Krakow, 12.01.2022 r.
dr hab. inz. Artur Wdjcik, prof. URK
Katedra Inzynierii Mechanicznej i Agrofizyki
Wydziat Inzynierii Produkcji i Energetyki
Uniwersytet Rolniczy w Krakowie

RECENZJA
rozprawy doktorskiej mgr inz. Celiny Bartnickiej

nt. Matryca decyzyjna do wyboru metody usprawniania procesow produkcyjnych
Promotor: prof. dr hab. inz. Ryszard Myhan

Recenzja zostata przygotowana w odpowiedzi na pismo (WNT-DZ.DR-IM 32.2021) Dziekana Wydziatu
Nauk Technicznych, Uniwersytetu Warminsko-Mazurskiego w Olsztynie, prof. dr hab. inz. Adama
Lipinskiego z dnia 03.11.2021 r.

Formalna prezentacja rozprawy doktorskiej

Przedstawiona do recenzji rozprawa doktorska mgr inz. Celiny Bartnickiej nt. Matryca decyzyjna do
wyboru metody usprawniania proceséw produkcyjnych, porusza bardzo istotny i aktualnie wazny
problem podejmowania decyzji w warunkach produkcyjnych. Autorka swoje badania oparta
0 przedsigbiorstwa produkcyjne gtéwnie z branzy meblarskiej, motoryzacyjnej, maszynowej,
odziezowej itd.

Obecnie rynek wymusza na producentach uzyskanie konkurencyjnej ceny przy zachowaniu
akceptowalnego, przez klientéw, poziomu jakosci oferowanych wyrobéw. Rdwnoczesne osiggniecie
tych, wydawatoby sie, sprzecznych warunkéw jest mozliwe tylko dzieki ciggtemu analizowaniu
i udoskonalaniu proceséw produkcyjnych oraz biyskawicznemu reagowaniu na potencjalne lub
zaistniale zagrozenia. Realizowanie takiego podejscia wymaga wdrozenia okreslonych metod
i narzedzi wspomagajacych proces gromadzenia, analizowania, porzadkowania oraz przetwarzania
informacji w wyniku czego, kierownictwo przedsiebiorstwa w sposéb $wiadomy, a nie w oparciu
o intuicje, moze podejmowac okreslone decyzje.

Podjeta w rozprawie doktorskiej tematyka miesci sie w szeroko rozumianych zagadnieniach inzynierii
produkcji, przez co, w mojej ocenie, miesci si¢ w dyscyplinie inzynieria mechaniczna. Tytut rozprawy
precyzyjnie oddaje jej tre$¢. Opracowana matryca decyzyjna, moze mie¢ duze znaczenie utylitarne,
wnoszac wartosciowy wktad do dyscypliny inzynieria mechaniczna.

Recenzowana rozprawa doktorska zawiera 109 stron tekstu, na ktére sktada sie: strona tytutowa (1
strona); podziekowania (1 strona); spis treéci (1 strona); wprowadzenie obejmujgce: proces
podejmowania decyzji, problem naukowy i jego geneze, uzasadnienie wyboru tematu, hipoteze, cel
i zakres pracy, metody badawcze i Zrédfa informacji, uktad pracy (10 stron); rozdziat pierwszy -
usprawnianie proceséw produkcyjnych, zawierajacy: problemy i straty w procesach produkcyjnych,
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metody usprawniajgce, kryteria do wyboru metody (34 strony); rozdziat drugi - wyniki badania
ankietowego i dyskusja, zawierajacy: cele badania i wprowadzenie do pytari ankiety, ogdlne
informacje o ankietowanych firmach, charakterystyke parku maszynowego, problemy i straty
w procesach produkcyjnych wg ankietowanych, metody usprawniajace wg ankietowanych, kryteria
do wyboru metody wg ankietowanych (24 strony); rozdziat trzeci - matryca decyzyjna do wyboru
metody usprawniania proceséw produkcyjnych, zawierajgcy: matryce decyzyjng do wyboru metody
usprawniania proceséw produkcyjnych, weryfikacje matrycy decyzyjnej do wyboru metody
usprawniania procesow produkcyjnych (15 stron); rozdziat czwarty — podsumowanie i wnioski (2
strony); literatura i inne Zrédta (11 stron, tacznie 137 pozycji oraz 3 odnoéniki do Zrédet
internetowych); zataczniki (5 stron); spis rysunkéw i tabel (3 strony); tytut, streszczenie i stowa
kluczowe w jezyku polskim (1 strona); tytut, streszczenie i stowa kluczowe w jezyku angielskim (1
strona). Do pracy dotaczono dwie ptyty CD, zawierajace elektroniczng wersje pracy doktorskiej (plik
w formacie pdf) oraz matryce decyzyjng (plik programu Excel).

