B info@sudharapolska.com
\, +4832724 3586 Py

WW)

=

www.sudharapolska.com

Sudhara I_n_ternutionul

ANALIZA SYSTEMOW POMIAROWYCH
AIAG MSA A ZDOLNOSC SYSTEMOW

POMIAROWYCH VDA 5
PROGRAM SZKOLENIA

@© Cel szkolenia:

Celem szkolenia jest rozwiniecie kompetencji uczestnikéw w zakresie planowania, przeprowadzania
i interpretowania analiz systemow oraz procesow pomiarowych zgodnie z wymaganiami AIAG MSA i VDA 5,
z uwzglednieniem ich zastosowania w srodowisku jakosciowym, produkcyjnym i auditowym.

Szkolenie ma na celu uporzgdkowanie wiedzy dotyczgcej zrédet zmiennosci i niepewnosci pomiaru, zasad oceny
systemow dla danych zmiennych i atrybutowych oraz wtasciwego doboru metod badawczych do rodzaju
charakterystyki, sposobu pomiaru i celu wykorzystania wyniku. Szczegoélny nacisk potozony jest na prawidtowg
interpretacje analiz GRR, bias, liniowosci, stabilnosci, ndc, zgodnosci ocen oraz wskaznikéw stosowanych
w systemach atrybutowych, o takze na rozumienie logiki budzetu niepewnosci i oceny zdolnosc procesu
pomiarowego zgodnie z VDA 5.

Istotnym celem szkolenia jest réwniez przygotowanie uczestnikéw do oceny ryzyka btednych decyzji jakosciowych
wynikajgcych z niewiarygodnych wynikéw pomiaréw, w tym ryzyka btednej akceptacji wyrobu niezgodnego,
btednego odrzucenia wyrobu zgodnego oraz niewtasciwej oceny stabilnosci i zdolnosci procesu.

Szkolenie rozwija takze umiejetnos¢ powigzania analiz MSA i VDA 5 z kluczowymi elementami systemu zarzqdzania
jakoscig, takimi jak plan kontroli, FMEA, SPC, analiza zdolnosci procesu, APQP, PPAP, charakterystyki specjalne,
walidacja procesu oraz zarzgdzanie zmiang. Dzieki temu uczestnicy bedq potrafili nie tylko interpretowac wyniki
analiz pomiarowych, lecz rowniez wtasciwie wykorzystywac je do podejmowania decyzji technicznych, jakosciowych
i organizacyjnych oraz do spetniania wymagan klientéw, norm branzowych i auditdw.

Program szkolenia:

Pre - test

DZIEN 1

Wymagania, podstawy statystyki i AIAG MSA dla pomiaréw zmiennych.
1. Znaczenie analizy systeméw pomiarowych w organizacji:

e Rola wynikéw pomiarow w decyzjach dotyczgcych zwolnienia wyrobu, oceny procesu, sterowania SPC,
dziatan korygujgcych oraz potwierdzania zgodnosci w PPAP i auditach.

e Skutki pracy na niewiarygodnych danych pomiarowych, w tym btedna akceptacja wyrobow niezgodnych,
btedne odrzucanie dobrych czesci, fatszywe sygnaty niestabilnosci procesu oraz niepotrzebne dziatania
doskonalgce.

e ROznica pomiedzy wzorcowaniem lub kalibracjg wyposazenia a oceng zdolnosci systemu pomiarowego,
kktora obejmuje rowniez metode, operatora, warunki pomiaru i sposob interpretacji wyniku.

2. Wymagania normatywne i auditowe:
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Wymagania 1S0 8001 i IATF 16949 dotyczqce nadzorowania zasobdw do monitorowania i pomiaréw oraz
potwierdzania przydatnosci systemow pomiarowych do zamierzonego zastosowania.

Powigzanie analiz MSA z planem kontrali, charakterystykami specjalnymi, SPC, zdolnoscig procesu, wali-
dacjq procesu oraz dokumentacjg APQP i PPAP.

Oczekiwania auditowe zwigzane z VDA 6.3 i praktykag klientow automotive, obejmujgce potwierdzenie wia-
rygodnosci pomiardw, spojnosc metod oceny i wtasciwe reagowanie na wyniki graniczne,

3. Podstawy statystyki potrzebne do MSA:

Zmiennos¢ w pomiarach i procesach, znaczenie sredniej, rozstepu, odchylenia standardowego i wariandji
oraz rozroznienie btedow losowych i systematycznych.

Zaleznos¢ pomiedzy rozktadem wynikdw, tolerancjg, rozdzielczoscig przyrzgdu, doktadnoscig i precyzjg
oraz wptyw tych pojec na ocene przydatnosci systemu pomiarowego.

Zasady czytania prostych zestawow danych i raportéw pomiarowych w taki sposob, aby prawidtowo roz-
poznawac zZradta zmiennosci i nie wyciggac btednych wnioskow z pojedynczych wynikaw.

