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Przewodnik po autoreferacie

Wybrane informacje i wyjasnienia:
1. Prace wchodzace w sktad osiggniecia naukowego oznaczono symbolem , ON”.

2. Gdy tekst w kolorze niebieskim jest podkreslony oznacza to, ze kryje pod sobg link do
wybranej strony internetowej powigzanej z tekstem lub do pliku Zrédtowego.

3. W wersji elektronicznej autoreferatu po najechaniu kursorem na tytut wybranej publi-
kacji pojawia sie link do strony internetowej, na ktdrej dostepna jest ta publikacja lub
co najmniej jej streszczenie, jezeli taka informacja ukazata sie w wersji elektronicznej.

4. Informacje o wktadzie w opracowanie poszczegdlnych prac naukowych przedstawiono
w Zatgczniku 5 do wniosku.

5. Oswiadczenia wspoétautorow znajdujg sie w Zatgczniku 7 do wniosku wraz w pracami
wchodzgcymi w skfad osiggniecia naukowego.

6. Inne wybrane prace, powigzane z tytutem osiggniecia naukowego i dostepne w wersji
elektronicznej w Zataczniku 10 do wniosku, w autoreferacie sg oznaczone symbolem
2P






1. Imie i Nazwisko

Dorota Stadnicka

2. Posiadane dyplomy, stopnie naukowe —z podaniem nazwy, miejsca

i roku ich uzyskania, tytutu rozprawy doktorskiej i nazwisk osob, ktore

petnity funkcje promotora i recenzentéw

2004

1998

1993

Uzyskanie stopnia doktora w dziedzinie nauk technicznych w dyscyplinie
naukowej ,budowa i eksploatacja maszyn”. Tytut rozprawy doktorskiej ,, Wpfyw
nagniatania udarowego na wtasciwosci warstwy wierzchniej stali”. Promotor
pracy — prof. dr hab. inz. Jerzy tunarski. Recenzenci: prof. dr hab. inz. Krzysztof
Tubielewicz, prof. dr hab. inz. Feliks Stachowicz

Uzyskanie tytutu magistra inzyniera — Politechnika Rzeszowska, Wydziat Budowy
Maszyn i Lotnictwa, kierunek: mechanika i budowa maszyn, specjalnos¢:
organizacja i zarzadzanie w przemysle, temat pracy dyplomowej: Szanse, jakie
dajg innowacje przedsiebiorstwom na przyktadzie Oczyszczalni Sciekow
w Zamosciu i wykorzystywanego tam biogazu. Promotor pracy — prof. dr hab.
inz. Wiktor Szabajkowicz

Ukonczenie | Liceum Ogdlnoksztatcgcego im. Jana Zamojskiego w Zamosciu

3. Informacje o dotychczasowym zatrudnieniu w jednostkach

naukowych

od 2012 - adiunkt w Katedrze Odlewnictwa i Spawalnictwa na Wydziale Budowy
Maszyn i Lotnictwa Politechniki Rzeszowskiej

2004-2012 - adiunkt w Katedrze Technologii Maszyn i Organizacji Produkcji na Wydziale
Budowy Maszyn i Lotnictwa Politechniki Rzeszowskiej

1998-2004 - asystent w Katedrze Technologii Maszyn i Organizacji Produkcji na

1998

1996-1997

Wydziale Budowy Maszyn i Lotnictwa Politechniki Rzeszowskiej

- staz w Katedrze Technologii Maszyn i Organizacji Produkcji na Wydziale
Budowy Maszyn i Lotnictwa Politechniki Rzeszowskiej

- handlowiec, analityk — staz w Przedsiebiorstwie Handlu Metalami
PEHAMET Sp. z 0.0. (umowa cywilno-prawna)




Petnione funkcje

2014 - cztonek Zespotu ds. Opracowania Ksiegi Jakosci Wydziatu Budowy Maszyn
i Lotnictwa

od 2013 - cztonek Wydziatowej Komisji ds. Zapewnienia Jakosci Ksztatcenia

od 2011 - kierownik Lean Learning Academy Polska

od 2006 - kierownik studium podyplomowego ,Zapewnienie jakosci w produkcji
lotniczej”

od 2005 - cztonek komisji egzaminu dyplomowego

2005-2006 - cztonek odwotawczej komisji dyscyplinarnej dla studentéw i doktorantéw
2002-2004 - cztonek Komisji Rekrutacyjnej Wydziatu Bodowy Maszyn i Lotnictwa

2001-2012 - petnomocnik kierownika katedry ds. systemu jakosci w Katedrze Technologii
Maszyn i Organizacji Produkcji Politechniki Rzeszowskiej

1999-2012 - auditor wewnetrzny Systemu Zarzgdzania Jakoscig zgodnego z ISO 9001



https://leanacademy.wbmil.prz.edu.pl/
https://lotnictwo-wbmil.w.prz.edu.pl/
https://lotnictwo-wbmil.w.prz.edu.pl/

4. Wskazanie osiggniecia naukowego, uzyskanego po otrzymaniu

stopnia doktora, stanowigcego znaczny wktad w rozwoj dyscypliny

inzynieria produkcjit) zgodnie z art. 16 ust. 2 ustawy z dnia 14 marca

2003 r. o stopniach naukowych i tytule naukowym oraz o stopniach

i tytule w zakresie sztuki (wg pkt 1.2 niniejszych Zasad prowadzenia

postepowan habilitacyjnych)

4.1. Tytut osiggniecia naukowego (zgodnie z wnioskiem)

Jako osiaggniecie naukowe wynikajgce z art. 16 ust. 2 ustawy z dnia 14 marca 2003 r. o stop-
niach naukowych i tytule naukowym oraz o stopniach i tytule w zakresie sztuki (Dz. U. nr 65,
poz. 595 ze zm.) wskazuje jednotematyczny cykl publikacji zatytutowany:

»Poprawa funkcjonowania przedsiebiorstw poprzez
ciggte doskonalenie systemow i procesow”

Cykl ten tworzy autorska monografia habilitacyjna oraz pietnascie innych publikacji wyszcze-
gdélnionych w wykazie. Przedstawione publikacje stanowig wtasne osiggniecia badawczo-nau-
kowe dotyczgce tematyki poprawy funkcjonowania przedsiebiorstw.

4.2. Wykaz prac naukowych dokumentujgcych osiggniecia naukowe, stanowigce

podstawe ubiegania sie o stopien doktora habilitowanego

ON1.

ON2.

ON3.

ONA4.

ONS.

Dorota Stadnicka (2018), Wieloaspektowe podejscie do zwiekszania efektywnosci
przedsiebiorstw. Wydawnictwo Politechniki Rzeszowskiej, Rzeszéw, Monografia,
21,01 ark. wyd. (MNiSW 25 pkt).

Dorota Stadnicka, R.M. Chandima Ratnayake (2017), Enhancing performance in
service organisations: a case study based on value stream analysis in the
telecommunications industry. International Journal of Production Research, Vol. 55,
Iss. 23, str. 6984-6999 (IF = 2,325) (MNiSW 30 pkt). Méj udziat procentowy to 70%.

Dorota Stadnicka, Katarzyna Antosz, R.M. Chandima Ratnayake (2014), Development
of an empirical formula for machine classification: Prioritization of maintenance
tasks. Safety Science, Vol. 63, March 2014, str. 34-41 (IF = 2,246) (MNiSW 35 pkt). M¢j
udziat procentowy to 33,33%.

Katarzyna Antosz, Dorota Stadnicka (2014), The results of the study concerning the
identification of the activities realized in the management of the technical
infrastructure in large enterprises. Eksploatacja i Niezawodnosc — Maintenance and
Reliability. Vol. 16, No. 1, str. 112-119 (IF = 1,145) (MNiSW 15 pkt) (obecnie 25 pkt).
Moj udziat procentowy to 50%.

Katarzyna Antosz, Dorota Stadnicka (2015), Evaluation measures of machine
operation effectiveness in large enterprises: study results. Eksploatacja



https://www.tandfonline.com/doi/abs/10.1080/00207543.2017.1346318?journalCode=tprs20
https://www.tandfonline.com/doi/abs/10.1080/00207543.2017.1346318?journalCode=tprs20
https://www.tandfonline.com/doi/abs/10.1080/00207543.2017.1346318?journalCode=tprs20
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S0925753513002531
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S0925753513002531
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S0925753513002531
http://www.ein.org.pl/2014-01-18
http://www.ein.org.pl/2014-01-18
http://www.ein.org.pl/2014-01-18
http://www.ein.org.pl/2015-01-15
http://www.ein.org.pl/2015-01-15

ON6.

ON?7.

ONS8.

ONO.

ON10.

ON11.

ON12.

ON13.

ON14.

ON15.

ON16.

i Niezawodnosc — Maintenance and Reliability, Vol. 17, No. 1, str. 107-117 (IF=1,145)
(MNiSW 20 pkt) (obecnie 25 pkt). Méj udziat procentowy to 50%.

Dorota Stadnicka, Kozo Sakano (2017), Employees Motivation and Openness for
Continuous Improvement: Comparative Study in Polish and Japanese Companies.
Management and Production Engineering Review, Vol. 8, No. 3, str. 70-86 (MNiSW 12
pkt). Moj udziat procentowy to 80%.

Dorota Stadnicka (2015), Setup analysis — combining SMED with other tools.
Management and Production Engineering Review, Vol. 6, No. 1, str. 36-50 (MNiSW 12
pkt).

Dorota Stadnicka, Dmitry Arkhipov, Olga Battaia, R.M. Chandima Ratnayake (2017),
Skills management in the optimization of aircraft maintenance processes. IFAC-
PapersOnLine, Vol. 50, Iss. 1, str. 6912-6917, ISSN 2405-8963, https://doi.org/10.1016/
j.ifacol.2017.08.1216 (MNiSW 15 pkt). Mdj udziat procentowy to 40%.

Dorota Stadnicka, R. M. Chandima Ratnayake (2015), Development of a rule base and
algorithm for a quotation preparation process: A case study with a VSM approach.
Proceedings of the 2015 IEEE IEEM — IEEE International Conference on Industrial Engi-
neering and Engineering Management (IEEM), str. 1100-1106, DOI: 10.1109/
IEEM.2015.7385819. Web of Science — (MNiSW 15 pkt). Méj udziat procentowy to 50%.

Dorota Stadnicka, R. M. Chandima Ratnayake (2015), Simple approach for Value
Stream Mapping for business process analysis. Proceedings of the 2015 IEEE IEEM —
IEEE International Conference on Industrial Engineering and Engineering Management
(IEEM), str. 88-94, DOI: 10.1109/IEEM.2015.7385614. Web of Science — (MNiSW 15
pkt). Mdj udziat procentowy to 50%.

Dorota Stadnicka, Dario Antonelli, Giulia Bruno (2017), Work sequence analysis and
computer simulations of value flow and workers’ relocations: a case study. Procedia
CIRP, Vol. 62, str. 159-164 (MNiSW 15 pkt). M6j udziat procentowy to 40%.

Katarzyna Antosz, Dorota Stadnicka, R.M. Chandima Ratnayake (2017), Development
of a risk matrix for the assessment of maintenance suppliers: A study based on
empirical knowledge, IFAC-PapersOnLine, Vol. 50, Iss. 1, str. 9026-9031, ISSN 2405-
8963. https://doi.org/10.1016/j.ifacol.2017.08.1586. Web of Science (MNiSW 15 pkt).
Moj udziat procentowy to 40%

Dario Antonelli, Dorota Stadnicka (2016), Classification and efficiency estimation of
mistake proofing solutions by Fuzzy Inference. IFAC-PapersOnLine, 49(12), str. 1134-
1139. Web of Science (MNiSW 15 pkt). M6j udziat procentowy to 50%.

Katarzyna Antosz, Dorota Stadnicka (2017), Lean philosophy implementation in SME
— study results. 7th International Conference on Engineering, Project, and Production
Management. Edited by: Halicka K.; Nazarko L. Book Series: Procedia Engineering, Vol.
182, str. 25-32. Web of Science (MNiSW 15 pkt). M&j udziat procentowy to 50%.

Dorota Stadnicka, Pawet Litwin (2017), Value stream and system dynamics analysis —
an automotive case study. Procedia CIRP, Vol. 62, str. 363—368 (MNiSW 15 pkt). Mgj
udziat procentowy to 50%.

Dorota Stadnicka, Chandima R.M. Ratnayake (2017), A VSM and VSA methodology for
performance assessment of complex product manufacturing processes: an industrial
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http://mper.org/mper/images/archiwum/2017/nr3/mper-2017-0030.pdf
http://mper.org/mper/images/archiwum/2017/nr3/mper-2017-0030.pdf
https://www.degruyter.com/view/j/mper.2015.6.issue-1/mper-2015-0006/mper-2015-0006.xml
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S2405896317317226
https://ieeexplore.ieee.org/document/7385819/
https://ieeexplore.ieee.org/document/7385819/
https://ieeexplore.ieee.org/stamp/stamp.jsp?arnumber=7385614
https://ieeexplore.ieee.org/stamp/stamp.jsp?arnumber=7385614
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S2212827116306552
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S2212827116306552
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S2405896317321833
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S2405896317321833
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S2405896317321833
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S2405896316309247
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S2405896316309247
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S1877705817312432
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S1877705817312432
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S2212827116306564
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S2212827116306564
https://www.inderscienceonline.com/doi/abs/10.1504/IJPD.2017.086453
https://www.inderscienceonline.com/doi/abs/10.1504/IJPD.2017.086453

case study. International Journal of Product Development, Vol. 22, No. 2, str. 104-134.
Méj udziat procentowy to 60%.

4.3. Omowienie celu naukowego ww. pracy/prac i osiggnietych wynikow wraz
z omowieniem ich ewentualnego wykorzystania

4.3.1. Omdwienie celu naukowego prowadzonych badan

Wieloletnie kontakty z przedsiebiorstwami pozwolity mi na wyciggniecie wnioskéw, ze mimo
wielu znanych systemdéw, metod i narzedzi, jak réwniez zasad wypracowanych i stosowanych
w Swiatowe]j klasy korporacjach przedsiebiorstwa produkcyjne oraz inne przedsiebiorstwa
ciggle borykajg sie z problemami, z ktérych wiekszo$¢ mozina bytoby rozwigzaé
z wykorzystaniem dostepnej wiedzy. W podreczniku akademickim p.t. ,,Wybrane metody
i narzedzia doskonalenia procesow w praktyce” przedstawitam przyktadowe zastosowania
dostepnej wiedzy w rozwigzywaniu probleméw zidentyfikowanych przeze mnie w ramach
wspotpracy realizowanej z przemystem. Przez lata prowadzonych badan poszukiwatam
odpowiedzi na pytanie o to, co mozna zrobi¢, aby poprawi¢ funkcjonowanie organizacji.
Wypracowywane przeze mnie rozwigzania na biezgco wdrazatam w réznych firmach, nie tylko
w przedsiebiorstwach produkcyjnych, ale rowniez w firmach ustugowych, czy tez jednostkach
stuzby zdrowia, oceniajgc efekty ich zastosowania. Prowadzone przeze mnie badania
realizowatam w firmach réznej wielkosci w Polsce i za granicg. W opublikowanych przeze mnie
pracach dziele sie swoimi doswiadczeniami oraz prezentuje autorskie rozwigzania.
Przedstawiony przeze mnie wykaz prac stanowi tylko cze$é publikacji obejmujacych
tematycznie tytut osiggniecia naukowego. Wskazuje je jako te, ktére prezentujg najistotniejszy
wktad w rozwdj inzynierii produkcji.