Strone edytorskg i uktad rozprawy doktorskiej ogdlnie oceniam jako poprawne, chociaz znajdujg sie
w niej pewne mankamenty, do ktérych odnosze sie w dalszej czesci recenzji.

Omoéwienie rozprawy doktorskiej wraz z uwagami merytorycznymi i redakcyjnymi

Wprowadzenie podzielone zostato na kilka czesci tj. proces podejmowania decyzji; problem naukowy
i jego geneza; uzasadnienie wyboru tematu, hipoteza cel i zakres pracy; metody badawcze i Zrédta
informacji; uktad pracy. Autorka szczegétowo nakreslita w nim kontekst zwigzany z problematyka
podejmowania decyzji w ujeciu ogdlnym (systemowym) oraz wyjasnita przestanki podjecia sie tematu
rozprawy doktorskiej. Na podstawie analizowanego fragmentu pracy mozna stwierdzi¢, ze istnieje
podstawowa trudno$¢ doboru odpowiednich metod rozwigzania problemu. Metody te bedac
zestawem pewnych standardowych dziatan muszg umozliwiaé szybkie wskazanie, przeanalizowanie
i rozwigzanie okreslonych niestandardowych probleméw. Wybranie odpowiedniego zestawu metod
i narzedzi do konkretnej sytuacji jest trudne i tak tez zostat postawiony podstawowy problem
badawczy. Autorka do rozwigzania tego problemu sformutowata pytania dotyczace: podstawowych
problemdéw z jakimi borykaja sie przedsiebiorstwa produkcyjne, znajomosci i stosowania metod
usprawniajacych procesy produkcyjne w przedsiebiorstwach, czy w koncu, doboru metody
usprawniajgcej procesy w zaleznosci od okredlonych kryteriow. Odpowiedz na te pytania
bezposrednio zwigzana jest z zakresem pracy oraz z wyznaczonym celem, ktérym jest ...
opracowanie obiektywnego (w danych warunkach, przyjetych celach i zatozeniach) sposobu wyboru
skutecznej metody usprawniajqcej procesy produkcyjne z posrod listy znanych metod”. Autorka
w czesci wstepu (uzasadnienie wyboru tematu), zawarta uwage, ie brak jest opracowanego
dotychczas sposobu doboru metod doskonalenia produkcji do danego problemu. Na zakoriczenie tej
czeéci pracy przedstawita tok postepowania w ramach realizacji celu rozprawy doktorskiej. Praca
opiera sig na badaniach ankietowych realizowanych w przedsigbiorstwach produkcyjnych, natomiast
opracowana matryca decyzyjna opiera sie na wielokryterialnej analizie wariantéw decyzyjnych.

W catej strukturze pracy Wstep zajmuje 10 stron i jest podzielony, jak juz wspomniano, na pewnego
rodzaju 6 podrozdziatéw, ktére nie zostaty ponumerowane. Wydaje sie, ze dla przejrzystosci uktadu

pracy numeracje rozdziatéw powinna by¢ prowadzona od samego poczatku. Tym bardziej, ze chocby
pozycja hipoteza, cel i zakres pracy zastuguje na wtasny podrozdziat.
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Rozdziat pierwszy - Usprawnianie proceséw produkcyjnych — skfada sie z trzech podrozdziatéw:
Pierwszy z nich problemy i straty w procesach produkcyjnych (1.1), przedstawia w sposéb ogélny
charakterystyke podstawowych strat wystepujacych w procesach produkcyjnych. Straty te znane s3
powszechnie z literatury i nazywane pochodzgcym bezposrednio z jezyka japoriskiego stowem muda.
Idgc tym tropem Autorka wymienita i opisata 8 strat: strate nadprodukcji, strate zapasdw, strate
zbednych ruchdw, strate zbednego transportu, strate oczekiwania, strate przetwarzania, strate
brakéw i napraw oraz strate niewykorzystanego potencjafu ludzkiego. Dodatkowo informacje na
temat opisanych strat zostaty syntetycznie zestawione w formie tabelarycznej z uwzglednieniem
negatywnych konsekwencji wystepowania okre$lonej straty.

