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Uzasadnienie podjecia tematu pracy

Problem badawczy podjety w pracy jest wazny, aktualny zarbwno z teoretycznego,
jak i praktycznego punktu widzenia. Problem ma charakter naukowy. Autor
opracowat model procesu i metode identyfikacji réznych kategorii proceséw oraz
wyznaczania dla nich wskaznikbéw zdolnoéci i wydajnosci. Metoda wskazana w pracy
wynika z operacji technologicznych. Praca zawiera rozwigzania modelowe w
zakresie oceny i sterowania jako$cig proceséw. Zaproponowane w pracy rozwigzania
mogq mie¢ wplyw na poprawe skutecznosci i efektywnos$ci zarzgdzania procesowego

oraz rozszerzajg wiedze z zakresu nauk o zarzadzaniu.
Cele i tezy pracy

Autor wskazuje, ze celem pracy jest pokazanie uwarunkowan dla zapewnienia
odpowiedniej elastycznosci i skutecznosci metod oceny i sterowania procesami.
Rozwazania w pracy odniesiono do procesow, charakterystycznych dla przemystu
elektromaszynowego, ktoére podsiadajg charakter dyskretny, zatozong powtarzalnos¢
procesow, charakterystyczng dla typéow produkcji seryjnej oraz sterowanie
stabilnoscig procesu na podstawie cech mierzalnych na skali co najmnigj

przedziatowej.
W pracy wyrézniono cele o charakterze:

1. poznawczym:




- zaprojektowanie modelu produkcyjnego procesu produkcyjnego stanowigce nowe
podejscie do procesu w warunkach wykraczajgcych poza klasyczne zatozenia

modelowe,

- rozszerzenie metodyki sterowania procesem produkcyjnym w  kierunku

systematycznego podnoszenia jakosci wyrobdw.

2 praktycznym: sprawdzenie skutecznosci opracowanego modelu na przyktadzie
proceséw produkcyjnych z przemystu samochodowego, ktory stawia dosyé wysokie

wymagania, podobnie jak lotniczy.
Autor sformutowat nastepujaca teze pracy:

Klasyczny model o rozktadzie normalnym nie jest w stanie opisa¢ kompleksowo
procesu produkcyjnego, precyzyjnie oceni¢ jego wydajno$ci oraz nie obejmuje

petnego zakresu procesow poddawanych obiektywnej ocenie.

W oparciu o wskazana teze sformutowane zostaty w pracy doktorskiej dwie tezy

pomocnicze:

1. Przyjecie w modelu procesu produkcyjnego zatozenia o zmianach jego
potozenia i rozproszenia oraz roéznych rozktadach cech zwiekszy
kompleksowo$¢ opisu procesu, zakres proceséw poddawanych obiektywnej
ocenie oraz ukierunkuje jego doskonalenie.

2. Model procesu produkcyjnego wykraczajacy poza klasyczne zatozenia o
rozkfadzie normalnym zwiekszy precyzje oceny wydajnosci tego procesu.
Doktorant wskazat takze na pie¢ zadan badawczych:

- opracowanie klasyfikacji proceséw ze wzgledu na podstawowe parametry
opisu statystycznego populacji (modele rozktadow statystycznych),

- dobor technik statystycznych umozliwiajgcych rozpoznanie na podstawie
proby losowe] poszczegolnych klas proceséw wyodrebnionych w klasyfikaciji
(opracowanie metody identyfikacji modelu procesu,

- okreslenie sposobu wyznaczania zdolnosci ,naturainej” procesu oraz
wskaznikow zdolnosci i wydajnosci procesu dla poszczegdlnych klas
procesow,

- opracowanie metody wyboru rozktadu statystycznego dla poszczegoinych

typdw procesow,



- wykazanie na podstawie przyktadéw danych rzeczywistych z przemystu, jej

poprawnosci oraz mozliwosci oceny wydajnosci i zdolnosci procesow.
Ocena merytoryczna pracy