Coraz bardziej zaawansowane technologie oraz najnowsza wiedza dajg przedsiebiorstwom
wiele mozliwosci zwigzanych z poprawg jakosci wyrobdw i ustug (nowoczesne technologie
wytwarzania i dostarczania ustug), z lepszym planowaniem prac (systemy komputerowe
wspomagajgce procesy planowania), a takie z poprawg produktywnosci iefektywnosci
(nowoczesne metody zarzgdzania produkcjg i ustugami). Jednak ani same technologie, ani tez
dostep do najnowszej wiedzy nie wystarczg do poprawy funkcjonowania organizacji, poniewaz
do praktyki s one wdrazane przez ludzi i pdzniej sq stosowane przez ludzi. Dlatego warto sie
zastanowi¢ nad tym, jak wspomdc pracownikéow firm, poczawszy od najwyzszego
kierownictwa az po pracownikéow pierwszej linii, we wprowadzaniu nowych rozwigzan
i w realizacji ciggtego doskonalenia, co poprzez wdrazanie odpowiednich zasad, systemow,
metod inarzedzi pozwoli na poprawe funkcjonowania organizacji. Gtéwnym celem
prowadzonych przeze mnie badani byfta wiec identyfikacja stabych punktéw i probleméw
wystepujgcych w organizacjach, poszukiwanie mozliwosci ich rozwigzania z wykorzystaniem
metod naukowych oraz wypracowywanie autorskich rozwigzan mozliwych do zastosowania
w realiach przemystowych, ktdre to rozwigzania sg w stanie przynies¢ wymierne korzysci.
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https://www.inderscienceonline.com/doi/abs/10.1504/IJPD.2017.086453

4.3.2. Syntetyczne wyniki badan i najwazniejsze elementy wymienionych publikacji

1) Dziatania realizowane w zakresie zarzadzania infrastrukturg techniczna
przedsiebiorstw

Podczas badania funkcjonowania przedsiebiorstw pierwszym istotnym obszarem, w ktérym
zauwazytam problemy, byto nadzorowanie parku maszyn technologicznych, ktérego stabilna
praca jest podstawg zapewnienia jakosci i terminowosci realizowanych prac. W zbyt wielu
firmach prowadzenie dziatan prewencyjnych, majacych na celu niedopuszczenie do
wystgpienia awarii maszyn i pézniejszych problemdéw bedacych konsekwencjg awarii, nie byto
realizowane lub byto zaniedbywane. Nalezato zatem sprawdzi¢, jak sytuacja wyglada
w praktyce poprzez realizacje zaprogramowanych badan. W prowadzonych przeze mnie
badaniach w przedsiebiorstwach wojewddztwa podkarpackiego w pierwszej kolejnosci
identyfikowatam dziatania realizowane w zakresie zarzadzania infrastrukturg techniczna
w duzych przedsiebiorstwach, wychodzac z zatozenia, ze realizowane w nich procesy powinny
by¢ na wyzszym poziomie dojrzatosci. Wyniki tych badan sg zaprezentowane m.in. w pracy
»The results of the study concerning the identification of the activities realized in the
management of the technical infrastructure in large enterprises” [ON4]. W badaniach wzieto
udziat 46 firm, gtéwnie z branzy lotniczej (42%) imotoryzacyjnej (34%). Pozostate
reprezentowane branze to m.in. branza spozywcza, chemiczna, drzewna i papiernicza
i obrobka metali. Zidentyfikowane sposoby nadzoru nad maszynami technologicznymi zostaty
przedstawione na rys. 1. Rysunek 2. prezentuje natomiast rodzaje informacji dotyczacych
maszyn i gromadzonych w przedsiebiorstwach.

Liczba awarii na
65% poszczegdlnych maszynach

Planowe przeglady
realizowane przez stuzby
utrzymania ruchu
Ocena stanu maszyny przez
operatora przed
przystgpieniem do pracy
Planowe przeglady i remonty
realizowane przez stuzby
utrzymania ruchu

72%

Czas usuwania awarii 57%

63%
? Obcigzenie maszyn
Liczba awarii na
61% poszczegdlnych liniach...
Wydajnos¢ maszyn
Przeglady realizowane w yea) ¥
okresie gwarancyjnym Liczba awarii na

Ciagte monitorowanie stanu poszczegdlnych wydziatach

wybranych maszyn (np. hatas,
drgania, temperatura)

Ciggte monitorowanie stanu

wszystkich maszyn (np. hatas,
drgania, temperatura)

Czas bezawaryjnej pracy

Liczba awarii na wszystkich
maszynach

Czas oczekiwania na czesci 17%
. (]
zamienne
Inaczej

Czas oczekiwania na serwis 13%

Tylko awarie usuwane sg na

. 2% Zadne 11%
biezaco
0% 20% 40% 60% 80% 0% 20% 40% 60%  80%
Rysunek 1. Sposoby nadzoru nad maszynami Rysunek 2. Rodzaje informacji dotyczgcych maszyn
technologicznymi zbierane w przedsiebiorstwach
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Wyniki badan poddano analizie z wykorzystaniem metod statystycznych. Wyniki analiz
pozwolity na wyciggniecie wnioskéw i dokonanie uogdlnien, ze nie ma rdznicy pomiedzy
rodzajem dziatan podejmowanych przez duze przedsiebiorstwa wojewddztwa
podkarpackiego, jak rowniez pomiedzy informacjami rejestrowanymi przez przedsiebiorstwa
z kapitatem polskim lub wiekszosciowym kapitatem polskim a przedsiebiorstwa z kapitatem
zagranicznym, przez przedsiebiorstwa z réznych branz, czy tez realizujgce réing wielkos$¢
produkcji.

Dodatkowo na podstawie przeprowadzonych analiz stwierdzono, Ze najczesciej
w przedsiebiorstwach jest stosowane podejscie wedtug potencjatu eksploatacyjnego (PM):
przeglady realizowane w okresie gwarancyjnym (1), planowe przeglady realizowane przez
stuzby utrzymania ruchu (2), planowe przeglady iremonty realizowane przez stuzby
utrzymania ruchu (3). Rzadziej realizowane sg dziatania zalecane w podejsciu wedtug
potencjatu stanu (CBM). Na szczeScie najrzadziej jest stosowane podejscie wedtug
efektywnosci (CM), nakierowane tylko na realizacje dziatan zwigzanych z usuwaniem juz
powstatych awarii i podejmowaniem jedynie przeglagdéw wymaganych w okresie
gwarancyjnym. Czesto jest réwniez stosowane podejscie mieszane, a jedynie 26% badanych
przedsiebiorstw stwierdzito, ze zleca prace obstugowe na zewnatrz (O).

Ciagle jednak 35% z badanych duzych przedsiebiorstw nie realizuje planowych przeglagdéw. Na
podstawie przeprowadzonych analiz i rozmdéw z pracownikami badanych przedsiebiorstw
stwierdzono, ze problemem moze byé brak czasu i brak srodkéw do realizacji przegladéw.
Dlatego tez przedsiebiorstwa muszg wybiera¢ maszyny, ktére w pierwszej kolejnosci powinny
by¢ poddane przeglagdom prewencyjnym. Do tego celu niezbedna jest metoda pozwalajgca na
ustalanie priorytetow realizacji zadan obstugowych. Opracowanie takiej metody postawitam
sobie za cel.

2) Metoda klasyfikacji maszyn na potrzeby ustalania priorytetéw zadan obstugowych

Przedsiebiorstwa stosujg rézne metody kategoryzacji maszyn, ktére przeanalizowano w pracy
,Development of an empirical formula for machine classification: Prioritization of maintenance
tasks” [ON3]. W przeprowadzonych badaniach stwierdzono, ze w zaleznosci od stosowanego
modelu ustalania priorytetéw maszyn, maszyny mogg sie znalez¢ w réznych kategoriach, co
wigze sie z pdzniejszym stosowaniem rdoznych strategii nadzoru. Zidentyfikowatam wiec stabe
i mocne strony poszczegdlnych modeli i na tej podstawie zaproponowatam autorski
uogodlniony model wykorzystujgcy zmienione kryteria oceny maszyn. Zaproponowany model
zostat opisany formutg (1).

K,=0,2W,+01W,_,+0,2W, 5 +0,2W, +0,2W, , +0,1W; (1)

gdzie: Kn — wartos$¢ prezentujgca waznos$¢ maszyny, Wo — rzeczywisty aktualny czas pracy
maszyny, Wi.a — liczba awarii w ustalonym okresie, Wa.o — czas unieruchomienia maszyny
z powodu awarii w ustalonym okresie, Wz — zamienno$¢ maszyny, Ws.p — stabilnos¢ pracy
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maszyny umozliwiajgca zapewnienie okreslonego poziomu jakosci, Was — wptyw na
bezpieczenstwo pracy i Srodowisko.

Kolejnym zagadnieniem interesujgcym z punktu widzenia utrzymania infrastruktury
technicznej we wtasciwej kondycji i z punktu widzenia procesu podejmowania decyzji
strategicznych w tym zakresie jest stosowanie miernikdw operacyjnej efektywnosci maszyn.
Tym tematem zajetam sie réwniez w badaniach prowadzonych we wspomnianej juz grupie 46
duzych przedsiebiorstw, a wyniki tych badan zostaty przedstawione w pracy ,Evaluation
measures of machine operation effectiveness in large enterprises: study results” [ON5]. Pytania
zadawane przedsiebiorstwom dotyczyty miedzy innymi stosowania wskaznika OEE i jego
elementéw sktadowych. Na podstawie analizy pozyskanych danych stwierdzono, ze 53%
badanych przedsiebiorstw nie analizuje wskaznikdw jakosciowych na swoich maszynach
(element wskaznika OEE), 39% przedsiebiorstw nie analizuje wskaznika wydajnosci maszyn
(element wskaznika OEE), 33% przedsiebiorstw nie oblicza wskaznika dostepnosci maszyny
(element wskaznika OEE). Wyniki badan dotyczacych wskaznik OEE przedstawiono na rys. 3,
z ktérego wynika, ze 65% przedsiebiorstw w ogdle nie oblicza tego wskaznika.

Tak, dla wszystkich maszyn

Tak, dla poszczegdlnych wydziatow

Tak, dla poszczegdlnych linii produkcyjnych
Tak, dla poszczegdlnych maszyn

Nie 65%

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70%

Rysunek 3. Odsetek firm obliczajgcych wskaznik OEE

Przyczyn tej sytuacji poszukiwano w pracy , Overall Equipment Effectiveness: Analysis of
Different Ways of Calculations and Improvements” [IP9].

W prowadzonych badaniach analizowano réwniez z jakag czestotliwos$cig jest obliczany
wskaznik. Najwiecej firm (31%) oblicza go raz na zmiane lub raz na dzien. W 42% firm wskaznik
ten wystepuje na poziomie pomiedzy 30 a 70%, co jest znacznie ponizej oczekiwanej wartosci
85%. Dodatkowo, na podstawie przeprowadzonych analiz statystycznych wykorzystanych do
przetestowania postawionych hipotez stwierdzitam, ze nie ma rdznicy pomiedzy zbieraniem
i oceng wartosci analizowanych wskaznikdw przez przedsiebiorstwa z réoznych branz, czy tez
realizujgcych rézng wielkos¢ produkcji. Istnieje natomiast rdznica, jezeli chodzi
o przedsiebiorstwa z kapitatem polskim lub wiekszosciowym kapitatem polskim
a przedsiebiorstwami z kapitatem zagranicznym. Tylko jedno przedsiebiorstwo
z wiekszosciowym kapitatem polskim przyznato, ze oblicza wskaznik OEE. Wnioskiem, jaki
mozna bytoby w tym momencie wyciggnadé, jest to, ze wraz z kapitatem zagranicznym
przedsiebiorstwa zyskujg wiedze nie tylko o nowoczesnych metodach zarzadzania, ale réwniez
o tym jak te metody efektywnie wdraza¢. Jedng z nowoczesnych metod zarzadzania
infrastrukturg techniczng jest TPM. Wdrozenie systemu TPM wskazano we wspomnianej
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pracy jako pozytywnie wptywajace na warto$¢ wskaznika OEE. Zauwazono dodatkowo
pozytywny wptyw 5S, a takze standaryzacji realizacji prac obstugowych na warto$é wskaznika
OEE.

3) Ocena poziomu wdrozenia koncepcji Lean Manufacturing w MSP

Zarowno TPM, jak i 5S oraz standaryzacja sg elementami systemu Lean Manufacturing (LM).
W prowadzonych badaniach zajetam sie wiec oceng tego, jaki jest poziom wdrozenia koncepcji
LM w przedsiebiorstwach wojewdédztwa podkarpackiego. Wyniki przeprowadzonych badan
zostaty przedstawione m.in. w pracach ,Lean philosophy implementation in SME — study
results” [ON14] oraz ,Wieloaspektowe podejscie do zwiekszania efektywnosci
przedsiebiorstw” [ON1]. Przedstawione w pierwszej ze wspominanych prac wyniki badan
dotyczg grupy 49 przedsiebiorstw (matych, srednich i mikro), gtéwnie z branzy obrébki metali
(43%). W przeprowadzonych badaniach zidentyfikowano powody, jakie zmotywowaty
przedsiebiorstwa do wdrozenia LM. Byfa to gtéwnie che¢ poprawy funkcjonowania firmy
(81%) oraz zwiekszenia konkurencyjnosci na rynku (50%). W badaniach identyfikowano, jakie
rodzaje strat wskazujg przedsiebiorstwa. Byty to straty materiatowe (49%) oraz zbedne ruchy
(41%) i awarie maszyn (39%), a takze wyroby niezgodne (35%). Niestety, 58% z badanych
przedsiebiorstw stwierdzito, ze nie wdraza LM. Sposrdd firm, ktére wdrazaty LM, tylko 56%
okreslito cele wdrozenia dla catej firmy. 87% firm wskazato, ze gtéwnym problemem
z wdrazaniem LM byto duzo biezgcej pracy. Wéréd narzedzi najczesciej wdrazanych znalazty
sie: 55 (29%), 5xWhy? (20%) oraz SMED (16%) i praca zespotowa (16%). Zadna z firm nie
identyfikowata wczesniej 7 strat (nadprodukcja, zapasy, oczekiwanie, zbedne procesy, zbedne
ruchy, zbedny transport, niezgodnosci), ani nie wdrazata raportu A3 do rozwigzywania
problemdéw. Zadna z firm nie wdrazata réwniez Hoshin Kanri, aby zapewni¢ spdjnosé celéw
strategicznych firmy z celami ustalanymi na nizszych poziomach zarzadzania. Wskazato to na
koniecznos¢ wyraznego podkreslenia potrzeby zapewnienia spdjnosci miedzy celami
organizacji ustalonymi na jej réznych poziomach i w réznych komérkach organizacyjnych, co
podkreslitam w pracy ,Wieloaspektowe podejscie do zwiekszania efektywnosci
przedsiebiorstw” [ON1].

Z kolei w badaniach, ktérych wyniki przedstawiono w pracy , Wieloaspektowe podejscie do
zwiekszania efektywnosci przedsiebiorstw” [ON1], w okresie 2011-2014 przebadano 101 firm
i zauwazono, ze najwiekszymi problemami firm sg duze zapasy, wyroby niezgodne
i przezbrojenia. Te wnioski wskazujg na koniecznos¢ stosowania w przedsiebiorstwach takich
metod, jak mapowanie strumienia wartosci do identyfikacji miejsc wystepowania strat,
rozwigzan Poka Yoke w celu zapobiegania btedom, ktére moga prowadzi¢ do powstania
wyrobdéw niezgodnych, czy tez metody SMED do skracania czasu realizacji przezbrojen.
Dostrzezono tutaj potencjat do opracowania autorskich metod, o ktdrych szerzej bedzie mowa
w dalszej czesci niniejszego opracowania.
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4) Mapowanie strumienia wartosci proceséw produkcyjnych

Z zaprezentowanych powoddéw zajetam sie mapowaniem strumienia wartosci, ktére
w pierwsze] kolejnosci stosowatam w obszarach produkcyjnych. Zauwazytam, ze w sytuacji,
gdy ma sie do czynienia z prostym wyrobem oraz procesem produkcyjnych, w ktérym operacje
produkcyjne sg realizowane w okreslonej sekwencji, zastosowanie mapowania strumienia
wartosci opierajace sie na znanej metodyce jest zrozumiate i proste, mimo ze w wielu
przypadkach pracochtonne. Problem pojawia sie natomiast w przypadku wyrobu ztozonego,
gdzie jego poszczegdlne elementy sg produkowane réwnolegle, aby w korncowych etapach
procesu produkcyjnego mogty zosta¢ potgczone w procesach montazu w wyréb gotowy.
Przeprowadzitam badania w tym zakresie i opracowatam autorskg metode mapowania
strumienia wartosci wyrobow ztozonych, ktéra zostata opublikowana w pracy ,,A VSM and VSA
methodology for performance assessment of complex product manufacturing processes: an
industrial case study” [ON16]. Rysunek 4. przedstawia zaproponowany przeze mnie model
mapy przeptywu strumienia wartosci dla wyrobu ztozonego.
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Rysunek 4. Model mapy przeptywu strumienia wartosci dla wyrobu ztozonego

Szczegodty dotyczace obliczen i prezentacji danych na temat czasu przetwarzania (PT), czaséw
cykli (CT), czasédw utrzymywania zapaséw (ILT), czasu przejscia (LT) oraz ilosci wyrobow w toku
produkcji (WIP), czy tez przezbrojen (CO) przedstawiono we wspomnianej pracy. Catkowity
czas przetwarzania mozna obliczy¢ ze wzoru (2), a czas przejscia dla komponentow — ze
wzorow (3) i (4). Pozostate wzory sg przedstawione w pracy.
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Na rysunku 5. przedstawiono natomiast kroki postepowania przy mapowaniu strumienia
wartosci i analizie mapy.

