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Przewodnik po autoreferacie 

²ȅōǊŀƴŜ ƛƴŦƻǊƳŀŎƧŜ ƛ ǿȅƧŀǏƴƛŜƴƛŀ: 

1. tǊŀŎŜ ǿŎƘƻŘȊŊŎŜ ǿ ǎƪƱŀŘ ƻǎƛŊƎƴƛťŎƛŀ ƴŀǳƪƻǿŜƎƻ ƻȊƴŀŎȊƻƴƻ ǎȅƳōƻƭŜƳ αhbέΦ 

2. DŘȅ ǘŜƪǎǘ ǿ ƪƻƭƻǊȊŜ ƴƛŜōƛŜǎƪƛƳ ƧŜǎǘ ǇƻŘƪǊŜǏƭƻƴȅ ƻȊƴŀŎȊŀ ǘƻΣ ȍŜ ƪǊȅƧŜ ǇƻŘ ǎƻōŊ ƭƛƴƪ Řƻ 

ǿȅōǊŀƴŜƧ ǎǘǊƻƴȅ ƛƴǘŜǊƴŜǘƻǿŜƧ ǇƻǿƛŊȊŀƴŜƧ Ȋ ǘŜƪǎǘŜƳ ƭǳō Řƻ Ǉƭƛƪǳ ȋǊƽŘƱƻǿŜƎƻΦ 

3. ² ǿŜǊǎƧƛ ŜƭŜƪǘǊƻƴƛŎȊƴŜƧ ŀǳǘƻǊŜŦŜǊŀǘǳ Ǉƻ ƴŀƧŜŎƘŀƴƛǳ ƪǳǊǎƻǊŜƳ ƴŀ ǘȅǘǳƱ ǿȅōǊŀƴŜƧ Ǉǳōƭƛπ

ƪŀŎƧƛ ǇƻƧŀǿƛŀ ǎƛť ƭƛƴƪ Řƻ ǎǘǊƻƴȅ ƛƴǘŜǊƴŜǘƻǿŜƧΣ ƴŀ ƪǘƽǊŜƧ ŘƻǎǘťǇƴŀ ƧŜǎǘ ǘŀ ǇǳōƭƛƪŀŎƧŀ ƭǳō 

Ŏƻ ƴŀƧƳƴƛŜƧ ƧŜƧ ǎǘǊŜǎȊŎȊŜƴƛŜΣ ƧŜȍŜƭƛ ǘŀƪŀ ƛƴŦƻǊƳŀŎƧŀ ǳƪŀȊŀƱŀ ǎƛť ǿ ǿŜǊǎƧƛ ŜƭŜƪǘǊƻƴƛŎȊƴŜƧΦ 

4. Informacje o wƪƱŀŘzie ǿ ƻǇǊŀŎƻǿŀƴƛŜ ǇƻǎȊŎȊŜƎƽƭƴȅŎƘ ǇǊŀŎ ƴŀǳƪƻǿȅŎƘ ǇǊȊŜŘǎǘŀǿƛƻƴƻ 

w ½ŀƱŊŎȊƴƛƪǳ р Řƻ ǿƴƛƻǎƪǳΦ 

5. hǏǿƛŀŘŎȊŜƴƛŀ ǿǎǇƽƱŀǳǘƻǊƽǿ ȊƴŀƧŘǳƧŊ ǎƛť ǿ ½ŀƱŊŎȊƴƛƪǳ т Řƻ ǿƴƛƻǎƪǳ ǿǊŀȊ ǿ ǇǊŀŎŀƳƛ 

ǿŎƘƻŘȊŊŎȅƳƛ ǿ ǎƪƱŀŘ ƻǎƛŊƎƴƛťŎƛŀ ƴŀǳƪƻǿego. 

6. Inne wybrane prace, ǇƻǿƛŊȊŀƴŜ Ȋ ǘȅǘǳƱŜƳ ƻǎƛŊƎƴƛťŎƛŀ ƴŀǳƪƻǿŜƎƻ i ŘƻǎǘťǇƴŜ ǿ ǿŜǊǎƧƛ 

elektronicznej w ZŀƱŊŎȊƴƛƪu 10 do wniosku, w autoreferacie ǎŊ oznaczone symbolem 

αLtέ. 
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1. LƳƛť ƛ bŀȊǿƛǎƪƻ 

Dorota Stadnicka 

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

ƛ Ǌƻƪǳ ƛŎƘ ǳȊȅǎƪŀƴƛŀΣ ǘȅǘǳƱǳ ǊƻȊǇǊŀǿȅ ŘƻƪǘƻǊǎƪƛŜƧ ƛ ƴŀȊǿƛǎƪ ƻǎƽōΣ ƪǘƽǊŜ 

ǇŜƱƴƛƱȅ ŦǳƴƪŎƧŜ ǇǊƻƳƻǘƻǊŀ ƛ ǊŜŎŜƴȊŜƴǘƽǿ 

2004 Uzyskanie stopnia doktora w dziedzinie nauk technicznych w dyscyplinie 
naukowej  αbudowa i eksploatacja mŀǎȊȅƴέΦ ¢ȅǘǳƱ ǊƻȊǇǊŀǿȅ ŘƻƪǘƻǊǎƪƛŜƧ α²ǇƱȅǿ 
ƴŀƎƴƛŀǘŀƴƛŀ ǳŘŀǊƻǿŜƎƻ ƴŀ ǿƱŀǏŎƛǿƻǏŎƛ ǿŀǊǎǘǿȅ ǿƛŜǊȊŎƘƴƛŜƧ ǎǘŀƭƛέ. Promotor 
pracy ς prof. dr hab. iƴȍΦ WŜǊȊȅ _ǳƴŀǊǎƪƛΦ Recenzenci: prof. dr hab. iƴȍΦ Krzysztof 
Tubielewicz, prof. dr hab. iƴȍΦ Feliks Stachowicz 

1998 UȊȅǎƪŀƴƛŜ ǘȅǘǳƱǳ ƳŀƎƛǎǘǊŀ ƛƴȍȅƴƛŜǊŀ ς Politechnika wȊŜǎȊƻǿǎƪŀΣ ²ȅŘȊƛŀƱ .ǳŘƻǿȅ 
Maszyn i Lotnictwa, kierunek: mechanika i budowa maszyn, ǎǇŜŎƧŀƭƴƻǏŏΥ 
ƻǊƎŀƴƛȊŀŎƧŀ ƛ ȊŀǊȊŊŘȊŀƴƛŜ ǿ ǇǊȊŜƳȅǏƭŜΣ ǘŜƳŀǘ ǇǊŀŎȅ ŘȅǇƭƻƳƻǿŜƧΥ Szanse, jakie 
ŘŀƧŊ ƛƴƴƻǿŀŎƧŜ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿƻƳ ƴŀ ǇǊȊȅƪƱŀŘȊƛŜ hŎȊȅǎȊŎȊŀƭƴƛ |ŎƛŜƪƽǿ 
w ½ŀƳƻǏŎƛǳ ƛ wykorzystywanego tam biogazu. Promotor pracy ς prof. dr hab. 
iƴȍΦ ²ƛƪǘƻǊ {ȊŀōŀƧƪƻǿƛŎȊ 

1993 ¦ƪƻƵŎȊŜƴƛŜ L [ƛŎŜǳƳ hƎƽƭƴƻƪǎȊǘŀƱŎŊŎŜƎƻ ƛƳΦ Wŀƴŀ ½ŀƳƻƧǎƪƛŜƎƻ ǿ ½ŀƳƻǏŎƛǳ 

 

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 
Wydziale Budowy Maszyn i Lotnictwa Politechniki Rzeszowskiej 

1998 - ǎǘŀȍ w Katedrze Technologii Maszyn i Organizacji Produkcji na Wydziale 
Budowy Maszyn i Lotnictwa Politechniki Rzeszowskiej 

1996-1997 - handlowiec, analityk ς ǎǘŀȍ ǿ tǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿƛŜ IŀƴŘƭǳ aŜǘŀƭŀƳƛ 
PEHAMET Sp. z o.o. (umowa cywilno-prawna) 
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tŜƱƴƛƻƴŜ funkcje 

2014  - ŎȊƱƻƴŜƪ ½ŜǎǇƻƱǳ ds. Opracowania YǎƛťƎƛ WŀƪƻǏŎƛ ²ȅŘȊƛŀƱǳ .ǳŘƻǿȅ aŀǎȊȅƴ 
i Lotnictwa 

od 2013  - ŎȊƱƻƴŜƪ ²ȅŘȊƛŀƱƻǿŜƧ YƻƳƛǎƧƛ ŘǎΦ ½ŀǇŜǿƴƛŜƴƛŀ WŀƪƻǏŎƛ YǎȊǘŀƱŎŜƴƛŀ 

od 2011 - kierownik Lean Learning Academy Polska 

od 2006 - kierownik studium podyplomowego α½ŀǇŜǿƴƛŜƴƛŜ ƧŀƪƻǏŎƛ ǿ ǇǊƻŘǳƪŎƧƛ 
ƭƻǘƴƛŎȊŜƧέ 

od 2005 - ŎȊƱƻƴŜƪ ƪƻƳƛǎƧƛ ŜƎȊŀƳƛƴǳ ŘȅǇƭƻƳƻǿŜƎƻ 

2005-2006 - ŎȊƱƻƴŜƪ ƻŘǿƻƱŀǿŎȊŜƧ ƪƻƳƛǎƧƛ ŘȅǎŎȅǇƭƛƴŀǊƴŜƧ Řƭŀ ǎǘǳŘŜƴǘƽǿ ƛ ŘƻƪǘƻǊŀƴǘƽǿ 

2002-2004 - ŎȊƱƻƴŜƪ Komisji Rekrutacyjnej ²ȅŘȊƛŀƱǳ .ƻŘƻǿȅ aŀǎȊȅƴ ƛ [ƻǘƴƛŎǘǿŀ 

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

1999-2012 - ŀǳŘƛǘƻǊ ǿŜǿƴťǘǊȊƴȅ SysǘŜƳǳ ½ŀǊȊŊŘȊŀƴƛŀ WŀƪƻǏŎƛŊ ȊƎƻŘƴego z ISO 9001 

 

  

https://leanacademy.wbmil.prz.edu.pl/
https://lotnictwo-wbmil.w.prz.edu.pl/
https://lotnictwo-wbmil.w.prz.edu.pl/
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пΦ ²ǎƪŀȊŀƴƛŜ ƻǎƛŊƎƴƛťŎƛŀ ƴŀǳƪƻǿŜƎƻΣ ǳȊȅǎƪŀƴŜƎƻ Ǉƻ ƻǘǊȊȅƳŀƴƛǳ 

ǎǘƻǇƴƛŀ ŘƻƪǘƻǊŀΣ ǎǘŀƴƻǿƛŊŎŜƎƻ ȊƴŀŎȊƴȅ ǿƪƱŀŘ ǿ ǊƻȊǿƽƧ ŘȅǎŎȅǇƭƛƴȅ 

iƴȍȅƴƛŜǊƛŀ produkcji1) 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 

ǇƻǎǘťǇƻǿŀƵ ƘŀōƛƭƛǘŀŎȅƧƴȅŎƘ) 

 

4.1. TȅǘǳƱ ƻǎƛŊƎƴƛťŎƛŀ ƴŀǳƪƻǿŜƎƻ όȊƎƻŘƴƛŜ Ȋ wnioskiem) 

Wŀƪƻ ƻǎƛŊƎƴƛťŎƛŜ ƴŀǳƪƻǿŜ ǿȅƴƛƪŀƧŊŎŜ Ȋ ŀǊǘΦ мс ǳǎǘΦ н ǳǎǘŀǿȅ Ȋ Řƴƛŀ мп ƳŀǊŎŀ нлло r. o stop-
niach naukowych i tytule naukowym oraz o stopniach i tytule w zakresie sztuki (Dz. U. nr 65, 
ǇƻȊΦ рфр ȊŜ ȊƳΦύ ǿǎƪŀȊǳƧť ƧŜŘƴƻǘŜƳŀǘȅŎȊƴȅ Ŏȅƪƭ ǇǳōƭƛƪŀŎƧƛ ȊŀǘȅǘǳƱƻǿŀƴȅΥ 
 

αPoprawa funkcjonowania ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿ poprzez  
ŎƛŊƎƱŜ ŘƻǎƪƻƴŀƭŜƴƛŜ ǎȅǎǘŜƳƽǿ ƛ ǇǊƻŎŜǎƽǿέ 

 
Cykl ten tworzy autorska monografia habilitacyjna oraz ǇƛťǘƴŀǏŎƛŜ innych publikacji wyszcze-
ƎƽƭƴƛƻƴȅŎƘ ǿ ǿȅƪŀȊƛŜΦ tǊȊŜŘǎǘŀǿƛƻƴŜ ǇǳōƭƛƪŀŎƧŜ ǎǘŀƴƻǿƛŊ ǿƱŀǎƴŜ ƻǎƛŊƎƴƛťŎƛŀ ōŀŘŀǿŎȊƻ-nau-
ƪƻǿŜ ŘƻǘȅŎȊŊŎŜ ǘŜƳŀǘȅƪƛ ǇƻǇǊŀǿȅ ŦǳƴƪŎƧƻƴƻǿŀƴƛŀ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿΦ 
 

4.2. WȅƪŀȊ ǇǊŀŎ ƴŀǳƪƻǿȅŎƘ ŘƻƪǳƳŜƴǘǳƧŊŎȅŎƘ ƻǎƛŊƎƴƛťŎƛŀ ƴŀǳƪƻǿŜΣ ǎǘŀƴƻǿƛŊŎŜ 

ǇƻŘǎǘŀǿť ǳōƛŜƎŀƴƛŀ ǎƛť ƻ ǎǘƻǇƛŜƵ ŘƻƪǘƻǊŀ ƘŀōƛƭƛǘƻǿŀƴŜƎƻ 

ON1. Dorota Stadnicka (2018), ²ƛŜƭƻŀǎǇŜƪǘƻǿŜ ǇƻŘŜƧǏŎƛŜ Řƻ ȊǿƛťƪǎȊŀƴƛŀ ŜŦŜƪǘȅǿƴƻǏŎƛ 
ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿ. ²ȅŘŀǿƴƛŎǘǿƻ tƻƭƛǘŜŎƘƴƛƪƛ wȊŜǎȊƻǿǎƪƛŜƧΣ wȊŜǎȊƽǿΣ Monografia, 
21,01 ark. wyd. (MNiSW 25 pkt). 

ON2. 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). aƽƧ ǳŘȊƛŀƱ ǇǊƻŎŜƴǘƻǿȅ ǘƻ тл҈Φ 

ON3. 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). aƽƧ 
ǳŘȊƛŀƱ ǇǊƻŎŜƴǘƻǿȅ ǘƻ ооΣоо҈Φ 

ON4. 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 ς Maintenance and 
Reliability. Vol. 16, No. 1, str. 112-119 (IF = 1,145) (MNiSW 15 pkt) (obecnie 25 pkt). 
aƽƧ ǳŘȊƛŀƱ ǇǊƻŎŜƴǘƻǿȅ ǘƻ рл҈Φ 

ON5. 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
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i Niezawodnosc ς Maintenance and Reliability, Vol. 17, No. 1, str. 107-117 (IF=1,145) 
(MNiSW 20 pkt) (obecnie 25 pkt). aƽƧ ǳŘȊƛŀƱ ǇǊƻŎŜƴǘƻǿȅ ǘƻ рл҈Φ 

ON6. 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). aƽƧ ǳŘȊƛŀƱ ǇǊƻŎŜƴǘƻǿȅ ǘƻ ул҈Φ 

ON7. Dorota Stadnicka (2015), Setup analysis ς combining SMED with other tools. 
Management and Production Engineering Review, Vol. 6, No. 1, str. 36-50 (MNiSW 12 
pkt). 

ON8. 5ƻǊƻǘŀ {ǘŀŘƴƛŎƪŀΣ 5ƳƛǘǊȅ !ǊƪƘƛǇƻǾΣ hƭƎŀ .ŀǘǘŀƠŀΣ wΦaΦ /ƘŀƴŘƛƳŀ wŀǘƴŀȅŀƪŜ ό2017), 
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). aƽƧ ǳŘȊƛŀƱ ǇǊƻŎŜƴǘƻǿȅ ǘƻ пл҈Φ 

ON9. 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 ς IEEE International Conference on Industrial Engi-
neering and Engineering Management (IEEM), str. 1100-1106, DOI: 10.1109/ 
IEEM.2015.7385819. Web of Science ς (MNiSW 15 pkt). aƽƧ ǳŘȊƛŀƱ ǇǊƻŎŜƴǘƻǿȅ to 50%. 

ON10. Dorota Stadnicka,  R. M. Chandima Ratnayake (2015), Simple approach for Value 
Stream Mapping for business process analysis. Proceedings of the 2015 IEEE IEEM ς 
IEEE International Conference on Industrial Engineering and Engineering Management 
(IEEM), str. 88-94, DOI: 10.1109/IEEM.2015.7385614. Web of Science ς (MNiSW 15 
pkt). aƽƧ ǳŘȊƛŀƱ ǇǊƻŎŜƴǘƻǿȅ to 50%. 

ON11. Dorota Stadnicka, Dario Antonelli, Giulia Bruno (2017), Work sequence analysis and 
ŎƻƳǇǳǘŜǊ ǎƛƳǳƭŀǘƛƻƴǎ ƻŦ ǾŀƭǳŜ Ŧƭƻǿ ŀƴŘ ǿƻǊƪŜǊǎΩ ǊŜƭƻŎŀǘƛƻƴǎΥ ŀ ŎŀǎŜ ǎǘǳŘȅ. Procedia 
CIRP, Vol. 62, str. 159-164 (MNiSW 15 pkt). aƽƧ ǳŘȊƛŀƱ ǇǊƻŎŜƴǘƻwy to 40%. 

ON12. 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). 
aƽƧ ǳŘȊƛŀƱ ǇǊƻŎŜƴǘƻǿȅ ǘƻ пл҈ 

ON13. 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). aƽƧ ǳŘȊƛŀƱ ǇǊƻŎŜƴǘƻǿȅ ǘƻ рл҈. 

ON14. Katarzyna Antosz, Dorota Stadnicka (2017), Lean philosophy implementation in SME 
ς 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).  aƽƧ ǳŘȊƛŀƱ ǇǊƻŎŜƴǘƻǿȅ ǘƻ рл҈. 

ON15. 5ƻǊƻǘŀ {ǘŀŘƴƛŎƪŀΣ tŀǿŜƱ [ƛǘǿƛƴ ό2017), Value stream and system dynamics analysis ς 
an automotive case study. Procedia CIRP, Vol. 62, str. 363ς368 (MNiSW 15 pkt). aƽƧ 
ǳŘȊƛŀƱ ǇǊƻŎŜƴǘƻǿȅ ǘƻ рл҈. 

ON16. Dorota Stadnicka, Chandima R.M. Ratnayake (2017), A VSM and VSA methodology for 
performance assessment of complex product manufacturing processes: an industrial 

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
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case study. International Journal of Product Development, Vol. 22, No. 2, str. 104-134. 
aƽƧ ǳŘȊƛŀƱ ǇǊƻŎŜƴǘƻǿȅ ǘƻ сл҈Φ 

 

 

4.3. OƳƽǿƛŜƴƛŜ ŎŜƭǳ ƴŀǳƪƻǿŜƎƻ ww. ǇǊŀŎȅκǇǊŀŎ ƛ ƻǎƛŊƎƴƛťǘȅŎƘ ǿȅƴƛƪƽǿ ǿǊŀȊ 

z ƻƳƽǿƛŜƴƛŜƳ ƛŎƘ ŜǿŜƴǘǳŀƭƴŜƎƻ ǿȅƪƻǊȊȅǎǘŀƴƛŀ 

4.3.1. hƳƽǿƛŜƴƛŜ ŎŜƭǳ ƴŀǳƪƻǿŜƎƻ ǇǊƻǿŀŘȊƻƴȅŎƘ ōŀŘŀƵ 

²ƛŜƭƻƭŜǘƴƛŜ ƪƻƴǘŀƪǘȅ Ȋ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿŀƳƛ ǇƻȊǿƻƭƛƱȅ Ƴƛ ƴŀ ǿȅŎƛŊƎƴƛťŎƛŜ ǿƴƛƻǎƪƽǿΣ ȍŜ ƳƛƳƻ 

wielu znanych ǎȅǎǘŜƳƽǿΣ ƳŜǘƻŘ ƛ ƴŀǊȊťŘȊƛΣ Ƨŀƪ ǊƽǿƴƛŜȍ ȊŀǎŀŘ ǿȅǇǊŀŎƻǿŀƴȅŎƘ ƛ ǎǘƻǎƻǿŀƴȅŎƘ 

ǿ ǏǿƛŀǘƻǿŜƧ ƪƭŀǎȅ korporacjach ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿŀ ǇǊƻŘǳƪŎȅƧƴŜ ƻǊŀȊ ƛƴƴŜ ǇǊȊŜŘǎƛťōiorstwa 

ŎƛŊƎƭŜ ōƻǊȅƪŀƧŊ ǎƛť Ȋ ǇǊƻōƭŜƳŀƳƛΣ Ȋ ƪǘƽǊȅŎƘ ǿƛťƪǎȊƻǏŏ Ƴƻȍƴŀ ōȅƱƻōȅ ǊƻȊǿƛŊȊŀŏ 

z ǿȅƪƻǊȊȅǎǘŀƴƛŜƳ ŘƻǎǘťǇƴŜƧ ǿƛŜŘȊȅΦ ² ǇƻŘǊťŎȊƴƛƪǳ ŀƪŀŘŜƳƛŎƪƛƳ ǇΦǘΦ αWybrane metody 

i ƴŀǊȊťŘȊƛŀ ŘƻǎƪƻƴŀƭŜƴƛŀ ǇǊƻŎŜǎƽǿ ǿ ǇǊŀƪǘȅŎŜέ ǇǊȊŜŘǎǘŀǿƛƱŀƳ ǇǊȊȅƪƱŀŘƻǿŜ Ȋŀǎǘƻǎƻǿŀƴƛŀ 

dostťǇƴŜƧ ǿƛŜŘȊȅ ǿ ǊƻȊǿƛŊȊȅǿŀƴƛǳ ǇǊƻōƭŜƳƽǿ zidentyfikowanych przeze mnie w ramach 

ǿǎǇƽƱǇǊŀŎȅ realizowanej z ǇǊȊŜƳȅǎƱŜƳΦ tǊȊŜȊ ƭŀǘŀ ǇǊƻǿŀŘȊƻƴȅŎƘ ōŀŘŀƵ ǇƻǎȊǳƪƛǿŀƱŀƳ 

ƻŘǇƻǿƛŜŘȊƛ ƴŀ ǇȅǘŀƴƛŜ ƻ ǘƻΣ Ŏƻ Ƴƻȍƴŀ ȊǊƻōƛŏΣ ŀōȅ ǇƻǇǊŀǿƛŏ ŦǳƴƪŎƧƻƴƻǿŀƴƛŜ organizacji. 

WypracowywaƴŜ ǇǊȊŜȊŜ ƳƴƛŜ ǊƻȊǿƛŊȊŀƴƛŀ ƴŀ ōƛŜȍŊŎƻ ǿŘǊŀȍŀƱŀƳ ǿ ǊƽȍƴȅŎƘ firmach, nie tylko 

w ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿŀŎƘ produkcyjnych, ŀƭŜ ǊƽǿƴƛŜȍ ǿ firmach ǳǎƱǳƎƻǿychΣ ŎȊȅ ǘŜȍ ƧŜŘƴƻǎǘƪach 

ǎƱǳȍōȅ ȊŘǊƻǿƛŀ, ƻŎŜƴƛŀƧŊŎ ŜŦŜƪǘȅ ƛŎƘ ȊŀǎǘƻǎƻǿŀƴƛŀΦ Prowadzone przeze mnie badania 

ǊŜŀƭƛȊƻǿŀƱŀƳ ǿ ŦƛǊƳŀŎƘ ǊƽȍƴŜƧ ǿƛŜƭƪƻǏŎƛ ǿ tƻƭǎŎŜ ƛ Ȋŀ ƎǊŀƴƛŎŊΦ W opublikowanych przeze mnie 

ǇǊŀŎŀŎƘ ŘȊƛŜƭť ǎƛť ǎǿƻƛƳƛ ŘƻǏǿƛŀŘŎȊŜƴƛŀƳƛ ƻǊŀȊ ǇǊŜȊŜƴǘǳƧť ŀǳǘƻǊǎƪƛŜ ǊƻȊǿƛŊȊŀƴƛŀ. 

Przedstawiony przeze mnie wykaz prac ǎǘŀƴƻǿƛ ǘȅƭƪƻ ŎȊťǏŏ ǇǳōƭƛƪŀŎƧƛ ƻōŜƧƳǳƧŊŎȅŎƘ 

teƳŀǘȅŎȊƴƛŜ ǘȅǘǳƱ ƻǎƛŊƎƴƛťŎƛŀ ƴŀǳƪƻǿŜgo. Wskazujť ƧŜ Ƨŀƪƻ ǘŜΣ ƪǘƽǊŜ ǇǊŜȊŜƴǘǳƧŊ ƴŀƧƛǎǘƻǘƴƛŜƧǎȊȅ 

ǿƪƱŀŘ ǿ ǊƻȊǿƽƧ ƛƴȍȅƴƛŜǊƛƛ ǇǊƻŘǳƪŎƧƛ. 