Drugi podrozdziat metody usprawniajace (1.2) przedstawia syntetyczny opis 29, w ocenie Autorki,
najbardziej popularnych metod usprawniajacych. Sa to: metoda 5S; dokfadnie na czas (ang. just in
time); kanban;, benchmarking; kaizen; catkowite produktywne utrzymanie ruchu (ang. total
productive maintenance) i catkowita efektywnos¢ wyposazenia (ang. overall equipment
effectiveness); mapowanie strumienia wartosci (ang. value stream mapping); diagram Ishikawy;
fotografia dnia pracy; obserwacja migawkowa; metoda 5 x dlaczego (ang. 5 x why); przeptyw jednej
sztuki (ang. one piece flow); metoda MOST (maynard operation sequence technique);, metoda MEK;
metoda ELCOMORE; harmonogram Gantta; metoda Sciezki krytycznej (CPM - critical path method);
SMED - szybkie przezbrojenie (single minute exchange of die); metoda Blocha-Schmigalli (metoda
trojkqtow Schmigalli); raport A3; szes¢ Sigma (ang. Six Sigma); Jidoka; Poka Yoke; diagram Pareto-
Lorenza (80/20); zarzqdzanie przez wizualizacje (ang. visual management);, diagram spaghetti;
poziomowanie produkcji (heijunka); dom jakosci (QFD - quality function deployment). Ta cze$¢ pracy
liczy 24 strony i niewatpliwie opis ten wymagat od Autorki duzej ilosci pracy, tym bardziej, ze kazdy
opis poparty jest odpowiednig literaturg. Jednak sposob opisu i dobdr metod budzi pewne
watpliwosci. Pomijajac fakt, ze poszczegdlne opisy powinny stanowi¢ podrozdziaty (powinny byé
ponumerowane), to brak we wspomnianym opisie systematyki i metodycznego podejscia. Oczywiscie
dobdr okreslonych metod jest wyborem Autorki i kazdy mdgtby zaproponowaé uzupetnienie tego
zestawu o inne popularne metody. Natomiast najwieksze zastrzezenie budzi brak, na tym etapie,
jakiejkolwiek klasyfikacji. Wszystkie metody wymienione sg3 w jednym ciggu, co sugeruje ich
réwnowaznos¢, a w zwigzku z tym mozliwos¢ poréwnywania. W mojej ocenie tak nie jest, a niektére
z wymienionych metod nie powinno nazywa¢ sie metodami. Zarzadzanie jakoscig
w przedsigbiorstwie mozemy rozpatrywaé z wielu pozioméw. Najwyiszy poziom to nadrzedna
filozofia TQM (Total Quality Management), ktérg wspomagajg zasady i koncepcje zarzadzania
jakoscig. Zaliczy¢ do nich mozemy np. kaizen, six sigma, lean management, one wyznaczajg kierunki
zmian, pozwalajg zbudowac okreslong $wiadomos$¢ pracownikéw i sposdb patrzenia przez nich na
procesy produkcyjne. Aby mozna byto owe zasady realizowaé, wdrazaé, a potem doskonali¢ mamy do
dyspozycji okreslone metody np.: w obszarze definiowania i rozwoju funkgji jakosciowych (metode
QFD), w obszarze analizy przyczyn (metoda FMEA), w obszarze standaryzacji stanowisk pracy,
ergonomii (metoda 5S, zarzadzanie przez wizualizacjg), w obszarze kontroli okreélonych cech
ilosciowych (statystyczne sterowanie procesem SPC). Te i inne nie wymienione metody mozna
stosowa¢ wykorzystujac odpowiednie narzedzia, np.: do gromadzenia, porzadkowania informacji
(diagram Ishikawy, burza mézgéw, 5x dlaczego, schematy blokowe przeptywu proceséw itd.), do
planowania dziatar (harmonogram Gantta, diagramy sieciowe, PDCA, i inne), do opisu iloiciowego
(diagramy Pareto, karty kontrolne) oraz narzedzia bezposrednio wspomagajace SPC, bazujace na
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analizie statystycznej. Przedstawiony podziat i klasyfikacja jest umowna i moie sie rozni¢
u poszczegolnych autoréw zajmujacych sie tematykq zarzadzania jakoscig, ale istotne jest to, ze
zabrakto w pracy jakiejkolwiek tego typu gradacji. W efekcie czego, u czytelnika nie zwigzanego
zawodowo, czy naukowo z zarzadzaniem jakoscia moze pozostaé wrazenie rownowaznosci
przedstawionych koncepcji, metod, narzedzi. Dodatkowo opisy niektérych z nich powinny by¢
bardziej rozbudowane. Prosze aby do tego zagadnienia Autorka odniosta sie podczas publicznej
obrony.