Zaproponowana metoda zostata zwalidowana na przykfadzie analizy procesu wytwarzania
ostrzatki do pit do ciecia drewna.
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Struktura wyrobu
Krok 1. Opracowanie struktury wyrobu ztozenego » ztozonego
* w
Pomiar czaséw cykli procesow obrobki | ) Macierz CTroc
Krok 2. komponentéw (CTr,¢)
\/\
Pomiar czaséw przezbrojen niezbednych do ]
Krok 3. przeprowadzenia proceséw obroébczych > Macierz COroc
komponentéw (COrc) -
Gromadzenie danych natemat liczby | ) Macierz WIP¢
Krok 4. komponentéw w procesie (WIP() ]
Pomiar czaséw cykli proceséw obrébki | > Macierz CTsap
Krok 5. zespotéw (CTsap) ]
Gromadzenie danych natemat liczby | ) Macierz WiPsp
Krok 6. zespotow w procesie (WIPsap) ]
Pomiar czaséw cykli proceséw montazu | > Macierz CTip
Krok 7. wyrobu gotowego (CTxp) ]
Krok 8 Gromadzenie danych natemat liczby Liczba wyrobéw
’ wyrobow gotowych gotowych
Obliczenie czaséw utrzymywania zapaséw . Macierz ILT,
Krok 9. . — ¢
komponentéw (/LT) ]
Krok 10. Obliczenie czaséw przlejs'cia dla kazdego | > Macierz LTrocs
z komponentdw (LTrocs)  —
Krok 11. Obliczenie czasu przejscia dla komponentéw | > LTes=max LTrcs
(LTCs) \_/—\
Krok 12. Obliczenife czasOw prze’jécia dla > Macierz LTy
poszczegdlnych zespotdw (LT ) ]
Krok 13. | Obliczenie czasu przejécia dla zespotéw (LT,)—»|  LTu=maxLTys
* \/\
Krok 14. Obliczenie czasu przejscia erobu gotowego | > LT
przez procesy montazu koricowego (LTp) ]
Krok 15. Obliczenie caikowﬁeggo czasu przejsciadla | > [Tep
wyrobu ztozonego (LT¢p) .

Rysunek 5. Procedura mapowania strumienia wartosci wyrobu ztozonego
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5) Mapowanie strumienia wartosci procesow biznesowych

Prowadzac badania, zauwazytam, ze wiele problemdw ujawnia sie na produkgji, ale czesto ich
przyczyny zrodtowe wystepujg w innych obszarach firmy. Analize probleméw wystepujgcych
w réznych  procesach  przedsiebiorstw  produkcyjnych  przedstawitam w  pracy
»Wieloaspektowe podejscie do zwiekszania efektywnosci przedsiebiorstw” [ON1]. | tak na
przyktad problemy w produkcji mogg byé spowodowane niewtasciwie opracowang
technologig, brakiem przeszkolenia pracownikéw ze stosowania nowo wdrazanej technologii,
opdznionymi dostawami materiatdw, niewtasciwie nadzorowanymi maszynami, ktére ulegaja
awariom itd. Problemy w procesach projektowania technologii mogg by¢ spowodowane
brakiem mozliwosci wykonania okreslonego wyrobu z powodu ograniczen technologicznych
przedsiebiorstwa. Problemy w procesach projektowania wyrobu mogg by¢ spowodowane
brakiem kompletnych informacji o wymaganiach klientéw itd. Postanowitam wiec
przeprowadzi¢ analize procesow, ktére nie sg procesami produkcyjnymi. W pracy ,Simple
approach for Value Stream Mapping for business process analysis” [ON10] przedstawitam
autorska metode mapowania strumienia wartosci mozliwg do zastosowania w analizie
procesOw biznesowych (rysunek 6.) oraz sposdb obliczania czasu przetwarzania (7p) i czasu
przejscia (LT), a takze zaproponowatam wskazniki do oceny analizowanego procesu, takie jak
wskaznik efektywnosci procesu (PCE), wskaznik usprawnien czynnosci dodajgcych wartosci
(VAI) oraz wskaznik usprawnien czynnosci niedodajgcych wartosci (NVAI).

Spotkanie -1: Osoby z wydziatéw Etap 1 - Wybor i analiza procesu Najbardziej
odpowiedzialnych za analizowane stanowigcego waskie gardto problematyczny
obszary proces

Spotkanie -2: Osoby
odpowiedzialne za wybrane
procesy

Etap 2 — Identyfikacja dziatan realizowanych
w ramach wybranego procesu

A\ 4 v

Mapa stanu
aktualnego

Etap 3 -Szacowanie czasu trwania dziatan
realizowanych w ramach procesu

v

Etap 4 — Identyfikacja probleméw i obszaréow
do doskonalenia I

v

Etap 5 — Analiza potencjalnych rozwigzan
probleméw i wybdr rozwigzan do wdrozenia

v

Etap 6 — Uzasadnienie rozwigzan i okreslenie
potengjalnych korzysci wynikajacych
z wdrozenia rozwigzan

v

Etap 7 — Przygotowanie harmonogramu
wprowadzenia usprawnien do procesu

Spotkanie -3: Osoby powigzane
z dziataniami realizowanymi
w procesie

Mapastanu
przysztego

Harmonogram
wdrozenia

Rysunek 6. Kroki mapowania strumienia wartosci procesow biznesowych
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Zaproponowana metoda zostata zastosowana w praktyce do analizy procesu przygotowania
oferty dla klienta, co przedstawitam w pracy ,,Development of a rule base and algorithm for a
quotation preparation process: A case study with a VSM approach” [ON9]. Na podstawie
przeprowadzonych analiz zaproponowatam autorski zestaw zasad (tab. 1.) oraz algorytm
postepowania (rys. 7.) do zastosowania procesie przygotowania oferty dla klienta, aby
zapewni¢, ze wszystkie istotne uzgodnienia dotyczgce wyrobu zostang ustalone przed
podpisaniem umowy.

Tabela 1. Zasady do zastosowania w procesie przygotowania oferty dla klienta

Zasada Opis zasady
Zasada 1 Proces powinien mieé¢ witasciciela, ktéry bedzie odpowiedzialny za wyniki procesu
przed klientem. Wtasciciel powinien zawsze wiedzie¢, jakie sg postepy w procesie.
Zasada 2 Zaraz po pierwszym kontakcie, klient powinien zosta¢ poinformowany, jakie dane sg

niezbedne do przygotowania oferty. Nalezy opracowac¢ standardowy plik
komputerowy i za kazdym razem przesyta¢ go do klienta, aby unikng¢ problemoéw
z brakiem informacji na dalszych etapach procesu i aby unikngé opdznien.

Zasada 3 Ze wzgledu na mozliwos¢ zmiany wymagan klienta, gdy przygotowanie oferty jest juz
w toku, nalezy opracowac odpowiednie kanaty komunikacji i kazdy zmieniony wymég
powinien zosta¢ wystany do oséb zwigzanych z procesem. Za kazdym razem nalezy
stosowac ten sam standardowy formularz, a zmiany powinny by¢ wyraznie wskazane.
Kazda osoba zaangazowana w proces wie wtedy, czy zmiany wptyng na jej prace
i bedzie miata wiedze o zmianach zwigzanych z innymi osobami zaangazowanymi
W proces przygotowania oferty.

Zasada 4 Dane dotyczace czesdci i materiatdw zakupionych wczesniej od kwalifikowanych
dostawcow nalezy umiesci¢ w bazie danych, gdzie bedzie mozna szybko znalei¢
informacje. Taka baze danych mozna wykorzysta¢ do wyszukiwania potencjalnych
dostawcow, przyblizania kosztéw czesci i podejmowania decyzji dotyczacych
poszukiwania nowych dostawcéw w przypadku, gdy w grupie kwalifikowanych
dostawcow nie ma dostawcy zdolnego do dostarczenia niezbednych materiatéw lub
czesci.

Zasada 5 Nalezy zapewnié, aby wszystkie dane graficzne w postaci plikéw komputerowych
mogty byé odczytane przez wszystkie osoby zaangazowane w proces. Standardowe
programy komputerowe powinny by¢ wdrazane we wszystkich firmach w tafcuchu
wartosci lub dokumenty powinny byé zapisane np. w postaci plikéw PDF.

Zasada 6 Dla kazdego dziatania nalezy ustali¢ standardowy czas cyklu, aby ograniczy¢ czas
realizacji procesu. Réwniez w kontaktach z klientem i dostawcami powinien zostac
uzgodniony maksymalny czas reakcji.

Zasada 7 Do celdw realizacji komunikacji nalezy wskaza¢ osoby odpowiedzialne za: proces
komunikacji z klientem, proces komunikacji z dostawcami, wewnetrzne
przekazywanie informacji od klienta i dostawcéw. W kwestiach zwigzanych
z komunikacjg bardzo wazne jest, aby zostaty uzgodnione doktadne i jasne kanaty
pomiedzy réznymi dziatami biorgcymi udziat w procesie.

Zasada 8 Proces powinien by¢ stale analizowany na podstawie zgtaszanych problemoéw
i wskaznikow oceniajgcych wydajnos¢ procesu. Dlatego nalezy ustali¢ procedury
zgtaszania problemow i opracowac wskazniki, aby mdéc ocenié, czy proces osigga swoj
cel i czy proces jest doskonalony.
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Rysunek 7. Algorytm realizacji procesu opracowania oferty dla klienta

Zaproponowatam réwniez autorskg metode mapowania strumienia wartosci w procesach
ustugowych. Zaproponowana metoda analizy zostata przedstawiona w pracy ,Enhancing
performance in service organisations: a case study based on value stream analysis in the
telecommunications industry” [ON2]. Metode wykorzystano do analizy procesu $wiadczenia
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ustugi telekomunikacyjnej polegajgcej na montazu analogowej linii telefonicznej u klienta. Jak
sie okazuje, takie ustugi sg nadal bardzo czesto $wiadczone, a w trakcie ich realizacji pojawia
sie wiele probleméw. W pracy zaproponowatam zastosowanie roznych metod i narzedzi
wywodzgcych sie z koncepcji Lean, takich jak np. system Kanban, do usprawnienia realizacji
procesu. Dzieki temu mozna byfto skréci¢ w praktyce prawie o potowe catkowity czas
dostarczenia ustugi do klienta przy bardzo niewielkich kosztach. Szczegéty dotyczgce metody
oraz wyniki analizy sg przedstawione we wspomnianej pracy.

6) Symulacje komputerowe i zastosowanie optymalizacji

Mapowanie strumienia warto$ci zastosowatam wielokrotnie do analizy réznych procesdw, ale
zauwazytam, ze mapowanie daje jedynie statyczng informacje o stanie aktualnym. Pozwala
na identyfikacje istniejgcych problemoéw, ale nie pozwala do korca przewidzieé¢ skutkéw
wprowadzonych zmian, szczegdlnie wtedy, gdy ma sie do czynienia np. z ryzykiem opdznienia
dostawy, ryzykiem pojawienia sie awarii, czy tez wyrobu niezgodnego. Dlatego tez zaczetam
poszukiwaé mozliwosci zasymulowania skutkdéw problemdéw oraz zmian w organizacji pracy
linii produkcyjnych majgcych na celu ochrone klienta przed skutkami problemoéw. Tego
rodzaju mozliwosci dajg symulacje komputerowe, ktére mogg by¢ realizowane na zasadzie
analizy ciagtej lub dyskretnej. Do opracowania modelu linii produkcyjnej, ktéry moze byé
wykorzystany do przeprowadzenia symulacji, jak rowniez do pdzniejszej realizacji symulacji
niezbedne jest zebranie okreslonych danych. Autorskg propozycje potgczenia mapowania
strumienia wartosci i symulacji komputerowych przeprowadzonych w programie Vensim
przedstawitam w pracy , Value stream and system dynamics analysis — an automotive case
study” [ON15]. Analizy zostaty przeprowadzone na rzeczywistych danych zebranych z pracy
linii produkcyjnej w przedsiebiorstwie z branzy motoryzacyjnej. W pracy wykazatam korzysci
mozliwe do uzyskania dzieki efektowi synergii osiggnietemu poprzez zastosowanie obu
metod. Mapowanie strumienia wartosci pozwala identyfikowaé problemy i proponowaé
usprawnienia. Symulacje pomagajg w ocenie skutkéw wprowadzonych usprawnien.
Wykorzystanie mapowania strumienia wartosci wraz z analizg dynamiki systemu do ustalania
wskaznikdw wydajnosciowych zaprezentowane zostato réwniez w pracy ,,VSM based system
dynamic analysis to determine manufacturing processes performance indicators” [IP12].

Korzysci, jakie dajg symulacje komputerowe, wykorzystatam takze w pracy ,Work sequence
analysis and computer simulations of value flow and workers’ relocations: a case study”
[ON11] tym razem do analizy procesu produkcji palet transportowych. Analizowany problem
byt skomplikowany po pierwsze z tego powodu, ze mieliémy do czynienia z produkcjg wyrobu
ztozonego, gdzie produkcja poszczegdlnych elementéw wyrobu bytfa realizowana réwnolegle.
Po drugie osoby pracujgce przy jego produkcji przemieszczaly sie pomiedzy rdéznymi
stanowiskami pracy. Tym razem zastosowano autorskg metode potgczenia mapowania
strumienia wartosci z symulacjg dyskretng przeprowadzong w programie Flexim. Model linii
produkcyjnej wykonany w programie Flexim przedstawiono na rys. 8.
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Przeprowadzone symulacje pozwolity na ocene skutkdw zmian zaproponowanych po analizie
strumienia wartosci. Praca pokazuje réwniez zestaw wskaznikow wydajnosci do wykorzystania
w procesie podejmowania decyzji.

Assembly
Queue for finished mt11 Output: 0
CurContent: 0 %ldle: 100.0
MaxContent: 0 %Processing: 0.0
AvgStaytime: 0.0

Queue PS
CurContent: 0 dntegts CurContent: 4
MaxContent: 0 =
AvgStaytime: 0.0 S : imer6. AvgStaytime: 54.5

O;nput: 0 !
Status: idle

Rysunek 8. Model linii do produkcji palet metalowych wykonany w programie Flexim

Inny problem, dotyczacy przydzielania pracy pracownikom byt rozpatrywany w pracy ,,Skills
management in the optimization of aircraft maintenance processes” [ON8]. Zidentyfikowano
go w przedsiebiorstwie zajmujgcym sie obstugg samolotéw. Podstawowym problemem byt
dtugi czas realizacji procesu obstugi samolotu. W procesie planowania prac obstugowych
wystepowato wiele ograniczen, takich jak: liczba pracownikdw posiadajgcych okres$lone
uprawnienia, liczba oséb mogacych pracowaé¢ w okreslonym obszarze w tym samym czasie,
wystepowanie poprzednikdw czynnosci do realizacji, ograniczona liczba narzedzi itd. Po
analizie problemu, ktéra w pierwszej kolejnosci polegata na wykorzystaniu mapowania
strumienia wartosci stwierdzitam, ze moze on zosta¢ rozwigzany z zastosowaniem metod
optymalizacyjnych opierajgcych sie na modelu matematycznym, ktéry bedzie uwzgledniat
zidentyfikowane w procesie mapowania strumienia wartos$ci ograniczenia oraz zatozenia.
Wyniki analiz wykorzystujgcych twierdzenia Halla przedstawiono we wspomniane] pracy,
a harmonogram prac bedgcy wynikiem procesu optymalizacji przedstawiono na rys. 9.
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Rysunek 9. Harmonogram realizacji prac obstugowych na samolocie
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7) Skracanie czasow przezbrojen maszyn z wykorzystanie metody SMED i innych narze-
dzi

Jak wczesniej wspomniano, jednym z problemoéw przedsiebiorstw, jaki zidentyfikowano
w badaniach, byty diugie czasy realizacji przezbrojen. W przeprowadzonych badaniach,
ktorych wyniki przedstawitam w pracy , Setup analysis — combining SMED with other tools”
[ON7], analizowatam, z jakim konkretnie problemem firmy majg do czynienia. Problem mozna
zdefiniowadé w nastepujacy sposob. Sposrdod 88 przebadanych przedsiebiorstw z wojewddztwa
podkarpackiego 33% firm realizuje przezbrojenia kilka razy dziennie. W 31% sytuacji
przezbrojenia trwajg od 1 do 4 godzin. W 33% operator realizujacy przezbrojenia nie ma
dostepnych przyrzagddéw i narzedzi niezbednych do realizacji przezbrojenia. W prawie potowie
przypadkéw nie ma ustalonych procedur realizacji przezbrojenia. Tylko w 25% firm
opracowano macierz przezbrojen i tylko 32% firm podejmowato dziatania majgce na celu
redukcje czasow przezbrojen. Pokazuje to, ze mimo istnienia metody SMED proponowanej
w systemach LM firmy nie czesto jg stosujg. W prowadzonych przeze mnie badaniach
zastanawiatam sie, jak mozna byto wzbogaci¢ metode SMED, aby dzieki realizowanej analizie
mozliwe byto uzyskanie wiekszej ilosci informacji. We wspomnianej pracy proponuje wiec
autorska metode do wykorzystania w analizie przezbrojen, tgczgcqg metode SMED z zestawem
innych metod i narzedzi. Dodatkowo w pracy , The investigation of setups and development of
decision support model for setups selection to SMED analysis” [IP11] zaproponowatam
autorskg metode do identyfikacji przezbrojen, ktére powinny by¢ wybrane do analizy w
pierwszej kolejnosci. Przedsiebiorstwa realizujg duzg liczbe przezbrojen i analiza wszystkich
zajetaby sporo czasu, co jest ekonomicznie nieuzasadnione. Dlatego tez zasadne staje sie
zastosowanie metody, ktdra pozwoli na ustalenie priorytetéw i wybor tych przezbrojen, ktore
nalezy analizowaé w pierwszej kolejnosci.