Coraz bardziej zaawansowane technologie oraz najnowsza wiedza ŘŀƧŊ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿƻƳ 

wiele ƳƻȍƭƛǿƻǏŎƛ ȊǿƛŊȊŀƴȅŎƘ Ȋ ǇƻǇǊŀǿŊ ƧŀƪƻǏŎƛ ǿȅǊƻōƽǿ ƛ ǳǎƱǳƎ όƴƻǿƻŎȊŜǎƴŜ ǘŜŎƘƴƻƭƻƎƛŜ 

wytwarzania ƛ ŘƻǎǘŀǊŎȊŀƴƛŀ ǳǎƱǳƎ), z lepszym planowaniem prac (systemy komputerowe 

ǿǎǇƻƳŀƎŀƧŊŎŜ ǇǊƻŎŜǎȅ ǇƭŀƴƻǿŀƴƛŀύΣ ŀ ǘŀƪȍŜ Ȋ ǇƻǇǊŀǿŊ ǇǊƻŘǳƪǘȅǿƴƻǏŎƛ ƛ ŜŦŜƪǘȅǿƴƻǏŎƛ 

όƴƻǿƻŎȊŜǎƴŜ ƳŜǘƻŘȅ ȊŀǊȊŊŘȊŀƴƛŀ ǇǊƻŘǳƪŎƧŊ ƛ ǳǎƱugami). Jednak ani ǎŀƳŜ ǘŜŎƘƴƻƭƻƎƛŜΣ ŀƴƛ ǘŜȍ 

ŘƻǎǘťǇ Řƻ ƴŀƧƴƻǿǎȊŜƧ ǿƛŜŘȊȅ ƴƛŜ ǿȅǎǘŀǊŎȊŊ Řƻ ǇƻǇǊŀǿȅ ŦǳƴƪŎƧƻƴƻǿŀƴƛŀ ƻǊƎŀƴƛȊŀŎƧƛΣ ǇƻƴƛŜǿŀȍ 

do praktyki ǎŊ ƻƴŜ ǿŘǊŀȍŀƴŜ ǇǊȊŜȊ ƭǳŘȊƛ ƛ ǇƽȋƴƛŜƧ ǎŊ stosowane przez ludzi. Dlatego warto ǎƛť 

Ȋŀǎǘŀƴƻǿƛŏ ƴŀŘ ǘȅƳΣ Ƨŀƪ ǿǎǇƻƳƽŎ ǇǊŀŎƻǿƴƛƪƽǿ ŦƛǊƳΣ ǇƻŎȊŊǿǎȊȅ ƻŘ ƴŀƧǿȅȍǎȊŜƎƻ 

ƪƛŜǊƻǿƴƛŎǘǿŀ ŀȍ Ǉƻ ǇǊŀŎƻǿƴƛƪƽǿ ǇƛŜǊǿǎȊŜƧ ƭƛƴƛƛ, we wprowadzaniu ƴƻǿȅŎƘ ǊƻȊǿƛŊȊŀƵ 

i w ǊŜŀƭƛȊŀŎƧƛ ŎƛŊƎƱŜƎƻ ŘƻǎƪƻƴŀƭŜƴƛŀΣ co ǇƻǇǊȊŜȊ ǿŘǊŀȍŀƴƛŜ ƻŘǇƻǿƛŜŘƴƛŎƘ ȊŀǎŀŘΣ ǎȅǎǘŜƳƽǿΣ 

metod i ƴŀǊȊťŘȊƛ ǇƻȊǿƻƭƛ ƴŀ ǇƻǇǊŀǿť funkcjonowania organizacji. GƱƽǿƴȅƳ celem 

prowadzonych przeze mnie ōŀŘŀƵ ōȅƱŀ ǿƛťŎ ƛŘŜƴǘȅŦƛƪŀŎƧŀ ǎƱŀōȅŎƘ Ǉǳƴƪǘƽǿ ƛ ǇǊƻōƭŜƳƽǿ 

ǿȅǎǘťǇǳƧŊŎȅŎƘ ǿ ƻǊƎŀƴƛȊŀŎƧŀŎƘΣ ǇƻǎȊǳƪƛǿŀƴƛŜ ƳƻȍƭƛǿƻǏŎƛ ƛŎƘ ǊƻȊǿƛŊȊŀƴƛŀ Ȋ ǿȅƪƻǊȊȅǎǘŀƴƛŜƳ 

metod naukowych oraz wypracowywanie autorskich ǊƻȊǿƛŊȊŀƵ ƳƻȍƭƛǿȅŎƘ Řƻ Ȋŀǎǘƻǎƻǿŀƴƛŀ 

w ǊŜŀƭƛŀŎƘ ǇǊȊŜƳȅǎƱƻǿȅŎƘΣ ƪǘƽǊŜ ǘƻ ǊƻȊǿƛŊȊŀƴƛŀ ǎŊ ǿ ǎǘŀƴƛŜ ǇǊȊȅƴƛŜǏŏ ǿȅƳƛŜǊƴŜ ƪƻǊȊȅǏŎƛ. 

https://www.inderscienceonline.com/doi/abs/10.1504/IJPD.2017.086453
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4.3.2. {ȅƴǘŜǘȅŎȊƴŜ ǿȅƴƛƪƛ ōŀŘŀƵ ƛ ƴŀƧǿŀȍƴƛŜƧǎȊŜ ŜƭŜƳŜƴǘȅ ǿȅƳƛŜƴƛƻƴȅŎƘ ǇǳōƭƛƪŀŎƧƛ 

1) 5ȊƛŀƱŀƴƛŀ ǊŜŀƭƛȊƻǿŀƴŜ ǿ ȊŀƪǊŜǎƛŜ ȊŀǊȊŊŘȊŀƴƛŀ ƛƴŦǊŀǎǘǊǳƪǘǳǊŊ ǘŜŎƘƴƛŎȊƴŊ  

ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿ 

Podczas badania funkcjonowania ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿ ǇƛŜǊǿǎȊȅƳ ƛǎǘƻǘƴȅƳ ƻōǎȊŀǊŜƳΣ ǿ ƪǘƽǊȅƳ 

ȊŀǳǿŀȍȅƱŀƳ ǇǊƻōƭŜƳȅ, ōȅƱƻ ƴŀŘȊƻǊƻǿŀƴƛŜ ǇŀǊƪǳ ƳŀǎȊȅƴ ǘŜŎƘƴƻƭƻƎƛŎȊƴȅŎƘΣ ƪǘƽǊŜƎƻ ǎǘŀōƛƭƴŀ 

ǇǊŀŎŀ ƧŜǎǘ ǇƻŘǎǘŀǿŊ ȊŀǇŜǿƴƛŜƴƛŀ ƧŀƪƻǏŎƛ ƛ ǘŜǊƳƛƴƻǿƻǏŎƛ ǊŜŀƭƛȊƻǿŀƴȅŎƘ ǇǊŀŎ. W zbyt wielu 

ŦƛǊƳŀŎƘ ǇǊƻǿŀŘȊŜƴƛŜ ŘȊƛŀƱŀƵ ǇǊŜǿŜƴŎȅƧƴȅŎƘΣ ƳŀƧŊŎȅŎƘ ƴŀ ŎŜƭǳ ƴƛŜŘƻǇǳǎȊŎȊŜƴƛŜ Řƻ 

ǿȅǎǘŊǇƛŜƴƛŀ ŀǿŀǊƛƛ ƳŀǎȊȅƴ ƛ ǇƽȋƴƛŜƧǎȊȅŎƘ ǇǊƻōƭŜƳƽǿ ōťŘŊŎȅŎƘ ƪƻƴǎŜƪǿŜƴŎƧŊ ŀǿŀǊƛƛ, ƴƛŜ ōȅƱƻ 

ǊŜŀƭƛȊƻǿŀƴŜ ƭǳō ōȅƱƻ ȊŀƴƛŜŘōȅǿŀƴŜΦ NŀƭŜȍŀƱƻ zatem ǎǇǊŀǿŘȊƛŏΣ Ƨŀƪ ǎȅǘǳŀŎƧŀ ǿȅƎƭŊŘŀ 

w ǇǊŀƪǘȅŎŜ ǇƻǇǊȊŜȊ ǊŜŀƭƛȊŀŎƧť ȊŀǇǊƻƎǊŀƳƻǿŀƴȅŎƘ ōŀŘŀƵΦ ² prowadzonych przeze mnie 

badaniach w ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿŀŎƘ ǿƻƧŜǿƽŘȊǘǿŀ podkarpackiego w ǇƛŜǊǿǎȊŜƧ ƪƻƭŜƧƴƻǏŎƛ 

ƛŘŜƴǘȅŦƛƪƻǿŀƱŀƳ ŘȊƛŀƱŀƴƛŀ ǊŜŀƭƛȊƻǿŀƴŜ ǿ ȊŀƪǊŜǎƛŜ ȊŀǊȊŊŘȊŀƴƛŀ ƛƴŦǊŀǎǘǊǳƪǘǳǊŊ ǘŜŎƘƴƛŎȊƴŊ 

w ŘǳȍȅŎƘ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿŀŎƘ, ǿȅŎƘƻŘȊŊŎ Ȋ ȊŀƱƻȍŜƴƛŀΣ ȍŜ ǊŜŀƭƛȊƻǿŀƴŜ ǿ ƴƛŎƘ ǇǊƻŎŜǎȅ Ǉƻǿƛƴƴȅ 

ōȅŏ ƴŀ ǿȅȍǎȊȅƳ ǇƻȊƛƻƳƛŜ ŘƻƧǊȊŀƱƻǏŎƛ. ²ȅƴƛƪƛ ǘȅŎƘ ōŀŘŀƵ ǎŊ zaprezentowane m.in. w pracy 

α¢ƘŜ ǊŜǎǳƭǘǎ ƻŦ ǘƘŜ ǎǘǳŘȅ ŎƻƴŎŜǊƴƛƴƎ ǘƘŜ identification of the activities realized in the 

ƳŀƴŀƎŜƳŜƴǘ ƻŦ ǘƘŜ ǘŜŎƘƴƛŎŀƭ ƛƴŦǊŀǎǘǊǳŎǘǳǊŜ ƛƴ ƭŀǊƎŜ ŜƴǘŜǊǇǊƛǎŜǎέ [ON4]. ² ōŀŘŀƴƛŀŎƘ ǿȊƛťƱƻ 

ǳŘȊƛŀƱ пс firm, ƎƱƽǿƴƛŜ Ȋ ōǊŀƴȍȅ ƭƻǘƴƛŎȊŜƧ (42%) i motoryzacyjnej (34%). tƻȊƻǎǘŀƱŜ 

ǊŜǇǊŜȊŜƴǘƻǿŀƴŜ ōǊŀƴȍŜ ǘƻ ƳΦƛƴΦ ōǊŀƴȍŀ ǎǇƻȍȅǿŎȊŀΣ ŎƘŜƳƛŎȊƴŀΣ ŘǊȊŜǿƴŀ ƛ ǇŀǇƛŜǊƴƛŎȊŀ 

i ƻōǊƽōƪŀ ƳŜǘŀƭƛΦ ½ƛŘŜƴǘȅŦƛƪƻǿŀƴŜ ǎǇƻǎƻōȅ ƴŀŘȊƻǊǳ ƴŀŘ ƳŀǎȊȅƴŀƳƛ ǘŜŎƘƴƻƭƻƎƛŎȊƴȅƳƛ ȊƻǎǘŀƱȅ 

przedstawione na rys. 1. Rysunek 2. ǇǊŜȊŜƴǘǳƧŜ ƴŀǘƻƳƛŀǎǘ ǊƻŘȊŀƧŜ ƛƴŦƻǊƳŀŎƧƛ ŘƻǘȅŎȊŊŎȅŎƘ 

maszyn i ƎǊƻƳŀŘȊƻƴȅŎƘ ǿ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿŀŎƘΦ 

 

Rysunek 1. Sposoby nadzoru nad maszynami 

technologicznymi 

 

Rysunek 2. wƻŘȊŀƧŜ ƛƴŦƻǊƳŀŎƧƛ ŘƻǘȅŎȊŊŎȅŎƘ ƳŀǎȊȅƴ 

ȊōƛŜǊŀƴŜ ǿ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿŀŎƘ 
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Wȅƴƛƪƛ ōŀŘŀƵ ǇƻŘŘŀƴƻ ŀƴŀƭƛȊƛŜ Ȋ ǿȅƪƻǊȊȅǎǘŀƴƛŜƳ ƳŜǘƻŘ ǎǘŀǘȅǎǘȅŎȊƴȅŎƘΦ ²ȅƴƛƪƛ ŀƴŀƭƛȊ 

ǇƻȊǿƻƭƛƱȅ ƴŀ ǿȅŎƛŊƎƴƛťŎƛŜ ǿƴƛƻǎƪƽǿ ƛ ŘƻƪƻƴŀƴƛŜ ǳƻƎƽƭƴƛŜƵΣ ȍŜ ƴƛŜ Ƴŀ ǊƽȍƴƛŎȅ ǇƻƳƛťŘȊȅ 

ǊƻŘȊŀƧŜƳ ŘȊƛŀƱŀƵ ǇƻŘŜƧƳƻǿŀƴȅŎƘ ǇǊȊŜȊ ŘǳȍŜ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿŀ ǿƻƧŜǿƽŘȊǘǿŀ 

podkarpackiego, Ƨŀƪ ǊƽǿƴƛŜȍ ǇƻƳƛťŘȊȅ ƛƴŦƻǊƳŀŎƧŀƳƛ ǊŜƧŜǎǘǊƻǿŀƴȅƳƛ ǇǊȊŜȊ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿŀ 

z ƪŀǇƛǘŀƱŜƳ ǇƻƭǎƪƛƳ ƭǳō ǿƛťƪǎȊƻǏŎƛƻǿȅƳ ƪŀǇƛǘŀƱŜƳ ǇƻƭǎƪƛƳ ŀ ǇǊȊŜŘǎƛťōiorstwa z ƪŀǇƛǘŀƱŜƳ 

ȊŀƎǊŀƴƛŎȊƴȅƳΣ ǇǊȊŜȊ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿŀ Ȋ ǊƽȍƴȅŎƘ ōǊŀƴȍΣ ŎȊȅ ǘŜȍ ǊŜŀƭƛȊǳƧŊŎŜ ǊƽȍƴŊ ǿƛŜƭƪƻǏŏ 

produkcji. 

5ƻŘŀǘƪƻǿƻ ƴŀ ǇƻŘǎǘŀǿƛŜ ǇǊȊŜǇǊƻǿŀŘȊƻƴȅŎƘ ŀƴŀƭƛȊ ǎǘǿƛŜǊŘȊƻƴƻΣ ȍŜ ƴŀƧŎȊťǏŎƛŜƧ 

w ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿŀŎƘ ƧŜǎǘ ǎǘƻǎƻǿŀƴŜ ǇƻŘŜƧǏŎƛŜ ǿŜŘƱǳƎ ǇƻǘŜƴŎƧŀƱǳ ŜƪǎǇƭƻŀǘŀŎȅƧƴŜƎƻ όtaύΥ 

ǇǊȊŜƎƭŊŘȅ ǊŜŀƭƛȊƻǿŀƴŜ ǿ ƻƪǊŜǎƛŜ ƎǿŀǊŀƴŎȅƧƴȅƳ (1)Σ ǇƭŀƴƻǿŜ ǇǊȊŜƎƭŊŘȅ ǊŜŀƭƛȊƻǿŀƴŜ ǇǊȊŜȊ 

ǎƱǳȍōȅ ǳǘǊȊȅƳŀƴƛŀ ǊǳŎƘǳ (2), ǇƭŀƴƻǿŜ ǇǊȊŜƎƭŊŘȅ ƛ ǊŜƳƻƴǘȅ ǊŜŀƭƛȊƻǿŀƴŜ ǇǊȊŜȊ ǎƱǳȍōȅ 

utrzymania ruchu (3). RzadzieƧ ǊŜŀƭƛȊƻǿŀƴŜ ǎŊ ŘȊƛŀƱŀƴƛŀ ȊŀƭŜŎŀƴŜ ǿ ǇƻŘŜƧǏŎƛǳ ǿŜŘƱǳƎ 

ǇƻǘŜƴŎƧŀƱǳ ǎǘŀƴǳ ό/.aύΦ bŀ ǎȊŎȊťǏŎƛŜ ƴŀƧǊȊŀŘȊƛŜƧ jest stosowane ǇƻŘŜƧǏŎƛŜ ǿŜŘƱǳƎ 

ŜŦŜƪǘȅǿƴƻǏŎƛ ό/aύΣ ƴŀƪƛŜǊƻǿŀƴŜ ǘȅƭƪƻ ƴŀ ǊŜŀƭƛȊŀŎƧť ŘȊƛŀƱŀƵ ȊǿƛŊȊŀƴȅŎƘ Ȋ ǳǎǳǿŀƴƛŜƳ Ƨǳȍ 

ǇƻǿǎǘŀƱȅŎƘ ŀǿŀǊƛƛ ƛ podejmowaniem ƧŜŘȅƴƛŜ ǇǊȊŜƎƭŊŘƽǿ ǿȅƳŀƎŀƴȅŎƘ ǿ ƻƪǊŜǎƛŜ 

ƎǿŀǊŀƴŎȅƧƴȅƳΦ /Ȋťǎǘƻ jest ǊƽǿƴƛŜȍ ǎǘƻǎƻǿŀƴŜ ǇƻŘŜƧǏŎƛŜ ƳƛŜǎȊŀƴŜΣ ŀ ƧŜŘȅƴƛŜ нс҈ ōŀŘŀƴȅŎƘ 

ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿ ǎǘǿƛŜǊŘȊƛƱƻΣ ȍŜ ȊƭŜŎŀ ǇǊŀŎŜ ƻōǎƱǳƎƻǿŜ ƴŀ ȊŜǿƴŊǘǊȊ όhύΦ 

/ƛŊƎƭŜ ƧŜŘƴŀƪ ор҈ Ȋ ōŀŘŀƴȅŎƘ ŘǳȍȅŎƘ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿ ƴƛŜ ǊŜŀƭƛȊǳƧŜ ǇƭŀƴƻǿȅŎƘ ǇǊȊŜƎƭŊŘƽǿΦ Na 

ǇƻŘǎǘŀǿƛŜ ǇǊȊŜǇǊƻǿŀŘȊƻƴȅŎƘ ŀƴŀƭƛȊ ƛ ǊƻȊƳƽǿ Ȋ ǇǊŀŎƻǿƴƛƪŀƳƛ ōŀŘŀƴȅŎƘ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿ 

ǎǘǿƛŜǊŘȊƻƴƻΣ ȍŜ ǇǊƻōƭŜƳŜƳ ƳƻȍŜ ōȅŏ ōǊŀƪ ŎȊŀǎǳ ƛ ōǊŀƪ ǏǊƻŘƪƽǿ Řƻ ǊŜŀƭƛȊŀŎƧƛ ǇǊȊŜƎƭŊŘƽǿΦ 

5ƭŀǘŜƎƻ ǘŜȍ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿŀ ƳǳǎȊŊ ǿȅōƛŜǊŀŏ ƳŀǎȊȅƴȅΣ ƪǘƽǊŜ ǿ ǇƛŜǊǿǎȊŜƧ ƪƻƭŜƧƴƻǏŎƛ Ǉƻǿƛƴƴȅ 

ōȅŏ ǇƻŘŘŀƴŜ ǇǊȊŜƎƭŊŘƻƳ ǇǊŜǿŜƴŎȅƧƴȅƳΦ 5ƻ ǘŜƎƻ ŎŜƭǳ ƴƛŜȊōťŘƴŀ ƧŜǎǘ ƳŜǘƻŘŀ ǇƻȊǿŀƭŀƧŊŎŀ ƴŀ 

ǳǎǘŀƭŀƴƛŜ ǇǊƛƻǊȅǘŜǘƽǿ ǊŜŀƭƛȊŀŎƧƛ ȊŀŘŀƵ ƻōǎƱǳƎƻǿȅŎƘΦ hǇǊŀŎƻǿŀƴƛŜ ǘŀƪƛŜƧ ƳŜǘƻŘȅ ǇƻǎǘŀǿƛƱŀƳ 

sobie za cel. 

2) Metoda klasyfikacji maszyn na ǇƻǘǊȊŜōȅ ǳǎǘŀƭŀƴƛŀ ǇǊƛƻǊȅǘŜǘƽǿ ȊŀŘŀƵ ƻōǎƱǳƎƻǿȅŎƘ 

tǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿŀ ǎǘƻǎǳƧŊ ǊƽȍƴŜ ƳŜǘƻŘȅ kategoryzacji maszynΣ ƪǘƽǊŜ ǇǊȊŜŀƴŀƭƛȊƻǿŀƴƻ ǿ pracy 

αDevelopment of an empirical formula for machine classification: Prioritization of maintenance 

tasksέ [ON3]. W ǇǊȊŜǇǊƻǿŀŘȊƻƴȅŎƘ ōŀŘŀƴƛŀŎƘ ǎǘǿƛŜǊŘȊƻƴƻΣ ȍŜ ǿ ȊŀƭŜȍƴƻǏŎƛ ƻŘ ǎǘƻǎƻǿŀƴŜƎƻ 

modelu usǘŀƭŀƴƛŀ ǇǊƛƻǊȅǘŜǘƽǿ ƳŀǎȊȅƴΣ ƳŀǎȊȅƴȅ ƳƻƎŊ ǎƛť ȊƴŀƭŜȋŏ ǿ ǊƽȍƴȅŎƘ ƪŀǘŜƎƻǊƛŀŎƘΣ Ŏƻ 

ǿƛŊȍŜ ǎƛť Ȋ ǇƽȋƴƛŜƧǎȊȅƳ ǎǘƻǎƻǿŀƴƛŜƳ ǊƽȍƴȅŎƘ ǎǘǊŀǘŜƎƛƛ ƴŀŘȊƻǊǳΦ ZidentyfikowaƱŀƳ ǿƛťŎ ǎƱŀōŜ 

ƛ ƳƻŎƴŜ ǎǘǊƻƴȅ ǇƻǎȊŎȊŜƎƽƭƴȅŎƘ ƳƻŘŜƭƛ ƛ ƴŀ ǘŜƧ ǇƻŘǎǘŀǿƛŜ ȊŀǇǊƻǇƻƴƻǿŀƱŀƳ autorski 

ǳƻƎƽƭƴƛƻƴȅ ƳƻŘŜƭ ǿȅƪƻǊȊȅǎǘǳƧŊŎȅ ȊƳƛŜƴƛƻƴŜ ƪǊȅǘŜǊƛŀ ƻŎŜƴȅ ƳŀǎȊȅƴΦ Zaproponowany model 

ȊƻǎǘŀƱ ƻǇƛǎŀƴȅ ŦƻǊƳǳƱŊ (1). 

