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RECENZJA

pracy doktorskiej mgr inz. Zbigniewa Alota ,,Model procesu produkeyjnego dla potrzeb

zarzadzania jakoscig”

Postawg opracowania tej recenzji jest pismo prof. dr hab. Tadeusza Krupy, Dziekana
Wydzialu Zarzadzania Politechniki Warszawskiej, z dnia 24 czerwca 2016 roku.
Recenzje pracy doktorskiej mgr inz. Zbigniewa Alota ,,Model procesu produkcyjnego dla
potrzeb zarzadzania jakoscig” przedstawiam uwzgledniajac nastepujace zasadnicze elementy:
v" Ogolna charaktery;,tyka pracy
v Dobor problemu badawczego, sformutowanie celu i zakresu rozprawy
v Uwagi do przedstawienia rozwigzywanych probleméw badawczych
v

Whnioski koncowe

1. Ogélna charakterystyka pracy

Przestana do recenzji rozprawa doktorska mgr inz. Zbigniewa Alota przygotowana zostata

pod opieka promotora dr hab. inz. Waldemara Izdebskiego, prof. Politechniki Warszawskiej.

celem ubiegania si¢ o tytul doktora nauk ekonomicznych. Przedlozona ksigzka zawiera 361

stron a lacznie z czterema zalacznikami to az 443 strony. W zalaczniku znalazly si¢ dane
pomiarowe analizowanych proceséw oraz kroki przeprowadzanej oceny statystycznej.

Autor przywotuje blisko 200 pozycji literaturowych w tym normy, zrédlowe publikacje z
obszaru statystki i sterowania jakoécia oraz ogolniejsze pozycje dotyczace zarzadzania i
doskonalenia procesow. Odnosza si¢ one do zakresu merytorycznego recenzowanej pracy. m

Nastepnie jest zestawienie licznych rysunkow i jeszcze dhuzszy spis tablic.
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Zastosowany zostal uklad podzialu pracy na trzy rozdzialy glowne (od I do III) oraz
dodatkowo, nie uwzgledniajace tej numeracji, Wprowadzenie oraz Podsumowanie 1 Wnioski.
Trzy glowne rozdzialy niestety nie sa zredagowane w réwnych proporcjach. Pierwszy
wprowadzajacy do problematyki sterowania jakoscia produkowanych wyrobow ma 106 stron,
drugi zupelnie niepotrzebnie wyodrebniony, prezentujacy metodyke wilasnych badan — tylko
17 stron. Najdtuzszy, 200 stronnicowy rozdzial, poswiecony jest badaniom na materialach
udostepnionych przez Firmg¢ Ford -13 procesoéw na pigeiu procesach przekazanych przez
tworcow pakietu g-stat Q-DAS Gmbh oraz na trzech wtasnych procesach zebranych w firmie

Altia Radom Sp . z 0.0. w 2013 1 2014 roku.

2. Doboér problemu badawczego, sformulowanie celu i zakresu rozprawy

Tematyka przedstawionej do recenzji rozprawy doktorskiej obejmuje kwestie sterowania
jakoscig w branzy motoryzacyjnej i lotniczej. Mowa jest o tym juz we wstgpie w p.2 Cele 1
tezy rozprawy (s.10). Przedstawione sa tutaj problemy badawcze w sposob pozostawiajgcych
jednak wiele spraw niedopowiedzianych i wrecz blednie sformutowanych. Cel praktyczny
tutaj podany dotyczy ,sprawdzenia skutecznosci opracowanego modelu na przykiadach
proceséw produkcyjnych” z wspomnianych wyzej branz, ktore stawiajg ..wysokie
wymagania”. Jak weryfikowana jest w pracy skutecznos¢? Na pewno nie zgodnie z
terminologia z ISO 9000. Jaka jest \n’i\iara wysokich wymagan? Tego nie ma w dysertacji.
Moga to byé wysokie wartosci obliczanych wskaznikow wydajnosci i zdolnosci ale nie one sg
tutaj poréwnywane. Dalej mowa jest o tezach, ktore zdaniem autora bgdg udowadniane. W
tym miejscu nalezalo raczej mowi¢ o hipotezach, ktére podlegajg weryfikacji. Dziwi taka
pomytka u autora, ktéry w pracy wykorzystuje tak wiele testdw statycznych. Tezy, wg
ostatnich ustalen to sformulowania oczywiste i nie wymagaja potwierdzenia ich
prawidlowosci, chociaz przyznaje, ze u Wiladystawa Kopalinskiego [2005] teza jest
definiowana jako ,,zdanie, zatozenie, twierdzenie, ktorego ma si¢ dowiesc¢™.

