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Minimalna liczba uczestnikow

Maksymalna liczba uczestnikéw

Data zakonczenia rekrutacji

Forma prowadzenia ustugi

Podstawa uzyskania wpisu do BUR
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11-

osoby odpowiedzialne za jakos$¢, pracownicy dziatéw zapewnienia
jakosci, inzynierowie jakosci, analitycy z min. rocznym
doswiadczeniem,

osoby odpowiedzialne za wdrozenie, utrzymanie i doskonalenie
procedur SPC i MSA w przedsigbiorstwie z min. rocznym
doswiadczeniem,

specjalisci ds. jakosci, inzynierowie jakosci, technolodzy z min.
rocznym doswiadczeniem,

osoby odpowiedzialne za jako$¢ dostawcéw, pracownicy dziatéw
wspétpracujacych z klientem,

cztonkowie zespotéw realizujgcych projekty doskonalace, analitycy
zajmujacy sie analiza i przetwarzaniem danych z min. rocznym
doswiadczeniem,

osoby odpowiedzialne za nadzorowanie systeméw / proceséw
pomiarowych,

pracownicy izb pomiaréw, szefowie kontroli jako$ci z min. rocznym
doswiadczeniem.

06-2026

stacjonarna

Certyfikat systemu zarzgdzania jakos$cig wg. ISO 9001:2015 (PN-EN 1SO
9001:2015) - w zakresie ustug szkoleniowych



Cel

Cel edukacyjny

Celem szkolenia jest zdobycie praktycznych umiejetnosci w zakresie stosowania metod statystycznego sterowania
procesem (SPC) oraz analizy systeméw pomiarowych (MSA), w tym oceny stabilnosci i zdolnosci procesu, interpretacii
kart kontrolnych oraz analizy btedéw systemdw pomiarowych. Uczestnik nauczy sie identyfikowa¢ zmiennos¢ procesu,
ocenia¢ wiarygodnos$¢ pomiaréw oraz wykorzystywaé narzedzia SPC i MSA zgodnie z wymaganiami systemow jakosci
w przemysle.

Efekty uczenia sie oraz kryteria weryfikacji ich osiaggniecia i Metody walidacji

Efekty uczenia sie

Uczestnik definiuje podstawowe pojecia
SPC i MSA oraz rozumie ich role w
nadzorowaniu procesow.

Uczestnik ocenia stabilnos$é procesu z
wykorzystaniem metod SPC.

Uczestnik interpretuje wyniki analiz
zdolnosci procesu.

Uczestnik analizuje systemy pomiarowe
(MSA) i ocenia ich wiarygodnos¢.

Uczestnik potrafi odrézni¢ zrédta
zmiennosci procesu i systemu
pomiarowego.

Uczestnik dobiera podstawowe
narzedzia SPC i MSA do analizy
procesu.

Kwalifikacje

Kompetencje

Kryteria weryfikacji

Wyjasnia pojecia: zmienno$¢ procesu,
stabilnos¢ procesu, karta kontrolna,
MSA, btad pomiaru oraz wskazuje
zalezno$¢ SPC—-MSA.

Rozréznia proces stabilny i niestabilny,
interpretuje sygnaty z kart kontrolnych
oraz wskazuje przyczyny zmiennosci.

Poprawnie odczytuje i interpretuje
wskazniki Cp, Cpk, Pp, Ppk oraz ocenia
zdolno$¢ procesu wzgledem wymagan
specyfikac;ji.

Rozréznia elementy MSA
(powtarzalnos$¢, odtwarzalnosé, bias,
liniowo$¢), interpretuje wyniki R&R oraz
ocenia przydatno$é systemu
pomiarowego.

Wskazuje, czy problem wynika z
procesu czy z systemu pomiarowego na
podstawie danych i wynikéw analiz.

Wskazuje wtasciwe karty kontrolne oraz
metody MSA w zaleznosci od rodzaju
danych i charakterystyki procesu.

Metoda walidacji

Test teoretyczny

Test teoretyczny

Test teoretyczny

Test teoretyczny

Test teoretyczny

Test teoretyczny

Ustuga prowadzi do nabycia kompetenciji.

Warunki uznania kompetencji

Pytanie 1. Czy dokument potwierdzajacy uzyskanie kompetencji lub wyraznie z nim powigzane inne dokumenty
zZwigzane ze wsparciem zawierajg opis efektéow uczenia sie?