SBPSZOAALOm WWWWWWK ---- +++++= 1,02,02,02,01,02,0            (1) 

gdzie: Km ς ǿŀǊǘƻǏŏ ǇǊŜȊŜƴǘǳƧŊŎŀ ǿŀȍƴƻǏŏ maszyny, WO ς rzeczywisty aktualny czas pracy 

maszyny, WL-A ς liczba awarii w ustalonym okresie, WA-O ς czas  unieruchomienia maszyny 

z powodu awarii w ustalonym okresie, WZ ς ȊŀƳƛŜƴƴƻǏŏ ƳŀǎȊȅƴȅΣ WS-P ς ǎǘŀōƛƭƴƻǏŏ ǇǊŀŎȅ 
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ƳŀǎȊȅƴȅ ǳƳƻȍƭƛǿƛŀƧŊŎŀ ȊŀǇŜǿƴƛŜƴƛŜ ƻƪǊŜǏƭƻƴŜƎƻ ǇƻȊƛƻƳǳ ƧŀƪƻǏŎƛΣ WB-S ς ǿǇƱȅǿ ƴŀ 

ōŜȊǇƛŜŎȊŜƵǎǘǿƻ ǇǊŀŎȅ ƛ ǏǊƻŘƻǿƛǎƪƻΦ 

YƻƭŜƧƴȅƳ ȊŀƎŀŘƴƛŜƴƛŜƳ ƛƴǘŜǊŜǎǳƧŊŎȅƳ Ȋ Ǉǳƴƪǘǳ ǿƛŘȊŜƴƛŀ ǳǘǊȊȅƳŀƴƛŀ infrastruktury 

ǘŜŎƘƴƛŎȊƴŜƧ ǿŜ ǿƱŀǏŎƛǿŜƧ kondycji i z punktu widzenia procesu podejmowania decyzji 

ǎǘǊŀǘŜƎƛŎȊƴȅŎƘ ǿ ǘȅƳ ȊŀƪǊŜǎƛŜ ƧŜǎǘ ǎǘƻǎƻǿŀƴƛŜ ƳƛŜǊƴƛƪƽǿ ƻǇŜǊŀŎȅƧƴŜƧ ŜŦŜƪǘȅǿƴƻǏŎƛ ƳŀǎȊȅƴΦ 

¢ȅƳ ǘŜƳŀǘŜƳ ȊŀƧťƱŀƳ ǎƛť ǊƽǿƴƛŜȍ w badaniach prowadzonych we ǿǎǇƻƳƴƛŀƴŜƧ Ƨǳȍ ƎǊǳǇƛŜ пс 

ŘǳȍȅŎƘ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿ, a wyniki tych ōŀŘŀƵ ȊƻǎǘŀƱȅ przedstawione w pracy αEvaluation 

measures of machine operation effectiveness in large enterprises: ǎǘǳŘȅ ǊŜǎǳƭǘǎέ [ON5]. Pytania 

ȊŀŘŀǿŀƴŜ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿƻƳ ŘƻǘȅŎȊȅƱȅ ƳƛťŘȊȅ ƛƴƴȅƳƛ ǎǘƻǎƻǿŀƴƛŀ ǿǎƪŀȋƴƛƪŀ h99 ƛ ƧŜƎƻ 

ŜƭŜƳŜƴǘƽǿ ǎƪƱŀŘƻǿȅŎƘΦ Nŀ ǇƻŘǎǘŀǿƛŜ ŀƴŀƭƛȊȅ ǇƻȊȅǎƪŀƴȅŎƘ ŘŀƴȅŎƘ ǎǘǿƛŜǊŘȊƻƴƻΣ ȍŜ ро҈ 

ōŀŘŀƴȅŎƘ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿ ƴƛŜ ŀƴŀƭƛȊǳƧŜ ǿǎƪŀȋƴƛƪƽǿ ƧŀƪƻǏŎƛƻǿȅŎƘ ƴŀ ǎǿƻƛŎƘ ƳŀǎȊȅƴŀŎƘ 

όŜƭŜƳŜƴǘ ǿǎƪŀȋƴƛƪŀ h99ύΣ оф҈ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿ ƴƛŜ ŀƴŀƭƛȊǳƧŜ ǿǎƪŀȋƴƛƪŀ ǿȅŘŀƧƴƻǏŎƛ ƳŀǎȊȅƴ 

όŜƭŜƳŜƴǘ ǿǎƪŀȋƴƛƪŀ h99ύΣ оо҈ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿ ƴƛŜ ƻōƭƛŎȊŀ ǿǎƪŀȋƴƛƪŀ ŘƻǎǘťǇƴƻǏŎƛ ƳŀǎȊȅƴȅ 

όŜƭŜƳŜƴǘ ǿǎƪŀȋƴƛƪŀ h99ύ. Wȅƴƛƪƛ ōŀŘŀƵ ŘƻǘȅŎȊŊŎȅŎƘ ǿǎƪŀȋƴƛƪ h9E przedstawiono na rys. 3, 

z ƪǘƽǊŜƎƻ ǿȅƴƛƪŀΣ ȍŜ ср҈ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿ ǿ ƻƎƽƭŜ ƴƛŜ oblicza tego ǿǎƪŀȋƴƛƪŀΦ  

 

Rysunek 3. hŘǎŜǘŜƪ ŦƛǊƳ ƻōƭƛŎȊŀƧŊŎȅŎƘ ǿǎƪŀȋƴƛƪ h99 

Przyczyn tej sytuacji poszukiwano w pracy αOverall Equipment Effectiveness: Analysis of 

Different Ways of Calculations and Improvementsέ [IP9]. 

² ǇǊƻǿŀŘȊƻƴȅŎƘ ōŀŘŀƴƛŀŎƘ ŀƴŀƭƛȊƻǿŀƴƻ ǊƽǿƴƛŜȍ Ȋ ƧŀƪŊ ŎȊťǎǘƻǘƭƛǿƻǏŎƛŊ jest obliczany 

ǿǎƪŀȋƴƛƪΦ bŀƧǿƛťŎŜƧ ŦƛǊƳ όом҈ύ oblicza go ǊŀȊ ƴŀ ȊƳƛŀƴť ƭǳō ǊŀȊ ƴŀ ŘȊƛŜƵΦ ² пн҈ ŦƛǊƳ ǿǎƪŀȋƴƛƪ 

ǘŜƴ ǿȅǎǘťǇǳƧŜ ƴŀ ǇƻȊƛƻƳƛŜ ǇƻƳƛťŘȊȅ ол ŀ тл҈Σ Ŏƻ ƧŜǎǘ ȊƴŀŎȊƴƛŜ ǇƻƴƛȍŜƧ ƻŎȊŜƪƛǿŀƴŜƧ ǿŀǊǘƻǏŎƛ 

85%. Dodatkowo, na podstawie przeprowadzonych analiz statystycznych wykorzystanych do 

przetestowania postawionych hipotez stwierdzƛƱŀƳΣ ȍŜ ƴƛŜ Ƴŀ ǊƽȍƴƛŎȅ ǇƻƳƛťŘȊȅ zbieraniem 

i ƻŎŜƴŊ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ŀƴŀƭƛȊƻǿŀƴȅŎƘ ǿǎƪŀȋƴƛƪƽǿ ǇǊȊŜȊ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿŀ Ȋ ǊƽȍƴȅŎƘ ōǊŀƴȍ, ŎȊȅ ǘŜȍ 

ǊŜŀƭƛȊǳƧŊŎȅŎƘ ǊƽȍƴŊ ǿƛŜƭƪƻǏŏ ǇǊƻŘǳƪŎƧƛΦ Istnieje natomiast ǊƽȍƴƛŎŀ, ƧŜȍŜƭƛ ŎƘƻŘȊƛ 

o ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿŀ Ȋ ƪŀǇƛǘŀƱŜƳ ǇƻƭǎƪƛƳ ƭǳō ǿƛťƪǎȊƻǏŎƛƻǿȅƳ ƪŀǇƛǘŀƱŜƳ ǇƻƭǎƪƛƳ 

a ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿŀƳƛ Ȋ ƪŀǇƛǘŀƱŜƳ ȊŀƎǊŀƴƛŎȊƴȅƳΦ ¢ȅƭƪƻ ƧŜŘƴƻ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿƻ 

z ǿƛťƪǎȊƻǏŎƛƻǿȅƳ ƪŀǇƛǘŀƱŜƳ ǇƻƭǎƪƛƳ ǇǊȊȅȊƴŀƱƻΣ ȍŜ ƻōƭƛŎȊŀ ǿǎƪŀȋƴƛƪ h99Φ Wnioskiem, jaki 

Ƴƻȍƴŀ ōȅƱƻōȅ ǿ ǘȅƳ ƳƻƳŜƴŎƛŜ ǿȅŎƛŊƎƴŊŏ, ƧŜǎǘ ǘƻΣ ȍŜ ǿǊŀȊ Ȋ ƪŀǇƛǘŀƱŜƳ ȊŀƎǊŀƴƛŎȊƴȅƳ 

ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿa ȊȅǎƪǳƧŊ wiedzť ƴƛŜ ǘȅƭƪƻ ƻ ƴƻǿƻŎȊŜǎƴȅŎƘ ƳŜǘƻŘŀŎƘ ȊŀǊȊŊŘȊŀƴƛŀΣ ŀƭŜ ǊƽǿƴƛŜȍ 

ƻ ǘȅƳ Ƨŀƪ ǘŜ ƳŜǘƻŘȅ ŜŦŜƪǘȅǿƴƛŜ ǿŘǊŀȍŀŏΦ WŜŘƴŊ Ȋ ƴƻǿƻŎȊŜǎƴȅŎƘ ƳŜǘƻŘ ȊŀǊȊŊŘȊŀƴƛŀ 

ƛƴŦǊŀǎǘǊǳƪǘǳǊŊ ǘŜŎƘƴƛŎȊƴŊ ƧŜǎǘ ¢taΦ ²ŘǊƻȍŜƴie systemu TPM wskazano we wspomnianej 
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ǇǊŀŎȅ Ƨŀƪƻ ǇƻȊȅǘȅǿƴƛŜ ǿǇƱȅǿŀƧŊŎŜ ƴŀ ǿŀǊǘƻǏŏ ǿǎƪŀȋƴƛƪŀ h99Φ ½ŀǳǿŀȍƻƴƻ ŘƻŘŀǘƪƻǿƻ 

ǇƻȊȅǘȅǿƴȅ ǿǇƱȅǿ р{Σ ŀ ǘŀƪȍŜ ǎǘŀƴŘŀǊȅȊŀŎƧƛ ǊŜŀƭƛȊŀŎƧƛ ǇǊŀŎ ƻōǎƱǳƎƻǿȅŎƘ ƴŀ ǿŀǊǘƻǏŏ ǿǎƪŀȋƴƛƪŀ 

OEE. 

3) hŎŜƴŀ ǇƻȊƛƻƳǳ ǿŘǊƻȍŜƴƛŀ ƪƻƴŎŜǇŎƧƛ Lean Manufacturing w MSP 

½ŀǊƽǿƴƻ ¢taΣ Ƨŀƪ ƛ р{ ƻǊŀȊ ǎǘŀƴŘŀǊȅȊŀŎƧŀ ǎŊ ŜƭŜƳŜƴǘŀƳƛ ǎȅǎǘŜƳǳ Lean Manufacturing (LM). 

W ǇǊƻǿŀŘȊƻƴȅŎƘ ōŀŘŀƴƛŀŎƘ ȊŀƧťƱŀƳ ǎƛť ǿƛťŎ ƻŎŜƴŊ tegoΣ Ƨŀƪƛ ƧŜǎǘ ǇƻȊƛƻƳ ǿŘǊƻȍŜƴƛŀ ƪƻƴŎŜǇŎƧƛ 

LM w ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿŀŎƘ ǿƻƧŜǿƽŘȊǘǿŀ ǇƻŘƪŀǊǇŀŎƪƛŜƎƻΦ Wȅƴƛƪƛ ǇǊȊŜǇǊƻǿŀŘȊƻƴȅŎƘ ōŀŘŀƵ 

ȊƻǎǘŀƱȅ przedstawione m.in. w pracach αLean philosophy implementation in SME ς study 

resultsέ [ON14] ƻǊŀȊ α²ƛŜƭƻŀǎǇŜƪǘƻǿŜ ǇƻŘŜƧǏŎƛŜ Řƻ ȊǿƛťƪǎȊŀƴƛŀ ŜŦŜƪǘȅǿƴƻǏŎƛ 

ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿέ [ON1]. Przedstawione w ǇƛŜǊǿǎȊŜƧ ȊŜ ǿǎǇƻƳƛƴŀƴȅŎƘ ǇǊŀŎ ǿȅƴƛƪƛ ōŀŘŀƵ 

ŘƻǘȅŎȊŊ ƎǊǳǇȅ пф ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿ (ƳŀƱȅŎƘ, ǏǊŜŘƴƛŎƘ i mikro), ƎƱƽǿƴƛŜ Ȋ ōǊŀƴȍȅ ƻōǊƽōƪƛ ƳŜǘŀƭƛ 

(43%). W ǇǊȊŜǇǊƻǿŀŘȊƻƴȅŎƘ ōŀŘŀƴƛŀŎƘ ȊƛŘŜƴǘȅŦƛƪƻǿŀƴƻ ǇƻǿƻŘȅΣ ƧŀƪƛŜ ȊƳƻǘȅǿƻǿŀƱȅ 

ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿŀ Řƻ ǿŘǊƻȍŜƴƛŀ [a. BȅƱŀ ǘƻ ƎƱƽǿƴƛŜ ŎƘťŏ ǇƻǇǊŀǿȅ ŦǳƴƪŎƧƻƴƻǿŀƴƛŀ ŦƛǊƳȅ 

όум҈ύ ƻǊŀȊ ȊǿƛťƪǎȊŜƴƛa ƪƻƴƪǳǊŜƴŎȅƧƴƻǏŎƛ ƴŀ Ǌȅnku (50%). W badaniach identyfikowano, jakie 

ǊƻŘȊŀƧŜ ǎǘǊŀǘ ǿǎƪŀȊǳƧŊ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿŀ. BȅƱȅ ǘƻ ǎǘǊŀǘȅ ƳŀǘŜǊƛŀƱƻǿŜ όпф҈ύ ƻǊŀȊ ȊōťŘƴŜ ǊǳŎƘȅ 

όпм҈ύ ƛ ŀǿŀǊƛŜ ƳŀǎȊȅƴ όоф҈ύΣ ŀ ǘŀƪȍŜ ǿȅǊƻōȅ ƴƛŜȊƎƻŘƴŜ όор҈ύΦ Niestety, 58% z badanych 

ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿ ǎǘǿƛŜǊŘȊƛƱƻΣ ȍŜ ƴƛŜ ǿŘǊŀȍŀ [aΦ {ǇƻǏǊƽŘ ŦƛǊƳΣ ƪǘƽǊŜ ǿŘǊŀȍŀƱȅ [a, tylko 56% 

ƻƪǊŜǏƭƛƱƻ ŎŜƭŜ ǿŘǊƻȍŜƴƛŀ Řƭŀ ŎŀƱŜƧ ŦƛǊƳȅΦ ут҈ ŦƛǊƳ ǿǎƪŀȊŀƱƻΣ ȍŜ ƎƱƽǿƴȅƳ ǇǊƻōƭŜƳŜƳ 

z ǿŘǊŀȍŀƴƛŜƳ [a ōȅƱƻ Řǳȍƻ ōƛŜȍŊŎŜƧ ǇǊŀŎȅΦ WǏǊƽŘ ƴŀǊȊťŘȊƛ ƴŀƧŎȊťǏŎƛŜƧ ǿŘǊŀȍŀƴȅŎƘ ȊƴŀƭŀȊƱȅ 

ǎƛťΥ 5S (29%), 5xWhy? (20%) oraz SMED (16%ύ ƛ ǇǊŀŎŀ ȊŜǎǇƻƱƻǿŀ όмс҈ύΦ ÀŀŘƴŀ Ȋ ŦƛǊƳ ƴƛŜ 

ƛŘŜƴǘȅŦƛƪƻǿŀƱŀ ǿŎȊŜǏƴƛŜƧ т ǎǘǊŀǘ όƴŀŘǇǊƻŘǳƪŎƧŀΣ ȊŀǇŀǎȅΣ ƻŎȊŜƪƛǿŀƴƛŜΣ ȊōťŘƴŜ ǇǊƻŎŜǎȅΣ ȊōťŘƴŜ 

ǊǳŎƘȅΣ ȊōťŘƴȅ ǘǊŀƴǎǇƻǊǘΣ ƴƛŜȊƎƻŘƴƻǏŎƛύΣ ŀƴƛ ƴƛŜ ǿŘǊŀȍŀƱŀ ǊŀǇƻǊǘǳ !о Řƻ ǊƻȊǿƛŊȊȅǿŀƴƛŀ 

ǇǊƻōƭŜƳƽǿΦ ÀŀŘƴŀ Ȋ ŦƛǊƳ ƴƛŜ ǿŘǊŀȍŀƱŀ ǊƽǿƴƛŜȍ IƻǎƘƛƴ YŀƴǊƛΣ ŀōȅ ȊŀǇŜǿƴƛŏ ǎǇƽƧƴƻǏŏ ŎŜƭƽǿ 

ǎǘǊŀǘŜƎƛŎȊƴȅŎƘ ŦƛǊƳȅ Ȋ ŎŜƭŀƳƛ ǳǎǘŀƭŀƴȅƳƛ ƴŀ ƴƛȍǎȊȅŎƘ ǇƻȊƛƻƳŀŎƘ ȊŀǊȊŊŘȊŀƴƛŀΦ WskazŀƱƻ to na 

konieŎȊƴƻǏŏ ǿȅǊŀȋƴŜƎƻ ǇƻŘƪǊŜǏƭŜƴƛŀ ǇƻǘǊȊŜōȅ ȊŀǇŜǿƴƛŜƴƛŀ ǎǇƽƧƴƻǏŎƛ ƳƛťŘȊȅ ŎŜƭŀƳƛ 

ƻǊƎŀƴƛȊŀŎƧƛ ǳǎǘŀƭƻƴȅƳƛ ƴŀ ƧŜƧ ǊƽȍƴȅŎƘ ǇƻȊƛƻƳŀŎƘ ƛ ǿ ǊƽȍƴȅŎƘ ƪƻƳƽǊƪŀŎƘ ƻǊƎŀƴƛȊŀŎȅƧƴȅŎƘΣ Ŏƻ 

ǇƻŘƪǊŜǏƭƛƱŀƳ w pracy α²ƛŜƭƻŀǎǇŜƪǘƻǿŜ ǇƻŘŜƧǏŎƛŜ Řƻ ȊǿƛťƪǎȊŀƴƛŀ ŜŦŜƪǘȅǿƴƻǏŎƛ 

ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿέ [ON1]. 

Z kolei ǿ ōŀŘŀƴƛŀŎƘΣ ƪǘƽǊȅŎƘ ǿȅƴƛƪƛ ǇǊȊŜŘǎǘŀǿƛƻƴƻ ǿ ǇǊŀŎȅ α²ƛŜƭƻŀǎǇŜƪǘƻǿŜ ǇƻŘŜƧǏŎƛŜ Řƻ 

ȊǿƛťƪǎȊŀƴƛŀ ŜŦŜƪǘȅǿƴƻǏŎƛ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿέ [ON1], w okresie 2011-2014 przebadano 101 firm 

i ȊŀǳǿŀȍƻƴƻΣ ȍŜ ƴŀƧǿƛťƪǎȊymi problemami firm ǎŊ ŘǳȍŜ zapasy, wyroby niezgodne 

i przezbrojenia. ¢Ŝ ǿƴƛƻǎƪƛ ǿǎƪŀȊǳƧŊ ƴŀ ƪƻƴƛŜŎȊƴƻǏŏ ǎǘƻǎƻǿŀƴƛŀ ǿ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿŀŎƘ ǘŀƪƛŎƘ 

metod, Ƨŀƪ ƳŀǇƻǿŀƴƛŜ ǎǘǊǳƳƛŜƴƛŀ ǿŀǊǘƻǏŎƛ Řƻ ƛŘŜƴǘȅŦƛƪŀŎƧƛ ƳƛŜƧǎŎ ǿȅǎǘťǇƻǿŀƴƛŀ ǎǘǊŀǘ, 

ǊƻȊǿƛŊȊŀƵ tƻƪŀ ¸ƻƪŜ w celu zapobiegania ōƱťŘƻƳΣ ƪǘƽǊŜ ƳƻƎŊ ǇǊƻǿŀŘȊƛŏ Řƻ Ǉƻǿǎǘŀƴƛŀ 

ǿȅǊƻōƽǿ ƴƛŜȊƎƻŘƴȅŎƘΣ ŎȊȅ ǘŜȍ metody SMED Řƻ ǎƪǊŀŎŀƴƛŀ ŎȊŀǎǳ ǊŜŀƭƛȊŀŎƧƛ ǇǊȊŜȊōǊƻƧŜƵ. 

5ƻǎǘǊȊŜȍƻƴƻ ǘǳǘŀƧ ǇƻǘŜƴŎƧŀƱ Řƻ ƻǇǊŀŎƻǿŀƴƛŀ ŀǳǘƻǊǎƪƛŎƘ ƳŜǘƻŘΣ ƻ ƪǘƽǊȅŎƘ ǎȊŜǊȊŜƧ ōťŘȊƛŜ Ƴƻǿŀ 

ǿ ŘŀƭǎȊŜƧ ŎȊťǏŎƛ ƴƛƴƛŜƧǎȊŜƎƻ ƻǇǊŀŎƻǿŀƴƛŀΦ 
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4) aŀǇƻǿŀƴƛŜ ǎǘǊǳƳƛŜƴƛŀ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǇǊƻŎŜǎƽǿ ǇǊƻŘǳƪŎȅƧƴȅŎƘ 

Z zaprezentowanych ǇƻǿƻŘƽǿ ȊŀƧťƱŀƳ ǎƛť ƳŀǇƻǿŀƴƛŜƳ ǎǘǊǳƳƛŜƴƛŀ ǿŀǊǘƻǏŎƛΣ ƪǘƽǊŜ 

w ǇƛŜǊǿǎȊŜƧ ƪƻƭŜƧƴƻǏŎƛ ǎǘƻǎƻǿŀƱŀƳ ǿ ƻōǎȊŀǊŀŎƘ ǇǊƻŘǳƪŎȅƧƴȅŎƘΦ ½ŀǳǿŀȍȅƱŀƳΣ ȍŜ ǿ ǎȅǘǳŀŎƧƛΣ 

gdy ma ǎƛť Řƻ ŎȊȅƴƛŜƴƛŀ Ȋ ǇǊƻǎǘȅƳ ǿȅǊƻōŜƳ ƻǊŀȊ ǇǊƻŎŜǎŜƳ ǇǊƻŘǳƪŎȅƧƴȅŎƘΣ ǿ ƪǘƽǊȅƳ ƻǇŜǊŀŎƧŜ 

ǇǊƻŘǳƪŎȅƧƴŜ ǎŊ ǊŜŀƭƛȊƻǿŀƴŜ ǿ ƻƪǊŜǏƭƻƴŜƧ ǎŜƪǿŜƴŎƧƛΣ ȊŀǎǘƻǎƻǿŀƴƛŜ ƳŀǇƻǿŀƴƛŀ ǎǘǊǳƳƛŜnia 

ǿŀǊǘƻǏŎƛ ƻǇƛŜǊŀƧŊŎŜ ǎƛť na znanej ƳŜǘƻŘȅŎŜ ƧŜǎǘ ȊǊƻȊǳƳƛŀƱŜ ƛ ǇǊƻǎǘŜ, ƳƛƳƻ ȍŜ ǿ ǿƛŜƭǳ 

ǇǊȊȅǇŀŘƪŀŎƘ ǇǊŀŎƻŎƘƱƻƴƴŜΦ tǊƻōƭŜƳ ǇƻƧŀǿƛŀ ǎƛť natomiast w przypadku wyrobu ȊƱƻȍƻƴego, 

gdzie jego ǇƻǎȊŎȊŜƎƽƭƴŜ ŜƭŜƳŜƴǘȅ ǎŊ ǇǊƻŘǳƪƻǿŀƴŜ ǊƽǿƴƻƭŜƎƭŜΣ ŀōȅ ǿ ƪƻƵŎƻǿȅŎƘ ŜǘŀǇŀch 

procesu produkcyjnego ƳƻƎƱȅ Ȋƻǎǘŀŏ ǇƻƱŊŎȊƻƴŜ ǿ ǇǊƻŎŜǎŀŎƘ Ƴƻƴǘŀȍǳ ǿ ǿȅǊƽō ƎƻǘƻǿȅΦ 

PǊȊŜǇǊƻǿŀŘȊƛƱŀƳ ōŀŘŀƴƛŀ ǿ ǘȅƳ ȊŀƪǊŜǎƛŜ ƛ ƻǇǊŀŎƻǿŀƱŀƳ ŀǳǘƻǊǎƪŊ ƳŜǘƻŘť ƳŀǇƻǿŀƴƛŀ 

ǎǘǊǳƳƛŜƴƛŀ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǿȅǊƻōƽǿ ȊƱƻȍƻƴȅŎƘΣ ƪǘƽǊŀ ȊƻǎǘŀƱŀ ƻǇǳōƭƛƪƻǿŀƴŀ ǿ ǇǊŀŎȅ αA VSM and VSA 

methodology for performance assessment of complex product manufacturing processes: an 

industrial case studyέ [ON16]. Rysunek 4. przedstawia zaproponowany przeze mnie model 

ƳŀǇȅ ǇǊȊŜǇƱȅǿǳ ǎǘǊǳƳƛŜnia ǿŀǊǘƻǏŎƛ Řƭŀ ǿȅǊƻōǳ ȊƱƻȍƻƴŜƎƻΦ  

Dostawca Klient

Sterowanie 
ǇǊƻŘǳƪŎƧŊ
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CTToC 2-1

ILT  2-2 ILT 2-m

CTToC 2-2 CTToC 2-m

ILT k-1 Cuz-2 ILT SAP-v

CTToC k-1

ILT k-2 ILT k-p

CTToC k-2 CTToC k-p

FIFO

½ŀƳƽǿƛŜƴƛŜ ½ŀƳƽǿƛŜƴƛŜ

Harmonogram 
produkcji

CTSAP-1

CTSAP-2

CTSAP-v

LT

PTCTFAP

ILT FAP

²ȅǎȅƱƪŀ

ILTRP

 

Rysunek пΦ aƻŘŜƭ ƳŀǇȅ ǇǊȊŜǇƱȅǿǳ ǎǘǊǳƳƛŜnia ǿŀǊǘƻǏŎƛ Řƭŀ ǿȅǊƻōǳ ȊƱƻȍƻƴŜƎƻ 

{ȊŎȊŜƎƽƱȅ ŘƻǘȅŎȊŊŎŜ ƻōƭƛŎȊŜƵ ƛ ǇǊŜȊŜƴǘŀŎƧƛ ŘŀƴȅŎƘ ƴŀ ǘŜƳŀǘ ŎȊŀǎǳ ǇǊȊŜǘǿŀǊȊŀƴƛŀ όPTύΣ ŎȊŀǎƽǿ 

cykli (CTύΣ ŎȊŀǎƽǿ ǳǘǊȊȅƳȅǿŀƴƛŀ ȊŀǇŀǎƽǿ (ILTύΣ ŎȊŀǎǳ ǇǊȊŜƧǏŎƛŀ όLTύ ƻǊŀȊ ƛƭƻǏŎƛ ǿȅǊƻōƽǿ ǿ ǘƻƪǳ 

produkcji (WIPύΣ ŎȊȅ ǘŜȍ ǇǊȊŜȊōǊƻƧŜƵ όCOύ ǇǊȊŜŘǎǘŀǿƛƻƴƻ ǿŜ ǿǎǇƻƳƴƛŀƴŜƧ ǇǊŀŎȅΦ /ŀƱƪƻǿƛǘȅ 

ŎȊŀǎ ǇǊȊŜǘǿŀǊȊŀƴƛŀ Ƴƻȍƴŀ ƻōƭƛŎȊȅŏ ȊŜ ǿȊƻǊǳ όнύΣ ŀ ŎȊŀǎ ǇǊȊŜƧǏŎƛŀ Řƭŀ ƪƻƳǇƻƴŜƴǘƽǿ ς ze 

ǿȊƻǊƽǿ όоύ ƛ όпύΦ tƻȊƻǎǘŀƱe wzory ǎŊ przedstawione w pracy. 
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ὒὝ ÍÁØὒὝȟὒὝȟȣȟὒὝ  [day] 

(4) 

 

Na rysunku 5. przedstawiono natomiast ƪǊƻƪƛ ǇƻǎǘťǇƻǿŀƴƛŀ ǇǊȊȅ ƳŀǇƻǿŀƴƛǳ ǎǘǊǳƳƛŜƴƛŀ 

ǿŀǊǘƻǏŎƛ ƛ analizie mapy. 