Praca posiada dwie warstwy teoretyczng i empiryczng, ktére sie wzajemnie
uzupetniajg tworzgc logiczng catos¢. Autor dokonat przegladu stanu wiedzy w
zakresie sterowania jakoscig wyrobéw w sferze produkcji. Wskazat na miejsce
sterowania w systemie zarzadzania jakoscig, odniést sie takze do
podstawowych poje¢ zwigzanych z zarzadzaniem jakoscia, w tym do
zapewnienia jako$ci. Analizie poddano zwigzki jakie zachodzg pomiedzy
zarzadzaniem, sterowaniem i kierowaniem. Dokonano charakterystyki procesu
sterowania jako$cig w sferze produkcji, w tym odniesiono sie do cech i miar
jakosci wykonania. Podkreslono, ze proces sterowania jakoscig w literaturze
prezentowany jest czesto w postaci klasycznego modelu cybernetycznego ze
sprzezeniem zwrotnym. Autor pracy odnosi sie do waznego problemu
wadliwosci, przedstawia przyktady rozktadu wadliwosci w zaleznosci od
rodzaju cechy i pozgdanych wartosci cechy.

Przedstawia modele procesu sterowania jakoscig w sferze produkcji. Omawia
mate, lokalne i rozlegte obwody sterowania jakoscig. Poddaje analizie i ocenie
techniki wykorzystywane w sterowaniu jakoscig. Przedstawia zalezno$ci
pomiedzy zasadami, metodami i narzedziami sterowania jako$cia.
Charakteryzuje tzw. stare i nowe narzedzia zarzadzania jakoscia.

Wskazuje na przydatnos¢  kart kontrolnych w procesie sterowania
stabilnoscig procesow. Podkresla, ze rzeczywistg zdolno$¢ procesu w
stosunku do wymagan technicznych okre$lajg dwa wskazniki: wskaznik
zdolnosci procesu i wskaznik wydajnosci procesu. Doktorant dokonuje w pracy
klasyfikacji kart kontrolnych. Przedstawia modele procesow niestabiinych.
Ponadto przedstawia miejsce analizy zdolnoSci i oceny procesu we
wspétczesnych koncepcjach zarzadzania. Odnosi si¢ do Kota Deminga, BPR,
Six Sigma, Lean Management, Teorii Ograniczen. Przedstawia takze stan i
powody zintegrowania wybranych systeméw. Rozdziat | konczy

podsumowanie zawierajgce wnioski, ktére wyptywaja z dokonanego przegladu



stanu wiedzy w zakresie problemu badawczego, przyjetego w pracy (7
wnioskow, s. 119).

Rozdziat Il zawiera metodyke badan wiasnych.

Autor przedstawia uzasadnienie potrzeby prowadzenia badan, wskazuje na
przedmiot badan, ktérym jest model procesu produkcyjnego pozwalajacy na
precyzyjne wyznaczenie jego zdolnosci i wydajnosci przy zatozeniach
nieklasycznych oraz metody identyfikacji modelu.

Model obejmuje:

- typ procesu wyodrebniony ze wzgledu na parametry statystyczne procesu,

- rozkfad statystyczny najlepiej opisujacy rzeczywisty proces,

- spos6b wyznaczania zdolnosci i wydajnosci dla konkretnego typu procesu.

W pracy okreslony zostat problem badawczy jako nowe podejscie do
wyznaczania wydajnosci procesu produkcyjnego przy zatozeniach
ogoblniejszych niz klasyczne, czyli bez przyjmowania a priori rozktadu
normalnego jako modelu procesu.

Sformutowano pieé pytan badawczych:

- jak zdefiniowano poszczegolne typy proceséw wyodrebnionych ze wzgledu
na parametry statystyczne procesu,

- jakim rozktadem statystycznym opisa¢ konkretny proces rzeczywisty,

- jak wyznacza¢ zdolno$¢ i wydajno$¢ proceséw w przypadku poszczegolnych
typéw procesow,

- jakie parametry statystyczne procesu produkcyjnego powodujg
nieadekwatnos$¢ modelu klasycznego,

- jakie sa rzeczywiste typy proceséw produkcyjnych wyodrgbnionych ze

wzgledu na parametry statystyczne.