TAK

Pytanie 2. Czy dokument lub wyraznie z nim powigzane inne dokumenty zwigzane ze wsparciem potwierdzaja, ze
walidacja zostata przeprowadzona w oparciu o zdefiniowane w efektach uczenia sie kryteria ich weryfikacji i zgodnie z
zaplanowanymi metodami walidacji?

TAK

Pytanie 3. Czy dokument lub wyraznie z nim powigzane inne dokumenty zwigzane ze wsparciem potwierdzaja
zastosowanie rozwigzan zapewniajgcych rozdzielenie proceséw ksztatcenia i szkolenia od walidacji?

TAK

Program

1. Wprowadzenie.

e Znaczenie metod statystycznych, w szczegélnoséci SPC i MSA we wspétczesnych systemach zarzadzania jakos$cia i innych kulturach
organizacyjnych generujacych jakosc¢ (ISO 9001:2015, IATF 16949:2016, Six Sigma.
* Statystyczne narzedzia jakosci — krétka charakterystyka, przeznaczenie, normy, przewodniki (ISO/TR 10017).

2. SPC. Zmiennos¢. Podstawowa statystyczna analiza danych (statystyczny opis zmiennosci).

¢ Definicja procesu.

e Zmiennos$c¢ - redukcja zmienno$ci to poprawa jakosci.

e Przyczyny przypadkowe i szczegdlne zmiennosci, pojecie procesu stabilnego (pod kontrolg) i rozregulowanego (poza kontrolg).

¢ Techniki rejestrowania i analizy zmiennosci - statystyczna analiza danych.

« Statystyczny opis zmiennosci - wyznaczanie i interpretacja parametréw opisowych ($rednia, mediana, rozstep, ruchomy rozstep,
odchylenie standardowe, sko$nos¢, kurtoza itd.), konstrukcja histogramu (dobér liczby przedziatéw), rozktad empiryczny a rozktad
teoretyczny, rozktad normalny.

e Przyktady, ¢wiczenia.

3. SPC. Zdolnos$¢ procesu/maszyny.

¢ Obliczanie i interpretacja wspotczynnikdw zdolnosci procesu wedtug strategii podstawowej (Cp, Cpk) oraz wedtug ISO/TR 22514-4
(Cp, Cpk, Pp, Ppk).

¢ Krétka charakterystyka innych strategii oceny zdolnosci (AIAG, VDA). Obliczanie i interpretacja wspotczynnikdw zdolno$ci maszyny
Cm, Cmk (ISO/TR 22514-3).

¢ Ocena zdolnosci procesu/maszyny w przypadku rozktadéw innych od rozktadu normalnego — metoda percentylowa wraz z
wykorzystaniem przyblizonej metody rachunkowej Clementsa (ISO/TR 22414-4).

e Zdolnos$¢ procesu w przypadku oceny alternatywne;j.

e Przyktady, ¢wiczenia.

4. SPC. Karty przebiegu procesu, karty kontrolne jako narzedzia monitorowania i doskonalenia procesu.

e Karty przebiegu procesu a karty kontrolne.

e Karty kontrolne Shewharta.

¢ 0Ogodlne zasady funkcjonowania kart kontrolnych Shewharta (trzysigmowos$¢ karty, metody konstrukcji karty, btedy wnioskowania,
dostosowanie karty do procesu).

» Konstrukcja kart kontrolnych Shewarta dla cech mierzalnych (metoda stabilizacyjna tj. na podstawie wstepnych danych z procesu,
metoda projektowa tj. na podstawie warunkéw jakosciowych naktadanych na proces) - karta wartosci $redniej i rozstepu, karta
wartosci sredniej i odchylenia standardowego, karta mediany i rozstepu, karta pojedynczych obserwacji i ruchomego rozstepu).

¢ Obliczanie wspoétczynnikéw zdolnosci procesu Cp, Cpk na podstawie kart kontrolnych dla cech mierzalnych.

e Zasady optymalnego doboru karty i jej wykorzystania: dobér licznosci prébki, czesto$é prébkowania, metody préobkowania, kryteria
identyfikacji rozregulowania procesu (zasady czytania kart kontrolnych) - sygnaty, trendy, serie, ,obklejanie” linii kontrolnych,
»obklejanie” linii centralnej, periodycznosé¢, rola i znaczenie linii ostrzegawczych, testy strefowe itp. — wedtug PN-ISO 8258+ACT1, PN-
ISO 7870, itd.).

¢ Karty kontrolne w przypadku oceny atrybutowej: frakcji jednostek niezgodnych p, liczby jednostek niezgodnych np, liczby
niezgodnosci ¢, liczby niezgodnosci na jednostke u.

e Przyktady, ¢wiczenia.