8) Zapobieganie btedom przez zastosowanie skutecznych rozwigzan Poka Yoke

Kolejnymi ze wspomnianych wczesniej probleméw wystepujacych w firmach sg problemy
jakosSciowe. Istnieje wiele przyczyn, ktére je powodujg, a wérdd nich znajduja sie popetniane
btedy. Btedy mogg wystepowac w réznych procesach. Znane sg rézne sposoby zapobiegania
btedom. Rozwigzania, ktére majg na celu zapobieganie btedom sg okreslane w systemach LM
jako rozwigzania Poka Yoke. W pracy , Classification and efficiency estimation of mistake
proofing solutions by Fuzzy Inference” [ON13] zaproponowatam autorskg klasyfikacje
rozwigzan Poka Yoke. Rdéine rozwigzania Poka Yoke cechujg sie rdézng skutecznoscia.
Z zatozenia przyjmuje sie, ze rozwigzania techniczne majg wyzszg skutecznosé niz rozwigzania
organizacyjne. Nie zawsze jednak mozna jednoznacznie stwierdzi¢, czy okreslone rozwigzanie
jest rozwigzaniem stricte technicznym lub stricte organizacyjnym. Poza tym rozwigzania te
mogg petnié rézne funkcje. We wspomnianej pracy zaproponowatam autorska metode
wykorzystujaca logike rozmyta do oceny skutecznosci rozwigzan Poka Yoke. Przyjete kryteria
zastosowano do dokonania oceny trzech wybranych rozwigzan Poka Yoke, ktorych
skutecznos¢ oceniono. Ocena skutecznosci rozwigzan zapobiegajgcych btedom
z wykorzystaniem zaproponowanej metody pozwoli na okreslenie, czy uzyskana skutecznosc
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w zapobieganiu btedom bedzie wystarczajgca w odniesieniu do kosztéw, ktére bedg musiaty
zostad poniesione przez przedsiebiorstwo na wdrozenie okreslonego rozwigzania.

9) Ocena ryzyka wspotpracy z dostawcami procesu utrzymania ruchu

Jednym z probleméw zidentyfikowanych w firmach jest oczekiwanie na dostawy materiatow.
W literaturze zostato zaprezentowanych wiele metod, ktére mozna zastosowaé do oceny
dostawcéw. Jednak dtugi czas oczekiwania na dostawy materiatdw moze dotyczy¢ nie tylko
procesu produkcyjnego, ale réwniez procesu utrzymania ruchu. Skutki opdznien w obu
przypadkach moga by¢ podobne — wstrzymanie produkcji. W pracy ,,Development of a risk
matrix for the assessment of maintenance suppliers: A study based on empirical knowledge”
[ON12] analizowano, czy istniejgce metody oceny dostawcédw mogg zostaé wykorzystane do
oceny dostawcéw procesu utrzymania ruchu. Z przeprowadzonych analiz wynika, ze nie. We
wspomnianej pracy zaproponowatam zatem autorska dwustopniowg metode oceny
dostawcoéw (rys. 10.), ktérych w pierwszej kolejnosci dzieli sie na kategorie zaleznie od
kryteridw, takich jak: cena, punktualnosé, jakosé, warunki ptatnosci, proces reklamacji, okres
wspotpracy, stosowanie standardowych systemow, czy tez czas dostawy.

Wyniki oceny: Wyniki oceny:
- maszyny kategoria A Kate i - dostawcy kategorii |
. a goryzacja
Kategoryzacja » - maszyny kategorii B dostawcéw procesu » - dostawcy kategorii Il
maszyn - maszyny kategoria C utrzymania ruchu - dostawcy kategorii lll
- - ) - B T i
4 Wyniki oceny ryzyka:

- kategoria ryzyka L
——— -kategoria ryzykaM
- kategoria ryzyliaﬁ

Ocena ryzyka dotyczacego
wspotpracy z dostawcami

Rysunek 10. Metoda oceny ryzyka wspdtpracy z dostawcami procesu utrzymania ruchu

Nastepnie jest oceniane ryzyko wspdtpracy z tymi dostawcami, ktore jest zalezne od kategorii
dostawcy, od tego jakich produktéw dostarcza, a takze od mozliwosci realizacji zakupu
uinnego dostawcy. Szczegdty dotyczgce zastosowania metody zostaty przedstawione we
wspomnianej pracy.

10) Realizacja ciggtego doskonalenia w przedsiebiorstwach produkcyjnych

W analizach réznych probleméw zidentyfikowanych w przedsiebiorstwach zauwazono, ze ich
biezace rozwigzywanie wigze sie z koniecznoscig posiadania przez pracownikow okreslonej
wiedzy i motywacji. Chodzi tu przede wszystkim o motywowanie pracownikow do realizacji
procesow ciggtego doskonalenia. W ramach prowadzonych przeze mnie badan chciatam
sprawdzi¢, jak bardzo pracownicy firm sg zmotywowani do realizacji ciggtego doskonalenia.
Na podstawie przeprowadzonych badan stwierdzitam, ze pracownicy badanych polskich
przedsiebiorstw nie wykazujg duzego zaangazowania w ciggte doskonalenie. Postanowitam
wiec sprawdzié, dlaczego tak sie dzieje oraz jaka istnieje rdznica w zaangazowaniu polskich
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pracownikéw oraz pracownikéw japonskich, funkcjonujacych w systemie Toyota Production
System (TPS). Do tego celu wybratam dwa duze przedsiebiorstwa, jedno z Polski i jedno
z Japonii. Oba funkcjonujg w tej samej branzy, a nawet produkujg podobne rodzaje wyrobdéw.
Wyniki przeprowadzonych badan i ich analize przedstawitam w pracy ,,Employees Motivation
and Openness for Continuous Improvement: Comparative Study in Polish and Japanese
Companies” [ON6], w ktérej nastepnie wspdlnie ze wspodtautorem rozwazamy réznice
wystepujgce w systemie motywacji pracownikéw obu firm. W pracy wskazatam réwniez na
istotne réznice w obszarach wdrazania usprawnien. Wniosek jest generalnie taki, ze istnieja
réznice w zaangazowaniu pracownikdw w realizacje ciggtego doskonalenia w polskim
i japonskim przedsiebiorstwie. Po przeprowadzeniu wspomnianych badan zaczetam sie
zastanawiac nad tym, czy podobne réznice nie bedg wystepowaty pomiedzy dwoma polskimi
przedsiebiorstwami. Przeprowadzitam wiec badania poréwnawcze, po pozyskaniu danych
zinnej duzej polskiej firmy z tej samej branzy. Okazato sie, ze w tym przypadku réwniez
wystepujg rdznice, zarobwno we wdrazanych usprawnieniach, jak i w zadowoleniu z pracy.
Szczegdty przeprowadzonych analiz iwyciggniete wnioski sg przedstawione w pracy
»Wieloaspektowe podejscie do zwiekszania efektywnosci przedsiebiorstw” [ON1].

11) Wdrazanie podejscia procesowego w przedsiebiorstwach

Dokonujgc badan najbardziej rozpowszechnionych systemow Lean Manufacturing opartych
na zatozeniach TPS (Toyota Production System), WCM (World Class Manufacturing) i ACE
(Achieving Competitive Excellence) stwierdzitam, ze istotnym czynnikiem wptywajgcym na
efektywnos$é przedsiebiorstw jest stosowanie podejscia procesowego, co dodatkowo jest
wymagane w standardowych systemach zarzgdzania jakoscig (np. opartych na wymaganiach
nomy ISO 9001). Z tego wzgledu przeprowadzitam badania dotyczgce wdrozenia podejscia
procesowego w przedsiebiorstwach wojewddztwa podkarpackiego. Wyniki
przeprowadzonych badan i analize przedstawitam w pracy ,Wieloaspektowe podejscie do
zwiekszania efektywnosci przedsiebiorstw” [ON1]. Rysunek 11. prezentuje stosowanie
elementdw zarzadzania procesowego w przedsiebiorstwach wojewddztwa podkarpackiego.

Z przeprowadzonych badan wynika, ze prawie 6% przedsiebiorstw, ktérych przedstawiciele
udzielili odpowiedzi, nie ma zidentyfikowanych proceséw. W prawie 7% przedsiebiorstw nie
byto procedur postepowania ani innych dokumentéw opisujgcych procesy. W okoto 17%
przedsiebiorstw nie ustalono witascicieli procesow. W okoto 23% przedsiebiorstw nie ustalono
miernikdw oceny proceséw. W prawie 24% przedsiebiorstw nie byta dokonywana ocena
satysfakc;ji klientdw, a w prawie 40% ocena satysfakcji uczestnikdw procesdw. Pokazuje to, ze
w zakresie wrazania podejscia procesowego jest jeszcze wiele do zrobienia. Mimo ze wiele
publikacji prezentuje metodyke wdrazania i oceny wdrozenia podejscia procesowego, to
jednak zauwazytam, ze nie jest oceniane wdrozenie podejscia procesowego na poziomie
stanowiska pracy. Moze to prowadzi¢ do tego, ze szeregowi pracownicy nie sg Swiadomi
stosowania zarzadzania procesowego.
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Zostaty zidentyfikowane procesy 66,89% |14,57%| |5,96%

S3 ustalone zasady realizacji procesow 62,91% | 19,21% | |3,97%
Ustalane sg cele proceséw 58,94% | 21,85% | | 5,30%
Ustalono wtascicieli proceséw 52,32% | 15,89% | | 17,22%
Okreslono wyroby proceséw (materialne, niematerialne) 45,03% | 19,21% | | 14,57%

Istnieja procedury postepowania, instrukcje itp.

- 58,94% | 2252% | | 662%
opisujgce procesy
Zidentyfikowano klientéw proceséw (klientow wew. lub
Y P ( 48,34% [ 2185% | | 15,80%
zew.)
Identyfikowane sa wymagania klientéw proceséw 41,72% | 27,81% | | 14,57%
Zidentyfikowano dostawcédw proceséw (dostawcow 22.38% | 355 | | .
wew. lub zew.) (XX st 13,25%
Ustalono mierniki oceny procesow 31,79% | 31,13% | | 22,52%
Procesy s3 monitorowane 44,37% | 30,46% | | 11,92%
Zbierane sg informacje o btedach i problemach w
2 je o ledachIp 42,38% [ 3aaa% [ 11,92%
procesach
Dokonuje sie okresowej oceny procesow 40,40% | 28,48% | | 15,89%
Prowadzone jest ciagte doskonalenie proceséw 52,32% | 33,11% | | 3,31%
Dokonywana jest ocena satysfakcji klientéw proceséw 29,80% | 32,45% | |— 23,84%
Dokonywana jest ocena satysfakcji uczestnikow ” =
oroceséw 1987% | 2450% | 39 74%
0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%
O Stosuje sie do wszystkich proceséw [ Stosuje sie do wybranych proceséw ONie stosuje sie

Rysunek 11. Stosowanie elementdéw zarzqdzania procesowego w przedsiebiorstwach wojewddztwa
podkarpackiego

Zaproponowatam zatem autorskg metode oceny wdrozenia podejscia procesowego na
poziomie stanowiska pracy i zwalidowatam jg3, wykorzystujgc dane zebrane z rdznych
stanowisk z przedsiebiorstw wojewddztwa podkarpackiego. Rysunek 12. prezentuje algorytm
postepowania przy zastosowaniu wspomnianej metody.
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P pracy do analizy |
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pytaniami P pracownikom
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pytaniami na pytania " | odpowiedziami

Ustalenie stopnia

Kryteria . W rozwoju procesu
Raport z oceny
oceny P wedtug oceny

| N pracownikéw | N
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Czy istniejg

C NIE——
rozbieznosci?

TAK
w Ocena rozbieznosci
P w odpowiedziach pracownikéw

<
v

W Identyfikacja stabych punktéw
P lub mozliwosci rozwoju procesu

v

w Planowanie dziatan

P doskonalacych Plan dziatan
0 Wdrozenie dziatan

doskonalacych

Rysunek 12. Algorytm postepowania przy zastosowaniu metody oceny wdroZenia procesu
na poziomie stanowiska pracy

Do zbierania danych jest wykorzystywany specjalny formularz ankiety, a stopien rozwoju
procesu realizowanego na danym stanowisku pracy ustala sie w skali od 0 do 6,
z uwzglednieniem okreslonych kryteridw. Szczegéty metody przedstawiono w pracy
»Wieloaspektowe podejscie do zwiekszania efektywnosci przedsiebiorstw” [ON1].
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12) Wykaz dziatan niezbednych do realizacji w celu zwiekszenia efektywnosci
funkcjonowania organizacji

W trakcie prowadzenia badan bibliograficznych nad proponowanymi w literaturze
koncepcjami systeméw LM stwierdzitam brak jasnych wytycznych dotyczacych tego, co tak
naprawde przedsiebiorstwa powinny zrobi¢, aby poprawi¢ efektywnosé¢ swojego
funkcjonowania. Tak naprawde opublikowano wiele wytycznych oraz koncepcji, jednak
patrzac z perspektywy osoby poszukujgcej metod naukowych do rozwigzywania problemow
praktycznych, ktéra w praktyce przemystowej wdrozyta wiele metod i narzedzi, stwierdzitam,
ze te wytyczne s3g niewystarczajgce, niekompletne, niejasne. Dlatego tez na podstawie
wynikéw przeprowadzonych badan literaturowych i przemystowych opracowatam wykaz
dziatan, ktére powinny podejmowac przedsiebiorstwa, aby zapewni¢ skutecznosé i sprawnosé
realizowanych dziatan oraz w celu zwiekszenia efektywnosci funkcjonowania. Tabela 2.
przedstawia strukture opracowanego wykazu. Kompletny wykaz dziatan opublikowano
w rozdz. 7.3 pracy ,Wieloaspektowe podejscie do zwiekszania efektywnosci przedsiebiorstw”
[ON1].

Tabela 2. Wykaz dziatan proponowanych do realizacji w celu zwiekszenia efektywnosci
(skutecznosci i sprawnosci) systemu zarzqdzania opartego na ciggtym doskonaleniu —
fragment

Element . . . . i .

Y Dziatania zwiekszajace efektywnos¢ Miara

zarzadzania . .. -

.. przedsiebiorstw efektywnosci

przedsiebiorstwem

Zarzadzanie Ustalenie misji i wizji organizacji Skutecznos¢
strategiczne, taktyczne |Opracowanie strategii organizacji Skutecznos¢
i operacyjne Ustalenie celéw na poziomie strategicznym Skutecznos¢

Ustalenie sposobu oceny realizacji zatozonych celdéw na |Sprawnosé
poziomie strategicznym

Ustalenie sposobu oceny realizacji zatozonych celéw na |Sprawnosé
poziomie operacyjnym

Przydzielanie zasobow Sprawnos¢
Komunikacja Jasne ustalenie kanatéw komunikacji zapewniajgcych Sprawnos¢

ptynny przeptyw informacji w firmie

Jasne ustalenie procedury przeptywu informacji Sprawnos¢

pomiedzy organizacjg i klientami

Jasne ustalenie procedury przeptywu informacji Sprawnos¢

pomiedzy organizacjg i dostawcami

Zapewnienie doptywu informacji zwrotnej Skutecznos¢

Zarzadzanie wiedzg Skutecznos¢

Wskazane dziatania odnoszg sie do okresSlonych elementéw systemu zarzadzania
przedsiebiorstwem oraz sg zwigzane z okreslong miarg efektywnosci, ktorg moze stanowié
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skutecznosé, czyli zdolno$¢ do osiggania zatozonych celéw lub sprawnosé, czyli umiejetnosc
doboru i stosowania najlepszych metod wykonania pracy.

13) Kompetencje pracownikow wymagane w systemie opartym na ciggtym
doskonaleniu

Jak juz wczesniej podkreslitam, zaden system nie bedzie dobrze funkcjonowat, jezeli ludzie nie
beda umieli, czy tez nie bedg chcieli dobrze pracowad. Istotne jest zatem posiadanie przez
pracownikéw przedsiebiorstw odpowiednich kompetencji, ktére pozwolg na wdrozenie
okreslonych dziatan zwiekszajgcych efektywnos¢ przedsiebiorstw.