Natomiast obszar zainteresowania metodycznego sterowaniem jakoscig zostal wyraznie
zdefiniowany w pracy. Na tle zaprezentowanych historycznych i aktualnych definicji
statistical process control (SPC) doktorant wyraznie ograniczyl swoj obrany obszar
sterowania do sfery produkcji, gdzie glownie chodzi o jako$¢ wykonania wyrobow. Pominat
tutaj =zastosowanie sterowania w procesach ustugowych, obszarach dotyczacych

oprogramowania, komunikowania i przemieszczania materiatu, na ktore to aspekty wyraznie



zwraca uwage definicja SPC w ISO 3534-2 p. 2.1.8 - by nie ogranicza¢ zakresu SPC do
wytwarzanych dobr jak bylo to rozumiane pierwotnie.

Praktycznie kazdy z podanych celéw szczegolowych w pracy jest sformulowany tak, ze nie
przybliza we wstepie badanej problematyki. Uwazam, ze mozna je polaczy¢. Proponuje
zwiezlejsze, bardziej czytelne dla praktykow zarzadzania przedstawienie na obronie tych
celow, do ktérych wyraznie znajdziemy odniesienie w przeprowadzonych badaniach oraz we
wnioskach, ktore tez moim zdaniem wymagajg poprawy. Cel nr 3. o okresleniu ..sposobu
obliczania zdolnosci naturalnej” jest malo precyzyjny— bardziej chyba chodzi o samo
wyznaczenie wartosci odchylenia standardowego stuzacego do obliczenia zdolnosci poniewaz
nie analizowane sg kwestie dotyczace obszaru zmiennosci, ktory moglby by¢ brany pod
uwage czy to +/- 3, +/- 4 ... czy inny — bo to wlasnie ten zakres jest faktycznie miara
zdolnosci. Zdolnos¢ i podobnie liczona wydajnos¢ dla procesow, ktore nie sa w stanie
statystycznego uregulowanmia to Xy +/- (zS). W wielu przypadkach brakuje mi takiej
odpowiedzialnosci za stowo — kolejne przyklady dalej. Zastrzezenia mam réwniez do tytulu
pracy, ktory niestety jest zbyt ogdlny i nie do konca sygnalizuje problemy, ktore Hby%y
przedmiotem analiz.

Zasadniczym celem pracy byly badania nad procesami, ktdére uwazane sg za niestabilne oraz
ich cechy nie wykazuja zgodnosci rozktadu z rozkladem normalnym. Przyczynkiem do tych
badan stala si¢ norma ISO 21747:2006, gdzie opisywana jest metoda postepowania w
przypadku obliczania wydajnosci dla procesdw nie bedgcych w stanie statystycznego
uregulowania, ktore wlasnie byly przedmiotem analiz doktoranta. Zauwazytam, ze Pan mgr
inz. Zbigniew Alot dotart do dokumentu ISO/TR 12783 (bedacego swego czasu w
opracowaniu i przywolanym w powyzszej normie) a ostatecznie przyjetym po nowelizacji w
2016 roku jako 1SO 22514-4:2016 Statistical methods in process management — Capability
and performance — Part 4. Process capability estimates and performance measures. W
cytowane] czesci 4 sg omawiane takie rozklady jaj Folded poél-normany, long-normal,

Wajbula, rozklad Rayleighta, ktorych nie wszystkie uwzglednial mgr inz. Z.Alot. Czemu