5. MSA. Podstawowa terminologia i definicje.

e Pomiar, btgd/niepewnos¢ pomiaru, system pomiarowy, proces pomiarowy.
e Zmiennos$¢ w przypadku procesu pomiarowego od przyrzadu pomiarowego (EV), od operatora (AV), od procesu tj. od czesci-do-
czesci (PV), zmiennos¢ catkowita (TV).

6. MSA. Rozréznialnos¢, poprawnosé i precyzja.

e Objasnienie pojec.

» Rozréznialno$¢ — dyskryminacija, btad skali, rozréznialno$¢ statystyczna (liczba rozréznialnych kategorii ndc).
e Poprawnosc¢ - btad systematyczny, liniowos¢, stabilnos¢.

e Precyzja - odtwarzalnos$¢, powtarzalnosé, interakcja.

¢ Krzywa operacyjno-charakterystyczna systemu pomiarowego.

e Kryteria oceny zdatnosci systemu pomiarowego do nadzorowania procesu/produktu.

7. MSA. Kwalifikacja systemu pomiarowego ze wzgledu na poprawnos¢.

¢ Metody ocena btedu systematycznego, liniowosci, stabilnosci.
e Przyktady, ¢wiczenia.

8. MSA. Kwalifikacja systemu pomiarowego ze wzgledu na precyzje.

¢ Metody oceny powtarzalnos$ci i odtwarzalnosci: metoda rozstepu R metoda $redniej i rozstepu ARM, metoda analizy warianciji
(ANOVA) - mozliwy/niemozliwy wielokrotny pomiar na jednej czesci.

e Zdolno$¢ systeméw pomiarowych, wyznaczanie i interpretacja wspétczynnikéw Cg, Cgk.

¢ Krotkie uwagi na temat budzetu niepewnosci.

e Przyktady, éwiczenia.

9. MSA. Kwalifikacja w przypadku oceny alternatywnej (atrybutowej).

¢ QOcena zdatno$ci systemoéw pomiarowych w przypadku oceny alternatywne;j - kryteria.

¢ Metody kwalifikacji systemu pomiarowego: metoda krétka, metoda dtuga, metoda analityczna, metoda analizy sygnatéw.
¢ Metoda dtuga (R&R dla atrybutéw) — skutecznos$¢ (effectiveness), przeoczenie (miss), fatszywy alarm (false alarm).

e Zgodnos$é ocen: operator/operator, operator/wzorzec - wyznaczanie i interpretacja wspétczynnika kappa Cohena.

e Przyktady, ¢wiczenia.

10. Podsumowanie.
11. SPC, MSA w Internecie.
Gwiczenia:

e Statystyczna analiza zbioru danych, wyznaczanie podstawowych parametréw opisowych, interpretacja wynikéw przeprowadzonych
analiz (histogram, reguta trzech odchylen standardowych).

e Weryfikacja normalnosci - graficzny test normalnosci, przeprowadzenie/interpretacja, inne prostsze sposoby identyfikacji rozktadu
normalnego: ksztatt histogramu, parametry ksztattu tj. skosnos¢ i kurtoza.

» Wyznaczanie empirycznej (na podstawie danych) i spodziewanej (na podstawie rozktadu teoretycznego) frakcji realizacji poza
granicami/granica specyfikaciji.

e Obliczanie i interpretacji wspétczynnikéw zdolnosci procesu Cp, Cpk — strategia podstawowa.

e Obliczanie i interpretacja wspoétczynnikéw zdolnosci procesu Cp, Cpk, Pp, Ppk — strategia wedtug ISO/TR 22514-4.

¢ Obliczanie i interpretacji wspétczynnikéw zdolnosci maszyny Cm, Cmk.

e Obliczanie i interpretacja wspoétczynnikéw zdolnosci w przypadku rozktadéw innych od normalnego — metoda percentylowa.

¢ Konstrukcja kart kontrolnych wartosci $redniej i rozstepu oraz pojedynczych wartosci i ruchomego rozstepu — metoda stabilizacyjna,
metoda projektowa.

¢ Wyznaczanie wspotczynnikdw zdolnosci Cp, Cpk na podstawie kart kontrolnych skonstruowanych metoda stabilizacyjna.

* Interpretacja zachowania sie procesu ze wzgledu na zmiennos$¢ — ,czytanie” kart kontrolnych (reguty wg ISO 7870 i inne).

¢ Konstrukcja i interpretacja kart kontrolnych wedtug oceny alternatywne;j: karty p, np, c, u.

