcyjnego; przedstawienie filozofii VW w zakresie reagowania na sytuacje kryzysowe
i poznanie mechanizmu eskalaciji.

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

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

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

Proces zatwierdzania czesci z Klientami i Dostawcg PPAP

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

Zapewnienie jakosci dostaw- SQA SQA-D

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 6 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikow z nowoczesnymi metodami zarzgdzania
wspbtpracg z dostawcami, celem doskonalenia zasad wyboru i zatwierdzania dostawcow
oraz podpisywania kontraktéw, pokazanie zmiany w sposobie audytowania, zatwierdzania
i kontroli dostaw, zwigkszenie pewnosci siebie i profesjonalizmu uczestnikéw jako oséb zaj-
mujgcych sig zapewnieniem jakosci dostaw.

Inzynier zapewnienia jakosci dostawcow SQE

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

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

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest poznanie zasad zatwierdzania wyrobéw do produkcji seryjnej; zrozu-
mienie przebiegu procesu zatwierdzania; analiza réznic ,gap analysis” pomigdzy VDA2 2020
i starq wersjq VDA 2 2012 dla efektywnego wykorzystania doswiadczen z poprzednich PPA;
zapoznanie si¢ 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 dowodédw wymaganych
do zatwierdzenia procesu produkcyjnego i produktu w ramach PPA i PPAP.
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Analiza rysunku technicznego dla dziatu zakupoéw ART-P

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest uSwiadomienie uczestnikow jakq role petni w organizacji rysunek tech-
niczny wyrobu; poznanie podstawowych zasad analizy rysunku technicznego; poznanie
wybranych, najbardziej powszechnych norm ISO/GPS; poznanie podstawowych zasad od-
czytywania widokow, rzutéw, przekrojow, wymiardw i tolerancji; poznanie znaczenia rysunku
technicznego na réznych etapach projektowania i produkciji.

Gospodarka magazynowa jako element efektywnego LGM
zarzqdzania logistykq w firmie

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Szkolenie obejmuje tematyke magazynowania rozumianego jako proces logistyczny
w przedsiebiorstwie. Czes¢ wyktadowa (30%) ma na celu wsparcie uczestnika w zrozumieniu
roli magazynowania w logistyce firmy, a nastgpnie objasnienie proceséw magazynowych
oraz technik magazynowania i infrastruktury magazynowej. Akcent w czesci praktycznej po-
fozono na metody organizacji prac magazynowych, analize istotnych parametréw i wskaz-
nikdw magazynowych oraz analize ekonomiczng zwigzanqg 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.

Logistyka w sprzedazy i zakupach LZA-P

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

Efektywne zarzqgdzanie zapasami Lzz

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Szkolenie dotyczy niezwykle istotnego elementu zarzgdzania logistycznego jakim jest ste-
rowanie zapasami w przedsiebiorstwie i moze zosta¢ dostosowane na potrzeby firmy do
wykorzystania w procesie zaopatrzenia lub dystrybucji. Cze$¢ wyktadowa sktada sie zomo-
wienia funkcji gospodarki zapasami w logistyce firmy oraz zaakcentowania znaczenia i kosz-
tow zapaséw w firmie, a takze z omodwienia metod sterowania zapasem i kalkulacji kosztow
zapasoéw. W rozbudowanej czgsci praktycznej akcent potozono na przeéwiczenie z uczestni-
kami metod i narzedzi stuzgcych efektywnemu sterowaniu zapasami oraz wspomagajqgcych
decyzje podejmowane w tej sferze.

Prognozowanie i planowanie zasobéw materiatowych ~ PRG-MRP

2 dni po 7 godz.

Total Quality & More

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

2 dni po 8 godz.

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

Efektywny kierownik produkcji EKP-P

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

2 dni po 7 godz.

P o S

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

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

Celem szkolenia jest rozwinigcie podstawowych kwalifikacji, potrzebnych do efektywnego
zarzqdzania przeptywem materiatdow, komponentéw i produktéw w procesach wytwérczych.
Szkolenie przeznaczone jest dla oséb zajmujgcych sig organizacjq, zarzqdzaniem, popra-
wq i wsparciem procesoéw produkcyjnych oraz majgcych podejmowaé wiasciwe decyzje
o regulacji procesu lub jego zmianie. Wskazanie roli inzyniera procesu w réznych branzach
oraz w réznych etapach tworzenia sig procesu produkcyjnego z uwzglednieniem pracy pro-
jektowej i operacyjnej oraz obstugi systemow produkcyjnych, dokumentacji produkcyjnej
w kontekscie wymagan norm.

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

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

Projektowanie layoutow LYT-P

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1dni po 8 godz.

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

Normowanie czasu pracy NCP

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest przekazanie najwazniejszych informaciji 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 roznej specyfice produkcji.



Normowanie czasu pracy - warsztaty dla praktykow NCP-W

©® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

Budowanie i wizualizacja wskaznikéw wydajnosciowych  OEE-KPI
z uwzglednieniem OEE

2 dni po 7 godz.