Trzeci podrozdziat kryteria do wyboru metody (1.2). Do rozwigzania konkretnego problemu,
w realiach produkcyjnych, potrzebna jest okreslona metoda wspomagajaca zarzadzanie jakoscig oraz
zestaw narzedzi. Ich wybér musi dokonac sie w oparciu o okreslone kryteria. Autorka wstepnie
zaproponowata i opisata zestaw 12 takich kryteriow, sg to: Kryterium rodzaju straty,; Kryterium czasu
wdroZenia; Kryterium inwestycji potrzebnych do wdroZenia; Kryterium poziomu trudnosci
zastosowania  metody;  Kryterium  charakteru  stanowiska  pracy;  Kryterium  wiedzy
o procesie/produkcie; Kryterium skali produkcji; Kryterium skali problemu; Kryterium mozliwych do
uzyskania zyskéw; Kryterium posiadania danych; Kryterium znanego rozwiqzania; Kryterium ryzyka
niepowodzenia wdrozenia.

Kryterium poziomu trudnosci zastosowania metody nazwatbym raczej (zgodnie z opisem) Kryterium
wymaganych kompetencji i do$wiadczenia zespotu wdrazajacego. Natomiast Kryterium znanego
rozwiqzania nie jest do korica jasne. Jednak z tego powodu, e do dalszej analizy wybrano tylko
6 z wymienionych (bez tych, do ktédrych mam watpliwosci) nie draze tego watku.

Rozdziat pierwszy stanowi cze$¢ teoretyczng pracy. Rozdziat drugi - wyniki badania ankietowego
i dyskusja, uzupetniony jest czesciowo rozwazaniami teoretycznymi, ale s3 one mocho powigzane
z przeprowadzonymi badaniami, a w zwigzku z tym mozna uznaé, ze od rozdziatu drugiego
rozpoczyna sie cze$¢ badawcza.

Podrozdziat — (2.1) cele badania i wprowadzenie do pytan ankiety, zawiera ogdlne zatozenia
dotyczace przeprowadzenia badan oraz omodwienie tresci pytan ankietowych, powdd ich zadania oraz
przedstawia grupe docelowg. Jak wspomniata Autorka, gtéwnym celem tego badania bylo
zgromadzenie informacji na temat: istnienia dziatu usprawniajacego procesy w przedsiebiorstwie,
korzystania z ustug firm konsultingowych, gtéwnych probleméw zwigzanych z procesami
produkcyjnymi, ktére wystepuja w ankietowanych przedsiebiorstwach, znajomosci i stosowania
metod do usprawniania proceséw, sposobu dobierania metody usprawniania do danego problemu
oraz okreslonych kryteriéw tego wyboru. Informacje ujawnione w badaniu ankietowym stanowig
jeden z elementéw formutujgcych docelowg postaé tworzonej matrycy decyzyjne.

Podrozdziat — (2.2) ogdlne informacje o ankietowanych firmach, przedstawia charakterystyke 27
ankietowanych przedsigbiorstw sklasyfikowanych ze wzgledu na wielko$é¢ (duze >250pracownikéw —
70%, $rednie 50-250 pracownikéw — 15%, mate <50 pracownikéw — 15%) oraz branie (gtéwnie:
meblarskg 22%, motoryzacyjng 15%, produkcja maszyn 11%, odziezowe 11%, pozostate 41%
stanowily réine przedsigbiorstwa z obszaru produkcji réinego rodzaju produktéw z drewna
i tworzyw sztucznych). Charakterystyke przedsigbiorstw uzupetnia informacja na temat posiadania
przez te przedsigbiorstwa, dziatéw lub oséb dedykowanych do zadar zwigzanych z doskonalenia
procesow produkcyjnych oraz korzystania z ustug firm konsultingowych. Wynika z niej, ze dziaty lub
przynajmniej osoby zajmujace sie doskonaleniem produkcji znajdujg sie w 81% ankietowanych
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przedsiebiorstw, a 52 % korzysta z ustug firm konsultingowych. Powyzsza charakterystyka byta
konsekwencjg przedstawienia czesciowych wynikéw badania ankietowego (pytania I, II, VIII, IX).
W podrozdziale tym, zabrakto jednak bardziej szczegétowej analizy uzyskanych wynikéw np. brak
istnienia dedykowanych dziatéw moina by skonfrontowac z branza lub wielkoscig przedsiebiorstwa,
co datoby dodatkowe pole do interpretacji otrzymanych wynikdw.