¢ Wyznaczanie powtarzalnosci i odtwarzalnosci systemu pomiarowego metodg rozstepu R — kwalifikacja systemu pomiarowego do
nadzorowania procesu/produktu.

e Wyznaczanie powtarzalno$ci i odtwarzalnosci systemu pomiarowego metoda $redniej i rozstepu ARM - kwalifikacja systemu
pomiarowego do nadzorowania procesu/produktu.

* Interpretacja wynikdéw oceny powtarzalnosci i odtwarzalno$ci metoda analizy wariancji ANOVA - kwalifikacja systemu pomiarowego
do nadzorowania procesu/produktu.

e Poréwnanie metod ARM oraz ANOVA.



¢ Wyznaczanie i interpretacja wspoétczynnikdw zdolnosci systemu pomiarowego Cg, Cgk, ocena istotnosci statystycznej btedu
systematycznego (bias).

¢ QOcena systemu pomiarowego w przypadku oceny alternatywnej — metoda dtuga, wyznaczenia i interpretacja skutecznosci
(zgodnos¢ whasna operatoréw, zgodno$¢ pomiedzy operatorami, zgodnos$¢ ze wzorcem, fatszywe alarmy, omytki).

e Wyznaczanie i interpretacja wspétczynnika kappa Cohena.

Czas trwania ustugi

e o }gaczny czas trwania: 18 godzin zegarowych
e Zajecia teoretyczne: 6 godzin zegarowych
e Zajecia praktyczne: 12 godzin zegarowych
¢ Przerwy sg wliczane w czas trwania ustugi

Organizacja walidacji:

e « Walidacja przeprowadzana jest na zakonczenie szkolenia
e Obejmuje czesc¢ teoretyczng
e Kazdy uczestnik przystepuje indywidualnie do walidacji
* Przeprowadzany jest test teoretyczny (pytania zamkniete i/lub opisowe) — jako weryfikacja wiedzy

Harmonogram

Liczba pozycji harmonogramu: 18

Przedmiot / Typ Prowadzacy Data realizacji Godzina Godzina

- L, . . . Liczba godzin
temat aktywnosci zajecC rozpoczecia zakonczenia

Znaczenie

metod

statystycznyc

h,w

szczegdlnosci

SPC i MSA we

wspotczesnyc

h systemach

zarzadzania L Andrzej
i L. Zajecia . 22-06-2026 08:30 10:30 02:00
jakoscia i Czarski
innych

kulturach

organizacyjny

ch

generujacych

jakosé.

Statystyczne

narzedzia

jakosci.

- Przerwa - 22-06-2026 10:30 10:50 00:20



Przedmiot / Typ

temat aktywnosci

SPC.

Zmiennosé.

Podstawowa

statystyczna

analiza Zajecia
danych

(statystyczny

opis

zmiennosci).

- Przerwa

SPC.

Zdolnos¢
procesu/masz
yny.
Obliczanie i
interpretacja
wspotczynnik
6w zdolnosci
procesu
wedtug
strategii
podstawowe;j.

Zajecia

SPC.

Karty
przebiegu
procesu, karty
kontrolne jako
narzedzia
monitorowani
ai
doskonalenia
procesu.
Karty
przebiegu

Zajecia

procesu a
karty
kontrolne.
Karty
kontrolne
Shewharta.

Prowadzacy

Andrzej
Czarski

Andrzej
Czarski

Andrzej
Czarski

Data realizacji
zajeé

22-06-2026

22-06-2026

22-06-2026

22-06-2026

Godzina
rozpoczecia

10:50

12:15

13:00

13:45

Godzina
zakonczenia

12:15

13:00

13:45

14:30

Liczba godzin

01:25

00:45

00:45

00:45



Przedmiot /
temat

MSA.

Podstawowa
terminologia i
definicje.
Pomiar,
btad/niepewn
0$¢ pomiaru,
system
pomiarowy,
proces
pomiarowy.
Zmiennos$é w
przypadku
procesu
pomiarowego
od przyrzadu

pomiarowego.

a@m-

MSA.

Rozréznialnos
¢,
poprawnosgé i
precyzja.

@m-

MSA.

Kwalifikacja
systemu
pomiarowego
ze wzgledu na
poprawnosgé.
Metody ocena
btedu
systematyczn
ego,
liniowosci,
stabilnosci.

Typ

aktywnosci

Zajecia

Przerwa

Zajecia

Przerwa

Zajecia

Prowadzacy

Andrzej
Czarski

Andrzej
Czarski

Andrzej
Czarski

Data realizacji
zajeé

23-06-2026

23-06-2026

23-06-2026

23-06-2026

23-06-2026

Godzina
rozpoczecia

08:30

10:30

10:50

12:15

13:00

Godzina
zakonczenia

10:30

10:50

12:15

13:00

13:45

Liczba godzin

02:00

00:20

01:25

00:45

00:45



Przedmiot /
temat

MSA.