½ŀǇǊƻǇƻƴƻǿŀƴŀ ƳŜǘƻŘŀ ȊƻǎǘŀƱŀ ȊǿŀƭƛŘƻǿŀƴŀ ƴŀ ǇǊȊȅƪƱŀŘȊƛŜ ŀƴŀƭƛȊȅ ǇǊƻŎŜǎǳ ǿȅǘǿŀǊȊŀƴƛŀ 

ƻǎǘǊȊŀƱƪƛ Řƻ ǇƛƱ Řƻ ŎƛťŎƛŀ ŘǊŜǿƴŀΦ 
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tƻƳƛŀǊ ŎȊŀǎƽǿ Ŏȅƪƭƛ ǇǊƻŎŜǎƽǿ ƻōǊƽōƪƛ 
ƪƻƳǇƻƴŜƴǘƽǿ (CTToC)

tƻƳƛŀǊ ŎȊŀǎƽǿ Ŏȅƪƭƛ ǇǊƻŎŜǎƽǿ Ƴƻƴǘŀȍǳ 
wyrobu gotowego (CTFAP)

Gromadzenie danych na temat liczby 
ƪƻƳǇƻƴŜƴǘƽǿ ǿ ǇǊƻŎŜǎƛŜ (WIPC)

Gromadzenie danych na temat liczby 
ǿȅǊƻōƽǿ ƎƻǘƻǿȅŎƘ 

tƻƳƛŀǊ ŎȊŀǎƽǿ ǇǊȊŜȊōǊƻƧŜƵ ƴƛŜȊōťŘƴȅŎƘ Řƻ 
ǇǊȊŜǇǊƻǿŀŘȊŜƴƛŀ ǇǊƻŎŜǎƽǿ ƻōǊƽōŎȊȅŎƘ 

ƪƻƳǇƻƴŜƴǘƽǿ (COToC)

Macierz CTToC 

hōƭƛŎȊŜƴƛŜ ŎȊŀǎƽǿ ǇǊȊŜƧǏŎƛŀ Řƭŀ ƪŀȍŘŜƎƻ 
Ȋ ƪƻƳǇƻƴŜƴǘƽǿ (LTToC s)

Macierz ILTC 

hōƭƛŎȊŜƴƛŜ ŎȊŀǎǳ ǇǊȊŜƧǏŎƛŀ Řƭŀ ƪƻƳǇƻƴŜƴǘƽǿ 
(LTCs)

Macierz LTToC s 

hǇǊŀŎƻǿŀƴƛŜ ǎǘǊǳƪǘǳǊȅ ǿȅǊƻōǳ ȊƱƻȍŜƴŜƎƻ
Struktura wyrobu 
ȊƱƻȍƻƴŜƎƻ

Macierz CTFAP 

 LTCs = max LTToC s

Krok 1.

Krok 2.

Krok 3.

Krok 4.

Krok 7.

Krok 8.

Krok 10.

Krok 11.

Macierz  WIPC 

hōƭƛŎȊŜƴƛŜ ŎȊŀǎƽǿ ǳǘǊȊȅƳȅǿŀƴƛŀ ȊŀǇŀǎƽǿ 
ƪƻƳǇƻƴŜƴǘƽǿ (ILTC)

Krok 9.

[ƛŎȊōŀ ǿȅǊƻōƽǿ 
gotowych

hōƭƛŎȊŜƴƛŜ ŎȊŀǎƽǿ ǇǊȊŜƧǏŎƛŀ Řƭŀ 
ǇƻǎȊŎȊŜƎƽƭƴȅŎƘ ȊŜǎǇƻƱƽǿ (LTU s)

Macierz LTU s Krok 12.

Macierz COToC 

hōƭƛŎȊŜƴƛŜ ŎȊŀǎǳ ǇǊȊŜƧǏŎƛŀ Řƭŀ ȊŜǎǇƻƱƽǿ (LTU) LTU = max LTU sKrok 13.

hōƭƛŎȊŜƴƛŜ ŎȊŀǎǳ ǇǊȊŜƧǏŎƛŀ ǿȅǊƻōǳ ƎƻǘƻǿŜƎƻ 
ǇǊȊŜȊ ǇǊƻŎŜǎȅ Ƴƻƴǘŀȍǳ ƪƻƵŎƻǿŜƎƻ (LTFP)

LTFPKrok 14.

hōƭƛŎȊŜƴƛŜ ŎŀƱƪƻǿƛǘŜƎƻ ŎȊŀǎǳ ǇǊȊŜƧǏŎƛŀ Řƭŀ 
ǿȅǊƻōǳ ȊƱƻȍƻƴŜƎƻ (LTCP)

LTCPKrok 15.

tƻƳƛŀǊ ŎȊŀǎƽǿ Ŏȅƪƭƛ ǇǊƻŎŜǎƽǿ ƻōǊƽōƪƛ 
ȊŜǎǇƻƱƽǿ (CTSAP)

Gromadzenie danych na temat liczby 
ȊŜǎǇƻƱƽǿ ǿ ǇǊƻŎŜǎƛŜ (WIPSAP)

Macierz CTSAP Krok 5.

Krok 6. Macierz WIPSAP 

 

Rysunek 5. Procedura mapowŀƴƛŀ ǎǘǊǳƳƛŜƴƛŀ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǿȅǊƻōǳ ȊƱƻȍƻƴŜƎƻ 
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5) aŀǇƻǿŀƴƛŜ ǎǘǊǳƳƛŜƴƛŀ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǇǊƻŎŜǎƽǿ ōƛȊƴŜǎƻǿȅŎƘ 

tǊƻǿŀŘȊŊŎ ōŀŘŀƴƛŀ, ȊŀǳǿŀȍȅƱŀƳΣ ȍŜ ǿƛŜƭŜ ǇǊƻōƭŜƳƽǿ ǳƧŀǿƴƛŀ ǎƛť ƴŀ ǇǊƻŘǳƪŎƧƛΣ ŀƭŜ ŎȊťǎǘƻ ich 

ǇǊȊȅŎȊȅƴȅ ȋǊƽŘƱƻǿŜ ǿȅǎǘťǇǳƧŊ ǿ ƛƴƴȅŎƘ ƻōǎȊŀǊŀŎƘ ŦƛǊƳȅΦ !ƴŀƭƛȊť ǇǊƻōƭŜƳƽǿ ǿȅǎǘťǇǳƧŊŎȅŎƘ 

w ǊƽȍƴȅŎƘ ǇǊƻŎŜǎŀŎƘ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿ ǇǊƻŘǳƪŎȅƧƴȅŎƘ ǇǊȊŜŘǎǘŀǿƛƱŀƳ ǿ ǇǊŀŎȅ 

α²ƛŜƭƻŀǎǇŜƪǘƻǿŜ ǇƻŘŜƧǏŎƛŜ Řƻ ȊǿƛťƪǎȊŀƴƛŀ ŜŦŜƪǘȅǿƴƻǏŎƛ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿέ [ON1]. I tak na 

ǇǊȊȅƪƱŀŘ ǇǊƻōƭŜƳȅ w ǇǊƻŘǳƪŎƧƛ ƳƻƎŊ ōȅŏ ǎǇƻǿƻŘƻǿŀƴŜ ƴƛŜǿƱŀǏŎƛǿƛŜ ƻǇǊŀŎƻǿŀƴŊ 

ǘŜŎƘƴƻƭƻƎƛŊΣ ōǊŀƪƛŜƳ ǇǊȊŜǎȊƪƻƭŜƴƛŀ ǇǊŀŎƻǿƴƛƪƽǿ ȊŜ ǎǘƻǎƻǿŀƴƛŀ ƴƻǿƻ ǿŘǊŀȍŀƴŜƧ ǘŜŎƘƴƻƭƻƎƛƛΣ 

ƻǇƽȋƴƛƻƴȅƳƛ ŘƻǎǘŀǿŀƳƛ ƳŀǘŜǊƛŀƱƽǿΣ ƴƛŜǿƱŀǏŎƛǿƛŜ ƴŀŘȊƻǊƻǿŀƴȅƳƛ ƳŀǎȊȅƴŀƳƛΣ ƪǘƽǊŜ ǳƭŜƎŀƧŊ 

awariom itd. Problemy w procesach projektowania ǘŜŎƘƴƻƭƻƎƛƛ ƳƻƎŊ ōȅŏ ǎǇowodowane 

ōǊŀƪƛŜƳ ƳƻȍƭƛǿƻǏŎƛ ǿȅƪƻƴŀƴƛŀ ƻƪǊŜǏƭƻƴŜƎƻ ǿȅǊƻōǳ Ȋ ǇƻǿƻŘǳ ƻƎǊŀƴƛŎȊŜƵ ǘŜŎƘƴƻƭƻƎƛŎȊƴȅŎƘ 

ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿŀΦ tǊƻōƭŜƳȅ ǿ ǇǊƻŎŜǎŀŎƘ ǇǊƻƧŜƪǘƻǿŀƴƛŀ wyrobu ƳƻƎŊ ōȅŏ ǎǇƻǿƻŘƻǿŀƴŜ 

brakiem ƪƻƳǇƭŜǘƴȅŎƘ ƛƴŦƻǊƳŀŎƧƛ ƻ ǿȅƳŀƎŀƴƛŀŎƘ ƪƭƛŜƴǘƽǿ ƛǘŘΦ PƻǎǘŀƴƻǿƛƱŀƳ ǿƛťŎ 

przŜǇǊƻǿŀŘȊƛŏ analizť ǇǊƻŎŜǎƽǿΣ ƪǘƽǊŜ ƴƛŜ ǎŊ ǇǊƻŎŜǎŀƳƛ ǇǊƻŘǳƪŎȅƧƴȅƳƛΦ ² ǇǊŀŎȅ αSimple 

approach for Value Stream Mapping for business process analysisέ [ON10] ǇǊȊŜŘǎǘŀǿƛƱŀƳ 

ŀǳǘƻǊǎƪŊ ƳŜǘƻŘť ƳŀǇƻǿŀƴƛŀ ǎǘǊǳƳƛŜƴƛŀ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ƳƻȍƭƛǿŊ Řo zastosowania w analizie 

ǇǊƻŎŜǎƽǿ ōƛȊƴŜǎƻǿȅŎƘ όrysunek 6.) ƻǊŀȊ ǎǇƻǎƽō ƻōƭƛŎȊŀƴƛŀ ŎȊŀǎǳ ǇǊȊŜǘǿŀǊȊŀƴƛŀ όTp) i czasu 

ǇǊȊŜƧǏŎƛŀ όLT)Σ ŀ ǘŀƪȍŜ ȊŀǇǊƻǇƻƴƻǿŀƱŀƳ ǿǎƪŀȋƴƛƪƛ Řƻ ƻŎŜƴȅ ŀƴŀƭƛȊƻǿŀƴŜƎƻ ǇǊƻŎŜǎǳΣ ǘŀƪƛŜ Ƨŀƪ 

ǿǎƪŀȋƴƛƪ ŜŦŜƪǘȅǿƴƻǏŎƛ ǇǊƻŎŜǎǳ όPCEύΣ ǿǎƪŀȋƴƛƪ ǳǎǇǊŀǿƴƛŜƵ ŎȊȅƴƴƻǏŎƛ ŘƻŘŀƧŊŎȅŎƘ ǿŀǊǘƻǏŎƛ 

(VAI) oraz ǿǎƪŀȋƴƛƪ ǳǎǇǊŀǿƴƛŜƵ ŎȊȅƴƴƻǏŎƛ ƴƛŜŘƻŘŀƧŊŎȅŎƘ ǿŀǊǘƻǏŎƛ όNVAI). 

Etap 1 - ²ȅōƽǊ ƛ ŀƴŀƭƛȊŀ ǇǊƻŎŜǎǳ 
ǎǘŀƴƻǿƛŊŎŜƎƻ ǿŊǎƪƛŜ ƎŀǊŘƱƻ

Spotkanie -1: hǎƻōȅ Ȋ ǿȅŘȊƛŀƱƽǿ 
odpowiedzialnych za analizowane 
obszary

Etap 2 ς LŘŜƴǘȅŦƛƪŀŎƧŀ ŘȊƛŀƱŀƵ ǊŜŀƭƛȊƻǿŀƴȅŎƘ 
w ramach wybranego procesu

Spotkanie -2: Osoby 
odpowiedzialne za wybrane 
procesy

Etap 3 -{ȊŀŎƻǿŀƴƛŜ ŎȊŀǎǳ ǘǊǿŀƴƛŀ ŘȊƛŀƱŀƵ 
realizowanych w ramach procesu 

Etap 4 ς LŘŜƴǘȅŦƛƪŀŎƧŀ ǇǊƻōƭŜƳƽǿ ƛ ƻōǎȊŀǊƽǿ 
do doskonalenia 

Etap 5 ς !ƴŀƭƛȊŀ ǇƻǘŜƴŎƧŀƭƴȅŎƘ ǊƻȊǿƛŊȊŀƵ 
ǇǊƻōƭŜƳƽǿ ƛ ǿȅōƽǊ ǊƻȊǿƛŊȊŀƵ Řƻ ǿŘǊƻȍŜƴƛŀ

Etap 6 ς ¦ȊŀǎŀŘƴƛŜƴƛŜ  ǊƻȊǿƛŊȊŀƵ ƛ ƻƪǊŜǏƭŜƴƛŜ 
ǇƻǘŜƴŎƧŀƭƴȅŎƘ ƪƻǊȊȅǏŎƛ ǿȅƴƛƪŀƧŊŎȅŎƘ 

Ȋ ǿŘǊƻȍŜƴƛŀ ǊƻȊǿƛŊȊŀƵ 

Etap 7 ς Przygotowanie harmonogramu 
ǿǇǊƻǿŀŘȊŜƴƛŀ ǳǎǇǊŀǿƴƛŜƵ Řƻ ǇǊƻŎŜǎǳ

Mapa stanu 
aktualnego

Mapa stanu 
ǇǊȊȅǎȊƱŜƎƻ

Harmonogram 
ǿŘǊƻȍŜƴƛŀ 

Spotkanie -3: hǎƻōȅ ǇƻǿƛŊȊŀƴŜ 
Ȋ ŘȊƛŀƱŀƴƛŀƳƛ ǊŜŀƭƛȊƻǿŀƴȅƳƛ 
w procesie

Najbardziej 
problematyczny 

proces

 

Rysunek 6. YǊƻƪƛ ƳŀǇƻǿŀƴƛŀ ǎǘǊǳƳƛŜƴƛŀ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǇǊƻŎŜǎƽǿ ōƛȊƴŜǎƻǿȅŎƘ 
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Zaproponowana mŜǘƻŘŀ ȊƻǎǘŀƱŀ Ȋŀǎǘƻǎƻǿŀƴŀ ǿ ǇǊŀktyce do analizy procesu przygotowania 

oferty dla klienta, Ŏƻ ǇǊȊŜŘǎǘŀǿƛƱŀƳ ǿ pracy αDevelopment of a rule base and algorithm for a 

quotation preparation process: A case study with a VSM approachέ [ON9]. Na podstawie 

przeprowadzonych analiz ȊŀǇǊƻǇƻƴƻǿŀƱŀƳ autorski zestaw zasad (tab. 1.) oraz algorytm 

ǇƻǎǘťǇƻǿŀƴƛŀ (rys. 7.) do zastosowania procesie przygotowania oferty dla klienta, aby 

ȊŀǇŜǿƴƛŏΣ ȍŜ ǿǎȊȅǎǘƪƛŜ ƛǎǘƻǘƴŜ ǳȊƎƻŘƴƛŜƴƛŀ ŘƻǘȅŎȊŊŎŜ ǿȅǊƻōǳ ȊƻǎǘŀƴŊ ǳǎǘŀƭƻƴŜ ǇǊȊŜŘ 

podpisaniem umowy.  

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

Zasada Opis zasady 

Zasada 1 tǊƻŎŜǎ ǇƻǿƛƴƛŜƴ ƳƛŜŏ ǿƱŀǏŎƛŎƛŜƭŀΣ ƪǘƽǊȅ ōťŘȊƛŜ ƻŘǇƻǿƛŜŘȊƛŀƭƴȅ Ȋŀ ǿȅƴƛƪƛ ǇǊƻŎŜǎǳ 
ǇǊȊŜŘ ƪƭƛŜƴǘŜƳΦ ²ƱŀǏŎƛŎƛŜƭ ǇƻǿƛƴƛŜƴ ȊŀǿǎȊŜ ǿƛŜŘȊƛŜŏΣ ƧŀƪƛŜ ǎŊ ǇƻǎǘťǇȅ ǿ ǇǊƻŎŜǎƛŜΦ 

Zasada 2 Zaraz po ǇƛŜǊǿǎȊȅƳ ƪƻƴǘŀƪŎƛŜΣ ƪƭƛŜƴǘ ǇƻǿƛƴƛŜƴ Ȋƻǎǘŀŏ ǇƻƛƴŦƻǊƳƻǿŀƴȅΣ ƧŀƪƛŜ ŘŀƴŜ ǎŊ 
ƴƛŜȊōťŘƴŜ Řƻ ǇǊȊȅƎƻǘƻǿŀƴƛŀ ƻŦŜǊǘȅΦ bŀƭŜȍȅ ƻǇǊŀŎƻǿŀŏ ǎǘŀƴŘŀǊŘƻǿȅ Ǉƭƛƪ 
ƪƻƳǇǳǘŜǊƻǿȅ ƛ Ȋŀ ƪŀȍŘȅƳ ǊŀȊŜƳ ǇǊȊŜǎȅƱŀŏ Ǝƻ Řƻ ƪƭƛŜƴǘŀΣ ŀōȅ ǳƴƛƪƴŊŏ ǇǊƻōƭŜƳƽǿ 
z brakiem informacji na dalszych etapach procesu i aby ǳƴƛƪƴŊŏ ƻǇƽȋƴƛŜƵΦ 

Zasada 3 ½Ŝ ǿȊƎƭťŘǳ ƴŀ ƳƻȍƭƛǿƻǏŏ ȊƳƛŀƴȅ ǿȅƳŀƎŀƵ ƪƭƛŜƴǘŀΣ ƎŘȅ ǇǊȊȅƎƻǘƻǿŀƴƛŜ ƻŦŜǊǘȅ ƧŜǎǘ Ƨǳȍ 
ǿ ǘƻƪǳΣ ƴŀƭŜȍȅ ƻǇǊŀŎƻǿŀŏ ƻŘǇƻǿƛŜŘƴƛŜ ƪŀƴŀƱȅ ƪƻƳǳƴƛƪŀŎƧƛ ƛ ƪŀȍŘȅ ȊƳƛŜƴƛƻƴȅ ǿȅƳƽƎ 
ǇƻǿƛƴƛŜƴ Ȋƻǎǘŀŏ ǿȅǎƱŀƴȅ Řƻ ƻǎƽō ȊǿƛŊȊŀƴȅŎƘ Ȋ ǇǊƻŎŜǎŜƳΦ ½ŀ ƪŀȍŘȅƳ ǊŀȊŜƳ ƴŀƭŜȍȅ 
ǎǘƻǎƻǿŀŏ ǘŜƴ ǎŀƳ ǎǘŀƴŘŀǊŘƻǿȅ ŦƻǊƳǳƭŀǊȊΣ ŀ ȊƳƛŀƴȅ Ǉƻǿƛƴƴȅ ōȅŏ ǿȅǊŀȋƴƛŜ ǿǎƪŀȊŀƴŜΦ 
YŀȍŘŀ ƻǎƻōŀ ȊŀŀƴƎŀȍƻǿŀƴŀ ǿ ǇǊƻŎŜǎ ǿƛŜ ǿǘŜŘȅΣ ŎȊȅ ȊƳƛŀƴȅ ǿǇƱȅƴŊ ƴŀ ƧŜj ǇǊŀŎť 
i ōťŘȊƛŜ ƳƛŀƱŀ ǿƛŜŘȊť ƻ ȊƳƛŀƴŀŎƘ ȊǿƛŊȊŀƴȅŎƘ Ȋ ƛƴƴȅƳƛ ƻǎƻōŀƳƛ ȊŀŀƴƎŀȍƻǿanymi 
w proces przygotowania oferty. 

Zasada 4 5ŀƴŜ ŘƻǘȅŎȊŊŎŜ ŎȊťǏŎƛ ƛ ƳŀǘŜǊƛŀƱƽǿ ȊŀƪǳǇƛƻƴȅŎƘ ǿŎȊŜǏƴƛŜƧ ƻŘ ƪǿŀƭƛŦƛƪƻǿŀƴȅŎƘ 
ŘƻǎǘŀǿŎƽǿ ƴŀƭŜȍȅ ǳƳƛŜǏŎƛŏ ǿ ōŀȊƛŜ ŘŀƴȅŎƘΣ gdzie ōťŘȊƛŜ Ƴƻȍƴŀ ǎȊȅōƪƻ ȊƴŀƭŜȋŏ 
ƛƴŦƻǊƳŀŎƧŜΦ ¢ŀƪŊ ōŀȊť ŘŀƴȅŎƘ Ƴƻȍƴŀ ǿȅƪƻǊȊȅǎǘŀŏ Řƻ ǿȅǎȊǳƪƛwania potencjalnych 
ŘƻǎǘŀǿŎƽǿΣ ǇǊȊȅōƭƛȍŀƴƛŀ ƪƻǎȊǘƽǿ ŎȊťǏŎƛ ƛ ǇƻŘŜƧƳƻǿŀƴƛŀ ŘŜŎȅȊƧƛ ŘƻǘȅŎȊŊŎȅŎƘ 
ǇƻǎȊǳƪƛǿŀƴƛŀ ƴƻǿȅŎƘ ŘƻǎǘŀǿŎƽǿ ǿ ǇǊȊȅǇŀŘƪǳΣ ƎŘȅ ǿ ƎǊǳǇƛŜ ƪǿŀƭƛŦƛƪƻǿŀƴȅŎƘ 
ŘƻǎǘŀǿŎƽǿ ƴƛŜ Ƴŀ ŘƻǎǘŀǿŎȅ ȊŘƻƭƴŜƎƻ Řƻ ŘƻǎǘŀǊŎȊŜƴƛŀ ƴƛŜȊōťŘƴȅŎƘ ƳŀǘŜǊƛŀƱƽǿ ƭǳō 
ŎȊťǏŎƛΦ 

Zasada 5 bŀƭŜȍȅ ȊŀǇŜǿƴƛŏΣ ŀōȅ ǿǎȊȅǎǘƪƛŜ ŘŀƴŜ ƎǊŀŦƛŎȊƴŜ ǿ ǇƻǎǘŀŎƛ Ǉƭƛƪƽǿ ƪƻƳǇǳǘŜǊƻǿȅŎƘ 
ƳƻƎƱȅ ōȅŏ ƻŘŎȊȅǘŀƴŜ ǇǊȊŜȊ ǿǎȊȅǎǘƪƛŜ ƻǎƻōȅ ȊŀŀƴƎŀȍƻǿŀƴŜ ǿ proces. Standardowe 
ǇǊƻƎǊŀƳȅ ƪƻƳǇǳǘŜǊƻǿŜ Ǉƻǿƛƴƴȅ ōȅŏ ǿŘǊŀȍŀƴŜ ǿŜ ǿǎȊȅǎǘƪƛŎƘ ŦƛǊƳŀŎƘ ǿ ƱŀƵŎǳŎƘǳ 
ǿŀǊǘƻǏŎƛ ƭǳō ŘƻƪǳƳŜƴǘȅ Ǉƻǿƛƴƴȅ ōȅŏ ȊŀǇƛǎŀƴŜ ƴǇΦ ǿ ǇƻǎǘŀŎƛ Ǉƭƛƪƽǿ t5CΦ 

Zasada 6 5ƭŀ ƪŀȍŘŜƎƻ ŘȊƛŀƱŀƴƛŀ ƴŀƭŜȍȅ ǳǎǘŀƭƛŏ ǎǘŀƴŘŀǊŘƻǿȅ ŎȊŀǎ ŎȅƪƭǳΣ ŀōȅ ƻƎǊŀƴƛŎȊȅŏ ŎȊŀǎ 
ǊŜŀƭƛȊŀŎƧƛ ǇǊƻŎŜǎǳΦ wƽǿƴƛŜȍ ǿ ƪƻƴǘŀƪǘŀŎƘ Ȋ ƪƭƛŜƴǘŜƳ ƛ ŘƻǎǘŀǿŎŀƳƛ ǇƻǿƛƴƛŜƴ Ȋƻǎǘŀŏ 
uzgodniony maksymalny czas reakcji. 