Podrozdziat (2.3) charakterystyka parku maszynowego (2.3) zawiera opis wybranych urzadzen
stanowigcych wyposazenie ankietowanych przedsiebiorstw. Byly to: maszyna do rozkroju tarcicy,
maszyna do rozkroju ptyt, maszyna do rozkroju materiatow obiciowych, maszyna szwalnicza, robot do
automatycznego montazu, maszyna odlewnicza, prasa krawedziowa, stanowisko spawalnicze, kabina
do malowania proszkowego, linia montaZowa. Przedstawione opisy sg jednak pobiezne, brakuje
w nich niejednokrotnie sformutowan technicznych. Zabrakto réwniez podstawowych informacji
dotyczacych parametréw pracy poszczegdlnych maszyn. W mojej opinii, Autorka niepotrzebnie
skupita sie na poszczegélnych maszynach. Powinna, w tym miejscu, raczej skoncentrowac sie na
przyktadowych procesach, ktére te maszyny wspottworzg. Przedstawienie specyfiki takich procesdw,
parametry (czasowe, wydajnosciowe, jakosciowe), opisanie faktycznych lub potencjalnych sytuacji,
ktére bedg wymagaty reakcji zespotu doskonalacego procesy produkcyjne, bytoby lepiej powigzanie
z tematem pracy. Takie podejscie stanowitoby wykorzystanie wiedzy z obszaru inzynierii produkcji,
ktdrg Autorka bezsprzecznie posiada, natomiast koncentracja na konkretnych maszynach i préba ich
opisania wymaga gruntownej wiedzy technologicznej, ktérej w mojej ocenie dla kilku maszyn
zabraktfo lub wynikato to ze swiadomej préby skrocenia opisdw, co nie wyszto najlepiej.

Podrozdziaty (2.4 — 2.6) problemy i straty w procesach produkcyjnych wg ankietowanych (2.4),
metody usprawniajace wg ankietowanych (2.5), kryteria do wyboru metody wg ankietowanych
(2.6) stanowia przedstawienie odpowiedzi na pozostate pytania ankietowe (pytania Ill, IV, V, VI, VII).
Ta czg$¢ ankiety przedstawita pewng gradacje probleméw w ankietowanych przedsiebiorstwach.
Ujawnita znajomos$¢ oraz stosowanie poszczegélnych metod i narzedzi jakosci oraz znaczenia
poszczegdlnych kryteriéw przy wyborze konkretnej metody. Co najistotniejsze, z ankiety wynika, ze
odpowiedzg, ktéra najczesciej padata na pytanie VII (W jaki sposéb dobierajq Paristwo metode
usprawniania do danego problemu?), byta ta, ze przedsiebiorstwa nie majg opracowanego sposobu
wyboru konkretnej metody do usprawniania procesdw produkcyjnych, co moie stanowié
bezposrednie uzasadnienie podjecia omawianego tematu.

Rozdziat trzeci - matryca decyzyjna do wyboru metody usprawniania proceséw produkcyjnych
dotyczy bezposrednio celu pracy doktorskiej jakim byto opracowanie obiektywnego sposobu wyboru
skutecznej metody usprawniajgcej procesy produkcyjne, czego wyrazem jest opracowana matryca
decyzyjna pozwalajaca na selekcje zaproponowanych metod w oparciu o okreélone kryteria.