Kwalifikacja
systemu
pomiarowego
ze wzgledu na
precyzje.
Metody oceny
powtarzalnos
cii
odtwarzalno$
ci: metoda
rozstepu R
metoda
$redniej i
rozstepu
ARM, metoda
analizy
wariancji
(ANOVA).

MSA.

Kwalifikacja w
przypadku
oceny
alternatywnej
(atrybutowej).
Ocena
zdatnosci
systemow
pomiarowych
w przypadku
oceny
alternatywnej
- kryteria.

@D

Metody
kwalifikacji
systemu
pomiarowego:
metoda
krotka,
metoda dtuga,
metoda
analityczna,
metoda
analizy
sygnatow.
Metoda dluga
(R&R dla
atrybutow).

@m-

Typ
aktywnosci

Zajecia

Zajecia

Przerwa

Zajecia

Przerwa

Prowadzacy

Andrzej
Czarski

Andrzej
Czarski

Andrzej
Czarski

Data realizacji
zajeé

23-06-2026

24-06-2026

24-06-2026

24-06-2026

24-06-2026

Godzina
rozpoczecia

13:45

08:30

10:30

10:50

12:30

Godzina
zakonczenia

14:30

10:30

10:50

12:30

13:15

Liczba godzin

00:45

02:00

00:20

01:40

00:45



Przedmiot / Typ Prowadzacy Data realizacji Godzina Godzina

. L, . , . Liczba godzin
temat aktywnosci zajeé rozpoczecia zakonczenia

Zgodnosé
ocen:
operator/oper
ator,
operator/wzor

zec - Andrzej

. Zajecia . 24-06-2026 13:15 14:15 01:00
wyznaczanie i Czarski

interpretacja
wspétczynnik
a kappa
Cohena. SPC,
MSA w
Internecie.

18218 B Walidacja - 24-06-2026 14:15 14:30 00:15

Podsumowanie
Rodzaj godzin Liczba godzin

Suma godzin zegarowych ustugi 18:00
w tym suma godzin zaje¢ 14:30
w tym suma godzin walidaciji 00:15
w tym suma przerw 03:15

Suma godzin dydaktycznych bez przerw 19:30

Cennik

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

Cennik
Rodzaj ceny Cena
Koszt przypadajacy na 1 uczestnika brutto 3 874,50 PLN
Koszt przypadajacy na 1 uczestnika netto 3150,00 PLN

Koszt osobogodziny brutto 215,25 PLN



Koszt osobogodziny netto 175,00 PLN

Liczba godzin ustugi

Rodzaj godzin Liczba godzin
Liczba godzin zegarowych ustugi 18:00
Prowadzacy

Liczba prowadzacych: 1

O
—

1z1

Andrzej Czarski

« doktor nauk technicznych, adiunkt w Zaktadzie Metaloznawstwa i Metalurgii Proszkéw, Pracowni
Stereologii i Metod Statystycznych AGH,

+ znajomos¢ systemow zarzgdzania QS-9000, IATF 16949, VDA 6 od 1998 pod katem metod
statystycznych i MSA,

+ wdrozenia — dziatalno$¢ konsultingowa i szkoleniowa (od 1996) - kilkadziesiat firm polskich i
zagranicznych. Branze - gtownie: elektronika / telekomunikacja / elektrotechnika, motoryzacja,
przemyst maszynowy, stalowniczy, lakiernie, przemyst ciezki, przetwérstwo tworzyw sztucznych,

« autor licznych ekspertyz i konsultacji z zakresu SPC, MSA,

+ wspotorganizator cyklicznych konferencji naukowo-badawczych nt. stosowania metod
statystycznych w przemysle,

« autor/wspétautor ponad 50 publikacji naukowych, wspétautor materiatow szkoleniowych
LStatystyczne Sterowanie Jakoscig”, wyd. 1998 oraz szeregu instrukcji i opracowan z zakresu SPC.

Informacje dodatkowe

Informacje o materiatach dla uczestnikow ustugi

Materiaty i certyfikaty w formie drukowane;.

Adres

ul. Bociana 22a
31-231 Krakoéw

woj. matopolskie

Kontakt

ANNA WNEK



o E-mail anna.wnek@tgmsoft.eu

ﬁ Telefon (+48) 452 268 626