Zasada 7 5ƻ ŎŜƭƽǿ ǊŜŀƭƛȊŀŎƧƛ ƪƻƳǳƴƛƪŀŎƧƛ ƴŀƭŜȍȅ ǿǎƪŀȊŀŏ ƻǎƻōȅ ƻŘǇƻǿƛŜŘȊƛŀƭƴŜ ȊŀΥ ǇǊƻŎŜǎ 
ƪƻƳǳƴƛƪŀŎƧƛ Ȋ ƪƭƛŜƴǘŜƳΣ ǇǊƻŎŜǎ ƪƻƳǳƴƛƪŀŎƧƛ Ȋ ŘƻǎǘŀǿŎŀƳƛΣ ǿŜǿƴťǘǊȊƴŜ 
ǇǊȊŜƪŀȊȅǿŀƴƛŜ ƛƴŦƻǊƳŀŎƧƛ ƻŘ ƪƭƛŜƴǘŀ ƛ ŘƻǎǘŀǿŎƽǿΦ ² ƪǿŜǎǘƛŀŎƘ ȊǿƛŊȊŀƴȅŎƘ 
z ƪƻƳǳƴƛƪŀŎƧŊ ōŀǊŘȊƻ ǿŀȍƴŜ ƧŜǎǘΣ ŀōȅ ȊƻǎǘŀƱȅ ǳȊƎƻŘƴƛƻƴŜ ŘƻƪƱŀŘƴŜ ƛ ƧŀǎƴŜ ƪŀƴŀƱȅ 
ǇƻƳƛťŘȊȅ ǊƽȍƴȅƳƛ ŘȊƛŀƱŀƳƛ ōƛƻǊŊŎȅƳƛ ǳŘȊƛŀƱ ǿ procesie. 

Zasada 8 tǊƻŎŜǎ ǇƻǿƛƴƛŜƴ ōȅŏ ǎǘŀƭŜ ŀƴŀƭƛȊƻǿŀƴȅ ƴŀ ǇƻŘǎǘŀǿƛŜ ȊƎƱŀǎȊŀƴȅŎƘ ǇǊƻōƭŜƳƽǿ 
i ǿǎƪŀȋƴƛƪƽǿ ƻŎŜƴƛŀƧŊŎȅŎƘ ǿȅŘŀƧƴƻǏŏ ǇǊƻŎŜǎǳΦ 5ƭŀǘŜƎƻ ƴŀƭŜȍȅ ǳǎǘŀƭƛŏ ǇǊƻŎŜŘǳǊȅ 
ȊƎƱŀǎȊŀƴƛŀ ǇǊƻōƭŜƳƽǿ ƛ ƻǇǊŀŎƻǿŀŏ ǿǎƪŀȋƴƛƪƛΣ ŀōȅ ƳƽŎ ƻŎŜƴƛŏΣ ŎȊȅ ǇǊƻŎŜǎ ƻǎƛŊƎŀ ǎǿƽƧ 
cel i czy proces jest doskonalony. 
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tƛŜǊǿǎȊȅ ƪƻƴǘŀƪǘ ƪƭƛŜƴǘŀ Ȋ ŦƛǊƳŊ Ȋ 
zapytaniem ofertowym. Ustalenie 

ǿƱŀǏŎƛŎƛŜƭŀ ǇǊƻŎŜǎǳΦ

²ȅōƽǊ ǇƻǘŜƴŎƧŀƭƴȅŎƘ 
ŘƻǎǘŀǿŎƽǿ ǇƻŘ ǇƻǘǊȊŜōť 

przygotowania oferty.

Tak

²ȅǎƱŀƴƛŜ ȊŀǇȅǘŀƴƛŀ ƻŦŜǊǘƻǿŜƎƻ 
do dostawcy

½Ŝǎǘŀǿ ǿȅƳŀƎŀƵ 
ƛ ŘƻƪǳƳŜƴǘƽǿ

hŎŜƴŀ ǳȊȅǎƪŀƴȅŎƘ ƻŦŜǊǘ ƛ ǿȅōƽǊ 
ŘƻǎǘŀǿŎƽǿ

hƎƽƭƴŜ 
wymagania

{ƪƻƳǇƭŜǘƻǿŀƴƛŜ ǎȊŎȊŜƎƽƱƻǿȅŎƘ ǿȅƳŀƎŀƵ 
ƪƭƛŜƴǘŀ ƻǊŀȊ ŘƻƪǳƳŜƴǘƽǿ όƴǇΦ ǊȅǎǳƴƪƽǿΣ 
ǎǇŜŎȅŦƛƪŀŎƧƛύΦ ½ŀǊȊŊŘȊŀƴƛŜ ȊƳƛŀƴŀƳƛ - 
dystrybucja informacji o zmianach do 
ǿǎȊȅǎǘƪƛŎƘ ƻǎƽō ȊŀŀƴƎŀȍƻǿŀƴȅŎƘ ǿ 

proces przygotowywania oferty.

Lista potencjalnych 
ŘƻǎǘŀǿŎƽǿ

Formularze ze standardowymi 
ǇȅǘŀƴƛŀƳƛ ŘƻǘȅŎȊŊŎȅƳƛ ǿȅƳŀƎŀƵ 

klienta

Baza danych kwalifikowanych 
ŘƻǎǘŀǿŎƽǿ 

z informacjami 
o dostarczanych produktach, 

ƳŀǘŜǊƛŀƱŀŎƘ
i oferowanych cenach

/Ȋȅ ŘƻǎǘŀǿŎȅ ǎŊ 
zarejestrowani w bazie 

danych kwalifikowanych 
ŘƻǎǘŀǿŎƽǿΚ

Nie

hŎŜƴŀ ŘƻǎǘŀǿŎƽǿ 
i podpisanie umowy 
ƻ ȊŀŎƘƻǿŀƴƛǳ ǇƻǳŦƴƻǏŎƛ

Inne bazy 
danych

Standardowe formularze 
ȊŀǿƛŜǊŀƧŊŎŜ ǿǎȊȅǎǘƪƛŜ ŘŀƴŜ 
ƴƛŜȊōťŘƴŜ ŘƻǎǘŀǿŎƻƳ Řƻ 

przygotowania oferty

Oferty od 
ŘƻǎǘŀǿŎƽǿ

Przygotowanie oferty dla klienta
Oferta dla klienta

Podpisanie umowy

Tak

/Ȋȅ ƪƭƛŜƴǘ ȊŘŜŎȅŘƻǿŀƱ 
ǎƛť ǇƻŘǇƛǎŀŏ ǳƳƻǿťΚ

Nie

Koniec

Start

½Ƴƛŀƴȅ ŘƻǘȅŎȊŊŎŜ 
ǿȅƳŀƎŀƵ

Formularz rejestracji zmian 
ŘƻǘȅŎȊŊŎȅŎƘ ǿȅƳŀƎŀƵ ƪƭƛŜƴǘŀ

 

Rysunek 7. Algorytm realizacji procesu opracowania oferty dla klienta 

½ŀǇǊƻǇƻƴƻǿŀƱŀƳ ǊƽǿƴƛŜȍ ŀǳǘƻǊǎƪŊ ƳŜǘƻŘť ƳŀǇƻǿŀƴƛŀ ǎǘǊǳƳƛŜƴƛŀ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǿ ǇǊƻŎŜǎŀŎƘ 

ǳǎƱǳƎƻǿȅŎƘΦ Zaproponowana metoda analizy ȊƻǎǘŀƱŀ ǇǊȊŜŘǎǘŀǿƛƻƴŀ ǿ ǇǊŀŎȅ αEnhancing 

performance in service organisations: a case study based on value stream analysis in the 

telecommunications industryέ [ON2]. Metodť wykorzystano Řƻ ŀƴŀƭƛȊȅ ǇǊƻŎŜǎǳ ǏǿƛŀŘŎȊŜƴƛŀ 
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ǳǎƱǳƎƛ ǘŜƭŜƪƻƳǳƴƛƪŀŎȅƧƴŜƧ ǇƻƭŜƎŀƧŊŎŜƧ ƴŀ Ƴƻƴǘŀȍǳ ŀƴŀƭƻƎƻǿŜƧ ƭƛƴƛƛ ǘŜƭŜŦƻƴƛŎȊƴŜƧ ǳ ƪƭƛŜƴǘŀΦ Wŀƪ 

ǎƛť ƻƪŀȊǳƧŜ, ǘŀƪƛŜ ǳǎƱǳƎƛ ǎŊ nadal ōŀǊŘȊƻ ŎȊťǎǘƻ ǏǿƛŀŘŎȊƻƴŜΣ ŀ ǿ ǘǊŀƪŎƛŜ ƛŎƘ ǊŜŀƭƛȊŀŎƧƛ ǇƻƧŀǿƛŀ 

ǎƛť ǿƛŜƭŜ ǇǊƻōƭŜƳƽǿΦ ² ǇǊŀŎȅ zaprƻǇƻƴƻǿŀƱam ȊŀǎǘƻǎƻǿŀƴƛŜ ǊƽȍƴȅŎƘ ƳŜǘƻŘ ƛ ƴŀǊȊťŘȊƛ 

ǿȅǿƻŘȊŊŎȅŎƘ ǎƛť Ȋ ƪƻƴŎŜǇŎƧƛ Lean, takich jak np. system Kanban, do usprawnienia realizacji 

ǇǊƻŎŜǎǳΦ 5Ȋƛťƪƛ ǘŜƳǳ Ƴƻȍƴŀ ōȅƱƻ ǎƪǊƽŎƛŏ ǿ ǇǊŀƪǘȅŎŜ ǇǊŀǿƛŜ ƻ ǇƻƱƻǿť ŎŀƱƪƻǿƛǘȅ ŎȊŀǎ 

ŘƻǎǘŀǊŎȊŜƴƛŀ ǳǎƱǳƎƛ Řƻ ƪƭƛŜƴǘŀ ǇǊȊy bardzo niewielkich ƪƻǎȊǘŀŎƘΦ {ȊŎȊŜƎƽƱȅ ŘƻǘȅŎȊŊŎŜ ƳŜǘƻŘȅ 

oraz wyniki analizy ǎŊ przedstawione we wspomnianej pracy.  

6) Symulacje komputerowe i zastosowanie optymalizacji 

aŀǇƻǿŀƴƛŜ ǎǘǊǳƳƛŜƴƛŀ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ȊŀǎǘƻǎƻǿŀƱŀƳ ǿƛŜƭƻƪǊƻǘƴƛŜ Řƻ ŀƴŀƭƛȊȅ ǊƽȍƴȅŎƘ ǇǊƻŎŜǎƽǿΣ ŀƭe 

ȊŀǳǿŀȍȅƱŀƳΣ ȍŜ  ƳŀǇƻǿŀƴƛŜ ŘŀƧŜ ƧŜŘȅƴƛŜ ǎǘŀǘȅŎȊƴŊ ƛƴŦƻǊƳŀŎƧť ƻ ǎǘŀƴƛŜ ŀƪǘǳŀƭƴȅƳΦ tƻȊǿŀƭŀ 

ƴŀ ƛŘŜƴǘȅŦƛƪŀŎƧť ƛǎǘƴƛŜƧŊŎȅŎƘ ǇǊƻōƭŜƳƽǿΣ ŀƭŜ ƴƛŜ ǇƻȊǿŀƭŀ Řƻ ƪƻƵŎŀ ǇǊȊŜǿƛŘȊƛŜŏ ǎƪǳǘƪƽǿ 

wprowadzonych zmian, ǎȊŎȊŜƎƽƭƴƛŜ ǿǘŜŘȅΣ ƎŘȅ Ƴŀ ǎƛť do czynienia np. z ryzykiem oǇƽȋƴƛŜƴƛŀ 

ŘƻǎǘŀǿȅΣ ǊȅȊȅƪƛŜƳ ǇƻƧŀǿƛŜƴƛŀ ǎƛť ŀǿŀǊƛƛΣ ŎȊȅ ǘŜȍ ǿȅǊƻōǳ ƴƛŜȊƎƻŘƴŜƎƻΦ 5ƭŀǘŜƎƻ ǘŜȍ ȊŀŎȊťƱŀƳ 

ǇƻǎȊǳƪƛǿŀŏ ƳƻȍƭƛǿƻǏŎƛ zaǎȅƳǳƭƻǿŀƴƛŀ ǎƪǳǘƪƽǿ ǇǊƻōƭŜƳƽǿ ƻǊŀȊ ȊƳƛŀƴ w organizacji pracy 

linii produkcyjnych ƳŀƧŊŎȅŎƘ ƴŀ ŎŜƭǳ ƻŎƘǊƻƴť ƪƭƛŜƴǘŀ ǇǊȊŜd ǎƪǳǘƪŀƳƛ ǇǊƻōƭŜƳƽǿ. Tego 

ǊƻŘȊŀƧǳ ƳƻȍƭƛǿƻǏŎƛ ŘŀƧŊ ǎȅƳǳƭŀŎƧŜ ƪƻƳǇǳǘŜǊƻǿŜΣ ƪǘƽǊŜ ƳƻƎŊ ōȅŏ ǊŜŀƭƛȊƻǿŀƴŜ ƴŀ ȊŀǎŀŘȊƛŜ 

ŀƴŀƭƛȊȅ ŎƛŊƎƱŜƧ ƭǳō ŘȅǎƪǊŜǘƴŜƧΦ Do opracowania modelu linii produkcyjnejΣ ƪǘƽǊȅ ƳƻȍŜ ōȅŏ 

ǿȅƪƻǊȊȅǎǘŀƴȅ Řƻ ǇǊȊŜǇǊƻǿŀŘȊŜƴƛŀ ǎȅƳǳƭŀŎƧƛΣ Ƨŀƪ ǊƽǿƴƛŜȍ Řƻ ǇƽȋƴƛŜƧǎȊŜƧ ǊŜŀƭƛȊŀŎƧƛ ǎȅƳǳƭŀŎƧƛ 

ƴƛŜȊōťŘƴŜ ƧŜǎǘ ȊŜōǊŀƴƛŜ ƻƪǊŜǏƭƻƴȅŎƘ ŘŀƴȅŎƘΦ AutorskŊ propozycjť ǇƻƱŊŎȊŜƴƛŀ mapowania 

ǎǘǊǳƳƛŜƴƛŀ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ƛ symulacji komputerowych przeprowadzonych w programie Vensim 

przedstawiƱŀƳ w ǇǊŀŎȅ αValue stream and system dynamics analysis ς an automotive case 

studyέ [ON15]. !ƴŀƭƛȊȅ ȊƻǎǘŀƱȅ ǇǊȊŜǇǊƻǿŀŘȊƻƴŜ na rzeczywistych danych zebranych z pracy 

linii produkcyjnej w ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿƛŜ Ȋ ōǊŀƴȍȅ ƳƻǘƻǊȅȊŀŎȅƧƴŜƧΦ W ǇǊŀŎȅ ǿȅƪŀȊŀƱŀƳ ƪƻǊȊȅǏŎƛ 

ƳƻȍƭƛǿŜ Řƻ ǳȊȅǎƪŀƴiŀ ŘȊƛťƪƛ efektowi synergii ƻǎƛŊƎƴƛťǘŜƳǳ poprzez zastosowanie obu 

metod. MŀǇƻǿŀƴƛŜ ǎǘǊǳƳƛŜƴƛŀ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǇƻȊǿŀƭŀ ƛŘŜƴǘȅŦƛƪƻǿŀŏ ǇǊƻōƭŜƳȅ ƛ ǇǊƻǇƻƴƻǿŀŏ 

ǳǎǇǊŀǿƴƛŜƴƛŀΦ {ȅƳǳƭŀŎƧŜ ǇƻƳŀƎŀƧŊ ǿ ƻŎŜƴƛŜ ǎƪǳǘƪƽǿ ǿǇǊƻǿŀŘȊƻƴȅŎƘ ǳǎǇǊŀǿƴƛŜƵΦ 

²ȅƪƻǊȊȅǎǘŀƴƛŜ ƳŀǇƻǿŀƴƛŀ ǎǘǊǳƳƛŜƴƛŀ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǿǊŀȊ Ȋ ŀƴŀƭƛȊŊ ŘȅƴŀƳƛƪƛ ǎȅǎǘŜƳǳ Řƻ ǳǎǘŀƭŀƴƛŀ 

ǿǎƪŀȋƴƛƪƽǿ ǿȅŘŀƧƴƻǏŎƛƻǿȅŎƘ ȊŀǇǊŜȊŜƴǘƻǿŀƴŜ ȊƻǎǘŀƱƻ ǊƽǿƴƛŜȍ ǿ ǇǊŀŎȅ αVSM based system 

ŘȅƴŀƳƛŎ ŀƴŀƭȅǎƛǎ ǘƻ ŘŜǘŜǊƳƛƴŜ ƳŀƴǳŦŀŎǘǳǊƛƴƎ ǇǊƻŎŜǎǎŜǎ ǇŜǊŦƻǊƳŀƴŎŜ ƛƴŘƛŎŀǘƻǊǎέ [IP12]. 

YƻǊȊȅǏŎƛΣ ƧŀƪƛŜ ŘŀƧŊ symulacje komputerowe, ǿȅƪƻǊȊȅǎǘŀƱŀƳ ǘŀƪȍŜ w pracy αWork sequence 

ŀƴŀƭȅǎƛǎ ŀƴŘ ŎƻƳǇǳǘŜǊ ǎƛƳǳƭŀǘƛƻƴǎ ƻŦ ǾŀƭǳŜ Ŧƭƻǿ ŀƴŘ ǿƻǊƪŜǊǎΩ ǊŜƭƻŎŀǘƛƻƴǎΥ ŀ ŎŀǎŜ ǎǘǳŘȅέ 

[ON11] tym razem do analizy procesu produkcji palet transportowych. Analizowany problem 

ōȅƱ ǎƪƻƳǇƭƛƪƻǿŀƴȅ Ǉƻ ǇƛŜǊǿǎȊŜ Ȋ ǘŜƎƻ ǇƻǿƻŘǳΣ ȍŜ ƳƛŜƭƛǏƳȅ Řƻ ŎȊȅƴƛŜƴƛŀ Ȋ ǇǊƻŘǳƪŎƧŊ ǿȅǊobu 

ȊƱƻȍƻƴŜƎƻΣ ƎŘȊƛŜ ǇǊƻŘǳƪŎƧŀ ǇƻǎȊŎȊŜƎƽƭƴȅŎƘ ŜƭŜƳŜƴǘƽǿ wyrobu ōȅƱŀ ǊŜŀƭƛȊƻǿŀƴŀ ǊƽǿƴƻƭŜƎƭŜ. 

Po drugie osoby ǇǊŀŎǳƧŊŎe przy jego produkcji przemieszczaƱȅ ǎƛť ǇƻƳƛťŘȊȅ ǊƽȍƴȅƳƛ 

stanowiskami pracy. Tym ǊŀȊŜƳ Ȋŀǎǘƻǎƻǿŀƴƻ ŀǳǘƻǊǎƪŊ ƳŜǘƻŘť ǇƻƱŊŎȊŜƴƛŀ ƳŀǇƻǿŀƴƛŀ 

strǳƳƛŜƴƛŀ ǿŀǊǘƻǏŎƛ Ȋ ǎymulacjŊ dyskretnŊ przeprowadzonŊ w programie Flexim. Model linii 

produkcyjnej wykonany w programie Flexim przedstawiono na rys. 8.  
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tǊȊŜǇǊƻǿŀŘȊƻƴŜ ǎȅƳǳƭŀŎƧŜ ǇƻȊǿƻƭƛƱȅ ƴŀ ƻŎŜƴť ǎƪǳǘƪƽǿ zmian zaproponowanych po analizie 

strumienia ǿŀǊǘƻǏŎƛΦ tǊŀŎŀ ǇƻƪŀȊǳƧŜ ǊƽǿƴƛŜȍ ȊŜǎǘŀǿ ǿǎƪŀȋƴƛƪƽǿ ǿȅŘŀƧƴƻǏŎƛ Řƻ ǿȅƪƻǊȊȅǎǘŀƴƛŀ 

w procesie podejmowania decyzji. 

 

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

Inny problem, ŘƻǘȅŎȊŊŎȅ ǇǊȊȅŘȊƛŜƭŀƴƛŀ ǇǊŀŎȅ ǇǊŀŎƻǿƴƛƪƻƳ ōȅƱ rozpatrywany w pracy αSkills 

management in the optimization of aircraft maintenance processesέ [ON8]. Zidentyfikowano 

go w ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿƛŜ ȊŀƧƳǳƧŊŎȅƳ ǎƛť ƻōǎƱǳƎŊ ǎŀƳƻƭƻǘƽǿΦ tƻŘǎǘŀǿƻǿȅƳ ǇǊƻōƭŜƳŜƳ ōȅƱ 

ŘƱǳƎƛ ŎȊŀǎ ǊŜŀƭƛȊŀŎƧƛ ǇǊƻŎŜǎǳ ƻōǎƱǳƎƛ ǎŀƳƻƭƻǘǳΦ ² ǇǊƻŎŜǎƛŜ Ǉƭŀƴƻǿŀƴƛŀ ǇǊŀŎ ƻōǎƱǳƎƻǿȅŎƘ 

ǿȅǎǘťǇƻǿŀƱƻ ǿƛŜƭŜ ƻƎǊŀƴƛŎȊŜƵΣ ǘŀƪƛŎƘ Ƨŀƪ: ƭƛŎȊōŀ ǇǊŀŎƻǿƴƛƪƽǿ ǇƻǎƛŀŘŀƧŊŎȅŎƘ ƻƪǊŜǏƭƻƴŜ 

ǳǇǊŀǿƴƛŜƴƛŀΣ ƭƛŎȊōŀ ƻǎƽō ƳƻƎŊŎȅŎƘ ǇǊŀŎƻǿŀŏ ǿ ƻƪǊŜǏƭƻƴȅƳ ƻōǎȊŀǊȊŜ w tym samym czasie, 

ǿȅǎǘťǇƻǿŀƴƛŜ ǇƻǇǊȊŜŘƴƛƪƽǿ ŎȊȅƴƴƻǏŎƛ Řƻ ǊŜŀƭƛȊŀŎƧƛΣ ƻƎǊŀƴƛŎȊƻƴŀ ƭƛŎȊōŀ ƴŀǊȊťŘȊƛ ƛǘŘΦ tƻ 

ŀƴŀƭƛȊƛŜ ǇǊƻōƭŜƳǳΣ ƪǘƽǊa ǿ ǇƛŜǊǿǎȊŜƧ ƪƻƭŜƧƴƻǏŎƛ ǇƻƭŜƎŀƱŀ ƴŀ wykorzystaniu mapowania 

ǎǘǊǳƳƛŜƴƛŀ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǎǘǿƛŜǊŘȊƛƱŀƳΣ ȍŜ ƳƻȍŜ ƻƴ Ȋƻǎǘŀŏ ǊƻȊǿƛŊȊŀƴȅ Ȋ zastosowaniem metod 

optymalizacyjnych ƻǇƛŜǊŀƧŊŎȅŎƘ ǎƛť ƴŀ ƳƻŘŜƭǳ ƳŀǘŜƳŀǘȅŎȊƴȅƳΣ ƪǘƽǊȅ ōťŘȊƛŜ ǳǿȊƎƭťŘƴƛŀƱ 

zidentyfikowane ǿ ǇǊƻŎŜǎƛŜ ƳŀǇƻǿŀƴƛŀ ǎǘǊǳƳƛŜƴƛŀ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ƻƎǊŀƴƛŎȊŜƴƛŀ ƻǊŀȊ ȊŀƱƻȍŜƴƛŀΦ 

²ȅƴƛƪƛ ŀƴŀƭƛȊ ǿȅƪƻǊȊȅǎǘǳƧŊŎȅŎƘ ǘǿƛŜǊŘȊŜƴƛŀ Iŀƭƭŀ przedstawiono we wspomnianej pracy, 

a ƘŀǊƳƻƴƻƎǊŀƳ ǇǊŀŎ ōťŘŊŎȅ wynikiem procesu optymalizacji przedstawiono na rys. 9. 