Materiat badawczy:

1. Dane i opinie zawarte w zroédtach wtérnych:
- publikacje dotyczace zarzgdzania jakoscig, statystycznego sterowania
procesem (SPC), nieklasycznych modeli proceséw, wnioskowania
statystycznego, rozktadéw statystycznych,

- wytyczne stosowane w duzych koncernach samochodowych,



- przyktady procesoéw zamieszczone w pakiecie g-stat v. 3.2 niemieckiej
firmy Q-DAS GmbH z 2007 roku (dokumentacja elektroniczna, Weinheim
2007).

Analiza zrédet pierwotnych pozwolita na ustalenie stanu wiedzy w
obszarze niestabilnych proceséw, wskazanie réznic, podobienstw i
zwigzkdéw w analizowanych zrédtach. Utwierdzito to doktoranta w
przekonaniu, ze podjety problem badawczy posiada cechy oryginalnosci.

.2 Zrodta pierwotne: materiaty pierwotne pozyskano z materiatow
udostepnionych: przyktady proceséw realizowanych w koncernie Ford w
2007 roku. Zawierajg one cechy o innych rozkfadach niz normalny.
Udostepnione  zostaly dla celéow testowania  oprogramowania
komputerowego, wykorzystywanego w jego oddziatach oraz u dostawcow.
Materiaty z badan wtasnych stanowig przyktady proceséw realizowanych w
firmie Altia Radom sp. zoo w okresie VI 2013-VIl 2014. Firma jest
producentem czesci matogabarytowych dla europejskich producentow
samochodow oraz elektronarzedzi i urzadzen elektrotechnicznych.
Badania realizowano w latach 2007-2014

Charakterystyke danych przedstawiono w tab. 2.5.1. s. 123 oraz w
zataczniku 1. Analizy przeprowadzone w pracy odnoszg sig do trzech
grup: T- Forda, Q- firmy Q-DAS, A- firmy Altia Radom.

W procesie pozyskiwania danych empirycznych wykorzystano metode
indywidualnych przypadkéw z technikami wywiadu i badania dokumentow.
Okreslono liczebnosci prob losowych, na podstawie ktorej szacowane
beda estymatory parametrow cechy w populacji. Gtéwnym parametrem jest
warto§¢ oczekiwana cechy (tab. 2.6.3). W dalszej czesci pracy Autor
omawia metody i techniki badawcze. W pracy wykorzystano:

- metode analizy i krytyki piSmiennictwa,

- metode indywidualnych przypadkéw z technikami wywiadu i badania
dokumentow,

- metode analizy i konstrukcji logiczne;j,

- metody statystyczne.

Badanie obejmowato trzy fazy:

- identyfikacja typu procesu,

- ustalenie rozkfadu statystycznego,
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- okreslenie wydajnosci procesu,

Autor pracy wskazat na wykorzystywane metody, testy i model (s. 137).
Rozdziat 1ll: Metoda identyfikacji modelu procesu w warunkach
nieklasycznych

Autor przedstawit wybrane okreslenia modelu. Zaprezentowany model (rys.
3.1.1. s. 135) to graficzny schemat opisu procesu produkcyjnego w
warunkach zatozeh nieklasycznych dla potrzeb jego oceny i kontroli.
Sktada sie z czesci opisowej i prezentujgce] sposdb wyznaczania
parametrow zwany estymacjg parametrow modelu. Autor przedstawit
metode identyfikacji modelu procesu i jej trzy fazy:

- identyfikacja typu procesu,

- ustalenie rozktadu statystycznego,

- okres$lenie wydajnosci procesu.

oraz model procesu obejmujacy:

- typ procesu: charakterystyki procesu,

- dopasowany rozktad statystyczny,

- wskazniki wydajnosci.