Opierajac sie na Ontologii Conaliego i Taksonomii Blooma, zaproponowatam kompetencje
organizacji, ktore nastepnie przypisatam do okreslonych poziomdw organizacji, tj. do poziomu
strategicznego, taktycznego i operacyjnego. Struktura wykazu zostata przedstawiona jest
w tab. 3, a caty wykaz jest opublikowany w rozdz. 7.4 pracy , Wieloaspektowe podejscie do
zwiekszania efektywnosci przedsiebiorstw” [ON1].

Tabela 3. Zastosowanie Taksonomii Blooma do ustalania docelowych kompetencji organizacji
funkcjonujgcych w systemach opartych na ciggtym doskonaleniu — fragment

KO Pon.om . Poziom . Czasownik Zawartos¢ Kontekst Narzedzia Powodd
organizacji kompetencji
KO.01 | Strategiczny Ocenianie Ocenia Stabe i mocne Organizacji SWOT W celu ustalenia misji,
strony, szanse i Otoczenia wizji
zagrozenia i strategii organizacji
KO.02 | Strategiczny Tworzenie Formutuje Cele Organizacji Hoshin W celu zapewnienia
strategiczne Kanri konkurencyjnosci
dotyczace organizacji
doskonalenia
KO.03 | Taktyczny Tworzenie Formutuje Cele taktyczne Organizacji Hoshin W celu zapewnienia
dotyczace Kanri osiggniecia celow
doskonalenia strategicznych
KO.04 | Operacyjny Tworzenie Formutuje Cele operacyjne Organizacji Hoshin W celu zapewnienia
dotyczace Kanri osiggniecia celéw
doskonalenia taktycznych
KO.05 | Strategiczny Tworzenie Projektuje Wskazniki Obszaréw Podejscie Na potrzeby oceny
Taktyczny oceny organizacji procesowe realizowanych proceséw
Operacyjny QCDISME i poziomu osiagniecia
celéw organizacji
KO.06 | Strategiczny Analizowanie Przydziela Zasoby Do zadan Hoshin W celu zapewnienia
Taktyczny Kanri zasobdw do realizacji
Operacyjny celow
KO.07 | Taktyczny Tworzenie Planuje Zadania Do realizacji | Hoshin Aby zapewnic¢ realizacje
Operacyjny celu Kanri celow

tacznie zaproponowatam 77 kompetencji, wskazujgc jednoczesnie na metody i narzedzia
powigzane z okreslonymi kompetencjami oraz na powody posiadania okreslonych
kompetencji. W ten sposéb pokazatam nie tylko, co powinni wiedzie¢ i umie¢ pracownicy
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przedsiebiorstw, ale réwniez po co taka wiedza jest im potrzebna i do czego beda jg mogli
wykorzystac.

Dokonany przeglad zrealizowanych przeze mnie prac, ktérych wyniki zostaty opublikowane, to
tylko czes¢ podejmowanych przez mnie w ostatnich latach dziatan, ktére skutkowaty
publikacjami oraz wdrozeniami. Wskazuje je jako najwazniejsze, poniewaz moggy znalez¢
szerokie zastosowanie, nie tylko w przedsiebiorstwach produkcyjnych.

4.3.3. Najwazniejsze oryginalne elementy prezentowanego cyklu publikacji oraz wktad
osiggniecia naukowego w dyscypline inzynieria produkcji

Najwazniejsze oryginalne elementy prezentowanego cyklu publikacji oraz wktad osiggniecia
naukowego w dyscypline inzynieria produkcji przedstawiono w tab. 4.

Tabela 4. NajwazZniejsze oryginalne elementy prezentowanego cyklu publikacji oraz wktad
osiggniecia naukowego w dyscypline inzynieria produkcji

Lp. Publikacja Rok Wkiad w dyscypline inzynieria produkcji

1 The results of the study 2014 Wyniki badan empirycznych dotyczacych dziatan
concerning the identification of realizowanych w zakresie zarzadzania
the activities realized in the infrastrukturg techniczng w duzych
management of the technical przedsiebiorstwach wojewddztwa
infrastructure in large podkarpackiego oraz ich analiza, w tym
enterprises [ON4] z wykorzystaniem metod statystycznych w celu

przetestowania hipotez, ktérych wyniki pozwolity
na sformutowanie uogdlnien.

2 Development of an empirical 2014 Autorska metoda klasyfikacji maszyn na potrzeby
formula for machine ustalania priorytetéw dotyczacych dziatan
classification: Prioritization of obstugowych.

maintenance tasks [ON3]

3 Evaluation measures of 2015 Wyniki badan empirycznych dotyczacych
machine operation miernikdw oceny efektywnosci maszyn
effectiveness in large stosowanych w duzych przedsiebiorstwach
enterprises: study results wojewddztwa podkarpackiego i ich analiza, w
[ON5] tym z wykorzystaniem metod statystycznych w

celu przetestowania hipotez, ktérych wyniki
pozwolity na sformutowanie uogdlnien.

4 Lean philosophy 2017 Wyniki badan empirycznych dotyczacych
implementation in SME — study stosowania filozofii Lean w przedsiebiorstwach
results [ON14] wojewddztwa podkarpackiego i ich analiza.
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Lp. Publikacja Rok Wkiad w dyscypline inzynieria produkcji

5 A VSM and VSA methodology 2017 Autorska metoda mapowania strumienia
for performance assessment of wartosci do zastosowania przy analizie systemow
complex product produkcji wyrobéw ztozonych.
manufacturing processes: an
industrial case study [ON16]

6 Simple approach for Value 2015 Autorska metoda mapowania strumienia
Stream Mapping for business wartosci proceséw biznesowych.
process analysis [ON10]

7 Development of a rule base 2015 Autorski zestaw zasad oraz algorytm
and algorithm for a quotation postepowania w realizacji procesu
preparation process: A case przygotowania oferty dla klienta.
study with a VSM approach
[ON9]

8 Enhancing performance in 2017 Autorska metoda mapowania strumienia
service organisations: a case wartosci proceséw i ustug realizowanych przez
study based on value stream organizacje ustugowe.
analysis in the
telecommunications industry
[ON2]

9 Value stream and system 2017 Autorska metoda tacznego wykorzystania
dynamics analysis — an mapowania strumienia wartosci z symulacja
automotive case study [ON15] komputerowa opartg na dynamice systemu.

10 | Work sequence analysis and 2017 Autorska metoda tacznego wykorzystania
computer simulations of value mapowania strumienia wartosci z komputerowg
flow and workers’ relocations: symulacjg dyskretna.

a case study [ON11]

11 | Skills management in the 2017 Autorska metoda wykorzystania mapowania
optimization of aircraft strumienia wartosci do identyfikacji zatozen
maintenance processes [ON8] i ograniczen na potrzeby optymalizacji procesu

wykorzystujgcej model matematyczny.

12 | Setup analysis — combining 2015 Autorska metoda skracania czasu realizacji
SMED with other tools [ON7] przezbrojenia taczagca SMED z innymi metodami

i narzedziami.
13 | Classification and efficiency 2016 Autorska klasyfikacja rozwigzan Poka Yoke.

estimation of mistake proofing
solutions by Fuzzy Inference
[ON13]

Autorska metoda oceny skutecznosci rozwigzan
Poka Yoke wykorzystujgca logike rozmyta.
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Lp. Publikacja Rok Wkiad w dyscypline inzynieria produkcji

14 | Development of a risk matrix 2017 Autorska metoda oceny ryzyka wspétpracy
for the assessment of z dostawcami procesu utrzymania ruchu.
maintenance suppliers: A study
based on empirical knowledge
[ON12]

15 | Employees Motivation and 2017 Wyniki empirycznych badan poréwnawczych
Openness for Continuous dotyczacych motywacji pracownikéw i ich
Improvement: Comparative otwartosci na zmiany w przedsiebiorstwach
Study in Polish and Japanese polskim i japoriskim i ich analiza, w tym
Companies [ON16] z wykorzystaniem metod statystycznych w celu

przetestowania hipotez oraz analiza przyczyn
wystepujacych rdznic.

17 | Wieloaspektowe podejscie do | 2018 Wyniki badan empirycznych dotyczacych

zwiekszania efektywnosci
przedsiebiorstw [ON1]

probleméw wystepujacych w przedsiebiorstwach
wojewddztwa podkarpackiego, wdrozenia
podejscia procesowego, systemow Lean
Manufacturing, narzedzi Lean oraz ciggtego
doskonalenia i ich analiza, z identyfikacja
przyczyn problemoéw i autorskimi propozycjami
rozwigzan.

Autorska metoda oceny wdrozenia podejscia
procesowego na poziomie stanowiska pracy.

Autorski wykaz dziatan zalecanych do realizacji
przez przedsiebiorstwa w celu zwiekszenia ich
efektywnosci.

Autorski wykaz kompetencji pracownikdw,
niezbednych do funkcjonowania skutecznych
systemow zarzgdzania opartych na ciggtym
doskonaleniu.
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4.3.4. Mozliwosci wykorzystania wynikéw badan

Zaprezentowane wyniki badain mogg by¢ wykorzystane przez rézne organizacje do poprawy
funkcjonujgcych systeméw zarzadzania produkcjg, czy ustugami. Rekomendowane sposoby
wykorzystania zaprezentowano w tab. 5.

Tabela 5. Rekomendacje dotyczgce wykorzystania wynikdw badan

" ; Rekomendowane
Wyniki badan .
Lp. wykorzystanie
1 Wyniki badan empirycznych dotyczacych dziatan W rozwoju i doskonaleniu
realizowanych w zakresie zarzadzania infrastrukturg systemoOw zarzadzania
techniczng w duzych przedsiebiorstwach wojewddztwa infrastrukturg techniczng

podkarpackiego oraz ich analiza, w tym z wykorzystaniem | przedsiebiorstw produkcyjnych
metod statystycznych w celu przetestowania hipotez, i innych.
ktérych wyniki pozwolity na sformutowanie uogdlnien.

2 Wyniki badan empirycznych dotyczgcych miernikdw oceny
efektywnosci maszyn stosowanych w duzych
przedsiebiorstwach wojewddztwa podkarpackiego i ich
analiza, w tym z wykorzystaniem metod statystycznych

w celu przetestowania hipotez, ktorych wyniki pozwolity
na sformutowanie uogdélnien.

3 Autorska metoda klasyfikacji maszyn na potrzeby ustalania
priorytetdw dotyczacych dziatarn obstugowych.

4 Autorska metoda oceny ryzyka wspotpracy z dostawcami
procesu utrzymania ruchu.

5 Wyniki badan empirycznych dotyczacych stosowania W rozwoju efektywnych
filozofii Lean w przedsiebiorstwach wojewddztwa systemoOw zarzadzania
podkarpackiego i ich analiza. procesami produkcyjnymi

i innymi, opartych na ciggtym
6 Wyniki badan empirycznych dotyczgcych probleméw doskonaleniu.
wystepujacych w przedsiebiorstwach wojewddztwa
podkarpackiego, wdrozenia podejscia procesowego,
systemow Lean Manufacturing, narzedzi Lean oraz
ciggtego doskonalenia i ich analiza z identyfikacjg przyczyn

problemdw i autorskimi propozycjami rozwigzan.

7 Wyniki empirycznych badan poréwnawczych dotyczacych
motywacji pracownikdw i ich otwartos$ci na zmiany w
przedsiebiorstwach polskim i japonskim i ich analiza,

w tym z wykorzystaniem metod statystycznych w celu
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Lp.

Wyniki badan

Rekomendowane
wykorzystanie

przetestowania hipotez oraz analiza przyczyn
wystepujacych rdznic.

Autorska metoda oceny wdrozenia podejscia procesowego

na poziomie stanowiska pracy.

Autorski wykaz dziatan zalecanych do realizacji przez
przedsiebiorstwa w celu zwiekszenia ich efektywnosci.

10

Autorski wykaz kompetencji pracownikéw, niezbednych
do funkcjonowania skutecznych systemoéw zarzadzania
opartych na ciggtym doskonaleniu.

11

Autorska metoda mapowania strumienia wartosci do
zastosowania przy analizie systeméw produkcji wyrobow
ztozonych.

12

Autorska metoda mapowania strumienia wartosci
procesow biznesowych.

13

Autorska metoda mapowania strumienia wartosci
procesow i ustug realizowanych przez organizacje
ustugowe.

14

Autorska metoda fgcznego wykorzystania mapowania
strumienia wartosci z symulacjg komputerowg opartg
na dynamice systemu.

15

Autorska metoda facznego wykorzystania mapowania
strumienia wartosci z komputerowg symulacjg dyskretna.

17

Autorska metoda wykorzystania mapowania strumienia
wartosci do identyfikacji zatozen i ograniczen na potrzeby
optymalizacji procesu wykorzystujgcej model
matematyczny.

W identyfikacji strat
wystepujacych w procesach
produkcyjnych i innych

i w ocenie potencjalnych
skutkéow wprowadzanych
zmian.

18

Autorski zestaw zasad oraz algorytm postepowania
w realizacji procesu przygotowania oferty dla klienta.

W realizacji procesu
przygotowania oferty dla
klienta.

19

Autorska metoda skracania czasu realizacji przezbrojenia
taczaca SMED z innymi metodami i narzedziami.

W skracaniu czasu realizacji
przezbrojenia.

20

Autorska klasyfikacja rozwigzan Poka Yoke.
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P P Rekomendowane
Wyniki badan .
Lp. wykorzystanie

21 | Autorska metoda oceny skutecznosci rozwigzan Poka Yoke | W ocenie skutecznosci
wykorzystujgca logike rozmyta. rozwigzan Poka Yoke i wyborze
rozwigzan do wdrozenia

w procesach produkcyjnych

i innych.

Wyniki badan uzyskane przy wystepowaniu okreslonych ograniczen wynikajgcych z przyjetych
zatozen do przeprowadzenia badan mogg by¢ rdéwniez inspiracja do dalszych badan
w prezentowanych obszarach.

5. Omowienie pozostatych osiggnie¢ naukowo-badawczych
whnioskodawcy, Swiadczacych o istotnej aktywnosci naukowej
habilitanta

5.1. Dziatalnos¢ naukowo-badawcza prowadzona przed uzyskaniem stopnia doktora

Jeszcze przed rozpoczeciem pracy na Politechnice Rzeszowskiej (1996/1997) pracowatam
w przedsiebiorstwie Pehamet, gdzie po raz pierwszy zetknetam sie z problemami
funkcjonowania przedsiebiorstwa i zwigzanymi z tym wyzwaniami. Poniewaz firma Pehamet
dziata w branzy metali niezelaznych, w ramach pracy przejSciowej zajetam sie tg tematyka.

Moje zainteresowania od poczgtku byty powigzane z problemami przedsiebiorstw, dlatego tez
w ramach realizowanej pracy dyplomowej zajetam sie zagadnieniami zwigzanymi
z mozliwoéciami  wykorzystywania biogazu produkowanego w Oczyszczalni  Sciekéw
w Zamosciu. W pracy ,Szanse, jakie dajg innowacje przedsiebiorstwom na przyktadzie
Oczyszczalni Sciekéw w Zamosciu i wykorzystywanego tam biogazu” staratam sie pokazaé
koszty i korzysci zwigzane z pozyskiwaniem i wykorzystywaniem biogazu, co w tamtych
czasach byto dla wielu przedsiebiorstw innowacyjng technologia.

Bedac na ostatnim (pigtym) roku studiow (1998), rozpoczetam staz w Katedrze Technologii
Maszyn iOrganizacji Produkcji na Wydziale Budowy Maszyn i Lotnictwa Politechniki
Rzeszowskiej, gdzie zajmowatam sie zagadnieniami przygotowania i organizacji produkcji.
W tym samym roku zostatam zatrudniona na stanowisku asystenta w tej wiasnie Katedrze.
Pierwszy rok mojej pracy uptynat mi na studiowaniu tematu zapewnienia jakosci, co byto
powigzane z realizowanym w tym czasie wdrozeniem w Katedrze standardowego systemu
zarzadzania jakoscia opartego na wymaganiach normy ISO 9001. Stad tez pierwsze
opublikowane przeze mnie prace naukowe byty zwigzane z tg tematyka. Mogtam w praktyce
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funkcjonujgcego w Katedrze systemu zarzadzania jakoscig sprawdzaé okreslone teorie
i ocenia¢ uzyskane wyniki. Za udziat w opracowaniu, wdrozeniu i certyfikowaniu w Katedrze
Technologii Maszyn i Organizacji Produkcji Systemu Jakosci zgodnego z wymaganiami normy
PN-1SO 9001:1996 w obszarze ,,nauczania i szkolenia zawodowego w zakresie technologii
maszyn i zarzqdzania produkcjq” otrzymatam Nagrode Rektora Politechniki Rzeszowskiej
w 2001 r.