 

Rysunek 9Φ IŀǊƳƻƴƻƎǊŀƳ ǊŜŀƭƛȊŀŎƧƛ ǇǊŀŎ ƻōǎƱǳƎƻǿȅŎƘ ƴŀ ǎŀƳƻƭƻŎƛŜ 
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7) {ƪǊŀŎŀƴƛŜ ŎȊŀǎƽǿ ǇǊȊŜȊōǊƻƧŜƵ ƳŀǎȊȅƴ Ȋ ǿȅƪƻǊȊȅǎǘŀƴƛŜ ƳŜǘƻŘȅ SMED ƛ ƛƴƴȅŎƘ ƴŀǊȊťπ

dzi 

Jak ǿŎȊŜǏƴƛŜƧ ǿǎǇƻƳƴƛŀƴƻ, ƧŜŘƴȅƳ Ȋ ǇǊƻōƭŜƳƽǿ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿΣ Ƨŀƪƛ ȊƛŘŜƴǘȅŦƛƪƻǿŀƴƻ 

w badaniach, ōȅƱȅ ŘƱǳƎƛŜ ŎȊŀǎȅ realizacji ǇǊȊŜȊōǊƻƧŜƵΦ W przeprowadzonych badaniach, 

ƪǘƽǊȅŎƘ ǿȅƴƛƪƛ ǇǊȊŜŘǎǘŀǿƛƱŀƳ ǿ ǇǊŀŎȅ αSetup analysis ς combining SMED with other toolsέ 

[ON7], ŀƴŀƭƛȊƻǿŀƱŀƳΣ Ȋ ƧŀƪƛƳ ƪƻƴƪǊŜǘƴƛŜ ǇǊƻōƭŜƳŜƳ ŦƛǊƳȅ ƳŀƧŊ Řƻ ŎȊȅƴƛŜƴƛŀΦ tǊƻōƭŜƳ Ƴƻȍƴŀ 

ȊŘŜŦƛƴƛƻǿŀŏ ǿ ƴŀǎǘťǇǳƧŊŎȅ ǎǇƻǎƽō. SǇƻǏǊƽŘ уу przeōŀŘŀƴȅŎƘ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿ Ȋ ǿƻƧŜǿƽŘȊǘǿŀ 

podkarpackiego 33% firm realizuje przezbrojenia kilka razy dziennie. W 31% sytuacji 

ǇǊȊŜȊōǊƻƧŜƴƛŀ ǘǊǿŀƧŊ ƻŘ м Řƻ п ƎƻŘȊƛƴΦ ² оо҈ ƻǇŜǊŀǘƻǊ ǊŜŀƭƛȊǳƧŊŎȅ ǇǊȊezbrojenia nie ma 

ŘƻǎǘťǇƴȅŎƘ ǇǊȊȅǊȊŊŘƽǿ ƛ ƴŀǊȊťŘȊƛ ƴƛŜȊōťŘƴȅŎƘ Řƻ ǊŜŀƭƛȊŀŎƧƛ ǇǊȊŜȊōǊƻƧŜƴƛŀΦ ² ǇǊŀǿƛŜ ǇƻƱƻǿƛŜ 

ǇǊȊȅǇŀŘƪƽǿ ƴƛŜ Ƴŀ ǳǎǘŀƭƻƴȅŎƘ ǇǊƻŎŜŘǳǊ ǊŜŀƭƛȊŀŎƧƛ ǇǊȊŜȊōǊƻƧŜƴƛŀΦ ¢ȅƭƪƻ ǿ нр҈ ŦƛǊƳ 

ƻǇǊŀŎƻǿŀƴƻ ƳŀŎƛŜǊȊ ǇǊȊŜȊōǊƻƧŜƵ i tylko 32% firm ǇƻŘŜƧƳƻǿŀƱo ŘȊƛŀƱŀƴƛŀ ƳŀƧŊŎŜ ƴŀ ŎŜƭǳ 

ǊŜŘǳƪŎƧť ŎȊŀǎƽǿ ǇǊȊŜȊōǊƻƧŜƵΦ tƻƪŀȊǳƧŜ ǘƻΣ ȍŜ ƳƛƳƻ ƛǎǘƴƛŜƴƛŀ ƳŜǘƻŘȅ {a95 ǇǊƻǇƻƴƻǿŀƴŜƧ 

w systemach LM ŦƛǊƳȅ ƴƛŜ ŎȊťǎǘƻ ƧŊ ǎǘƻǎǳƧŊΦ ² prowadzonych przeze mnie badaniach 

ȊŀǎǘŀƴŀǿƛŀƱŀƳ ǎƛťΣ Ƨŀƪ Ƴƻȍƴŀ ōȅƱƻ ǿȊōƻƎŀŎƛŏ ƳŜǘƻŘť {a95Σ ŀōȅ ŘȊƛťƪƛ ǊŜŀlizowanej analizie 

Ƴƻȍliwe ōȅƱƻ ǳȊȅǎƪŀnie ǿƛťƪǎȊŜƧ ƛƭƻǏŎƛ informacji. WŜ ǿǎǇƻƳƴƛŀƴŜƧ ǇǊŀŎȅ ǇǊƻǇƻƴǳƧť ǿƛťŎ 

ŀǳǘƻǊǎƪŊ ƳŜǘƻŘť Řƻ wykorzystania ǿ ŀƴŀƭƛȊƛŜ ǇǊȊŜȊōǊƻƧŜƵΣ ƱŊŎȊŊŎŊ metodť SMED z zestawem 

innych ƳŜǘƻŘ ƛ ƴŀǊȊťŘȊƛΦ 5ƻŘŀǘƪƻǿƻ ǿ ǇǊŀŎȅ αThe investigation of setups and development of 

decision support model for setups selection to SMED analysisέ [IP11] ȊŀǇǊƻǇƻƴƻǿŀƱŀƳ 

ŀǳǘƻǊǎƪŊ ƳŜǘƻŘť Řƻ ƛŘŜƴǘȅŦƛƪŀŎƧƛ ǇǊȊŜȊōǊƻƧŜƵΣ ƪǘƽǊŜ Ǉƻǿƛƴƴȅ ōȅŏ ǿȅōǊŀƴŜ do analizy w 

ǇƛŜǊǿǎȊŜƧ ƪƻƭŜƧƴƻǏŎƛΦ tǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿŀ ǊŜŀƭƛȊǳƧŊ ŘǳȍŊ ƭƛŎȊōť ǇǊȊŜȊōǊƻƧŜƵ ƛ ŀƴŀƭƛȊŀ ǿǎȊȅǎǘƪƛŎƘ 

ȊŀƧťƱŀōȅ ǎǇƻǊƻ ŎȊŀǎǳΣ Ŏƻ ƧŜǎǘ ŜƪƻƴƻƳƛŎȊƴƛŜ ƴƛŜǳȊŀǎŀŘƴƛƻƴŜΦ 5ƭŀǘŜƎƻ ǘŜȍ ȊŀǎŀŘƴŜ ǎǘŀƧŜ ǎƛť 

zastosowanie metody, kǘƽǊa ǇƻȊǿƻƭƛ ƴŀ ǳǎǘŀƭŜƴƛŜ ǇǊƛƻǊȅǘŜǘƽǿ ƛ ǿȅōƽǊ ǘȅŎƘ ǇǊȊŜȊōǊƻƧŜƵΣ ƪǘƽǊŜ 

ƴŀƭŜȍȅ ŀƴŀƭƛȊƻǿŀŏ ǿ ǇƛŜǊǿǎȊŜƧ ƪƻƭŜƧƴƻǏŎƛΦ  

8) ½ŀǇƻōƛŜƎŀƴƛŜ ōƱťŘƻƳ ǇǊȊŜȊ ȊŀǎǘƻǎƻǿŀƴƛŜ ǎƪǳǘŜŎȊƴȅŎƘ ǊƻȊǿƛŊȊŀƵ tƻƪŀ ¸ƻƪŜ 

Kolejnymi ȊŜ ǿǎǇƻƳƴƛŀƴȅŎƘ ǿŎȊŜǏƴƛŜƧ ǇǊƻōƭŜƳƽǿ ǿȅǎǘťǇǳƧŊŎȅŎƘ ǿ ŦƛǊƳŀŎƘ ǎŊ ǇǊƻōƭŜƳȅ 

ƧŀƪƻǏŎƛƻǿŜΦ LǎǘƴƛŜƧŜ ǿƛŜƭŜ ǇǊȊȅŎȊȅƴΣ ƪǘƽǊŜ ƧŜ ǇƻǿƻŘǳƧŊΣ ŀ ǿǏǊƽŘ ƴƛŎƘ ȊƴŀƧŘǳƧŊ ǎƛť ǇƻǇŜƱƴƛŀƴŜ 

ōƱťŘȅΦ .ƱťŘȅ ƳƻƎŊ ǿȅǎǘťǇƻǿŀŏ ǿ ǊƽȍƴȅŎƘ ǇǊƻŎŜǎach. Znane ǎŊ ǊƽȍƴŜ ǎǇƻǎƻōȅ ȊŀǇƻōƛŜƎŀƴƛŀ 

ōƱťŘƻƳΦ wƻȊǿƛŊȊŀƴƛŀΣ ƪǘƽǊŜ ƳŀƧŊ ƴŀ ŎŜƭǳ ȊŀǇƻōƛŜƎŀƴƛŜ ōƱťŘƻƳ ǎŊ ƻƪǊŜǏƭŀƴŜ w systemach LM 

jako ǊƻȊǿƛŊȊŀƴƛŀ tƻƪŀ ¸ƻƪŜΦ W pracy αClassification and efficiency estimation of mistake 

proofing solutions by Fuzzy Inferenceέ [ON13] ȊŀǇǊƻǇƻƴƻǿŀƱŀƳ ŀǳǘƻǊǎƪŊ ƪƭŀǎȅŦƛƪŀŎƧť 

ǊƻȊǿƛŊȊŀƵ tƻƪŀ Yoke. wƽȍƴŜ ǊƻȊǿƛŊȊŀƴƛŀ tƻƪŀ ¸ƻƪŜ ŎŜŎƘǳƧŊ ǎƛť ǊƽȍƴŊ ǎƪǳǘŜŎȊƴƻǏŎƛŊ. 

Z ȊŀƱƻȍŜƴƛŀ ǇǊȊȅƧƳǳƧŜ ǎƛťΣ ȍŜ ǊƻȊǿƛŊȊŀƴƛŀ ǘŜŎƘƴƛŎȊƴŜ ƳŀƧŊ ǿȅȍǎȊŊ ǎƪǳǘŜŎȊƴƻǏŏ ƴƛȍ ǊƻȊǿƛŊȊŀƴƛŀ 

organizacyjne. Nie zawsze jednak Ƴƻȍƴŀ ƧŜŘƴƻȊƴŀŎȊƴƛŜ ǎǘǿƛŜǊŘȊƛŏΣ ŎȊȅ ƻƪǊŜǏƭƻƴŜ ǊƻȊǿƛŊȊŀƴƛŜ 

ƧŜǎǘ ǊƻȊǿƛŊȊŀƴƛŜm stricte technicznym lub stricte organizacyjnym. Poza tȅƳ ǊƻȊǿƛŊȊŀƴƛŀ ǘŜ 

ƳƻƎŊ ǇŜƱƴƛŏ ǊƽȍƴŜ ŦǳƴƪŎƧŜΦ ²Ŝ ǿǎǇƻƳƴƛŀƴŜƧ ǇǊŀŎȅ ȊŀǇǊƻǇƻƴƻǿŀƱŀƳ ŀǳǘƻǊǎƪŊ ƳŜǘƻŘť 

ǿȅƪƻǊȊȅǎǘǳƧŊŎŊ logikť rozmytŊ Řƻ ƻŎŜƴȅ ǎƪǳǘŜŎȊƴƻǏŎƛ ǊƻȊǿƛŊȊŀƵ tƻƪŀ ¸ƻƪŜ. tǊȊȅƧťǘŜ ƪǊȅǘŜǊƛŀ 

Ȋŀǎǘƻǎƻǿŀƴƻ Řƻ Řƻƪƻƴŀƴƛŀ ƻŎŜƴȅ ǘǊȊŜŎƘ ǿȅōǊŀƴȅŎƘ ǊƻȊǿƛŊȊŀƵ tƻƪŀ ¸ƻƪŜΣ ƪǘƽǊȅŎƘ 

ǎƪǳǘŜŎȊƴƻǏŏ ƻŎŜƴƛƻƴƻΦ Ocena ǎƪǳǘŜŎȊƴƻǏŎƛ ǊƻȊǿƛŊȊŀƵ ȊŀǇƻōƛŜƎŀƧŊŎȅŎƘ ōƱťŘƻƳ 

z wykorzystaniem zaproponowanej metody pozwoli na ƻƪǊŜǏƭŜƴƛŜΣ ŎȊȅ ǳȊȅǎƪŀƴŀ ǎƪǳǘŜŎȊƴƻǏŏ 
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w ȊŀǇƻōƛŜƎŀƴƛǳ ōƱťŘƻƳ ōťŘȊƛŜ ǿȅǎǘŀǊŎȊŀƧŊŎŀ ǿ ƻŘƴƛŜǎƛŜƴƛǳ Řƻ ƪƻǎȊǘƽǿΣ ƪǘƽǊŜ ōťŘŊ ƳǳǎƛŀƱy 

Ȋƻǎǘŀŏ poniesione ǇǊȊŜȊ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿƻ ƴŀ ǿŘǊƻȍŜƴƛŜ ƻƪǊŜǏƭƻƴŜƎƻ ǊƻȊǿƛŊȊŀƴƛŀΦ 

9) Ocena ǊȅȊȅƪŀ ǿǎǇƽƱǇǊŀŎȅ Ȋ ŘƻǎǘŀǿŎŀƳƛ procesu utrzymania ruchu 

WŜŘƴȅƳ Ȋ ǇǊƻōƭŜƳƽǿ ȊƛŘŜƴǘȅŦƛƪƻǿŀƴȅŎƘ ǿ ŦƛǊƳŀŎƘ ƧŜǎǘ ƻŎȊŜƪƛǿŀƴƛŜ ƴŀ Řƻǎǘŀǿȅ ƳŀǘŜǊƛŀƱƽǿΦ 

W literaturze ȊƻǎǘŀƱƻ zaǇǊŜȊŜƴǘƻǿŀƴȅŎƘ ǿƛŜƭŜ ƳŜǘƻŘΣ ƪǘƽǊŜ Ƴƻȍƴŀ Ȋŀǎǘƻǎƻǿŀŏ Řƻ ƻŎŜƴȅ 

ŘƻǎǘŀǿŎƽǿΦ WŜŘƴŀƪ ŘƱǳƎƛ ŎȊŀǎ ƻŎȊŜƪƛǿŀƴƛŀ ƴŀ Řƻǎǘŀǿȅ ƳŀǘŜǊƛŀƱƽǿ ƳƻȍŜ ŘƻǘȅŎȊȅŏ ƴƛŜ ǘȅƭƪƻ 

ǇǊƻŎŜǎǳ ǇǊƻŘǳƪŎȅƧƴŜƎƻΣ ŀƭŜ ǊƽǿƴƛŜȍ ǇǊƻŎŜǎǳ ǳǘǊȊȅƳŀƴƛŀ ǊǳŎƘǳΦ Sƪǳǘƪƛ ƻǇƽȋƴƛŜƵ ǿ ƻōǳ 

ǇǊȊȅǇŀŘƪŀŎƘ ƳƻƎŊ ōȅŏ ǇƻŘƻōne ς wstrzymanie produkcji. W pracy αDevelopment of a risk 

matrix for the assessment of maintenance suppliers: A study based on empirical knowledgeέ 

[ON12] analizowanoΣ ŎȊȅ ƛǎǘƴƛŜƧŊŎŜ ƳŜǘƻŘȅ ƻŎŜƴȅ ŘƻǎǘŀǿŎƽǿ ƳƻƎŊ Ȋƻǎǘŀŏ ǿȅƪƻǊȊȅǎǘŀƴŜ Řƻ 

ƻŎŜƴȅ ŘƻǎǘŀǿŎƽǿ procesu utrzymania ruchu. ½ ǇǊȊŜǇǊƻǿŀŘȊƻƴȅŎƘ ŀƴŀƭƛȊ ǿȅƴƛƪŀΣ ȍŜ ƴƛŜΦ We 

wspomnianej pracy zaproponƻǿŀƱŀƳ zatem ŀǳǘƻǊǎƪŊ ŘǿǳǎǘƻǇƴƛƻǿŊ ƳŜǘƻŘť ƻŎŜƴȅ 

ŘƻǎǘŀǿŎƽǿ (rys. 10.)Σ ƪǘƽrych ǿ ǇƛŜǊǿǎȊŜƧ ƪƻƭŜƧƴƻǏŎƛ ŘȊƛŜƭƛ ǎƛť ƴŀ ƪŀǘŜƎƻǊƛŜ ȊŀƭŜȍƴƛŜ ƻŘ 

ƪǊȅǘŜǊƛƽǿ, ǘŀƪƛŎƘ ƧŀƪΥ ŎŜƴŀΣ ǇǳƴƪǘǳŀƭƴƻǏŏΣ ƧŀƪƻǏŏΣ ǿŀǊǳƴƪƛ ǇƱŀǘƴƻǏŎƛΣ ǇǊƻŎŜǎ ǊŜƪƭŀƳŀŎƧƛΣ ƻƪǊŜǎ 

ǿǎǇƽƱǇǊŀŎȅΣ ǎǘƻǎƻǿŀƴƛŜ ǎǘŀƴŘŀǊŘƻǿȅŎƘ ǎȅǎǘŜƳƽǿΣ ŎȊȅ ǘŜȍ ŎȊŀǎ ŘƻǎǘŀǿȅΦ  

Kategoryzacja 
maszyn

Wyniki oceny:
- maszyny kategoria A
-  maszyny kategorii B
- maszyny kategoria C

Kategoryzacja 
ŘƻǎǘŀǿŎƽǿ ǇǊƻŎŜǎǳ 
utrzymania ruchu

Wyniki oceny:
- dostawcy kategorii I
- dostawcy kategorii II
- dostawcy kategorii III

hŎŜƴŀ ǊȅȊȅƪŀ ŘƻǘȅŎȊŊŎŜƎƻ 
ǿǎǇƽƱǇǊŀŎȅ Ȋ ŘƻǎǘŀǿŎŀƳƛ

Wyniki oceny ryzyka:
- kategoria ryzyka L
- kategoria ryzyka M
- kategoria ryzyka H

 

Rysunek 10Φ aŜǘƻŘŀ ƻŎŜƴȅ ǊȅȊȅƪŀ ǿǎǇƽƱǇǊŀŎȅ Ȋ ŘƻǎǘŀǿŎŀƳƛ ǇǊƻŎŜǎǳ ǳǘǊȊȅƳŀƴia ruchu 

bŀǎǘťǇƴƛŜ jest ƻŎŜƴƛŀƴŜ ǊȅȊȅƪƻ ǿǎǇƽƱǇǊŀŎȅ Ȋ ǘȅƳƛ ŘƻǎǘŀǿŎŀƳƛΣ ƪǘƽǊŜ ƧŜǎǘ ȊŀƭŜȍƴŜ ƻŘ ƪŀǘŜƎƻǊƛƛ 

dostawcy, od tego jakich produktƽǿ dostarcza, ŀ ǘŀƪȍŜ ƻŘ ƳƻȍƭƛǿƻǏŎƛ ǊŜŀƭƛȊŀŎƧƛ ȊŀƪǳǇǳ 

u innego dostawcy. {ȊŎȊŜƎƽƱȅ ŘƻǘȅŎȊŊŎŜ Ȋŀǎǘƻǎƻǿŀƴƛŀ ƳŜǘƻŘȅ ȊƻǎǘŀƱȅ przedstawione we 

wspomnianej pracy. 

10) wŜŀƭƛȊŀŎƧŀ ŎƛŊƎƱŜƎƻ ŘƻǎƪƻƴŀƭŜƴƛŀ ǿ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿŀŎƘ ǇǊƻŘǳƪŎȅƧƴȅŎƘ 

² ŀƴŀƭƛȊŀŎƘ ǊƽȍƴȅŎƘ ǇǊƻōƭŜƳƽǿ ȊƛŘŜƴǘȅŦƛƪƻǿŀƴȅŎƘ ǿ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿŀŎƘ ȊŀǳǿŀȍƻƴƻΣ ȍŜ ich 

ōƛŜȍŊŎŜ ǊƻȊǿƛŊȊȅǿŀƴƛŜ ǿƛŊȍŜ ǎƛť Ȋ ƪƻƴƛŜŎȊƴƻǏŎƛŊ ǇƻǎƛŀŘŀƴƛŀ ǇǊȊŜȊ ǇǊŀŎƻǿƴƛƪƽǿ ƻƪǊŜǏƭƻƴŜƧ 

ǿƛŜŘȊȅ ƛ ƳƻǘȅǿŀŎƧƛΦ /ƘƻŘȊƛ ǘǳ ǇǊȊŜŘŜ ǿǎȊȅǎǘƪƛƳ ƻ ƳƻǘȅǿƻǿŀƴƛŜ ǇǊŀŎƻǿƴƛƪƽǿ Řƻ ǊŜŀƭƛȊŀŎƧƛ 

ǇǊƻŎŜǎƽǿ ŎƛŊƎƱŜƎƻ ŘƻǎƪƻƴŀƭŜƴƛŀΦ ² ǊŀƳŀŎƘ ǇǊƻǿŀŘȊƻƴȅŎƘ ǇǊȊŜȊŜ ƳƴƛŜ ōŀŘŀƵ ŎƘŎƛŀƱŀƳ 

ǎǇǊŀǿŘȊƛŏΣ Ƨŀƪ bardzo ǇǊŀŎƻǿƴƛŎȅ ŦƛǊƳ ǎŊ ȊƳƻǘȅǿƻǿŀƴƛ Řƻ ǊŜŀƭƛȊŀŎƧƛ ŎƛŊƎƱŜƎƻ ŘƻǎƪƻƴŀƭŜƴƛŀΦ 

bŀ ǇƻŘǎǘŀǿƛŜ ǇǊȊŜǇǊƻǿŀŘȊƻƴȅŎƘ ōŀŘŀƵ ǎǘǿƛŜǊŘȊƛƱŀƳΣ ȍŜ ǇǊŀŎƻǿƴƛŎȅ ōŀŘŀƴȅŎƘ polskich 

ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿ ƴƛŜ ǿȅƪŀȊǳƧŊ ŘǳȍŜƎƻ ȊŀŀƴƎŀȍƻǿŀƴƛŀ ǿ ŎƛŊƎƱŜ ŘƻǎƪƻƴŀƭŜƴƛŜΦ tƻǎǘŀƴƻǿƛƱŀƳ 

ǿƛťŎ ǎǇǊŀǿŘȊƛŏΣ ŘƭŀŎȊŜƎƻ ǘŀƪ ǎƛť ŘȊƛŜƧŜ ƻǊŀȊ Ƨŀƪŀ ƛǎǘƴƛŜƧŜ ǊƽȍƴƛŎŀ ǿ ȊŀŀƴƎŀȍƻǿŀƴƛǳ ǇƻƭǎƪƛŎƘ 
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ǇǊŀŎƻǿƴƛƪƽǿ oraz ǇǊŀŎƻǿƴƛƪƽǿ ƧŀǇƻƵǎƪƛŎƘΣ ŦǳƴƪŎƧƻƴǳƧŊŎȅŎƘ ǿ ǎȅǎǘŜƳƛŜ Toyota Production 

System (TPS)Φ 5ƻ ǘŜƎƻ ŎŜƭǳ ǿȅōǊŀƱŀƳ Řǿŀ ŘǳȍŜ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿŀΣ ƧŜŘƴƻ Ȋ tƻƭǎƪƛ ƛ jedno 

z JaponiiΦ hōŀ ŦǳƴƪŎƧƻƴǳƧŊ ǿ ǘŜƧ ǎŀƳŜƧ ōǊŀƴȍȅ, a nawet ǇǊƻŘǳƪǳƧŊ ǇƻŘƻōƴŜ ǊƻŘȊŀƧŜ ǿȅǊƻōƽǿΦ 

²ȅƴƛƪƛ ǇǊȊŜǇǊƻǿŀŘȊƻƴȅŎƘ ōŀŘŀƵ ƛ ƛŎƘ ŀƴŀƭƛȊť ǇǊȊŜŘǎǘŀǿƛƱŀƳ ǿ ǇǊŀŎȅ αEmployees Motivation 

and Openness for Continuous Improvement: Comparative Study in Polish and Japanese 

Companiesέ [ON6], ǿ ƪǘƽǊŜj ƴŀǎǘťǇƴƛŜ ǿǎǇƽƭƴƛŜ ȊŜ ǿǎǇƽƱŀǳǘƻǊŜƳ ǊƻȊǿŀȍŀƳȅ ǊƽȍƴƛŎŜ 

ǿȅǎǘťǇǳƧŊŎe w systemie ƳƻǘȅǿŀŎƧƛ ǇǊŀŎƻǿƴƛƪƽǿ ƻōǳ ŦƛǊƳΦ ² ǇǊŀŎȅ ǿǎƪŀȊŀƱŀƳ ǊƽǿƴƛŜȍ na 

ƛǎǘƻǘƴŜ ǊƽȍƴƛŎŜ ǿ ƻōǎȊŀǊŀŎƘ ǿŘǊŀȍŀƴƛŀ ǳǎǇǊŀǿƴƛŜƵΦ Wniosek jest generalnie ǘŀƪƛΣ ȍŜ ƛǎǘƴƛŜƧŊ 

ǊƽȍƴƛŎŜ ǿ ȊŀŀƴƎŀȍƻǿŀƴƛǳ ǇǊŀŎƻǿƴƛƪƽǿ ǿ ǊŜŀƭƛȊŀŎƧť ŎƛŊƎƱŜƎƻ ŘƻǎƪƻƴŀƭŜƴƛŀ ǿ ǇƻƭǎƪƛƳ 

i ƧŀǇƻƵǎƪƛƳ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛorstwie. Po przeprowadzeniu wspomnianych ōŀŘŀƵ ȊŀŎȊťƱŀƳ ǎƛť 

Ȋŀǎǘŀƴŀǿƛŀŏ ƴŀŘ ǘȅƳΣ ŎȊȅ ǇƻŘƻōƴŜ ǊƽȍƴƛŎŜ ƴƛŜ ōťŘŊ ǿȅǎǘťǇƻǿŀƱȅ ǇƻƳƛťŘȊȅ ŘǿƻƳŀ ǇƻƭǎƪƛƳƛ 

ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿŀƳƛΦ PǊȊŜǇǊƻǿŀŘȊƛƱŀƳ ǿƛťŎ ōŀŘŀƴƛŀ ǇƻǊƽǿƴŀǿŎȊŜ, po pozyskaniu danych 

z innej ŘǳȍŜƧ ǇƻƭǎƪƛŜƧ ŦƛǊƳȅ Ȋ ǘŜƧ ǎŀƳŜƧ ōǊŀƴȍȅΦ hƪŀȊŀƱƻ ǎƛťΣ ȍŜ ǿ ǘȅƳ ǇǊȊȅǇŀŘƪǳ ǊƽǿƴƛŜȍ 

ǿȅǎǘťǇǳƧŊ ǊƽȍƴƛŎŜΣ ȊŀǊƽǿƴƻ ǿŜ ǿŘǊŀȍŀƴȅŎƘ ǳǎǇǊŀǿƴƛŜƴƛŀŎƘΣ Ƨŀƪ i w zadowoleniu z pracy. 