_ zostaly pominiete? Ciekawos$¢ moja budzi rowniez co z pozostalymi 7 arkuszami normy ISO
22514 ? Moze warto bylo podaé¢ jakie obszary przewidziane sg do normalizacji badz sa w

trakcie opracowywania przez komitet techniczny ISO/TC 69, SC 4, W
b

' Technical Committee 1SO/TC 69, Application of Statistical Methods, Subcommittee SC 4, Application of
Statistical Methods and Process Management




Zaprezentowane wnioski sa zbyt obszerne. Szokuje, ze znalazlo si¢ tam tyle odwotan do
skutecznosci 1 efektywnosci systemu a przeprowadzone badania zamieszczone w pracy
calkowicie nie potwierdzajg takiej tezy, bo nie to bylo przedmiotem badan. Na podstawie
wlasnych doswiadczen wynikajacych z pracy w branzy oraz szczegolowych analiz
prowadzonych w rozdziale 3 pracy, mgr inz. Zbigniew Alot mogt pokusi¢ si¢ o pewien
komentarz, ktory moim zdaniem byltby bardziej uzasadniony niz wspominanie o skutecznosci
1 efektywnosci procesow — zwlaszeza we wnioskach. Jesli chodzi bowiem o skutecznos¢ to
chciatabym jednak widzie¢ konkretne analizy poréwnawcze dla tych samych, wytypowanych
procesow ponownie po uplywie jakiego$ czasu. Czy monitorujace proces wskazniki
poprawiajg sie lub chociazby pozostaja na akceptowanym poziomie zgodnie z zalozeniami ich
dopuszczonej zmiennosci. Moim zdaniem pierwsze dwa wnioski zaprezentowane w
podsumowaniu (s. 344) powinny by¢ raczej sugestia do dalszych badan w wykorzystaniem
wnioskéw autora pracy, bowiem te zagadnienia w ogole nie s3 poruszane w czesci
doswiadczalnej pracy. Nieuzasadnione wydaja mi sic wnioski na temat efektywnosci skoro
wcale nie ma tutaj analizy kosztowej przedstawianych procesdéw. Zajecie si¢ skutecznoscig a
dalej takze strong ekonomiczna procesow powinno by¢ wskazowka do dalszych, przysztych
analiz. Wnioski w mojej ocenie sg szersze niz zaprezentowane badania. Mam nadzieje, ze
powyzsze uwagi zawarte w recenzji beda przydatne dla autora na przysztosé, gdy
przeprowadzone zostang porownania wskaznikow w dluzszym czasie dla tych samych
procesOw z uwzglednieniem np. elementéw kosztowych.

Coraz szerzej rozwijajace si¢ oczekiwania w zakresie systemow zarzadzania uwzgledniajace
specyfike poszczegolnych branz wymagaja indywidualnego spojrzenia na wymagania,
mozliwosci wdrozenia i osiggane efekty. Dostawcy dla motoryzacji wielokrotnie muszg
sprosta¢ specyficznym dodatkowym kryteriom a nie tylko spelnia¢ powszechnie znane
wymagania normy ISO 9001 1 ISO/TS 16949. Elementem wartym podkreslenia jest
aktualnos¢ 1 ogdlne szerokie znaczenie spoleczne podjete) tematyki badawczej. Nawigzanie
do dokumentéw miedzynarodowych jest niewatpliwie duzym atutem tej pracy i daje na
pewno mozliwosé wiaczenia si¢ do merytoryczne] dyskusji migdzynawowe] w momencie
propozycji  przedstawianych przez Komitet Techniczny ISO: Zastosowanie Metod
statystycznych Podkomitet SC 4. Zastosowanie Metod Statystycznych i1 Procesowe
Zarzadzanie. Wtedy znakomicie potwierdzone zostalyby przemyslenia i propozycje mgr inz.
Zbigniewa Alota. Uwazam, ze powinien on wspomoc prace KT nr 10 Polskiego Komitetu

Normalizacyjnego w zakresie oceny przygotowywanych dokumentow przez [SO i
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skierowywanych przez PKN do ankiety publicznej a dotyczacych zagadnien oceny procesow

dla zapewnienia wysokiej jakosci wyrobow.