4, System pomiarowy wedtug AIAG MSA:

Definicja systemu pomiarowego jako potgczenia przyrzgdu, metody, operatora, mierzonego wyrobu, wa-
runkoéw srodowiskowych oraz sposobu odczytu i zapisu wyniku,

Zasady doboru rodzaju analizy do typu charakterystyki, sposobu pomiaru i celu stosowania wyniku,
z uwzglednieniem pomiaréw procesowych, odbiorczych i rozwojowych.

Przygotowanie badania MSA, obejmujqgce dobdr probek, liczbe operatoréw, liczbe powtdrzen, warunki wy-
konania pomiarow oraz poprawne udokumentowanie zatozen badania.

5. AIAG MSA dla pomiaréw zmiennych:

Ocena obcigzenia, liniowosci i stabilnosci systemu pomiarowego jako podstawowych elementéw potwier-
dzajgcych, ze system dostarcza wyniki poprawne i spojne w czasie oraz w catym zakresie pomiarowym.
Powtarzalnosc i odtwarzalnose pomiaréw oraz analiza GRR jako gtéwne narzedzia oceny udziatu systemu
pomiarowego w catkowitej zmiennosci obserwowanej w wynikach.

Interpretacja wynikow klasycznych i ANOVA, znaczenie ndc oraz analiza przypadkow szczegolnych, takich
jak systemy zautomatyzowane, pomiary bez wptywu operatora i badania niszczgce.

6. Cwiczenia warsztatowe - dzien 1:

DZIEN 2

Analiza ryzyk wynikajgcych z btednego pomiaru oraz przetozenie wymagan norm i auditéw na konkretne
dziatania organizacyjne, dokumentacyjne i operacyjne.

Interpretacja przyktadowych danych pomiarowych w celu rozpoznania zmiennosci, btedow systematycz-
nych oraz ograniczen wynikajgcych z konstrukcji systemu pomiarowego.

Zaplanowanie badania GRR dla wybranej charakterystyki z planu kontroli i interpretacja przyktadowego
raportu MSA dla pomiaréw zmiennych.

AIAG MSA dla ocen atrybutowych, VDA 5 i poréwnanie podejsc.
1. AIAG MSA dla systemdw atrybutowych:

Charakter ocen atrybutowych i ich znaczenie w procesach kontroli wizualnej, klasyfikacji zgodnosci oraz
aceny cech, dla ktarych wynik ma postac decyzji lub klasy.

Ocena zgodnosci pomiedzy oceniajgcymi i wzgledem wzorca, z uwzglednieniem ryzyka btednej akceptacji
i btednego odrzucenia oraz wptywu subiektywnosci na wiarygodnosc kontroli,

Stosowanie wskaznikdw zgodnosci, skutecznosci decyzji i Kappa do oceny systemow atrybutowych oraz
interpretacja ograniczen tych metod w warunkach produkcyjnych,

2. VDA - zdolnos¢ procesu pomiarowego:
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e Podejscie VDA 5 do oceny procesu pomiarowego, w ktdrym analizie podlega nie tylko przyrzqd, ale caty
uktad wptywajgcy na wynik i decyzje o zgodnosci wyrobu,

e Zrodta niepewnosci zwigzane z przyrzadem, operatorem, detalem, $rodowiskiem, macowaniem, metodq
i oprogramowaniem oraz ich udziat w catkowitym btedzie procesu pomiarowego.

e Budzet niepewnosci, sktadniki typu A i typu B, niepewnosc ztozona i rozszerzona oraz ich wykorzystanie
do oceny zdolnosci procesu pomiarowego zgodnie z wymaganiami VDA 5.

3. VDA 5 w praktyce kontroli i decyzji jakosciowych:

e 7asady uwzgledniania niepewnosci pomiaru przy podejmowaniu decyzji o zgodnosci wyrobu, zwtaszcza
w obszarze granic tolerancdji i cech krytycznych dla klienta.

e 7naczenie regut decyzyjnych, jednoznacznych instrukcji pomiarowych i wtasciwego zdefiniowania warun-
kow pomiaru dla zapewnienia spojnych i obronnych wynikow.

e 7astosowanie podejscia VDA 5 do procesow kontrolnych i ocen atrybutowych, w ktdrych istotne jest nie
tylko wykonanie pomiaru, ale réwniez jakosc¢ koricowej decyzji.

4, Poréwnanie AIAG MSA i VDA 5:

e AIAG MSA koncentruje sie na ocenie zachowania systemu pomiarowego, natomiast VDA 5 ocenia zdolnosc
catego procesu pomiarowego wraz z niepewnoscig i zasadg podejmowania decyzji,

e (ba podejscia wykorzystujg podobne Zrédta danych i odnoszg sie do zmiennosci pomiaru, ale rdznig sie
sposobem interpretacji wynikdw oraz miejscem, jakie zajmuje ryzyko btednej decyzji.