{ȊŎȊŜƎƽƱȅ ǇǊȊŜǇǊƻǿŀŘȊƻƴȅŎƘ ŀƴŀƭƛȊ i ǿȅŎƛŊƎƴƛťǘŜ ǿƴƛƻǎƪƛ ǎŊ przedstawione w pracy 

α²ƛŜƭƻŀǎǇŜƪǘƻǿŜ ǇƻŘŜƧǏŎƛŜ Řƻ ȊǿƛťƪǎȊŀƴƛŀ ŜŦŜƪǘȅǿƴƻǏŎƛ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿέ [ON1]. 

11)  ²ŘǊŀȍŀƴƛŜ ǇƻŘŜƧǏŎƛŀ ǇǊƻŎŜǎƻǿŜƎƻ ǿ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿŀŎƘ 

5ƻƪƻƴǳƧŊŎ ōŀŘŀƵ ƴŀƧōŀǊŘȊƛŜƧ ǊƻȊǇƻǿǎȊŜŎƘƴƛƻƴȅŎƘ ǎȅǎǘŜƳƽǿ Lean Manufacturing opartych 

ƴŀ ȊŀƱƻȍŜƴƛŀŎƘ TPS (Toyota Production System), WCM (World Class Manufacturing) i ACE 

(Achieving Competitive Excellence) stwierdzƛƱŀƳΣ ȍŜ ƛǎǘƻǘƴȅƳ ŎȊȅƴƴƛƪƛŜƳ ǿǇƱȅǿŀƧŊŎȅƳ ƴŀ 

ŜŦŜƪǘȅǿƴƻǏŏ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿ ƧŜǎǘ ǎǘƻǎƻǿŀƴƛŜ ǇƻŘŜƧǏŎƛŀ ǇǊƻŎŜǎƻǿŜƎƻΣ co dodatkowo jest 

ǿȅƳŀƎŀƴŜ ǿ ǎǘŀƴŘŀǊŘƻǿȅŎƘ ǎȅǎǘŜƳŀŎƘ ȊŀǊȊŊŘȊŀƴƛŀ ƧŀƪƻǏŎƛŊ όƴǇΦ ƻǇartych na wymaganiach 

nomy ISO 9001). ½ ǘŜƎƻ ǿȊƎƭťŘǳ ǇǊȊŜǇǊƻǿŀŘȊƛƱŀƳ ōŀŘŀƴƛŀ ŘƻǘȅŎȊŊŎŜ ǿŘǊƻȍŜƴƛŀ ǇƻŘŜƧǏŎƛŀ 

ǇǊƻŎŜǎƻǿŜƎƻ ǿ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿŀŎƘ ǿƻƧŜǿƽŘȊǘǿŀ ǇƻŘƪŀǊǇŀŎƪƛŜƎƻΦ Wyniki 

przeprowadzonych ōŀŘŀƵ ƛ ŀƴŀƭƛȊť ǇǊȊŜŘǎǘŀǿƛƱŀƳ ǿ ǇǊŀŎȅ α²ƛŜƭƻŀǎǇŜƪǘƻǿŜ ǇƻŘŜƧǏŎƛŜ do 

ȊǿƛťƪǎȊŀƴƛŀ ŜŦŜƪǘȅǿƴƻǏŎƛ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿέ [ON1]. Rysunek 11. prezentuje stosowanie 

ŜƭŜƳŜƴǘƽǿ ȊŀǊȊŊŘȊŀƴƛŀ ǇǊƻŎŜǎƻǿŜƎƻ ǿ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿŀŎƘ ǿƻƧŜǿƽŘȊǘǿŀ ǇƻŘƪŀǊǇŀŎƪƛŜƎƻ.  

½ ǇǊȊŜǇǊƻǿŀŘȊƻƴȅŎƘ ōŀŘŀƵ ǿȅƴƛƪŀΣ ȍŜ ǇǊŀǿƛŜ с҈ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿΣ ƪǘƽǊych przedstawiciele 

udzielili ƻŘǇƻǿƛŜŘȊƛΣ ƴƛŜ Ƴŀ ȊƛŘŜƴǘȅŦƛƪƻǿŀƴȅŎƘ ǇǊƻŎŜǎƽǿΦ ² ǇǊŀǿƛŜ т҈ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿ ƴƛŜ 

ōȅƱƻ ǇǊƻŎŜŘǳǊ ǇƻǎǘťǇƻǿŀƴƛŀ ŀƴƛ ƛƴƴȅŎƘ ŘƻƪǳƳŜƴǘƽǿ ƻǇƛǎǳƧŊŎȅŎƘ ǇǊƻŎŜǎȅΦ ² ƻƪƻƱƻ мт҈ 

ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿ ƴƛŜ ǳǎǘŀƭƻƴƻ ǿƱŀǏŎƛŎƛŜƭƛ ǇǊƻŎŜǎƽǿΦ ² ƻƪƻƱƻ но҈ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿ ƴƛŜ ǳstalono 

ƳƛŜǊƴƛƪƽǿ ƻŎŜƴȅ ǇǊƻŎŜǎƽǿΦ ² ǇǊŀǿƛŜ нп҈  ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿ ƴƛŜ ōȅƱŀ Řƻƪƻƴȅǿŀƴŀ ƻŎŜƴŀ 

ǎŀǘȅǎŦŀƪŎƧƛ ƪƭƛŜƴǘƽǿΣ ŀ ǿ ǇǊŀǿƛŜ пл҈ ƻŎŜƴŀ ǎŀǘȅǎŦŀƪŎƧƛ ǳŎȊŜǎǘƴƛƪƽǿ ǇǊƻŎŜǎƽǿΦ tƻƪŀȊǳƧŜ ǘƻΣ ȍŜ 

ǿ ȊŀƪǊŜǎƛŜ ǿǊŀȍŀƴƛŀ ǇƻŘŜƧǏŎƛŀ ǇǊƻŎŜǎƻǿŜƎƻ ƧŜǎǘ ƧŜǎȊŎȊŜ ǿƛŜƭŜ Řƻ ȊǊƻōƛŜƴƛŀ. aƛƳƻ ȍŜ ǿƛŜƭŜ 

ǇǳōƭƛƪŀŎƧƛ ǇǊŜȊŜƴǘǳƧŜ ƳŜǘƻŘȅƪť ǿŘǊŀȍŀƴƛŀ ƛ ƻŎŜƴȅ ǿŘǊƻȍŜƴƛŀ ǇƻŘŜƧǏŎƛŀ ǇǊƻŎŜǎƻǿŜƎƻΣ ǘƻ 

ƧŜŘƴŀƪ ȊŀǳǿŀȍȅƱŀƳΣ ȍŜ ƴƛŜ ƧŜǎǘ ƻŎŜƴƛŀƴŜ ǿŘǊƻȍŜƴƛŜ ǇƻŘŜƧǏŎƛŀ ǇǊƻŎŜǎƻǿŜƎƻ ƴŀ ǇƻȊƛƻƳƛŜ 

stanowiska pracy. MƻȍŜ to ǇǊƻǿŀŘȊƛŏ Řƻ ǘŜƎƻΣ ȍŜ ǎȊŜǊŜƎƻǿƛ ǇǊŀŎƻǿƴƛŎȅ ƴƛŜ ǎŊ ǏǿƛŀŘƻƳƛ 

ǎǘƻǎƻǿŀƴƛŀ ȊŀǊȊŊŘȊŀƴƛŀ ǇǊƻŎŜǎƻǿŜƎƻΦ 
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Rysunek 11Φ {ǘƻǎƻǿŀƴƛŜ ŜƭŜƳŜƴǘƽǿ ȊŀǊȊŊŘȊŀƴƛŀ ǇǊƻŎŜǎƻǿŜƎƻ ǿ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿŀŎƘ ǿƻƧŜǿƽŘȊǘǿŀ 

podkarpackiego 

ZŀǇǊƻǇƻƴƻǿŀƱŀƳ zatem ŀǳǘƻǊǎƪŊ ƳŜǘƻŘť ƻŎŜƴȅ ǿŘǊƻȍŜƴƛŀ ǇƻŘŜƧǏŎƛŀ ǇǊƻŎŜǎƻǿŜƎƻ ƴŀ 

poziomie stanowiska pracy ƛ ȊǿŀƭƛŘƻǿŀƱŀƳ ƧŊ, ǿȅƪƻǊȊȅǎǘǳƧŊŎ ŘŀƴŜ ȊŜōǊŀƴŜ Ȋ ǊƽȍƴȅŎƘ 

stanowisk z ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿ ǿƻƧŜǿƽŘȊǘǿŀ ǇƻŘƪŀǊǇŀŎƪƛŜƎƻΦ Rysunek 12. prezentuje algorytm 

ǇƻǎǘťǇƻǿŀƴƛŀ ǇǊȊȅ Ȋŀǎǘƻǎƻǿŀƴƛǳ ǿǎǇƻƳƴƛŀƴŜƧ ƳŜǘƻŘȅΦ 
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5ƻƪƻƴȅǿŀƴŀ ƧŜǎǘ ƻŎŜƴŀ ǎŀǘȅǎŦŀƪŎƧƛ ǳŎȊŜǎǘƴƛƪƽǿ
ǇǊƻŎŜǎƽǿ

5ƻƪƻƴȅǿŀƴŀ ƧŜǎǘ ƻŎŜƴŀ ǎŀǘȅǎŦŀƪŎƧƛ ƪƭƛŜƴǘƽǿ ǇǊƻŎŜǎƽǿ

tǊƻǿŀŘȊƻƴŜ ƧŜǎǘ ŎƛŊƎƱŜ ŘƻǎƪƻƴŀƭŜƴƛŜ ǇǊƻŎŜǎƽǿ

5ƻƪƻƴǳƧŜ ǎƛť ƻƪǊŜǎƻǿŜƧ ƻŎŜƴȅ ǇǊƻŎŜǎƽǿ

½ōƛŜǊŀƴŜ ǎŊ ƛƴŦƻǊƳŀŎƧŜ ƻ ōƱťŘŀŎƘ ƛ ǇǊƻōƭŜƳŀŎƘ ǿ
procesach

tǊƻŎŜǎȅ ǎŊ ƳƻƴƛǘƻǊƻǿŀƴŜ

¦ǎǘŀƭƻƴƻ ƳƛŜǊƴƛƪƛ ƻŎŜƴȅ ǇǊƻŎŜǎƽǿ

½ƛŘŜƴǘȅŦƛƪƻǿŀƴƻ ŘƻǎǘŀǿŎƽǿ ǇǊƻŎŜǎƽǿ όŘƻǎǘŀǿŎƽǿ
wew. lub zew.)

LŘŜƴǘȅŦƛƪƻǿŀƴŜ ǎŊ ǿȅƳŀƎŀƴƛŀ ƪƭƛŜƴǘƽǿ ǇǊƻŎŜǎƽǿ

½ƛŘŜƴǘȅŦƛƪƻǿŀƴƻ ƪƭƛŜƴǘƽǿ ǇǊƻŎŜǎƽǿ όƪƭƛŜƴǘƽǿ ǿŜǿΦ ƭǳō
zew.)

LǎǘƴƛŜƧŊ ǇǊƻŎŜŘǳǊȅ ǇƻǎǘťǇƻǿŀƴƛŀΣ ƛƴǎǘǊǳƪŎƧŜ ƛǘǇΦ
ƻǇƛǎǳƧŊŎŜ ǇǊƻŎŜǎȅ

hƪǊŜǏƭƻƴƻ ǿȅǊƻōȅ ǇǊƻŎŜǎƽǿ όƳŀǘŜǊƛŀƭƴŜΣ ƴƛŜƳŀǘŜǊƛŀƭƴŜύ

¦ǎǘŀƭƻƴƻ ǿƱŀǏŎƛŎƛŜƭƛ ǇǊƻŎŜǎƽǿ

¦ǎǘŀƭŀƴŜ ǎŊ ŎŜƭŜ ǇǊƻŎŜǎƽǿ

{Ŋ ǳǎǘŀƭƻƴŜ ȊŀǎŀŘȅ ǊŜŀƭƛȊŀŎƧƛ ǇǊƻŎŜǎƽǿ

½ƻǎǘŀƱȅ ȊƛŘŜƴǘȅŦƛƪƻǿŀƴŜ ǇǊƻŎŜǎȅ

{ǘƻǎǳƧŜ ǎƛť Řƻ ǿǎȊȅǎǘƪƛŎƘ ǇǊƻŎŜǎƽǿ{ǘƻǎǳƧŜ ǎƛť Řƻ ǿȅōǊŀƴȅŎƘ ǇǊƻŎŜǎƽǿbƛŜ ǎǘƻǎǳƧŜ ǎƛť
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Rysunek 12. AlgƻǊȅǘƳ ǇƻǎǘťǇƻǿŀƴƛŀ ǇǊȊȅ Ȋŀǎǘƻǎƻǿŀƴƛǳ ƳŜǘƻŘȅ ƻŎŜƴȅ ǿŘǊƻȍŜƴƛŀ ǇǊƻŎŜǎǳ 

na poziomie stanowiska pracy 

Do zbierania danych jest ǿȅƪƻǊȊȅǎǘȅǿŀƴȅ ǎǇŜŎƧŀƭƴȅ ŦƻǊƳǳƭŀǊȊ ŀƴƪƛŜǘȅΣ ŀ ǎǘƻǇƛŜƵ ǊƻȊǿƻƧǳ 

procesu realizowanego na danym stanowisku pracy ustala ǎƛť w skali od 0 do 6, 

z ǳǿȊƎƭťŘƴƛŜƴƛŜƳ ƻƪǊŜǏƭƻƴȅŎƘ ƪǊȅǘŜǊƛƽǿ. {ȊŎȊŜƎƽƱȅ metody przedstawiono w pracy 

α²ƛŜƭƻŀǎǇŜƪǘƻǿŜ ǇƻŘŜƧǏŎƛŜ Řƻ ȊǿƛťƪǎȊŀƴƛŀ ŜŦŜƪǘȅǿƴƻǏŎƛ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿέ [ON1]. 
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12) ²ȅƪŀȊ ŘȊƛŀƱŀƵ ƴƛŜȊōťŘƴȅŎƘ Řƻ ǊŜŀƭƛȊŀŎƧƛ w celu ȊǿƛťƪǎȊŜƴƛŀ ŜŦŜƪǘȅǿƴƻǏŎƛ  

funkcjonowania organizacji 

² ǘǊŀƪŎƛŜ ǇǊƻǿŀŘȊŜƴƛŀ ōŀŘŀƵ ōƛōƭƛƻƎǊŀŦƛŎȊƴȅŎƘ ƴŀŘ ǇǊƻǇƻƴƻǿŀƴȅƳƛ ǿ ƭƛǘŜǊŀǘǳǊȊŜ 

ƪƻƴŎŜǇŎƧŀƳƛ ǎȅǎǘŜƳƽǿ [a ǎǘǿƛŜǊŘȊƛƱŀƳ ōǊŀƪ ƧŀǎƴȅŎƘ ǿȅǘȅŎȊƴȅŎƘ ŘƻǘȅŎȊŊŎȅŎƘ ǘŜƎƻΣ Ŏƻ ǘŀƪ 

ƴŀǇǊŀǿŘť ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿŀ Ǉƻǿƛƴƴȅ ȊǊƻōƛŏΣ ŀōȅ ǇƻǇǊŀǿƛŏ ŜŦŜƪǘȅǿƴƻǏŏ ǎǿƻƧŜƎƻ 

funkcjonowania. Tak ƴŀǇǊŀǿŘť ƻǇǳōƭƛƪƻǿŀƴo wiele wytycznych oraz koncepcji, jednak 

ǇŀǘǊȊŊŎ Ȋ ǇŜǊǎǇŜƪǘȅǿȅ ƻǎƻōȅ ǇƻǎȊǳƪǳƧŊŎŜƧ ƳŜǘƻŘ ƴŀǳƪƻǿȅŎƘ Řƻ ǊƻȊǿƛŊȊȅǿŀƴƛŀ ǇǊƻōƭŜƳƽǿ 

praktycznych, ƪǘƽǊŀ ǿ ǇǊŀƪǘȅŎŜ ǇǊȊŜƳȅǎƱƻǿŜƧ ǿŘǊƻȍȅƱŀ ǿƛŜƭŜ ƳŜǘƻŘ ƛ ƴŀǊȊťŘȊƛ, ǎǘǿƛŜǊŘȊƛƱŀƳΣ 

ȍŜ ǘŜ ǿȅǘȅŎȊƴŜ ǎŊ ƴƛŜǿȅǎǘŀǊŎȊŀƧŊŎŜΣ ƴƛŜƪƻƳǇƭŜǘƴŜΣ ƴƛŜƧŀǎƴŜΦ 5ƭŀǘŜƎƻ ǘŜȍ ƴŀ ǇƻŘǎǘŀǿƛŜ 

ǿȅƴƛƪƽǿ ǇǊȊŜǇǊƻǿŀŘȊƻƴȅŎƘ ōŀŘŀƵ ƭƛǘŜǊŀǘǳǊƻǿȅŎƘ ƛ ǇǊȊŜƳȅǎƱƻǿȅŎƘ ƻǇǊŀŎƻǿŀƱŀƳ ǿȅƪŀȊ 

ŘȊƛŀƱŀƵΣ ƪǘƽǊŜ Ǉƻǿƛƴƴȅ ǇƻŘŜƧƳƻǿŀŏ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿŀ, aby zapewniŏ ǎƪǳǘŜŎȊƴƻǏŏ i ǎǇǊŀǿƴƻǏŏ 

realizowanych ŘȊƛŀƱŀƵ ƻǊŀȊ ǿ ŎŜƭǳ ȊǿƛťƪǎȊŜƴƛa ŜŦŜƪǘȅǿƴƻǏŎƛ ŦǳƴƪŎƧƻƴƻǿŀƴƛŀΦ Tabela 2. 

ǇǊȊŜŘǎǘŀǿƛŀ ǎǘǊǳƪǘǳǊť opracowanego wykazu. Kompletny wykaz ŘȊƛŀƱŀƵ ƻpublikowano 

w rozdz. 7.3 ǇǊŀŎȅ α²ƛŜƭƻŀǎǇŜƪǘƻǿŜ ǇƻŘŜƧǏŎƛŜ Řƻ ȊǿƛťƪǎȊŀƴƛŀ ŜŦŜƪǘȅǿƴƻǏŎƛ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿέ 

[ON1]. 

Tabela 2. WȅƪŀȊ ŘȊƛŀƱŀƵ ǇǊƻǇƻƴƻǿŀƴych do realizacji w celu ȊǿƛťƪǎȊŜƴƛŀ ŜŦŜƪǘȅǿƴƻǏŎƛ 

όǎƪǳǘŜŎȊƴƻǏŎƛ ƛ ǎǇǊŀǿƴƻǏŎƛύ ǎȅǎǘŜƳǳ ȊŀǊȊŊŘȊŀƴƛŀ ƻǇŀǊǘŜƎƻ ƴŀ ŎƛŊƎƱȅƳ ŘƻǎƪƻƴŀƭŜƴƛǳ ς 

fragment  

Elementy  
ȊŀǊȊŊŘȊŀƴƛŀ  

ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿŜƳ 

5ȊƛŀƱŀƴƛŀ ȊǿƛťƪǎȊŀƧŊŎŜ ŜŦŜƪǘȅǿƴƻǏŏ  
ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿ 

Miara  
ŜŦŜƪǘȅǿƴƻǏŎƛ 

½ŀǊȊŊŘȊŀƴƛŜ 
strategiczne, taktyczne 
i operacyjne 

Ustalenie misji i wizji organizacji {ƪǳǘŜŎȊƴƻǏŏ 

Opracowanie strategii organizacji {ƪǳǘŜŎȊƴƻǏŏ  

¦ǎǘŀƭŜƴƛŜ ŎŜƭƽǿ ƴŀ ǇƻȊƛƻƳƛŜ strategicznym {ƪǳǘŜŎȊƴƻǏŏ  

¦ǎǘŀƭŜƴƛŜ ǎǇƻǎƻōǳ ƻŎŜƴȅ ǊŜŀƭƛȊŀŎƧƛ ȊŀƱƻȍƻƴȅŎƘ ŎŜƭƽǿ ƴŀ 
poziomie strategicznym 

{ǇǊŀǿƴƻǏŏ 

Χ Χ 

¦ǎǘŀƭŜƴƛŜ ǎǇƻǎƻōǳ ƻŎŜƴȅ ǊŜŀƭƛȊŀŎƧƛ ȊŀƱƻȍƻƴȅŎƘ ŎŜƭƽǿ ƴŀ 
poziomie operacyjnym 

{ǇǊŀǿƴƻǏŏ 

tǊȊȅŘȊƛŜƭŀƴƛŜ Ȋŀǎƻōƽǿ {ǇǊŀǿƴƻǏŏ 

Χ Χ 

Komunikacja WŀǎƴŜ ǳǎǘŀƭŜƴƛŜ ƪŀƴŀƱƽǿ ƪƻƳǳƴƛƪŀŎƧƛ ȊŀǇŜǿƴƛŀƧŊŎȅŎƘ 
ǇƱȅƴƴȅ ǇǊȊŜǇƱȅǿ ƛƴŦƻǊƳŀŎƧƛ ǿ ŦƛǊƳƛŜ 

{ǇǊŀǿƴƻǏŏ 

WŀǎƴŜ ǳǎǘŀƭŜƴƛŜ ǇǊƻŎŜŘǳǊȅ ǇǊȊŜǇƱȅǿǳ ƛƴŦƻǊƳŀŎƧƛ 
ǇƻƳƛťŘȊȅ ƻǊƎŀƴƛȊŀŎƧŊ ƛ ƪƭƛŜƴǘŀƳƛ 

{ǇǊŀǿƴƻǏŏ 

WŀǎƴŜ ǳǎǘŀƭŜƴƛŜ ǇǊƻŎŜŘǳǊȅ ǇǊȊŜǇƱȅǿǳ ƛƴŦƻǊƳŀŎƧƛ 
ǇƻƳƛťŘȊȅ ƻǊƎŀƴƛȊŀŎƧŊ ƛ ŘƻǎǘŀǿŎŀƳƛ 

{ǇǊŀǿƴƻǏŏ 

½ŀǇŜǿƴƛŜƴƛŜ ŘƻǇƱȅǿǳ ƛƴŦƻǊƳŀŎƧƛ ȊǿǊƻǘƴŜƧ {ƪǳǘŜŎȊƴƻǏŏ 

½ŀǊȊŊŘȊŀƴƛŜ ǿƛŜŘȊŊ {ƪǳǘŜŎȊƴƻǏŏ 

Χ Χ Χ 

 

Wskazane ŘȊƛŀƱŀƴƛŀ ƻŘƴƻǎȊŊ ǎƛť Řƻ ƻƪǊŜǏƭƻƴȅŎƘ ŜƭŜƳŜƴǘƽǿ ǎȅǎǘŜƳǳ ȊŀǊȊŊŘȊŀƴƛŀ 

ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿŜƳ ƻǊŀȊ ǎŊ ȊǿƛŊȊŀƴŜ Ȋ ƻƪǊŜǏƭƻƴŊ ƳƛŀǊŊ ŜŦŜƪǘȅǿƴƻǏŎƛΣ ƪǘƽǊŊ ƳƻȍŜ ǎǘŀƴƻǿƛŏ 
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ǎƪǳǘŜŎȊƴƻǏŏΣ ŎȊȅƭƛ ȊŘƻƭƴƻǏŏ Řƻ ƻǎƛŊƎŀƴƛŀ ȊŀƱƻȍƻƴȅŎƘ ŎŜƭƽǿ ƭǳō ǎǇǊŀǿƴƻǏŏΣ ŎȊȅƭƛ ǳƳƛŜƧťǘƴƻǏŏ 

doboru i stosowania najlepszych metod wykonania pracy. 