3. Uwagi do przedstawienia rozwiazywanych probleméw badawczych

Troche mam niedosyt, ze w pracy poswieconej statystycznemu sterowaniu mamy wiele
roznych okreslen terminologicznych. Miary i oceny wyjscia z procesu wg ISO 3534
Statystyka — slownik i symbole cz.2 Statystyka stosowana Jest to podobnej rangi norma
porzadkujgca terminologie w obszarze statystyki i sterowania jakoscia jak dla zarzadzania
jakoscia norma ISO 9000. Dziwi mnie brak w rozdzialach wprowadzajacych porzadkujacych
terminologi¢ 1.1 1 1,2 ..... wyraznego wyartykulowania przyjetych w tej normie na zasadzie
konsensusu miedzynawowego termindw, przyjmujacych definicje dla miar dla procesow
wlasnie wskazniki zdolnosci (dla rozkladu normalnego) i wskazniki wydajnosci dla
rozktadéw innych niz normalne. Tego typu uporzadkowanie jest dopiero na stronie 90.
Wedlug zatozen recenzowanej pracy powinnismy wylgcznie zajmowac sie wlasnie tymi
ostatnimi.

Kolejna uwaga odnosnie sformulowan dotyczacych terminologii to: nie odpowiada mi
nazwanie obu wskaznikow wydajnosci wskaznikami wykonania — s.92. Proponuje pozosta¢
przy terminologii z ISO 3534-2. Wprawdzie w literaturze jeszcze czgsto spotykamy wezesnie)
uzywane terminy np. na Cpk — wskaznik wydajnosci. Natomiast w publikacji w Zarzadzanie
Jakoscia z 2010 roku (nr 3-4/2010, s.119) mowa jest o procesach ze wskaznikami
Lrzeczywistymi” i ,,potencjalnymi”. Tutaj zdolno$¢ procesu dzieli si¢ na potencjalng i
rzeczywista, przy czym rzeczywista to Cpk i Ppk, potencjalna Cp i Pp. Nie ma mowy o
wskaznikach wydajnosci. Autor przywotuje podobne okreslenia (s.109), migdzy innymi takze
dawne wg normy Ford Q 101 (s.65). Jak Pan ustosunkowuje si¢ do takich podziatow i
terminow?

W pracy opartej na pomiarach konkretnych proceséw i poréwnywania ich z zalozonymi
parametrami specyfikacji nie poswi¢cono miejsca doktadnosci pomiarow, podajac jedynie do
ktdrego miejsca po przecinku rejestrowane sg dane. Chyba nie zawsze wykorzystywane byty
maszyny wspolrzednosciowe a pomiaréw dokonywano tez klasycznie z uzyciem Srub
mikrometrycznych lub suwmiarek. W pracy przywolana jest wprawdzie norma [SO 10576-1
Metody statystyczne. Wymagania oceny zgodnosci z okreslonymi wymaganiami, czes¢ 1:
Zasady ogélne (s. 34, rys. 1.2.1.2) ale nie w kontekscie uwiarygodnienia decyzji

menedzerskich podejmowanych w momencie kiedy trzeba uwzglednia¢ niepewnos¢ pomiaru i

[ah.