W zakresie zapewnienia jakosci zajmowatam sie wiec zapewnieniem jakosci w jednostkach
dydaktycznych, ale réwniez analizowatam systemy zarzgdzania jako$cig przedsiebiorstw, m.in.
petnigc role eksperta w Konkursie Podkarpackiej Nagrody Jako$ci. Kolejnymi obszarami, ktére
wigczytam do moich zainteresowan, byty zarzadzanie bezpieczenstwem pracy, a pdzniej
zarzadzanie $rodowiskowe. Zagadnienia, ktérymi sie zajmowatam, to m.in. zapewnienie
jakosci w pracach remontowych, bezpieczenstwo pracy na zautomatyzowanych stanowiskach
montazowych, czy tez bezpieczenstwo uktadéw pneumatycznych. Za publikacje z zakresu
sterowania jakos$cig procesow edukacyjnych itechnologii montazu maszyn w 2002 r.
otrzymatam Nagrode Rektora Politechniki Rzeszowskiej.

Réwnolegle z wykonywang pracg naukowa realizowatam zajecia dydaktyczne z nastepujacych
przedmiotow: przygotowanie i organizacja produkcji, pomocnicza dziatalnos¢ produkcyjna,
ekonomika i organizacja przedsiebiorstw, komputerowe wspomaganie produkcji,
zintegrowane systemy zarzadzania, podstawy zarzadzania, zarzadzenie jakoscig,
projektowanie i wdrazanie systeméw jakosci, system zarzadzania bezpieczenstwem oraz
zarzadzanie procesowe.

W kolejnych latach zaczetam uczestniczy¢ w seminariach i konferencjach krajowych (2)
i miedzynarodowych (2) w celu poszerzania swojej wiedzy, oraz aby zaprezentowaé wyniki
swoich badan na konferencjach krajowych (5) i miedzynarodowych (2) oraz zagranicznych (2:
Stowacja, Ukraina).

Réwnolegle interesowatam sie tematykg nagniatania udarowego i jego wptywu na wtasciwosci
warstwy wierzchniej stali. Zaproponowatam klasyfikacje udarowych metod nagniatania oraz
zaprojektowatam stanowisko badawcze do nagniatania udarowego, ktére postuzyto do
prowadzenia badan w tym zakresie oraz byto przedmiotem postepowania patentowego
(Patent nr 204189, 2010). Prowadzone na stanowisku badania dotyczyty sterowania jakoscig
eksploatacyjng za pomocg nagniatania udarowego, ktére wptywato na parametry
chropowatosci powierzchni, zwiekszenie naprezen S$ciskajgcych w warstwie wierzchniej,
wzrost mikrotwardosci w warstwie wierzchniej, wzrost wytrzymato$ci zmeczeniowe] oraz
zmniejszenie zuzycia $ciernego ocenianego w badaniach na sucho. Poprzez symulacje
komputerowe analizowatam mozliwosci rozmieszczenia $ladow po uderzeniach na
zewnetrznych powierzchniach cylindrycznych, a w praktyce badatam, jak rozmieszczenie
i intensywnos$¢ procesu nagniatania wptywajg na uzyskiwane efekty. Wyniki prowadzonych
przeze mnie badan zaprezentowatam w rozprawie doktorskiej nt. ,Wpfyw nagniatania
udarowego na witasciwosci warstwy wierzchniej stali”. Zaprojektowane stanowisko byto
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rowniez w pdzniejszym czasie wykorzystywane do przygotowania powierzchni do innych
badan, gtdwnie badan tribologicznych.

5.2. Dziatalnos¢ naukowo-badawcza prowadzona po uzyskaniu stopnia doktora

Po obronie doktoratu zostatam zatrudniona w Katedrze Technologii Maszyn i Organizacji
Produkcji na stanowisku adiunkta. Jeszcze przez jaki$ czas kontynuowatam prace zwigzane
z nagniataniem udarowym, po czym swoje zainteresowania skierowatam bardziej w strone
zarzadzania jakoscig, Srodowiskiem i bezpieczenstwem pracy oraz zarzgdzania innowacjami.
Po uzyskaniu stopnia doktora rozpoczetam prowadzenia kolejnych przedmiotow
dydaktycznych (zintegrowane systemy zarzadzania jakoscig, Srodowiskiem
i bezpieczenstwem, komputerowe wspomaganie zarzadzania jakoscig, $rodowiskiem
i bezpieczenstwem, mapowanie strumienia wartosci oraz zarzadzanie projektami), w tym
wyktady. Zmotywowato mnie to rowniez do rozwoju naukowego w kierunku tematyki
realizowanej na zajeciach dydaktycznych, stad pojawity sie kolejne publikacje z zakresu
zarzadzania jakoscig, sSrodowiskiem i bezpieczenstwem pracy. Dodatkowo poszerzatam swoja
wiedze z tego zakresu, co poskutkowato uzyskaniem certyfikatu auditora wewnetrznego 1SO
9001 oraz AS 9100 i PART 21, PART 145, PART M oraz certyfikatow PCBC asystenta jakosci oraz
asystenta systemu zarzgdzania srodowiskowego.

W 2006 roku na Wydziale zostaty uruchomione studia podyplomowe ,Zapewnienie jakosci

w produkcji lotniczej”, ktérych zostatam kierownikiem. W biezgcym roku jest realizowana 12

edycja tych studidéw, cieszgcych sie duzym zainteresowaniem nie tylko pracownikow firm
z branzy lotniczej. W 2013 roku zostatam zaproszona przez Kazakh National Technical
University named after K. I. Satpaev (KazNTU), Almaty, Kazachstan do spedzenia dtuzszego
czasu na uczelni i przeprowadzenia serii wyktaddw z zakresu zarzadzania jakoscig. W trakcie
mojego pobytu w Almaty prowadzitam réwniez konsultacje z dwoma doktorantami z zakresu
realizowanych przez nich prac doktorskich.

Tematyka zarzgdzania innowacjami zainteresowatam sie z powodu funduszy unijnych, ktére
pojawity sie w celu wspierania innowacyjnosci przedsiebiorstw. We wspdtpracy z prof. dr hab.
inz. Jerzym tunarskim przygotowatam i opublikowatam wiele prac z tego zakresu, w tym
propozycje metody samooceny potencjatu innowacyjnego organizacji, inicjowania innowacji
oraz standaryzacji systemu zarzadzania innowacjami. Pierwsze nasze prace z tego zakresu
zostaty opublikowane w 2006 r., a dopiero w 2013 r. w ramach Miedzynarodowej Organizacji
Normalizacyjnej powotano komitet techniczny I1SO/TC 279 ,Innovation Management”,
a pozniej komitet techniczny CEN/TC 389 — ,Innovation Management”, ktory do tej pory
opracowat szes¢ standardéw majgcych status specyfikacji technicznych, w tym standard
dotyczacy systemu zarzadzania innowacjami.

Z czasem coraz bardziej zaczetam sie interesowaé problemami funkcjonowania
przedsiebiorstw iwspotpracg z przedsiebiorstwami, celem identyfikacji rzeczywistych
probleméw, ktére mogtyby zosta¢ rozwigzane w sposéb naukowy. Problemy, ktére
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analizowatam gtéwnie w duzych przedsiebiorstwach przez wykorzystanie okreslonych metod,
dotyczyty:

e zarzadzania infrastrukturg techniczng z wykorzystaniem réznych strategii,

e identyfikacji i szacowania kosztéw jakosci, poprzez wdrozenie petnego rachunku kosz-
téw jakosci,

e identyfikacji i eliminacji problemdw na liniach produkcyjnych przez zastosowanie ma-
powania strumienia wartosci,

e oceny pracy linii produkcyjnej przez zastosowanie symulacji komputerowych,

e wspotpracy z dostawcami przez ocene ryzyka wspotpracy z dostawcami,

e dtugich czasow przezbrojen i mozliwosci ich skracania przez zastosowanie metody
SMED.

Zagadnienia, ktérymi zaczetam sie zajmowa¢, wchodzity w obszar Lean Manufacturing, czyli
,szczuptej produkcji”. Zauwazytam potrzebe opracowania materiatéw oraz skutecznych
metod przekazywania studentom wiedzy z zakresu Lean Manufacturing. Byto to miedzy
innymi powodem rozpoczecia pracy w projekcie miedzynarodowym LLA, ktérego celem byto
stworzenie przez Partneréw Projektu Lean Learning Academies, ktére miatyby za zadanie
rozpowszechnia¢ wiedze z zakresu Lean Manufacturing. Projekt byt realizowany w latach
2009-2011. W 2011 roku na Wydziale Budowy Maszyn i Lotnictwa Politechniki Rzeszowskiej
powstata Lean Learning Academy Polska (LLA Polska), ktorej pracami od poczatku kieruje.

W ramach funkcjonowania LLA Polska opracowano rézne formuty wspodtpracy z przemystem,
ktérych gtdownym celem jest pozyskiwanie informacji o praktycznych problemach oraz
uzyskanie mozliwos$ci gromadzenia danych z przemystu, jak rowniez wdrazanie réznych metod
i koncepcji celem ich testowania w praktyce funkcjonowania przedsiebiorstw. Prace
prezentujgce stosowane formuty wspodtpracy opublikowano w 2013 i 2014 r.

W ramach projektu zostaty rowniez opracowane materiaty dydaktyczne, w tym symulacyjna
linia montazowa, bedace wynikiem badan prowadzonych m.in. w Volvo Cars Gent w Belgii,
Volvo Powertrain AB Skovde w Szwecji, w PRZEMOT H.P.T. Chmiel s.j. we Wroctawiu oraz
w Siemens Program and System Engineering S.R.L w Rumunii, ktére to firmy byty partnerami
w projekcie. Badania w przedsiebiorstwach miaty na celu zidentyfikowanie istniejgcych
problemdw i opracowanie sposobdw przekazywania wiedzy na temat tych problemdw oraz
sposoboéw ich rozwigzywania. W wyniku prowadzonych badan powstaty publikacje naukowe
prezentujgce m.in. opracowane narzedzia i metody realizacji edukacji z zakresu Lean
Manufacturing. W tym obszarze zaprojektowatam rézne gry dydaktyczne, wspomagajace
zrozumienie zasad Lean Manufacturing, a jednoczesnie uczgce pracy zespofowej,
odpowiedzialnosci, zarzadzania projektami, samodzielnego poszukiwania wiedzy przez
studentdw i uswiadamiajgce im korzysci z wdrazania okreslonych metod, czy tez narzedzi Lean
Manufacturing. Zaprojektowane narzedzia dydaktyczne byty testowane na zajeciach, co dato
pozytywne efekty zardwno w postaci wiedzy, jak rowniez motywacji studentow. Wybrane gry
zostaty opublikowane.
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Otrzymatam réwniez mozliwo$¢ prowadzenia nowych przedmiotéw dydaktycznych
(zarzadzanie produkcjg odchudzong, metoda 6 sigma, standaryzacja), w tym przedmiotow
w jezyku angielskim (Project management, The design and implementation of standardized
management systems, Lean Manufacturing, Quality Management Systems). Wymagato to
dalszego rozwoju wiedzy, dlatego w przeciggu dwéch lat od stycznia 2011 uczestniczytam
w intensywnym szkoleniu z zakresu realizacji projektow six sigma i w lutym 2013 r. uzyskatam
Certyfikat Experta ds. Lean Six Sigma (SPC, MSA, Six Sigma Green Belt, Six Sigma Black Belt).
Z kolei w 2012 roku odbytam szkolenie Lean Manufacturing — Toyota Production System
w Nogoi w Japonii oraz miatam okazje przeprowadzi¢ badania wsréd inzynieréw jednej z firm
z grupy Toyoty. Nawigzatam wdwczas wspotprace z dyrektorem Kozo Sakano z firmy Process
Improvement Japan. Nasza wspoétpraca zaowocowata wspdlng publikacjg naukowa, w ktorej
poszukujemy odpowiedzi na pytanie o to, czy istnieje rdznica w motywacji do ciggtego
doskonalenia pracownikéw polskiego i japonskiego przedsiebiorstwa.

Jednoczesnie w 2010 r. w zespole z dr inz. Katarzyng Antosz rozpoczetam badania wsrod
podkarpackich przedsiebiorstw. Ich gtéwnym celem byto pozyskanie informacji m.in. o stopniu
stosowania koncepcji oraz narzedzi Lean Manufacturing. Po raz pierwszy na forum
miedzynarodowym za granicg wyniki naszych badan z tego zakresu zostaty zaprezentowane
na konferencjach w Paryzu oraz w Barcelonie w 2013 r. W pdzniejszym czasie uczestniczytam
w wielu konferencjach, m.in. w Portugalii, Hiszpanii, Francji i we Wtoszech, prezentujgc wyniki
prac z tego zakresu.

W 2011 roku rozpoczetam wspodtprace z prof. Chandimg Ratnayake, gdy po raz pierwszy
wyjechatam z programem Erasmus na wyktady do Uniwersytetu w Stavanger. Tematyka, ktérg
sie zajmowatam, zainteresowata Profesora, a nawigzana wspétpraca zaowocowata wspdlnymi
publikacjami oraz wspdélnymi projektami wspétfinansowanymi z budzetu Unii Europejskiej
(LEAN, ILA-LEAN). Dzieki naszej wspodtpracy prof. Chandima Ratnayake uruchomit na
Uniwersytecie w Stavanger Lean 60 Learning Academy na wzor LLA Polska. Jednoczes$nie
stuzytam swojg wiedzg i doswiadczeniem z zakresu wdrazania narzedzi Lean Manufacturing
jako promotor pomocniczy prac realizowanych przez studentdw studiujgcych na
Uniwersytecie w Stavanger, ktérych promotorem byta prof. Samindi Samarakoon. Od 2011
roku prawie co roku wyjezdzam na Uniwersytet w Stavanger w ramach programu Erasmus
albo na wizyty studyjne.

W 2013 roku po konferencji w Portugalii rozpoczetam wspodtprace z prof. Dario Antonelli
z Uniwersytetu w Turynie. Poniewaz w 2012 roku rozpoczetam prace na stanowisku adiunkta
w Katedrze Odlewnictwa i Spawalnictwa i zaczetam sie interesowaé zapewnieniem jakosci
w procesach spawania, zaciekawiaty mnie prowadzone przez niego badania z zakresu
zastosowania rzeczywistosci wirtualnej w realizacji proceséw spawania. W ten sposéb
powstata nasza pierwsza wspdlna publikacja i rozpoczelismy wspétprace. W 2016 roku
odbytam wizyte studyjng w Uniwersytecie w Turynie, ktdrej gtdwnym celem byto planowanie
prowadzenia wspolnych badan naukowych. W 2017 roku otrzymatam od prof. Dario Antonelli
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zaproszenie do poprowadzenia wyktadéw z zakresu Lean Manufacturing dla studentow
studidw doktoranckich, z ktérego skorzystatam. W 2018 roku Profesor przestat kolejne
zaproszenie. Jednoczesnie od 2017 r. wspodlnie uczestniczymy w realizacji miedzynarodowego
projektu TIPHYS, dofinansowanego ze srodkéw Unii Europejskie;j.

Rowniez w 2013 roku po konferencji w Portugalii rozpoczetam wspoétprace z prof. Vladimirem
Modrakiem z Uniwersytetu Technicznego w Koszycach, ktéry zainteresowat mnie tematyka
masowe] indywidualizacji, a w 2015 r. zaprosit do wspoétpracy w charakterze promotora
pomocniczego pracy doktorskiej mgr Zuzany Soltysove]. Efekty wspoétpracy znajduja swoje
odzwierciedlenie we wspdlnej publikacji. Dodatkowo razem z prof. Vladimirem Modrakiem
uczestniczymy w realizacji projektu TIPHYS.

Uczestniczac w konferencjach, z jednej strony oczekuje opinii na temat prezentowanych
wynikéw prowadzonych przeze mnie prac, a z drugiej strony poszukuje inspiracji, nowych
metod i narzedzi, ktére mogtabym wykorzysta¢ w prowadzonych przez mnie badaniach. Z tego
wzgledu nawigzatam wspétprace z prof. Olgg Battaia oraz Dmitryem Arkhipovem z ISAE-
Supaero z Tuluzy we Francji w zakresie optymalizacji planowania prac realizowanych
w ramach obstugi samolotu. Nawigzatam réwniez wspétprace z Profesorami Andreg Bonci,
Massimiliano Pirani i Sauro Longhi w zakresie projektowania inteligentnych systemoéw
zarzgdzania do wspierania realizacji proceséw.