Jednym z rezultatdw badan jest wtasna autorska klasyfikacja typow
procesow (tab. 3.2.2).

Na podstawie pieciu kryteriow wyodrebniono 13 typéw proceséw, do
ktérych mozna zakwalifikowa¢ kazdy rzeczywisty proces. W pracy
wykorzystano wiasng klasyfikacje proceséw niestacjonarnych w SPC
wykorzystujac poza kryteriami przyjetymi w normie dodatkowe kryterium
,Rozktad potozenia chwilowego” Przyjeto réwniez jednoznaczny podziat

potozenia i rozproszenia chwilowego rozktadu.

Autor (s. 144-148) przedstawit przyktady danych pomiarowych proceséw
stacjonarnych réznych typoéw oraz niestacjonarnych (s. 147-151).
Przedstawit takze procedure identyfikacji modeli proceséw, ktéra stanowi
logiczny cigg testow statystycznych, w wyniki ktérych powinno sie uzyskac
odpowiedz na podstawowe pytanie, dotyczace procesu (stacjonarny,
niestacjonarny). Po identyfikacji typu procesu nalezy obliczy¢ naturaine
granice dla poszczegolnych przypadkéw procesow, by oceni¢ jego

zdolnos¢ i wydajno$é oraz wykorzysta¢ w kartach kontrolnych. Etap ten
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realizowany jest w oparciu o wytyczne opisane w normach 1SO. Schemat
graficzny procedury identyfikacji sktada sie z 3 faz:

- identyfikacji typu procesu

- identyfikacji modelu rozktadu statystycznego

- wyznaczanie zdolnoSci procesu

Brak zrodta schematu blokowego na stronach 154-159!

Autor omawia statystyki wymiernych cech jakosciowych od strony
teoretycznej i w odniesieniu do analizowanych danych. Przedstawit wyniki
testu losowosci préby Sweeda i Eisenharta (tab. 3.5.1, s. 180).
Przeprowadzit badanie zgodnosci rozktadu empirycznego z rozktadem
normalnym w oparciu o test Shapiro-Willka z modyfikacjami Roystona (tab.
3.6.1 s. 186). Dokonat identyfikacji procesow skorelowanych, zbadat
zaleznosci miedzy zmiennymi. Przedstawit wyniki testu niezaleznosci
warto$ci pomiarowych od czasu w oparciu o test wskaznika korelacyjnego
(tab. 3.7.1 s. 200-203). Przedstawit weryfikacje korelacji prostoliniowej
(tab. 3.7.2) zaleznosci korelacyjnej (tab. 3.7.3. s. 218-220). Przedstawit
analize statosci wariancji w probkach losowych w oparciu o test Browna i
Forsythe'a, ktérego celem jest sprawdzenie rownosci wariancji w wielu
populacjach lub prébach (tab. 3.8.1). Autor przedstawit takze test dla
okreslenia korelacji srednich z probek z odchyleniami standardowymi z
prébek. W metodzie badawczej wykorzystat takze test Kruskala-Wallisa,
ktory bedac testem nieparametrycznym umozliwia wykrycie réznic miedzy
populacjami, nie wymaga zatozen o normalnosci rozktadow w tych
populacjach (tab. 3.10.1).

Autor pracy w dalszej kolejnosci przedstawit graficznie wyniki identyfikacji
typow dla analizowanych w pracy proceséw (rys. 3.12.1). Uzasadnit wybor
metod stuzacych okresleniu naturalnej zdolnosci poszczegdlnych typow
procesow (tab. 3.13.1). Przedstawit wyniki testu Kotmogorowa-Smirnowa
zgodnosci rozktadu empirycznego z rozktadem normalnym o podanych
wariancjach. Kolejno odnosi sie w pracy do testéw badania zgodnosci
rozkladu empirycznego z rozktadem teoretycznym oraz przedstawia
podstawowe rozkfady teoretyczne oraz estymatory ich parametrow.
Przeprowadzona zostata ponadto charakterystyka rodziny rozktadow