W podrozdziale (3.1) matryca decyzyjna do wyboru metody usprawniania proceséw produkcyjnych
(3.1) przedstawiono ostateczng liste kryteriow wybranych w oparciu o wyniki ankiet oraz decyzje
Autorki, sg to: inwestycje; zyski w ciqgu roku; skala problemu; wiedza o procesie/produkcie; rodzaj
straty/problemu; czas wdrozenia. Natomiast lista strat (probleméw) zostata okre$lona jako: problemy
Jjakosciowe; brak efektywnosci pracy maszyn i narzedzi; zbedne zapasy; zbedny transport;
nieoptymalna organizacja przestrzeni stanowiska; brak efektywnosci czasu pracy pracownikéw;
niewykorzystany potencjat ludzki; oczekiwanie; straty w procesie dotyczqce zasobéw materiatowych
i ludzkich; nadprodukcja oraz problem niezdefiniowany. Praktycznie o potowe zostata zredukowana

Strona | 5



lista metod zastosowanych w proponowanej matrycy, z czego trzy z nich (decyzjg Autorki) pojawiaja
sig w matrycy zawsze, bez wzgledu na kombinacje wybieranych kryteriéw, jako tak zwane metody do
pogfebienia problemu. W efekcie okreélone rozwigzanie generowane jest ze zbioru 10 metod.
Wydaje sie, ze gtéwnym powodem nieuwzglednienia pozostatych metod jest ich staba znajomo$é
przez ankietowanych (nie jest to dostatecznie wyttumaczone). Jezeli jest to jedyny argument, to
decyzja o nieuwzglednianiu niektérych metod, w mojej ocenie, wydaje sie zbyt pochopna. W tak
przeprowadzonym badaniu, ocena ankietowanych nie powinna w zaden sposéb zaweza¢ sposobu
realizacji celu pracy, a jedynie by¢ pewnego rodzaju glosem w dyskusji, w ktérej decyzja pozostaje po
stronie Autorki. To, ze dana metoda jest mato znana lub niestosowana w ankietowanych
przedsiebiorstwach wcale nie musi oznaczaé, ze nie bedzie skuteczna do rozwigzania danego
problemu. W mojej opinii, Autorka powinna odnies¢ sie do tej kwestii podczas publicznej obrony.
Do pracy doktorskiej zostat dotgczony plik programu Excel z opracowang ankieta. Analizujgc
dotgczony plik potwierdzam jego funkcjonalnos¢ i generalnie poprawne przypisywanie metod do
wybranych kryteriéw. W tym miejscu chciatbym jednak zasugerowad, aby w przysztosci, rozszerzyc
liste metod. Metody powinny wyswietla¢c sie w takiej kolejnoéci, w jakiej powinna by¢
przeprowadzana okreslona analiza problemu. Matryca powinna mie¢ mozliwosci réwnoczesnego
wprowadzenia kilku strat/problemdéw. Powinny pojawia¢ sie komentarze, wskazéwki. Wdwczas
funkcjonalnos$¢ matrycy bytaby duzo wieksza.

Podrozdziat - weryfikacja matrycy decyzyjnej do wyboru metody usprawniania proceséw
produkcyjnych przedstawia dwa studium przypadkow (operatora frezarki oraz operatora traka
tasmowego), dla ktérych przetestowano funkcjonalno$é¢ matrycy. W mojej ocenie, w przypadku
analizy procesu z udziatem trakéw tasmowych, matryca decyzyjna sprawdzita sie lepiej.
Zaproponowane przez matryce metody dobrze wpisaty sie w metodyke rozwigzania problemu.
W przypadku analizy stanowisk z udziatem frezarek zaproponowane metody to fotografia dnia pracy
oraz SMED. Natomiast przedstawione w tym przypadku usprawnienia sugerujg, Ze lista metod
powinna by¢ wigksza, np. wprowadzenie regularnych przeglgdow i dziatar prewencyjnych utrzymania
ruchu, sugeruje metode TPM, uporzqgdkowanie narzedzi za pomocq tablicy cieni, uporzqdkowanie
dokumentacji technicznej, uzupetnienie potrzebnych narzedzi, wprowadzenie harmonogramu
sprzqtania, bezposrednio wigze sie z metoda 5S. W mojej ocenie wynika to z braku mozliwosci, w tej
wersji matrycy, ustawienia jako kryterium, wigcej niz jednej straty/problemu.