5. Wdrozenie analiz systeméw pomiarowych w organizacji:

e 7asady identyfikowania systemow i procesow pomiarowych wymagajgcych oceny, ze szczegolnym
uwzglednieniem charakterystyk specjalnych, punktéw kontroli decydujgcych o zwolnieniu wyrobu i opera-
cji wysokiego ryzyka.

e Powigzanie analiz MSA i VDA 5 z dokumentami i procesami organizadji, w tym z planem kontroli, FMEA,
SPC, analizg zdolnosci procesu, PPAP oraz zarzgdzaniem zmiang.

e Typowe btedy wdrozeniowe, takie jak utozsamianie wzorcowania z MSA, dobdr niewtasciwej metody,
btedne probkowanie, nieprawidtowa interpretacja wynikow oraz brak reakcji na niezdolnosc systemu po-
miarowego.

6. Cwiczenia warsztatowe - dzien 2:

e (Ocena przyktadowego systemu atrybutowego z interpretacjg zgodnosci ocen, skutecznosci decyzji kon-
trolnej i gtéwnych ryzyk zwigzanych z kontrolg subiektywna.

e (Opracowanie uproszczonego modelu wptywow i budzetu niepewnosci dla wybranego procesu pomiaro-
wego zgodnie z logikg VDA 5.

Post - test
28 Grupa odbiorcza
Szkolenie jest dedykowane osobom odpowiedzialnym za wiarygodnos¢ pomiarow, ocene zgodnosci wyrobu oraz
nadzorowanie procesow jakosciowych i produkcyjnych, w szczegalnosci:
e inzynierom jakosci, procesu i produkgji,
e specjalistom ds. MSA, SPC oraz metrologii,
e managerom jakosci i liderom obszardw odpowiedzialnych za zgodnos¢ z wymaganiami klientdow oraz norm
branzowych,
e guditorom wewnetrznym i osobom przygotowujgcym organizacje do auditow klientowskich, certyfikacyjnych
i procesowych,
e (ztonkom zespotéw APQP, PPAP i wdrozen nowych uruchomien,
e 0sobom odpowiedzialnym za plan kontroli, FMEA, walidacje procesu i analize zdolnosdi,
e pracownikom laboratoriow pomiarowych i dziatéw kontroli jakosci,
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Korzysci po szkoleniu
Po ukonczeniu szkolenia uczestnicy bedg potrafili:

Rozumie¢ wymagania AIAG MSA i VDA 5 oraz Swiadomie stosowac oba podejscia w praktyce przemystowej,
Prawidtowo dobiera¢ metody oceny dla systemow pomiarowych zmiennych i atrybutowych.

Planowac badania MSA z uwzglednieniem celu pomiaru, rodzaju cechy, liczby prébek, operatorow i powtarzen,
interpretowac¢ wyniki analiz GRR, bias, liniowosci, stabilnosci, ndc oraz analiz zgodnosci dla systemow
atrybutowych.

Identyfikowac Zrodta zmiennosci i niepewnosci w procesach pomiarowych.,

Oceniac ryzyko btednej decyzji jakosciowej wynikajgcej z niezdolnego systemu pomiarowegdo.

Skuteczniej przygotowywac organizacje do auditéw i wymagan klientéw automotive,

Ogranicza¢ koszty wynikajgce z btednych decyzji pomiarowych, nadmiernej selekgji, reklamacdi
i niepotrzebnych dziatan korygujgcych.

Wzmacnia¢ spgjnos¢ pomiedzy pomiarami, planem kontroli, SPC, zdolnoscig procesu oraz dokumentacjg
jakosciowa.

[y Metodyka szkolenia

Szkolenie realizowane jest w formule warsztatowej, z wyraZznym naciskiem na praktyczne zastosowanie wiedzy
w warunkach przemystowych. Metodyka zostata zaprojektowana tak, aby potgczy¢ wymagania normatywne
i klientowskie z rzeczywistymi problemami spotykanymi w organizacjach produkcyjnych.

W trakcie szkolenia wykorzystywane sa:

Interaktywne moduty eksperckie porzgdkujgce wymagania AIAG MSA, VDA 5 oraz powigzania z IATF 16949
i 1SO 39001

Analiza rzeczywistych przypadkow przemystowych pokazujgcych skutki btednych decyzji pomiarowych.
Cwiczenia praktyczne na danych pomiarowych dla systemdw zmiennych i atrybutowych.

Warsztaty dotyczgce planowania badan MSA, interpretacji raportow i definiowania dziatan doskonalgcych.
Praca na przyktadach odnoszgcych sie do planu kontroli, SPC, FMEA, PPAP i oceny zgodnosci wyrobu,

Dyskusje moderowane pozwalajgce przenies¢ wiedze na specyfike procesow uczestnikow.

Pre-test i post-test wspierajgce ocene przyrostu wiedzy i utrwalenie najwazniejszych zagadnien.

Czas trwania szkolenia - 2 dni
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