Johnsona. Przedstawia rezultaty wyboru rozktadéw klasycznych i
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mieszanin Gaussa dla poszczegélnych badanych proceséw. W dalszej
kolejnosci dokonuje obliczenia wydajnosci i zdolnosci proceséw (tab.
3.20.1)

Prace zamykajg podsumowanie i wnioski. Autor przedstawit poréwnanie
ocen dopasowania wybranych rozktadéw metoda klasyczng (rozktad
normalny) oraz witasng- grupa proceséw niestabilnych (tab. W.1) oraz
procesdéw stabilnych (tab. W. 2).

Teza postawiona w pracy zostata potwierdzona. Autor dokonat
rozszerzenia metodyki sterowania procesem produkcyjnym w kierunku
systematycznego podnoszenia jakosci wyrobdéw, poprzez opracowanie
innowacyjnej metody identyfikacji modelu procesu (w tym gtdwnie
technologicznego) w warunkach wykraczajgcych poza klasyczne zatozenia

modeli normalnych.

Problemy wymagajace ustosunkowania sie Autora formuluje w
postaci pytan:
Pyt.1. Jaka jest przydatno$¢ narzedzi i technik zarzadzania jako$cig w
procesie tworzenia wiedzy korporacyjne;.
Pyt.2. W jaki sposéb norma ISO 21747 okresla procesy niestacjonarne. W
czym przejawia sie roznica miedzy podziatem procesow w ujeciu
normatywnym i zastosowanym przez Autora pracy doktorskiej
Pyt.3. Jakie sg mozliwosci zastosowania opracowanej metodyki do innych

proceséw niz produkcyjne, czy technologiczne

W pracy przedstawiono trudnosci napotkane podczas opracowania koncepcij
metody, ktore dotyczyly badania zgodno$ci rozktadu empirycznego z
rozktadem teoretycznym oraz estymacji parametréow réznorodnych rozktadow

statystycznych. Autor formutuje w pracy osiem konstruktywnych wnioskow.

Podstawy teoretyczne pracy
Praca zostata oparta na 194 pozycjach literatury, 36% stanowi literatura
anglojezyczna. Percepcje tresci pracy utatwia 115 tablic oraz 4 zatgczniki

zamieszczone na 84 stronach pracy.




Ocena ogdlna pracy doktorskiej

1.

Praca spetnia wymagania stawiane pracom doktorskim, jest poprawna pod
wzgledem formalnym i merytorycznym, posiada oryginalny charakter wyrazajacy

si¢ w sposobie rozwigzania postawionego problemu badawczego.

. Cele postawione przed praca zostaly osiagniete a hipotezy pracy zweryfikowane.

Umozliwit to poznawczy, metodyczny i praktyczny charakter podjetej rozprawy.
Przyjete i wykorzystane metody badawcze sg poprawne i umozliwity osiggniecie
celdéw postawionych przed praca.

Praca rozszerza dorobek nauk ekonomicznych w obszarze nauk o zarzadzaniu i
dowodzi posiadania przez Doktoranta rozwinietego warsztatu badawczego oraz
wystarczajgcej wiedzy do prowadzenia dalszych badan naukowych w obszarze

zarzadzania.

Whniosek koncowy

Biorac pod uwage merytoryczng oceng pracy doktorskiej stwierdzam, ze spetnia ona

wymagania stawiane pracom doktorskim, zawarte w Ustawie o tytule i stopniach

naukowych i wnosze do Rady Wydziatu Zarzadzania Politechniki Warszawskiej o

dopuszczenie pracy mgr inz. Zbigniewa Alota nt. ,Model procesu produkcyjnego dla

potrzeb zarzgdzania jakoscia” do publicznej obrony. Przedstawiona do recenzji praca

daje podstawe do ubiegania sie o stopieh doktora nauk ekonomicznych w dyscyplinie

nauki o zarzadzaniu.

Lublin, 22 VIl 2016.