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

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

2 dni po 7 godz.

2

Zadaniem warsztatéw jest zdobycie umiejetnosci dokonalenie proceséw produkcyjnych po-
przez zaprojektowanie przez uczestnikdw 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 produkcji PLP-P

® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

Celem szkolenia jest poznanie zadan planowania jako klucza do zrozumienia funkcjonowa-
nia przedsigbiorstwa jako jednego wspodlnego 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 pieniqdzu. Szkolenie jest wstepem do zagadnien z planowania produkcji
i gospodarki materiatowej, jak réwniez dobrq bazq dla pracownikéw Sredniego i wyzszego
szczebla zarzqdzania do lepszego poznania zaleznosci w tych procesach i ich wptywu na
wynik kohcowy przedsigbiorstwa.

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

©® DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

3 dni po 7 godz.

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

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

3 dni po 7 godz.

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

RCM - Utrzymanie ruchu zorientowane TPM-RCM
na niezawodnosé
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© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

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

Instruowanie pracownikéw - Training Within Industry TWI-P

1dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest zdobycie przez uczestnikdéw umiejetnosci instruowania pracow-
nikéw, doskonalenie metod pracy w celu poprawy wydajnosci, jakosci i bezpieczenstwa
procesdw produkcyjnych; zdobycie umiejetnosci budowania skutecznego instruktazu;
zdobycie umiejetnosci oceny i doskonalenia metod pracy; zdobycie zdolnosSci skutecz-
nego komunikowania sig instruktora z podwtadnym - budowania relacji z podwtadnym.

Zarzqdzanie projektami zZpP

©@ DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 7 godz.

-

Zarzqdzanie projektami

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

1dni po 7 godz.

=

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikéw z podstawowymi pojeciami dotyczqgcymi za-
rzqdzania projektami oraz zasadami i prawami obowigzujgcymi przy ich konstruowaniu.
Ponadto zostanq przedstawione metody i techniki pomocnicze wspomagajgce prace ze-
spotu projektowego.

Skuteczne prowadzenie projektow wg Agile ZP-AG

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

Skuteczne prowadzenie projektéw z uwzglednieniem ZP-AR
analizy ryzyka

© DOSTEPNA WERSJA ON-LINE

2 dni po 8 godz.

Celem szkolenia jest zapoznanie uczestnikéw z podstawowymi pojeciami dotyczgcymi za-
rzqdzania projektami oraz zasadami i prawami obowigzujgcymi przy ich konstruowaniu. Za-
rzqdzanie ryzykiem jest jednym z istotniejszych proceséw zarzqdzania projektem. Jest probg
przeciwdziatania wszystkim tym sytuacjom, ktére mogq zagrozi¢ nieoczekiwanie organizacji
w osiggnieciu wyznaczonego celu. Z zarzqdzaniem ryzykiem nierozerwalnie sq powigzane
zagadnienia szacowania ryzyka i problematyka podejmowania decyzji menedzerskich.
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aszamy ha szkolenia

Wybrane szkolenia zamknigte
mozemy réwniez w jezyku an-
gielskim lub niemieckim.

A LA

ralnY

KIEDY | DLACZEGO WARTO ZORGANIZOWAC SZKOLENIE
ZAMKNIETE?

@ Czym jest szkolenie zamknigte?
Jest to szkolenie z danego tematu, dedykowane grupie
pracownikéw z jednej firmy, ktére najczesciej realizujemy
w siedzibie Klienta.

@ Kiedy zorganizowac¢ szkolenie zamknigte?
Najczesciej w sytuacii, kiedy udziatem w szkoleniu jest
zainteresowanych min. 5 pracownikéw, a ich dostepnosé
czasowa lub harmonogram pracy w firmie, uniemozliwiajq
im udziat w szkoleniu otwartym w Krakowie.
Wtedy najlepszym rozwigzaniem jest zorganizowanie szkole-
nia zamknietego w siedzibie firmy w dogodnym terminie.

©  Dlaczego warto zorganizowa¢ szkolenie zamknigte?
Przede wszystkim dla dopasowanego do indywidualnych
potrzeb programu, uwzgledniajgcego oczekiwania, cel oraz
specyfike firmy.
Kolejnym argumentem sq koszty, ktore ustalane sq indywi-
dualnie z uwzglednieniem mozliwosci budzetowych Klienta.

© W jaki sposob przygotowujemy program szkolenia?
Trener przeprowadza konsultacje telefonicznie lub on-line
i szczegobtowo omawia oczekiwania, wyzwania i cele Klienta.
Na tej podstawie przygotowany zostaje dedykowany pro-
gram, uwzgledniajgcy zagadnienia merytoryczne oraz czas
trwania zaje¢ praktycznych i teoretycznych.