Wspotpracuje takze m.in. z Giulig Bruno z Uniwersytetu w Turynie oraz z Pawtem Litwinem
z Politechniki Rzeszowskiej w zakresie symulacji komputerowych do dyskretnej i ciggtej analizy
pracy linii produkcyjnych. ,,

Z prof. Dinisem Carvalho oraz Rui Sousa z Uniwersytetu Minho w Portugalii, Villem Isoherranen
z Uniwersytetu w Oulu w Finlandii oraz z Maneeshem Kumaremem z Uniwersytetu w Cardiff
w  Wielkiej Brytanii wspotpracuje m.in. w zakresie zwiekszania  wydajnosci
w przedsiebiorstwach produkcyjnych. Wspdtpraca zaowocowata wspdlng publikacjg nt.
»Performance Enhancing in the Manufacturing Industry: An Improvement KATA Application”
[IP10].

Wspdtpracuje réwniez z Kozo Sakano z Process Improvement Japan z Nogoi w Japonii
w zakresie funkcjonowania Toyota Production System w przedsiebiorstwach z grupy Toyoty.
Wspdtpraca z Kozo Sakano pozwolita m.in. na realizacje badan w ww. przedsiebiorstwach,
ktore miatam okazje przeprowadzi¢ np. w trakcie wizyt studyjnych m.in. w AISIN SEIKI Co., Ltd.,
SANGO Co., Ltd., czy tez Araki Manufacturing Co., Ltd. oraz w innych przedsiebiorstwach, do
ktorych dotartam z pomocg Kanie Masayasu z ChuSanRen Central Japan Industries
Association. Podczas wizyt studyjnych miatam okazje zapoznaé sie z funkcjonujgcymi
w przedsiebiorstwach systemami zarzgdzania opartymi na ciggtym doskonaleniu, a takze
przeprowadzi¢ rozmowy z kierownictwem firm oraz z kadrg inzynierska, prezentujaca
praktyczng realizacje ciggtego doskonalenia.
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Podczas pobytu w SANGO Co., Ltd. miatam réwniez okazje zapoznad sie z systemem szkolenia
pracownikdw w Centrum Szkoleniowym firmy.

Podczas wizyt na Uniwersytecie w Nagoya, na Uniwersytecie Technicznym w Nagoya oraz na
Uniwersytecie w Tokio miatam okazje rozmawiac¢ o programach ksztatcenia, w ramach ktérych
przekazuje sie studentom wiedze m.in. z zakresu Lean Manufacturing.

5.3. Pozostata dziatalnos$¢ naukowo-badawcza

W zakresie swojej dziatalnosci naukowo-badawczej bratam réwniez udziat w identyfikacji
probleméw przemystowych, ktére mogty by¢ rozwigzane z wykorzystaniem metod
naukowych, co skutkowato réznymi pracami dla przemystu oraz publikacjami. Na przyktad
zastosowanie metody six sigma do poprawy jakosci procesu spawania topatek silnikéw
lotniczych, czy tez metody mapowania strumienia wartosci do analizy proceséw
produkcyjnych zaprezentowatam m.in. w pracach ,Zastosowanie metodyki Six Sigma

w procesie spawania fopatek turbin niskiego cisnienia”, ,,Doskonalenie procesu produkcji

mieszadet z wykorzystaniem mapowania strumienia wartosci” oraz ,Zastosowanie
wybranych metod Lean Manufacturing do doskonalenia produkcji palet transportowych” .

W pracy , Internships as a form of cooperation between science and business — a case study”
przedstawitam przyktad wspdtpracy z przemystem, ktéra poskutkowata rozwigzaniem licznych
probleméw praktycznych firmy, dzieki zastosowaniu metod naukowych. W pracy , Efektywna
formuta wspdilpracy z przemystem w zakresie inZynierii produkcji” omoéwitam formy
wspotpracy z przemystem przynoszgce obopdlng korzysc.

Opracowatam koncepcje prowadzenia benchmarkingu praktycznego w zakresie Lean
Manufacturing oraz wdrozytam jg do praktyki w Lean Learning Academy Polska, ktéra kieruje
od 2011 r. Wspominana koncepcja zostata opublikowana w pracy ,Benchmarking praktyczny

w zakresie lean manufacturing”.

Prowadzitam takze badania nad opracowaniem metod dydaktycznych wspomagajgcych
edukacje z zakresu Lean. Wsréd tych metod znalazty sie m.in gry dydaktyczne, ktére zostaty
zaprezentowane m.in. w pracach ,Fabryka dydaktyczna — efektywna metoda nauczania

narzedzi lean — case study”, ,,Gamification Based Lean Knowledge Dissemination: A Case

Study” [IP8], ,Identyfikacja i eliminacja strat w pracach biurowych i w pracy z wiedzq — gra

dydaktyczna” oraz ,Doskonalenie procesu planowania produkcji z wykorzystaniem

elementéw koncepcji Lean Manufacturing i Przemyst 4.0. Czes¢ I. Gra dydaktyczna”. Metody

edukacji Lean stosowane na Wydziale Budowy Maszyn i Lotnictwa zaprezentowatam
w monografii ,,Lean Education” w rozdziale ,Lean Education in the Faculty of Mechanical

Engineering and Aeronautics of Rzeszow University of Technology, Poland”’. Koncepcje

nauczania w Lean Learning Academy zostaty rowniez przedstawione w pracy ,/Innowacyjna
koncepcja nauczania w Lean Learning Academy’ .
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Prowadzitam takie badania rozpoznawcze z zakresu wdrazania koncepcji Przemyst 4.0
w kontekscie probleméw, ktére mogg sie pojawi¢ z wdrazaniem poszczegdlnych elementéw
wchodzacych w sktad tej koncepcji. W pracy ,Koncepcja Przemyst 4.0 — ocena mozliwosci

wdrozenia _na _przyktadzie wybranego przedsiebiorstwa” przeprowadzitam badania

w wybranym przedsiebiorstwie produkcyjnym oceniajgc poziom i mozliwos¢ wdrozenia tej
koncepcji. Zajmowatam sie rowniez praktycznym zastosowaniem symulacji komputerowych
do analizy pracy linii produkcyjnych, co opublikowano w artykutach ,An Analysis of the Impact
of Buffer Allocation and Maintenance on the Effectiveness of a Manufacturing System Using
Computer Simulation” [IP1], ,Combining factory simulation with value stream mapping:

A critical _discussion”, ,Application of Value Stream Mapping and Possibilities of

Manufacturing Processes Simulations in Automotive Industry” [IP2] oraz ,Symulacja pracy linii

produkcyjnej na przyktadzie praktycznym”. Badatam takze mozliwosci praktycznego

zastosowania rzeczywistosci rozszerzonej w procesach spawania, co jest przedstawione
w pracy ,Implementation of augmented reality in welding processes”. Zajmowatam sie

problemami masowej indywidualizacji, czego wyniki zostaty przedstawione w pracy , Success
factors and future trends in mass customization”, oraz wspomaganiem proceséw decyzyjnych
w przedsiebiorstwach dzieki wspieraniu ich przez inteligentne systemy, w ktérych
zastosowano logike rozmytg, co opublikowano w pracach: , An Intelligent System Supporting
a Forklifts Maintenance Process” [IP3], ,An Intelligent System Supporting a Maintenance
Process of Specialised Medical Equipment” [IP4] oraz przez systemy cyber-fizyczne, co
prezentujg nastepujace publikacje: ,Information Management and Decision Making
Supported by an Intelligence System in Kitchen Fronts Control Process” [IP5] i ,Self-similar
Computing Structures for CPSs: A Case Study on POTS Service Process” [IP6].

W zakresie moich zainteresowan znalazty sie rowniez organizacje stuzby zdrowia. Wynikiem
prac, jakie prowadzitam w tym zakresie jest m.in. publikacja ,Use of Lean Management
Philosophy in Health Sector: A VSM Based Case Study” [IP7].

Dodatkowo w 2009 r. bratam udziat w przygotowaniu ekspertyzy dotyczacej , Oceny
mozliwosci  wykorzystania technologii nagniatania hydrostatycznego, jako obrobki
gtadkosciowo-umacniajqcej wraz z konfiguracjq automatycznego gniazda produkcyjnego dla
powierzchni o ztozonych ksztatftach”, na zamdwienie firmy Zelnar Zaktad Narzedziowy sp. z 0.0.
W pracy wykorzystatam doswiadczenie zdobyte podczas realizacji badan dotyczgcych
wykorzystania nagniatania do realizacji obrdbki gtadkosciowo-umacniajgcej. Gtéwnym
problemem w realizowanej pracy byta koniecznos¢ obrobki powierzchni o ztozonych
ksztattach. Rozwigzaniem bylo opracowanie innowacyjnej technologii nagniatania
hydrostatycznego.
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5.4. Sumaryczny impact factor (IF) wedtug listy Journal Citation Reports (JCR), zgodnie

z rokiem opublikowania
impact factor (IF) = 6,861

Jestem wspotautorem 4 publikacji w czasopismach naukowych posiadajgcych wspotczynnik
wptywu Impact Factor (IF), ktére znajdujg sie w bazie JCR (cze$s¢ A wykazu czasopism

naukowych wg MNiSW).
5.5. Liczba cytowan publikacji wedtug bazy Web of Science, Scopus i Google Scholar

Stan na dzien 14.05.2018 Web of Science: 44
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Stan na dzieri 14.05.2018 Google Scholar: 280
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Rysunek 15. Liczba cytowan wedtug bazy Google Scholar na dzieri 14.05.2018

5.6. Indeks Hirscha wedfug bazy Web of Science (WoS), Scopus i Google Scholar

Indeks Hirscha wedtug bazy Web of Science: 4
Liczba prac w bazie Web of Science: 23

Indeks Hirscha wedtug bazy Scopus: 6
Liczba prac w bazie Scopus: 33

Indeks Hirscha wedtug bazy Google Scholar: 10
Liczba prac w bazie Google Scholar: 95
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5.7. Kierowanie miedzynarodowymi i krajowymi projektami badawczymi oraz udziaf
w takich projektach

Po doktoracie bratam udziat w krajowych, jak rowniez miedzynarodowych projektach
badawczych.

W Projekcie FLEXA uczestniczytam w przygotowaniu opracowania na temat ,Design
integrated with manufacturing system”. Przeprowadzone badania dotyczyty takich
zagadnien, jak: zarzadzanie ograniczeniami, nadzorowanie procesu projektowania, ocena
ryzyka realizacji przedsiewziecia, inzynieria wspotbiezna, zastosowanie podejscia Taguchiego
na etapie projektowania, projektowanie pod wytwarzanie, integracja procesu projektowania
wyrobu i technologii oraz narzedzia, metody i systemy komputerowe wspomagajgce procesy
projektowania.

Kolejny projekt, w ktorym bytam wykonawcag dotyczyt wdrozenia wybranych narzedzi Lean
Manufacturing w firmie Stomil Sanok S.A. Firma Stomil jest duzym przedsiebiorstwem
i wdrozenie narzedzi Lean wymagato analizy obecnej sytuacji przedsiebiorstwa
i przeprowadzenia wielu spotkan z pracownikami, w celu wypracowania najlepszego sposobu
realizacji prac wdrozeniowych.

W kolejnym projekcie dotyczagcym opracowania i wdrozenia nowoczesnych metod szczuptej
produkcji w firmie P.P.U.H. ,BISS” Barbara Skowroriska bytam kierownikiem oraz wykonawca
prac. Firma zajmuje sie realizacjg nadrukow na foliach i wykorzystuje nowoczesne technologie,
dlatego opracowanie i wdrozenie metod szczuptej produkcji w tej firmie byto duzym
wyzwaniem.

Obecnie uczestnicze w projekcie ERA, a moje zadania wigzg sie z analizg ryzyka. W ramach
prac jest projektowany system do automatycznego startu i lgdowania matego samolotu. Moim
zadaniem jest ocena ryzyka zwigzanego z zastosowaniem projektowanego rozwigzania
i przewidywanie zagrozen, jakie mogg sie pojawi¢ w trakcie testowania rozwigzania na
samolocie.

5.8. Miedzynarodowe i krajowe nagrody za dziatalno$¢ naukowa

Po uzyskaniu stopnia doktora otrzymatam 5 Nagrdd Rektora Politechniki Rzeszowskiej za
prowadzong dziatalno$¢ naukowg, w tym za cykl publikacji z zakresu doskonalenia
funkcjonowania przedsiebiorstw oraz zastosowania wybranych metod i narzedzi do
rozwigzywania problemoéw praktycznych.
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5.9. Wygtoszenie referatow na miedzynarodowych i krajowych konferencjach
tematycznych

Po uzyskaniu stopnia doktora facznie wygtositam 45 referatéw na konferencjach naukowych,
wtym 18 referatdow na konferencjach krajowych, 15 referatéw na konferencjach
miedzynarodowych, ktére odbyty sie w Polsce oraz 12 referatéw na konferencjach
zagranicznych (Francja, Portugalia, Hiszpania, Wtochy, Litwa, Ukraina).

Od 2012 roku regularnie uczestnicze w konferencji ,Innowacje w Zarzqdzaniu i InZzynierii
Produkcji” organizowanej przez Polskie Towarzystwo Zarzadzania Produkcjg (PTZP), ktérego
jestem cztonkiem. Dodatkowo uczestnicze w konferencjach organizowanych przez CIRP
(College International pour la Recherche en Productique) oraz IFAC (International Federation
of Automatic Control), ktéorych tematyka jest mocno zwigzana z inzynierig produkcji
i w ktérych uczestniczg naukowcy z najlepszych osrodkéw na swiecie.

6. Dorobek dydaktyczny i popularyzatorski oraz informacja
0 wspotpracy miedzynarodowe]

6.1. Uczestnictwo w programach europejskich oraz innych programach
miedzynarodowych i krajowych

Uczestniczytam w programie Erasmus, w ramach ktorego przeprowadzitam wyktady
na Uniwersytecie w Stavanger w Norwegii w latach 2011, 2012, 2014, 2015 i 2016 oraz
otrzymatam zaproszenie do przeprowadzenia wyktadéw w 2018 r. dla studentow studiéw
doktoranckich na Uniwersytecie w Turynie.

6.2. Aktywny udziat w miedzynarodowych i krajowych konferencjach naukowych

Poza wspomnianym wczesniej wygtoszeniem prezentacji na konferencjach bratam aktywny
udziat w 18 konferencjach, w tym w 13 konferencjach miedzynarodowych zagranicznych
(Francja, Portugalia, Witochy, Niemcy, Hiszpania, Indonezja, Singapur, Tajlandia),
2 konferencjach miedzynarodowych w Polsce oraz 3 konferencjach krajowych.

6.3. Udziat w komitetach organizacyjnych miedzynarodowych i krajowych konferencji
naukowych

Biore aktywny udziat w pracach komitetdw organizacyjnych konferencji. tacznie od 2006 roku
uczestniczytam w organizacji 30 konferencji.

Uczestnicze w organizacji nastepujgcych konferencji krajowych: Konferencja Lean Learning
Academy, Konferencja ,Pofgczenia Montazowe”, Konferencja ,Inzynieria Przysztosci”. Bratam
udziat w pracach organizacyjnych jako Cztonek Komitetu Organizacyjnego Konferencji — 4 razy,
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jako sekretarz Komitetu Organizacyjnego Konferencji — 4 razy, jako przewodniczgcy Komitetu
Organizacyjnego Konferencji — 4 razy. Jako cztonek Rady Programowej Konferencji — 3 razy.

Uczestnicze réwniez w organizacji nastepujgcych konferencji miedzynarodowych, ktdre sg
organizowane w Polsce: Miedzynarodowa Konferencja Naukowo-Techniczna , Modufowe
technologie i konstrukcje w budowie maszyn” (MTK), Miedzynarodowa Konferencja Naukowo-
Techniczna , Technika i technologia montazu maszyn” (TTMM), International Conference on
Intelligent Systems in Production Engineering and Maintenance (ISPEM), przy czym bytam
wspottworcg konferencji ISPEM, ktéra w 2017 r. zostata zorganizowana po raz pierwszy we
Wroctawiu. Jako cztonek Komitetu Organizacyjnego Konferencji bratam udziat w pracach
organizacyjnych 1 raz, jako sekretarz Komitetu Organizacyjnego Konferencji — 8 razy, jako
zastepca przewodniczgcego Komitetu Organizacyjnego Konferencji — 1 raz, jako cztonek
Komitetu Programowego Konferencji — 1 raz.

Dodatkowo uczestnicze w organizacji nastepujgcych konferencji zagranicznych: Business
Sustainability (BS), International Conference on Product Lifecycle Management (PLM),
European Lean Educator Conference (ELEC) jako cztonek Komitetu Programowego
i Naukowego Konferencji (5 razy).