Rozdziat czwarty — podsumowanie i wnioski zawiera syntetyczne powtdrzenie zakresu pracy,
uzyskanych wynikéw, zasadnosci wyboru tematu oraz potwierdzenie spetnienia zatozonego celu.
Zabrakto bardziej szczegdtowego omoéwienia dalszych kierunkéw badan oraz ogéinego
podsumowania zamykajacego. Nalezy pamietaé, ze niezaleznie od dostepnych, narzedzi
wspomagajacych oraz instrukcji utatwiajacych dziatanie, doskonalenie proceséw produkcyjnych,
mino wszystko, wymaga kompetentnych oséb. Analiza i wycigganie wnioskéw w oparciu
0 rozproszony i rozmyty zbiér danych, w naszej rzeczywistosci produkcyjnej, w dalszym ciagu,
w zdecydowanej przewadze, jest domena cztowieka. Opracowana, a w przysztosci udoskonalona,
przez Autorke matryca moze sig sta¢ narzedziem nie tylko wspomagajacym doskonalenie proceséw,

ale réwniez narzedziem pomocnym przy okreslaniu kierunkéw rozwoju pracownikéw poprzez
dedykowane szkolenia.

Literatura i inne Zrédta — praca zawiera 137 pozycji literaturowych z czego 23% zostato wydanych
w latach 2021-2017, 43% w latach 2016-2012, 19% w latach 2011-2007, 8% w latach 2006-2002 oraz
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7% starszych. Biorgc pod uwage tematyke pracy, proporcje tg, bedacg w pewnym sensie miarg jej
aktualnosci, oceniam pozytywnie. Na uwage zastuguje fakt, ze wsérdd pozycji literaturowych jest

5

publikacji, w ktoérych Pani Celina Bartnicka jest jedyng autorka, co moze $wiadczy¢ o jej

samodzielnosci.

Wybrane uwagi edytorskie

strona 4 — zdanie ,/stnieje wiele metod, wiec wymaga sie od menadzerdow firmy wskazania ...” —
na tym etapie pracy nie do konca wiadomo o jakie metody chodzi (optymalizacyjne,
wspomagajgcych podejmowanie decyzji ...). Dodatkowo zdanie to nie jest poprawne stylistycznie.
strona 4 - zdanie ,... w znacznym stopniu uzalezniony jest od jakosci i zaangaZowania
menadzerdw, ale wyposazenie ich w stosowny aparat pomocniczy ...” - powinno raczej brzmiec ...
w znacznym stopniu uzaleZniony jest zaréwno od wiedzy i zaangaZowania menadzeréw oraz
wyposazenia ich w stosowny aparat pomocniczy ...”

strona 9 — zdanie ,Ktdre z metod usprawniajgcych procesy sq najczesciej znane | praktykowane
przez firmy produkcyjne?” powinno brzmie¢ raczej ,Ktére z metod usprawniajgcych procesy sq
znane i najczesciej praktykowane przez firmy produkcyjne?”

strona 9 — zdanie , W jaki sposob i wedtug jakich kryteriow dobierana jest przez przedsiebiorstwa
produkcyjne metoda usprawniania do problemu?” powinno brzmieé raczej ,W jaki sposéb
i wedtug jakich kryteribw, w zaleinosci od rodzajow problemdw, dobierana jest przez
przedsiebiorstwa produkcyjne metoda usprawniania proceséw.”

strona 21 zdanie ,Kanban opiera sige na przeptfywie kart zapewniajqcych lepszq kontrolq zapaséw”
powinno by¢ , kontrole”

strona 31 zdanie , Warto dqzyc¢ do takiej zmiany operacji, tak aby byfa ona bardziej skuteczna,
lepiej wykorzystywata zasoby, ktdre posiada przedsiebiorstwo.”, powinno byé raczej, ,,...operacji,
aby byta ...”

strona 39 zdanie , Diagram wprowadza hierarchie czynnikéw majgcych wpfyw na badane zjawisko
w sposéb graficzny i czytelny.” stowo diagram sugeruje graficzng forme — powinno raczej byé¢
»Diagram w sposéb czytelny wprowadza hierarchie czynnikéw majgcych wplyw na badane
zjawisko.”

strona 49 zdanie , Ponadto Firmy zewnetrzne oferujq konsulting w zakresie doboru metod oraz
wdrazania zmian.” stowo ,Ponadto” sugeruje powigzanie z poprzednim akapitem. Takiego
powigzania nie ma.