©  Jakie sqg korzysci dla organizaciji?
Na pierwszym miejscu to zwigkszona wiedza pracownikow,
ktéra moze by¢ dodatkowo zgtebiana przez 3 miesigce po

zakohczonym szkoleniu w poprzez Panel Klienta. Trener udziela
takze feedbacku dla firmy, ktory zawiera informacije, wskazowki
i obszary do dalszego rozwoju szkolonej grupy. Dodatkowo na
zyczenia Klienta mozemy wykonac pre i post testy, ktére zba-

dajg poziom zwigkszenia wiedzy Uczestnikow szkolenia.

ETAPY REALIZACJI SZKOLENIA ZAMKNIETEGO

Potrzeba
szkoleniowa

Zapytanie
o dane szkolenie

Dedykowany
trener bada potrzeby
szkoleniowe

Opracowujemy
dedykowany
program szkolenia

Ustalamy szczegodty
logistyczne

Przeprowadzamy 6
szkolenie -

Przesytamy informacje
poszkoleniowe

Wsparcie poszkoleniowe
i rozwaj

szkolenia
zamkniete

Total Quality & More



Poznaj naszq oferte szkolen
kompetencji migkkich.

SZKOLENIA DLAHR

Oferujemy szkolenia otwarte i zamknigte m.in. z zakresu sku-
tecznej rekrutacji, prawa pracy oraz budowania autorytetu
lidera HR w firmie produkcyjnej. Dzigki nim zbudujesz lub
poszerzysz kompetencije jako HR Business Partnera, a takze
zdobedziesz wiedzg z zakresu tworzenia matryc kompeten-
cji, employer brandingu oraz umiejetnos¢ tqczenia celow

strategicznych i biznesowych organizacii.

KOMPETENCJE MENADZERSKIE

Tutaj znajdziesz szkolenia z zakresu zarzqgdzania podlegtym
zespotem , zarzgdzania zmiang, doskonalenia kompeten-
cji osobistych managerdw oraz praktycznych aspektow
zarzqdzania, tj. rozwigzywania konfliktow lub delegowanie
zadan. Dowiesz sig, jak budowac kulture w organizacji,
ustala¢ wskazniki KPI, tworzy¢ strategie zarzgdzania firmg

oraz opanujesz aspekty finansowe konieczne np. z punktu

widzenia inzyniera.

SPRZEDAZ, KOMUNIKACJA, NEGOCJACJE

Zapraszamy na szkolenia z zakresu efektywnej komunikacji
oraz budowania relacji zaréwno z pracownikami, jok i z klien-
tem. W obszarze profesjonalnej obstugi klienta — wesprzemy
Cie w doskonaleniu umiejetnosci negocjacyjnych i sprzeda-
zowych. Zalecane sq one dla dziatdw handlowych oraz dziatu

zakupu.

CYKL SZKOLEN PERSONALL®

To autorski cykl z zakresu rozwoju kompetencji osobistych
niezbednych w srodowisku zawodowym. Skierowany jest
do specjalistow w swoich zawodach, ktérzy, nabywajgc
okreslone umiejetnosci interpersonalne, efektywniej reali-
zujq cele, stawiane przez organizacje. Szkolenia wchodzgce
w sktad programu PersonAll® prowadzone sg w formie
otwartej oraz zamknietej w dogodnej dla klientow formie —

stacjonarnie lub online.

DLA KOGO?

PersonAll® powstat z myslqg o ludziach, ktérzy nie poszukujq
wiedzy ogolnej, ale konkretnych kompetenciji, zwigzanych
z wykonywang przez nich pracq. Skierowany jest do osob
aktywnych zawodowo - specjalistdw w swoich profesjach,
ktérzy nabywajgc konkretne umiejetnosci interpersonalne
efektywniej realizujg zarébwno cele osobiste, jak i te stawia-

ne przez organizacje.

Zapraszamy na szkolenia!




Kontakt

Pobierz aplikacje
TQMsoft i rezerwuj
miejsce na szkolenie!

‘ »  POBIERZZ

® Google Play

Szkolenia otwarte:

kom. 798 982 919,

kom. 605 600 283,
szkolenia.otwarte@tqmsoft.eu

Aplikacje oraz sprzet do kontroli
i optymalizacji produkciji:

Maciej Nowak

Kierownik ds. Rozwigzah

Inzynierskich
wdrozenia@tqmsoft.eu

Wsparcie serwisowe wdrozonych
rozwigzan:
serwis@tgmsoft.eu

Szkolenia zamkniete i konsultacje:
szkolenia.zamkniete @tqmsoft.eu

Matgorzata Jakubiak

Dyrektor Operacyjny

kom. 725 230 009,
malgorzata.jakubiak@tqmsoft.eu

Sylwia Smuga

Kierownik Dziatu Szkolen
kom. 695 236 658,
sylwia.smuga@tqmsoft.eu

TQMsoft Sp. z o0.0. Sp.k.
ul. Bociana 22a
31-231 Krakéw
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