minimalizowa¢ ryzyko popelnienia blgdnych decyzji w obszarach dotyczacych zgodnosci lub
niezgodnosci z wymaganiami. W normie chodzi przede wszystkim o to, by w momencie
zadeklarowania zgodno$ci, po ocenie na podstawie konkretnych pomiarow, przy pomocy
danej metody badawczej, nie zostal popelniony blad decyzyjny. Uwzglednianie niepewnosci
jest tam konieczne. Zgadzam si¢ z rozwazaniami na stronach 34 i 35, ale czemu pominigto tu
niepewnos¢, ktéra uwzgledniona przez menadzerow jest podstawa przyjecia lub odrzucenia.
W pracy ukierunkowanej na zarzadzanie w branzach produkcji wyrobow tak newralgicznych
dla wielu odbiorcow, nie ma niestety bezposredniego nawigzania do zagadnien niepewnosci
pomiaru. Nie dotartam wprawdzie do normy ISO 22514-4 cytowanej przez autora, ale w
dokumencie 1SO 22514-1 - wstepnym do tej serii General principles and concepts mamy
rozdzial 6.2 Measurement uncertainty, Ktory wyraznie zwraca uwage na koniecznosé
analizowania budzetu niepewnosci wskazujgc nawet na wykorzystanie analizy R&R dla
systemdéw pomiarowych. Takze w arkuszu 7 tego pakietu (ISO 22514-7) mamy rozdziat 8.2
poswiecony obliczaniu szacowane] niepewnosci. Na ten temat w pracy nie znalaztam ani
stowa komentarza mimo wyraznych nawiazan do przemystu motoryzacyjnego w zalozeniach
badawczych. Charakterystyka populacji wyjsciowych ogranicza si¢ w zasadzie do
podstawowych statystyk opisowych analizowanych danych podanych dla wszystkich 21
pozyskanych prob badanych procesow. Pytanie: W zawiazku z powyzszym chcialabym by
doktorant podzielil sie swoja opinia i ocenit istotnos¢/wage dokonywanych ocen procesow
poprzez wskazniki (na 0g6t odnoszone umownie do zakresu +/- 3s lub dla rozktadow innych
niz normalne do obszaréw odcinajacych powierzchnie 0,135% po obu stronach. Niepewnos¢
standardowa pomiaru to przeciez zawsze obszar +/- 2s. Oczekuj¢ od osoby tak
wyspecjalizowanej w ocenie wydajnosci/zdolnosci proceséw poprzez odpowiednie wskazniki
wlasnego stanowiska w tej kwestil.

Brakuje mi w pracy metodycznych wytycznych w zakresie realizacji w praktyce niezbednych
dzialan zwigzanych z kwalifikacja procesow do okreslonego modelu. Mamy jedynie
kilkustronicowy algorytm przebiegu kwalifikacji procesu do okreslonego typu strony 154 do
159, ktory sklada sie z trzech faz: identyfikacji typu procesu, identyfikacji modelu rozkiadu
procesu i wyznaczania zdolnos$ci procesu a wlasciwie wydajnosci jako obszaru dla procesow
nieuregulowanych statystycznie. Jak Pan roznicuje uregulowanie od nieuregulowania
statystycznego?

Podsumowania na koncu rozdzialu powinny jasno informowac o co chodzi:

v' Czy stabilnoscig proceséw mozna sterowac? pkt. 2 s.119

.




v' Zapis nr 7 z podsumowania czgsei teoretycznej, ze “tradycyjne rozumienie pojecia
naturalnej zdolno$ci procesu wymaga rozszerzenia i uzupelnienia. Procesy niestabilne
mozna bowiem opisa¢ w sposob gwarantujgcy ich oceng i przewidywanie zachowania w
dlugim czasie” - nie jest jasno udowodniony w czgsci badawczej.

Ponizej podaje dalszych kilka uwag o charakterze polemicznym, odnoszgcych si¢ do

sformulowan zawartych w tresci pracy lub innych drobnych wymagajacych poprawy przed

ewentualng dalsza publikacja:

v Model procesu niestacjonarnego klasy C3 jest lepiej zaprezentowany w normie ISO
21747: 2006 niz w opracowanym na jej podstawie rys. 1.5.5;

v Wartos¢ oczekiwana to nie parametr proby —s. 124;

v" Niewlasciwe oznakowanie karty sredniej i odchylenia standardowego s.72 (brak
symbolu $redniej);

v" Na s. 127 powinna by¢é mowa o poprawnosci a nie o dokladnosci (tutaj jako miara
potozenia). Prawidlowo jest na stronach 77 1 102;

v Nie wolno w tym samym rozdziale stosowa¢ kilkakrotnie tej samej numeracji arabskie;j.
Moze to myli¢ przy odwolaniach merytorycznych do pracy ( s. 343-345);