strona 50 zdanie ,,... pracownikéw na stanowiskach fizycznych, jak i umystowych.” powinno raczej
by¢ ... pracownikéw fizycznych, jak i tych na stanowiskach umysfowych.”

strona 57 zdanie ,,... ktéra wykorzystuje potencjat kontroli numerycznej ...” czy nie chodzi raczej
o sterowanie numeryczne ?

strona 57 zdanie ,Operator moze ustawi¢ parametry: pomiaréw, ilosci i funkcji wyrzutnika.” Czy
nie chodzi raczej o wymiary a nie pomiary ?

strona 58 zdanie , Dokonujq one tak zwanego nestingu, ...” Maszyna nie dokonuje ..., ale operator
za pomocg wspotpracujacego z maszyna oprogramowania dokonuje optymalnego rozmieszczenia
... lub oprogramowanie umozliwia optymalizacje takiego rozmieszczenia.
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- strona 74 zdanie ,Kryteria, ktére przyjeto do utworzenia matrycy, gdyz uzyskafty najwiecej
odpowiedzi w wynikach badania przedsiebiorstw produkcyjnych to:” powinno by¢ ,...do
utworzenia matrycy, uzyskaty najwiecej ...”

- strona 79 zdanie ,,... posiada automatyczny zmieniacz narzedzi oraz specjalne oprzyrzadowanie
i stot rotacyjny” powinno raczej by¢ ,,... posiada mozliwo$¢ automatycznej wymiany narzedzi ...”

Podsumowanie i wniosek koricowy

Recenzowana rozprawa doktorska nt. Matryca decyzyjna do wyboru metody usprawniania proceséw
produkcyjnych, pomimo, pewnych krytycznych uwag przedstawionych powyiej posiada wiele
waloréw. 53 nimi niewatpliwie:

- aktualnos¢ i waga podjetej tematyki — podejmowanie decyzji w kierunku usprawniania proceséw
produkcyjnych dotyczaca konkretnego przedsiebiorstwa, wptywa na jakos$¢ jego wyrobodw,
decyduje o jego pozycji na rynku, a przez to posrednio wptywa na konkurencyjnos¢ catej
gospodarki i stad stanowi bezposredni zwigzek z aktualnymi wyzwaniami, przed jakimi stoja
przedsiebiorstwa,

- bardzo duzy zakres teoretyczny pracy, ktory zostat opracowany w przystepnej formie i tresci
(pomimo pewnych uwag polemicznych). Nalezy zaznaczy¢, ze podejmowanie decyzji zwigzanych
z metodykg rozwigzywania probleméw produkcyjnych jest zagadnieniem zfozonym
i wymagajagcym duzej wiedzy o metodach i procesach produkcyjnych. Sposéb prowadzenia
analizy, komentarze, przyktady, dajg potwierdzenie, ze Autorka bardzo dohrze orientuje sie w tej
szerokiej tematyce oraz, ze posiada odpowiednie do$wiadczenie do kontynuowania i rozwijania
prezentowanego tematu.

- praktyczny aspekt pracy — uzyskany efekt w postaci matrycy decyzyjnej wykorzystywanej
w procesie wyboru metody (lub metod) doskonalenia proceséw produkcji stanowi konkretng
i namacalng wartos$c tej pracy.

W zwigzku z powyzszym potwierdzam, ze Autorce udato sie zrealizowac postawiony w rozprawie
doktorskiej cel. Pani Celina Bartnicka posiada odpowiednia wiedze teoretyczng oraz umiejetnosci
praktyczne pozwalajgce rozwigzywac problemy produkcyjne. Wykazata sie réwniez odpowiednig
samodzielnoscig, umiejetnoscia prowadzenia badan oraz interpretacjg wynikéw.

Biorac pod uwage wszystkie uwagi stwierdzam, ze rozprawa doktorska mgr inz. Celiny Bartnickiej na
temat: Matryca decyzyjna do wyboru metody usprawniania proceséw produkcyjnych spetnia
wymagania obowigzujgcej ustawy o stopniach i tytule naukowym oraz o stopniach i tytule w zakresie
sztuki. Dlatego rekomenduje Radzie Naukowej Dyscypliny Inzynieria Mechaniczna na Wydziale Nauk
Technicznych Uniwersytetu Warmirisko-Mazurskiego w Olsztynie dopuszczenie Pani Celiny
Bartnickiej do publicznej obrony.
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