6.4. Otrzymane nagrody i wyrdznienia inne niz za dziatalnos¢ naukowg

Od 2008 roku otrzymatam 5 Nagrdéd Rektora Politechniki Rzeszowskiej, w tym za
wspotuczestnictwo w uruchomieniu Lean Learning Academy Polska, za wdrozenie systemu
zarzadzania jakoscig zgodnego z ISO 9001, za organizacje konferencji naukowych oraz
za opracowanie podrecznikéw akademickich i skryptow.

6.5. Udziat w konsorcjach i sieciach badawczych

Od 2009 roku bratam i biore udziat w pracach 5 zespotédw badawczych jako wykonawca prac
realizowanych w ramach projektéw miedzynarodowych (Lean Learning Academies, LEAN,
ILA-LEAN, TIPHYS, ERA) realizowanych przez wspomniane zespoty miedzynarodowe
sktadajgce sie z partnerédw uczelnianych i partneréw przemystowych. Miedzy innymi,
kierowatam lub kieruje pracami zespotu z Politechniki Rzeszowskiej w dwdch z wymienionych
projektéw (LEAN, TIPHYS) oraz kieruje pracami catego konsorcjum miedzynarodowego
w projekcie ILA-LEAN.

6.6. Kierowanie projektami realizowanymi we wspodtpracy z naukowcami z innych
osrodkow Polskich i zagranicznych oraz we wspotpracy z przedsiebiorcami

Od pazdziernika 2016 r. koordynuje pracg konsorcjum miedzynarodowego (Polska, Wtochy,
Norwegia, Finlandia, Portugalia) realizujgcego projekt ILA-LEAN "Innovative Learning
Approaches for Implementation of Lean Thinking to Enhance Office and Knowledge Work
Productivity". Jestem rdwniez zaangazowana w opracowywanie rezultatéw projektu.
Realizowane prace dotyczg identyfikacji problemdw wystepujgcych w przedsiebiorstwach
bedgcych Partnerami w Projekcie i opracowania rozwigzan majgcych na celu eliminacje tych
problemodw, jak rowniez materiatéw dydaktycznych, ktére umozliwig przekazanie pozyskanej
wiedzy studentom i pracownikom przedsiebiorstw. Opracowane rozwigzania opierajg sie na
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koncepcji Lean Thinking oraz majg na celu zwiekszenie produktywnosci w realizacji pracy
biurowej i pracy z wiedza. Dnia 25 maja 2018 r. odbedzie sie konferencja nt. ,Lean
Management skuteczny nie tylko w produkcji — Lean w pracy biurowej i w pracy z wiedzg", na

ktérej prezentowane bedg rezultaty projektu.
6.7. Udziat w komitetach redakcyjnych i radach naukowych czasopism

W latach 2001-2011 uczestniczytam w pracach Zespotu Redakcyjnego czasopisma
»Technologia i Automatyzacja Montazu”, wydawanego przez Instytut Mechanizacji
Budownictwa i GOrnictwa Skalnego w Warszawie. W latach 2012-2016 bytam redaktorem
statystycznym w tym czasopismie, a obecnie jestem cztonkiem Rady Programowo-Naukowe;j.

6.8. Cztonkostwo w miedzynarodowych i krajowych organizacjach oraz towarzystwach
naukowych

Od 2012 roku jestem cztonkiem Polskiego Towarzystwa Zarzgdzania Produkcjg, a od 2016 r.
cztonkiem miedzynarodowego stowarzyszenia ,Association of Engineering, Project, and
Production Management (EPPM)”.

6.9. Osiggniecia dydaktyczne i w zakresie popularyzacji nauki lub sztuki

Prowadze zajecia dydaktyczne na studiach inzynierskich, magisterskich, doktoranckich oraz
podyplomowych, dla studentow studiujgcych w trybie stacjonarnym oraz niestacjonarnym. Po
uzyskaniu stopnia doktora prowadzitam 15 przedmiotéw na studiach inzynierskich
i magisterskich w jezyku polskim i 4 przedmioty w jezyku angielskim, 1 przedmiot na studiach
doktoranckich w jezyku angielskim oraz 13 przedmiotow na 5 kierunkach studiéw
podyplomowych w jezyku polskim, w tym na studiach podyplomowych z zakresu Lean
Manufacturing zamawianych przez PZL Swidnik S.A. (AgustaWestland).

Jestem autorem lub wspdtautorem 4 podrecznikéw akademickich i 13 skryptéw.
6.10. Opieka naukowa nad studentami

Nadzorowatam realizacje wielu prac dyplomowych (inzynierskich i magisterskich) jako
promotor. Prowadzitam 126 prac dyplomowych, z czego ponad 90% prac byto
ukierunkowanych na rozwigzywanie realnych probleméw z przemystu, ktére musiaty byé
przeanalizowane w miejscu ich wystepowania (w przedsiebiorstwach). Prowadzenie 7 ze
wspomnianych prac zakoniczyto sie publikacjg artykutu naukowego.

Jedna z prowadzonych przeze mnie prac uzyskata | miejsce w Konkursie Polskiego
Towarzystwa Zarzadzania Produkcjg w Oddziale Rzeszowskim w 2013 r. na najlepszg prace
dyplomowg w zakresie zarzadzania i inzynierii produkcji.
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Dodatkowo prowadzitam, jako promotor, prace dyplomowg studenta z Walencji, z Hiszpanii
(student z programu Erasmus), realizujgcego prace dyplomowg w Politechnice Rzeszowskiej.
Jako promotor pomocniczy, prowadzitam prace studentéw z Uniwersytetu w Stavanger.
W tych pracach réwniez byty rozwigzywane problemy zaczerpniete z przemystu, a realizacje
kazdej z tych prac poprzedzata wizyta w przedsiebiorstwie (w Polsce i w Norwegii), potgczona
z instruowaniem dyplomantéw dotyczgcym zbierania danych do analiz.

Wykonatam réwniez 33 recenzje prac dyplomowych.

Dodatkowo sprawowatam opieke nad 3 stazystami. Dwdoch z nich pracuje w przemysle
i realizowato staz na Politechnice Rzeszowskiej. Trzeci byt studentem HUB-KaHo, z Gent,
z Belgii i realizowat staz w firmie ZMM-Maxpol ZPCh Andrzej Polak w Rzeszowie. Wspétpraca
ze stazystami zakoniczyta sie jedng wspdlng publikacjg w czasopismie Edukacja Ustawiczna
Dorostych oraz wystgpieniem konferencyjnym stazysty na V Konferencji Lean Learning
Academy , Lean Manufacturing w matych i srednich przedsiebiorstwach".

6.11. Opieka naukowa nad doktorantami w charakterze promotora pomocniczego

Obecnie jestem promotorem pomocniczym doktorantki z Uniwersytetu Technicznego
w Koszycach, ktora realizuje prace ,,Research of complexity of mass customized production
systems by using axiomatic design theory”. Dotychczasowa wspodtpraca zaowocowata wspdling
publikacjg nt. ,Success factors and future trends in mass customization”.

6.12. Staze w zagranicznych i krajowych osrodkach naukowych lub akademickich

W 2013 roku odbytam staz zagraniczny w Kazakh National Technical University, w ramach
ktérego prowadzitam wyktady dla studentéw oraz konsultacje naukowe dla doktorantéw.
Koszty podrdzy, pobytu oraz mojej pracy zostaty pokryte przez Kazakh National Technical
University.

Dodatkowo uczestniczytam w 13 wizytach studyjnych w University of Stavanger w Norwegii,
w McGill University, Institute of Air and Space Law (IASL), Montreal w Kanadzie, w University
of Turin we Wtoszech, w University of Oulu w Finlandii, w University of Minho w Portugalii,
w KTH Royal Institute of Technology w Szwecji, w The University of Tokyo w Japonii, w Nagoya
Institute of Technology w Japonii, w Nagoya University w Japonii, w KU Leuven w Belgii,
w Instituto Superior de Engenharia do Porto w Portugalii, w Katholieke Hogeschool Sint-Lieven
w Belgii oraz w University of Skdvde w Szwecji.

Przeprowadzitam réwniez wyktady w University of Stavanger w Norwegii oraz w University of
Turin we Wtoszech 6 razy. Kolejny wyktad dla studentéw studiéw doktoranckich mam
zaplanowany na 2018 r. w University of Turin.
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6.13. Wykonane ekspertyzy lub inne opracowania na zamoéwienie

Opracowatam ekspertyze dla firmy ,MAM Przedsiebiorstwo Produkcyjno-Ustugowo-
Handlowe”, dotyczgcg badania przydatnosci systemdéw wspomagajgcych podejmowanie
decyzji o wyborze narzedzia do procesu produkgcji realizowanego w firmach z branzy lotnicze;j.

Opracowatam opinie o wdrozeniu innowacyjnej technologii wytwarzania amortyzatorow
sprezynowych wypetnionych elastomerem dla firmy ,, WOBI-STAL” Sp. z 0.0.

Uczestniczytam réwniez w opracowaniu opinii o innowacyjnosci technologii typoszeregu
plotery frezujgce z serii standard/expert/professional dla firmy ,SERON Kotodziejczyk spotka
jawna”.

6.14. Udziat w zespotach eksperckich i konkursowych

W 2002 roku uczestniczytam w pracach Zespotu Ekspertéw w Konkursie Podkarpackiej
Nagrody Jakosci.

Uczestnicze réwniez w pracach zespotu eksperckiego w konkursie na najlepsza prace
dyplomowg Rzeszowskiego Oddziatu Polskiego Towarzystwa Zarzgdzania Produkcja.

6.15. Recenzowanie publikacji w czasopismach miedzynarodowych i krajowych

Od 2014 roku zrecenzowatam 43 artykuty naukowe dla 18 czasopism, w tym wykonatam
31 recenzji dla 12 czasopism publikujgcych w jezyku angielskim (w tym 6 z Impact Factorem)
oraz 12 recenzji dla 5 czasopism publikujgcych réwniez w jezyku polskim.

Jestem certyfikowanym recenzentem Elseviera (Recognized Elsevier Reviewer Status).
Zrecenzowatam réwniez 10 referatow konferencji miedzynarodowych.
6.16. Inne osiggniecia, niewymienione wczesniej

Do dodatkowych osiggnie¢ moge zaliczyé petnienie funkcji kierownika studium
podyplomowego ,Zapewnienie jakosci w produkcji lotnicze]” od 2006 r. oraz funkgcji

Kierownika Lean Learning Academy Polska od 2011 r.

Zrealizowatam réwniez prace zlecone dla przemystu w postaci kursu z zakresu zastosowania
narzedzi Lean Manufacturing na symulacyjnej linii montazowej, dla firm Cyfrowa Foto Sp.
z 0.0. oraz najlepszefoto.pl Piotr Leszczynski.

Odbytam takze wiele wizyt studyjnych w przedsiebiorstwach za granicg, w tym m.in. w Araki
Manufacturing, Toyota-City w Japonii, w Maserati we Wtoszech, w Iveco we Wtoszech,
w Volvo Cars w Belgii, w Volvo Skévde w Szwecji, w FAVA we Wtoszech, w SANGO w Japonii,
w Toyota Auto Body w Japonii, w AISIN SEIKI w Japonii.

51


https://lotnictwo-wbmil.w.prz.edu.pl/
https://leanacademy.wbmil.prz.edu.pl/

Odbytam réwniez wizyty w wielu przedsiebiorstwach w Polsce funkcjonujacych w branzy
motoryzacyjnej (np. BorgWarner Poland Sp. z o0.0., Sanok Rubber Company S.A., Bimex-
Bollhoff Sp. z 0.0.), lotniczej (np. Pratt & Whitney Rzeszéw S.A., PZL Swidnik S.A., MTU Aero
Engines Polska, Rzeszéw), spozywczej (np. Zielona Budka Sp. z 0.0.) oraz wielu innych (np.
Nowy Styl Group, HSW Narzedziownia Sp. z 0.0.), z ktérymi wspétpracuje.

Wspotpraca z przedsiebiorstwami oraz przeprowadzone wizyty studyjne pozwalajg na
konfrontowanie moich idei z realiami przemystowymi oraz inspirujg mnie do generowania
nowych pomystéw.
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SUMARYCZNE ZESTAWIENIE KRYTERIOW OSIAGNIEC

Wg Rozporzadzenia Ministra Nauki i Szkolnictwa Wyzszego z dnia 01.09.2011 r. w sprawie kryteriow
oceny osiggnieé osoby ubiegajgcej sie o nadanie stopnia doktora habilitowanego

. . Przed Po
Lp. Kryterium wedtug 83 p.4, §4i 85 doktoratem doktoracie Razem
1. | Publikacje naukowe w czasopismach z bazy Journal 0 4 4
Citation Reports (JCR)
2. | Zrealizowane oryginalne osiggniecia projektowe, 0 0 0
konstrukcyjne i technologiczne
4. | Wynalazki oraz wzory uzytkowe i przemystowe, ktoére
zostaty wystawione na miedzynarodowych lub 0 0 0
krajowych wystawach lub targach
5. | Monografie, publikacje naukowe w czasopismach
. .. - ) . 19 75 94
innych niz znajdujace sie w bazie JCR
6. | Opracowania zbiorowe, katalogi zbioréw,
. 0 1 1
dokumentacja prac badawczych, ekspertyz
7. | Sumaryczny impact factor wedtug listy Journal
Citation Reports (JCR), zgodnie z rokiem 0 6,861 |6,861
opublikowania
8. | Liczba cytowan publikacji wedtug bazy:
- Web of Science (WoS) 0 43 43
_ Scopus b.d. 75 75
- Google Scholar b.d. 278 278
9. | Indeks Hirscha wedtug bazy:
- Web of Science (WoS) 0 4 4
- Scopus E'S' 160 160
- Google Scholar o
19. | Udziat w komitetach redakcyjnych i radach 0 1 1
naukowych czasopism
21. Omagmeua dydaktyczne i z zakresu popularyzacji 10 17 57
nauki
18. | Kierowanie projektami realizowanymi we wspotpracy
z 0 0 0
a) naukowcami z innych osrodkéw polskich 0 1 1
b) naukowcami z o$rodkow zagranicznych 1 1
c) przedsiebiorcami, innymi niz wymienione wyzej
29. | Inne omqgmeua‘ , . 0 10 10
a) recenzowanie referatow konferencyjnych 0 7 7
b) zapraszane wyktady 0 13 13
c) wizyty studyjne na uczelniach zagranicznych 0 14 14

d) wizyty studyjne w przedsiebiorstwach za granica
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Przed doktoratem

Po doktoracie

Razem

Lp. | Kryterium wedtug §3 p.4, §4i §5 . Miedzynarodowe/ . Miedzynarodowe/
Krajowe R Krajowe| .
Zagraniczne Zagraniczne
3. Udzielone patenty miedzynarodowe
i krajowe 0 0 1 0 1
10.1 | Kierowanie projektami badawczymi 0 0 1 0 1
10.2 | Udziat w projektach badawczych 1 0 1 2 4
11. Nagrody za dziatalno$¢ naukowa 1 0 5 0 6
12. Wygtoszenie referatow na tematycznych
konferencjach krajowych 5 6 (3/3) 18 27 (15/12) 56
i miedzynarodowych
13. Uczestnictwo w programach
europejskich oraz innych programach 0 0 0 6 (6/0) 6
krajowych i miedzynarodowych
14. Aktywny udziat w konferencjach
naukowych miedzynarodowych 5 6 (3/3) 3 15(2/13) 29
i krajowych
15. Udziat w komitetach organizacyjnych
konferencji naukowych 2 4 (4/0) 15 15 (10/5) 36
miedzynarodowych i krajowych
16. Otrzymane nagrody i wyrdznienia inne
niz wymienione wyzej 1 0 6 0 7
17. Udziat w konsorcjach i sieciach
badawczych 0 0 0 5 5
20 Cztonkostwo w miedzynarodowych
i krajowych organizacjach oraz 0 0 1 1 2
towarzystwach naukowych
a) ogbétem 0 0 1 1 2
b) w tym z wyboru
22. | Opieka naukowa nad studentami 0 0 126 4 (1/3) 130
23. Opieka naukowa nad doktorantami
w charakterze: 0 0 0 0 0
a) opiekuna naukowego 0 0 0 1(0/1) 1
b) promotora pomocniczego
24, Staze w osrodkach naukowych lub
akademickich zagranicznych i krajowych 0 0 0 1(0/1) 1
25. Wykonane .ekspertyZ\l/ |Lfb i.nne 0 0 3 0 3
opracowania na zamowienie
26. Udziat w zespotach eksperckich
i konkursowych 1 0 1 0 2
27. Re_cenzowanie proje_ktc’w\( 0 0 0 0 0
miedzynarodowych i krajowych
28. Recenzowanie publikacji w
czasopismach miedzynarodowych 0 0 12 31 43
i krajowych
tacznie liczba spetnionych 25

kryteriow:

podpis wnioskodawcy
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