v Po co w metodologii six sigma do obliczen wymagania specyfikacji (USL i LSL) ? s.
109;

v' Czy raz zaproponowany model procesu dla danej technologii, na danej linii
produkcyjnej bedzie si¢ sprawdzal w przyszlosci? Czy kazdorazowo nalezy znowu
eliminowa¢ wszystkie wyniki odstajace niezgodne z danym analizowanym rozkladem?
Co =z porownywalnoscia wskaznikow wydajnosci w przypadku oceny po
udoskonaleniach procesu. Tego zagadnienia jednak autor nie rozwaza. Bylby to wazny
element dla praktykéw wdrazajacych system sterowania w branzy wyrobow
motoryzacyjnych i elektrotechnicznych gdzie zauwazano problemy z ich niewlasciwg
kwalifikacja.

: v Czesto znajduje sie w pracy odniesienie do norm ISO bez przywolania o ktory
znormalizowany obszar W démym momencie"chod.z.i (s; 3.34, s.119, . ...). Nie do konca
wiadomo czy chodzi o normy zarzadzania jakoscia czy z obszaru statystyki stosowanej
(SC 69). Np. s. 119 —gdy mowa o kwalifikacji procesow; : : :

- v Pod tabelami w rozdziale 3.7.1. brakuje mi zdania komentarza odnoscie uzyskanych
wynikdw:

v Jak na moje oczekiwania to zbyt malo miejsca poswigcone jest ocenie poprzez

wskazniki zdolnosci jakosciowe] procesow jednostronnie ograniczonych. Prosze
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wythumaczy¢ dlaczego proces toczenia ma u Pana ograniczenia dwustronne. Dla mnie
to bedzie nie mniej niz — istotne na ogo6t jest dolne ograniczenie, poniewaz jego

przekroczenie zawsze bedzie dawato braki.

Mam uznanie dla podjetej tematyki badawczej. Przytoczone wyzej uwagi maja na celu
wskazanie problemow, ktore moglyby poglebic¢ analize w pézniejszych publikacjach. Mimo
niezaprzeczalnej aktualnosci recenzowanej pracy i uwag natury ogoélnej, ktore poczynitam
wyzej, chee zauwazy¢, ze doceniam ogrom pracy wlozonej w zmudne obliczenia statystyczne

prowadzone zgodnie z zaplanowanym modelem.

4. Wnioski koncowe

Przedlozona do recenzji praca doktorska mgr inz. Zbigniewa Alota jest merytorycznie
wartosciowym opracowaniem poprzez swéj wyraznie interdyscyplinarny charakter. Jak sam
autor pisze w koncowym rozdziale Podsumowanie i wnioski jego wkiad do nauki to
.opracowanie innowacyjne] metody identyfikacji modelu procesu w warunkach
wykraczajacych poza klasyczne zalozenie modeli normalnych”. Mozliwe to bylo dzigki
pojawiajgcym sie nowym normom i raportom technicznym Miedzynarodowej Organizacji
Normalizacyjnej (ISO) w obszarze oceny proceséw poprzez wskazniki wydajnosci i zdolnosci
jakosciowej, ktdre oprocz zauwazonej potrzeby wiodacych firm (nie udowodnionej w pracy i
bez wyraznego wskazania literaturowego w pracy) byly inspiracja do podjetych badan.
Recenzowana rozprawa na pewno stanowi oryginalng prace z obszaru rozwigzywania
probleméw naukowych z obszaru statystycznego sterowania procesami. Doceniam zajgcie sig
tematem, ale jednoczesnie uwazam, ze do pelnej merytorycznej oceny tej pracy przydat by sie
glos czystych statystykow.

Recenzowana rozprawa spelnia wymogi formalne stawiane pracom doktorskim zawarte w
ustawie o stopniach i tytule naukowym. Wnosze wigc o przyjecie pracy jako rozprawy
doktorskiej i dopuszczenie mgr inz. Zbigniewa Alota do publicznej obrony, gdzie bedzie miat

okazje ustosunkowac sie do przedstawionych uwag.
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