13) YƻƳǇŜǘŜƴŎƧŜ ǇǊŀŎƻǿƴƛƪƽǿ ǿȅƳŀƎŀƴŜ ǿ ǎȅǎǘŜƳƛŜ ƻǇŀǊǘȅƳ ƴŀ ŎƛŊƎƱȅƳ  

doskonaleniu 

Wŀƪ Ƨǳȍ ǿŎȊŜǏƴƛŜƧ ǇƻŘƪǊŜǏƭƛƱŀƳΣ ȍŀŘŜƴ ǎȅǎǘŜƳ ƴƛŜ ōťŘȊƛŜ ŘƻōǊȊŜ ŦǳƴƪŎƧƻƴƻǿŀƱΣ ƧŜȍŜƭƛ ƭǳŘȊƛŜ ƴƛŜ 

ōťŘŊ ǳƳƛŜƭƛΣ ŎȊȅ ǘŜȍ ƴƛŜ ōťŘŊ ŎƘcieli ŘƻōǊȊŜ ǇǊŀŎƻǿŀŏΦ Istotne jest zatem posiadanie przez 

ǇǊŀŎƻǿƴƛƪƽǿ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿ ƻŘǇƻǿƛŜŘƴƛŎƘ ƪƻƳǇŜǘŜƴŎƧƛΣ ƪǘƽǊŜ ǇƻȊǿƻƭŊ ƴŀ ǿŘǊƻȍŜƴƛŜ 

ƻƪǊŜǏƭƻƴȅŎƘ ŘȊƛŀƱŀƵ ȊǿƛťƪǎȊŀƧŊŎȅŎƘ ŜŦŜƪǘȅǿƴƻǏŏ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿΦ  

hǇƛŜǊŀƧŊŎ ǎƛť ƴŀ hƴǘƻƭƻƎƛƛ /ƻƴŀƭƛŜƎƻ ƛ ¢ŀksonomii Blooma, zaproponowaƱŀƳ kompetencje 

ƻǊƎŀƴƛȊŀŎƧƛΣ ƪǘƽǊŜ ƴŀǎǘťǇƴƛŜ ǇǊȊȅǇƛǎŀƱŀƳ Řƻ ƻƪǊŜǏƭƻƴȅŎƘ ǇƻȊƛƻƳƽǿ ƻǊƎŀƴƛȊŀŎƧƛΣ ǘƧΦ Řƻ ǇƻȊƛƻƳǳ 

strategicznego, taktycznego i operacyjnego. Struktura wykazu ȊƻǎǘŀƱŀ przedstawiona jest 

w tab. 3, a ŎŀƱȅ ǿȅƪŀȊ jest opublikowany w rozdz. 7.4 ǇǊŀŎȅ αWƛŜƭƻŀǎǇŜƪǘƻǿŜ ǇƻŘŜƧǏŎƛŜ Řƻ 

ȊǿƛťƪǎȊŀƴƛŀ ŜŦŜƪǘȅǿƴƻǏŎƛ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿέ [ON1]. 

Tabela 3. Zastosowanie Taksonomii Blooma do ustalania docelowych kompetencji organizacji 

ŦǳƴƪŎƧƻƴǳƧŊŎȅŎƘ ǿ ǎȅǎǘŜƳŀŎƘ ƻǇŀǊǘȅŎƘ ƴŀ ŎƛŊƎƱȅƳ ŘƻǎƪƻƴŀƭŜƴƛǳ ς fragment   

KO 
Poziom 

organizacji 

Poziom 

kompetencji 
Czasownik ½ŀǿŀǊǘƻǏŏ Kontekst bŀǊȊťŘȊƛŀ tƻǿƽŘ 

KO.01 Strategiczny 

 

Ocenianie Ocenia {ƱŀōŜ ƛ ƳƻŎƴŜ 

strony, szanse i 

ȊŀƎǊƻȍŜƴƛŀ 

Organizacji 

Otoczenia 

SWOT W celu ustalenia misji, 

wizji  

i strategii organizacji 

KO.02 Strategiczny 

 

Tworzenie CƻǊƳǳƱǳƧŜ Cele 

strategiczne 

ŘƻǘȅŎȊŊŎŜ 

doskonalenia 

Organizacji Hoshin 

Kanri 

W celu zapewnienia 

ƪƻƴƪǳǊŜƴŎȅƧƴƻǏŎƛ 

organizacji 

KO.03 Taktyczny 

 

Tworzenie CƻǊƳǳƱǳƧŜ Cele taktyczne 

ŘƻǘȅŎȊŊŎŜ 

doskonalenia 

Organizacji Hoshin 

Kanri 

W celu zapewnienia 

ƻǎƛŊƎƴƛťŎƛŀ ŎŜƭƽǿ 

strategicznych 

KO.04 Operacyjny Tworzenie CƻǊƳǳƱǳƧŜ Cele operacyjne 

ŘƻǘȅŎȊŊŎŜ 

doskonalenia 

Organizacji Hoshin 

Kanri 

W celu zapewnienia 

ƻǎƛŊƎƴƛťŎƛŀ ŎŜƭƽǿ 

taktycznych 

KO.05 Strategiczny 

Taktyczny 

Operacyjny 

 

Tworzenie Projektuje ²ǎƪŀȋƴƛƪƛ 

oceny 

hōǎȊŀǊƽǿ 

organizacji 

tƻŘŜƧǏŎƛŜ 

procesowe 

QCDISME 

Na potrzeby oceny 

ǊŜŀƭƛȊƻǿŀƴȅŎƘ ǇǊƻŎŜǎƽǿ 

ƛ ǇƻȊƛƻƳǳ ƻǎƛŊƎƴƛťŎƛŀ 

ŎŜƭƽǿ ƻǊƎŀƴƛȊŀŎƧƛ 

KO.06 Strategiczny 

Taktyczny 

Operacyjny 

Analizowanie Przydziela  Zasoby  5ƻ ȊŀŘŀƵ Hoshin 

Kanri 

W celu zapewnienia 

Ȋŀǎƻōƽǿ Řƻ ǊŜŀƭƛȊŀŎƧƛ 

ŎŜƭƽǿ 

KO.07 Taktyczny 

Operacyjny 

Tworzenie Planuje Zadania Do realizacji 

celu 

Hoshin 

Kanri 

Aby zapewniŏ realizacjť 

ŎŜƭƽǿ 

Χ Χ Χ Χ Χ Χ Χ Χ 

 

_ŊŎȊƴƛŜ ȊŀǇǊƻǇƻƴƻǿŀƱŀƳ 77 kompetencji, ǿǎƪŀȊǳƧŊŎ ƧŜŘƴƻŎȊŜǏƴƛŜ ƴŀ ƳŜǘƻŘȅ ƛ ƴŀǊȊťŘȊƛŀ 

ǇƻǿƛŊȊŀƴŜ Ȋ ƻƪǊŜǏƭƻƴȅƳƛ ƪƻƳǇŜǘŜƴŎƧŀƳƛ ƻǊŀȊ ƴŀ ǇƻǿƻŘȅ ǇƻǎƛŀŘŀƴƛŀ ƻƪǊŜǏƭƻƴȅŎƘ 

ƪƻƳǇŜǘŜƴŎƧƛΦ ² ǘŜƴ ǎǇƻǎƽō ǇƻƪŀȊŀƱŀƳ ƴƛŜ ǘȅƭƪƻ, co powinni wiedzieŏ ƛ ǳƳƛŜŏ ǇǊŀŎƻǿƴƛŎȅ 
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ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿΣ ŀƭŜ ǊƽǿƴƛŜȍ Ǉƻ Ŏƻ ǘŀƪŀ ǿƛŜŘȊŀ ƧŜǎǘ ƛƳ ǇƻǘǊȊŜōƴŀ ƛ Řƻ ŎȊŜƎƻ ōťŘŊ ƧŊ mogli 

ǿȅƪƻǊȊȅǎǘŀŏΦ 

Dokonany ǇǊȊŜƎƭŊŘ ȊǊŜŀƭƛȊƻǿŀƴȅŎƘ ǇǊȊŜȊŜ ƳƴƛŜ ǇǊŀŎΣ ƪǘƽǊȅŎƘ ǿȅƴƛƪƛ ȊƻǎǘŀƱȅ ƻǇǳōƭƛƪƻǿŀƴŜ, to 

ǘȅƭƪƻ ŎȊťǏŏ ǇƻŘŜƧƳƻǿŀƴȅŎƘ ǇǊȊŜȊ ƳƴƛŜ ǿ ƻǎǘŀǘƴƛŎƘ ƭŀǘŀŎƘ ŘȊƛŀƱŀƵΣ ƪǘƽǊŜ ǎƪǳǘƪƻǿŀƱȅ 

ǇǳōƭƛƪŀŎƧŀƳƛ ƻǊŀȊ ǿŘǊƻȍŜƴƛŀƳi. Wskazujť ƧŜ Ƨŀƪƻ ƴŀƧǿŀȍƴƛŜƧǎȊŜ, ǇƻƴƛŜǿŀȍ ƳƻƎŊ ȊƴŀƭŜȋŏ 

ǎȊŜǊƻƪƛŜ ȊŀǎǘƻǎƻǿŀƴƛŜΣ ƴƛŜ ǘȅƭƪƻ ǿ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿŀŎƘ produkcyjnych. 

4.3.3. bŀƧǿŀȍƴƛŜƧǎȊŜ ƻǊȅƎƛƴŀƭƴŜ ŜƭŜƳŜƴǘȅ ǇǊŜȊŜƴǘƻǿŀƴŜƎƻ Ŏȅƪƭǳ ǇǳōƭƛƪŀŎƧƛ ƻǊŀȊ ǿƪƱŀŘ 

ƻǎƛŊƎƴƛťŎƛŀ ƴŀǳƪƻǿŜƎƻ ǿ ŘȅǎŎȅǇƭƛƴť ƛƴȍȅƴƛŜǊƛŀ produkcji 

bŀƧǿŀȍƴƛŜƧǎȊŜ ƻǊȅƎƛƴŀƭƴŜ ŜƭŜƳŜƴǘȅ ǇǊŜȊŜƴǘƻǿŀƴŜƎƻ Ŏȅƪƭǳ ǇǳōƭƛƪŀŎƧƛ ƻǊŀȊ ǿƪƱŀŘ ƻǎƛŊƎƴƛťŎƛŀ 

ƴŀǳƪƻǿŜƎƻ ǿ ŘȅǎŎȅǇƭƛƴť ƛƴȍȅƴƛŜǊƛŀ ǇǊƻŘǳƪŎƧƛ ǇǊȊŜŘǎǘŀǿƛƻƴƻ ǿ tab. 4. 

Tabela 4Φ bŀƧǿŀȍƴƛŜƧǎȊŜ ƻǊȅƎƛƴŀƭƴŜ ŜƭŜƳŜƴǘȅ ǇǊŜȊŜƴǘƻǿŀƴŜƎƻ Ŏȅƪƭǳ ǇǳōƭƛƪŀŎƧƛ ƻǊŀȊ ǿƪƱŀŘ 

ƻǎƛŊƎƴƛťŎƛŀ ƴŀǳƪƻǿŜƎƻ ǿ ŘȅǎŎȅǇƭƛƴť ƛƴȍȅƴƛŜǊƛŀ ǇǊƻŘǳƪŎƧƛ 

Lp. Publikacja Rok ²ƪƱŀŘ ǿ ŘȅǎŎȅǇƭƛƴť ƛƴȍȅƴƛŜǊƛŀ ǇǊƻŘǳƪŎƧƛ 

1 The results of the study 

concerning the identification of 

the activities realized in the 

management of the technical 

infrastructure in large 

enterprises [ON4] 

2014 ²ȅƴƛƪƛ ōŀŘŀƵ ŜƳǇƛǊȅŎȊƴȅŎƘ ŘƻǘȅŎȊŊŎȅŎƘ ŘȊƛŀƱŀƵ 

ǊŜŀƭƛȊƻǿŀƴȅŎƘ ǿ ȊŀƪǊŜǎƛŜ ȊŀǊȊŊŘȊŀƴƛŀ 

ƛƴŦǊŀǎǘǊǳƪǘǳǊŊ ǘŜŎƘƴƛŎȊƴŊ ǿ ŘǳȍȅŎƘ 

ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿŀŎƘ ǿƻƧŜǿƽŘȊǘǿŀ 

podkarpackiego oraz ich analiza, w tym 

z wykorzystaniem metod statystycznych w celu 

przeǘŜǎǘƻǿŀƴƛŀ ƘƛǇƻǘŜȊΣ ƪǘƽǊȅŎƘ ǿȅƴƛƪƛ ǇƻȊǿƻƭƛƱȅ 

na ǎŦƻǊƳǳƱƻǿŀƴƛŜ ǳƻƎƽƭƴƛŜƵ. 

2 Development of an empirical 

formula for machine 

classification: Prioritization of 

maintenance tasks [ON3] 

2014 Autorska metoda klasyfikacji maszyn na potrzeby 

ǳǎǘŀƭŀƴƛŀ ǇǊƛƻǊȅǘŜǘƽǿ ŘƻǘȅŎȊŊŎȅŎƘ ŘȊƛŀƱŀƵ 

ƻōǎƱǳƎƻǿȅŎƘ. 

3 Evaluation measures of 

machine operation 

effectiveness in large 

enterprises: study results 

[ON5] 

2015 Wyniki badaƵ ŜƳǇƛǊȅŎȊƴȅŎƘ ŘƻǘȅŎȊŊŎȅŎƘ 

ƳƛŜǊƴƛƪƽǿ ƻŎŜƴȅ ŜŦŜƪǘȅǿƴƻǏŎƛ ƳŀǎȊȅƴ 

ǎǘƻǎƻǿŀƴȅŎƘ ǿ ŘǳȍȅŎƘ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿŀŎƘ 

ǿƻƧŜǿƽŘȊǘǿŀ ǇƻŘƪŀǊǇŀŎƪƛŜƎƻ i ich analiza, w 

tym z wykorzystaniem metod statystycznych w 

celu przeǘŜǎǘƻǿŀƴƛŀ ƘƛǇƻǘŜȊΣ ƪǘƽǊȅŎƘ ǿȅƴƛƪƛ 

ǇƻȊǿƻƭƛƱȅ ƴŀ ǎŦƻǊƳǳƱƻǿŀƴƛŜ ǳƻƎƽƭƴƛŜƵ. 

4 Lean philosophy 

implementation in SME ς study 

results [ON14] 

2017 Wyniki badaƵ ŜƳǇƛǊȅŎȊƴȅŎƘ ŘƻǘȅŎȊŊŎȅŎƘ 

stosowania filozofii Lean ǿ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿŀŎƘ 

ǿƻƧŜǿƽŘȊǘǿŀ ǇƻŘƪŀǊǇŀŎƪƛŜƎƻ i ich analiza. 
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Lp. Publikacja Rok ²ƪƱŀŘ ǿ ŘȅǎŎȅǇƭƛƴť ƛƴȍȅƴƛŜǊƛŀ ǇǊƻŘǳƪŎƧƛ 

5 A VSM and VSA methodology 

for performance assessment of 

complex product 

manufacturing processes: an 

industrial case study [ON16] 

2017 Autorska metoda mapowania strumienia 

ǿŀǊǘƻǏŎƛ Řƻ Ȋŀǎǘƻǎƻǿŀƴƛŀ ǇǊȊȅ ŀƴŀƭƛȊƛŜ ǎȅǎǘŜƳƽǿ 

ǇǊƻŘǳƪŎƧƛ ǿȅǊƻōƽǿ ȊƱƻȍƻƴȅŎƘ. 

6 Simple approach for Value 

Stream Mapping for business 

process analysis [ON10] 

2015 Autorska metoda mapowania strumienia 

ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǇǊƻŎŜǎƽǿ ōƛȊƴŜǎƻǿȅŎƘ. 

7 Development of a rule base 

and algorithm for a quotation 

preparation process: A case 

study with a VSM approach 

[ON9] 

2015 Autorski zestaw zasad oraz algorytm 

ǇƻǎǘťǇƻǿŀƴƛŀ ǿ realizacji procesu 

przygotowania oferty dla klienta. 

8 Enhancing performance in 

service organisations: a case 

study based on value stream 

analysis in the 

telecommunications industry 

[ON2] 

2017 Autorska metoda mapowania strumienia 

ǿŀǊǘƻǏŎƛ ǇǊƻŎŜǎƽǿ ƛ ǳǎƱǳƎ ǊŜŀƭƛȊƻǿŀƴȅŎƘ ǇǊȊŜȊ 

ƻǊƎŀƴƛȊŀŎƧŜ ǳǎƱǳƎƻǿŜ. 

9 Value stream and system 

dynamics analysis ς an 

automotive case study [ON15] 

2017 Autorska mŜǘƻŘŀ ƱŊŎȊƴŜƎƻ ǿȅƪƻǊȊȅǎǘŀƴƛŀ 

ƳŀǇƻǿŀƴƛŀ ǎǘǊǳƳƛŜƴƛŀ ǿŀǊǘƻǏŎƛ Ȋ ǎȅƳǳƭŀŎƧŊ 

ƪƻƳǇǳǘŜǊƻǿŊ ƻǇŀǊǘŊ na dynamice systemu. 

10 Work sequence analysis and 

computer simulations of value 

Ŧƭƻǿ ŀƴŘ ǿƻǊƪŜǊǎΩ ǊŜƭƻŎŀǘƛƻƴǎΥ 

a case study [ON11] 

2017 Autorska mŜǘƻŘŀ ƱŊŎȊƴŜƎƻ ǿȅƪƻǊȊȅǎǘŀƴƛŀ 

ƳŀǇƻǿŀƴƛŀ ǎǘǊǳƳƛŜƴƛŀ ǿŀǊǘƻǏŎƛ Ȋ ƪƻƳǇǳǘŜǊƻǿŊ 

ǎȅƳǳƭŀŎƧŊ ŘȅǎƪǊŜǘƴŊ. 

11 Skills management in the 

optimization of aircraft 

maintenance processes [ON8] 

2017 Autorska metoda wykorzystania mapowania 

ǎǘǊǳƳƛŜƴƛŀ ǿŀǊǘƻǏŎƛ Řƻ ƛŘŜƴǘȅŦƛƪŀŎƧƛ ȊŀƱƻȍŜƵ 

i ƻƎǊŀƴƛŎȊŜƵ ƴŀ ǇƻǘǊȊŜōȅ optymalizacji procesu 

ǿȅƪƻǊȊȅǎǘǳƧŊŎŜƧ ƳƻŘŜƭ ƳŀǘŜƳŀǘȅŎȊƴȅ. 

12 Setup analysis ς combining 

SMED with other tools [ON7] 

2015 Autorska metoda skracania czasu realizacji 

przezbrojenia ƱŊŎȊŊŎŀ {a95 Ȋ ƛƴƴȅƳƛ ƳŜǘƻŘŀƳƛ 

i ƴŀǊȊťŘȊƛŀƳƛ. 

13 Classification and efficiency 

estimation of mistake proofing 

solutions by Fuzzy Inference 

[ON13] 

2016 Autorska kƭŀǎȅŦƛƪŀŎƧŀ ǊƻȊǿƛŊȊŀƵ tƻƪŀ ¸ƻƪŜ. 

Autorska metoda oceny ǎƪǳǘŜŎȊƴƻǏŎƛ ǊƻȊǿƛŊȊŀƵ 

Poka Yoke ǿȅƪƻǊȊȅǎǘǳƧŊŎŀ ƭƻƎƛƪť ǊƻȊƳȅǘŊΦ 
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Lp. Publikacja Rok ²ƪƱŀŘ ǿ ŘȅǎŎȅǇƭƛƴť ƛƴȍȅƴƛŜǊƛŀ ǇǊƻŘǳƪŎƧƛ 

14 Development of a risk matrix 

for the assessment of 

maintenance suppliers: A study 

based on empirical knowledge 

[ON12] 

2017 Autorska mŜǘƻŘŀ ƻŎŜƴȅ ǊȅȊȅƪŀ ǿǎǇƽƱǇǊŀŎȅ 

z dostawcami procesu utrzymania ruchu. 

15 Employees Motivation and 

Openness for Continuous 

Improvement: Comparative 

Study in Polish and Japanese 

Companies [ON16] 

2017 ²ȅƴƛƪƛ ŜƳǇƛǊȅŎȊƴȅŎƘ ōŀŘŀƵ ǇƻǊƽǿƴŀǿŎȊȅŎƘ 

ŘƻǘȅŎȊŊŎȅŎƘ ƳƻǘȅǿŀŎƧƛ ǇǊŀŎƻǿƴƛƪƽǿ ƛ ich 

ƻǘǿŀǊǘƻǏŎƛ ƴŀ ȊƳƛŀƴȅ w ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿŀŎƘ 

ǇƻƭǎƪƛƳ ƛ ƧŀǇƻƵǎƪƛƳ i ich analiza, w tym 

z wykorzystaniem metod statystycznych w celu 

przetestowania hipotez oraz analiza przyczyn 

ǿȅǎǘťǇǳƧŊŎȅŎƘ ǊƽȍƴƛŎΦ 

17 ²ƛŜƭƻŀǎǇŜƪǘƻǿŜ ǇƻŘŜƧǏŎƛŜ Řƻ 

ȊǿƛťƪǎȊŀƴƛŀ ŜŦŜƪǘȅǿƴƻǏŎƛ 

ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿ [ON1] 

2018 ²ȅƴƛƪƛ ōŀŘŀƵ ŜƳǇƛǊȅŎȊƴȅŎƘ ŘƻǘȅŎȊŊŎȅŎƘ 

ǇǊƻōƭŜƳƽǿ ǿȅǎǘťǇǳƧŊŎȅŎƘ ǿ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿŀŎƘ 

ǿƻƧŜǿƽŘȊǘǿŀ ǇƻŘƪŀǊǇŀŎƪƛŜƎƻΣ ǿŘǊƻȍŜƴƛŀ 

ǇƻŘŜƧǏŎƛŀ ǇǊƻŎŜǎƻǿŜƎƻΣ ǎȅǎǘŜƳƽǿ Lean 

Manufacturing, ƴŀǊȊťŘȊƛ Lean ƻǊŀȊ ŎƛŊƎƱŜƎƻ 

doskonalenia i ich analiza, Ȋ ƛŘŜƴǘȅŦƛƪŀŎƧŊ 

przyczyn prƻōƭŜƳƽǿ ƛ ŀǳǘƻǊǎƪƛƳƛ ǇǊƻǇƻȊȅŎƧŀƳƛ 

ǊƻȊǿƛŊȊŀƵ. 

Autorska metoda oceny ǿŘǊƻȍŜƴƛŀ ǇƻŘŜƧǏŎƛŀ 

procesowego na poziomie stanowiska pracy. 

Autorski wȅƪŀȊ ŘȊƛŀƱŀƵ ȊŀƭŜŎŀƴȅŎƘ Řƻ ǊŜŀƭƛȊŀŎƧƛ 

ǇǊȊŜȊ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿŀ ǿ ŎŜƭǳ ȊǿƛťƪǎȊŜƴƛŀ ƛŎƘ 

ŜŦŜƪǘȅǿƴƻǏŎƛ. 

Autorski wykaz ƪƻƳǇŜǘŜƴŎƧƛ ǇǊŀŎƻǿƴƛƪƽǿ, 

ƴƛŜȊōťŘƴȅŎƘ Řƻ ŦǳƴƪŎƧƻƴƻǿŀƴƛŀ ǎƪǳǘŜŎȊƴȅŎƘ 

ǎȅǎǘŜƳƽǿ ȊŀǊȊŊŘȊŀƴƛŀ ƻǇŀǊǘȅŎƘ ƴŀ ŎƛŊƎƱȅƳ 

doskonaleniu. 
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4.3.4. aƻȍƭƛǿƻǏŎƛ ǿȅƪƻǊȊȅǎǘŀƴƛŀ ǿȅƴƛƪƽǿ ōŀŘŀƵ 

½ŀǇǊŜȊŜƴǘƻǿŀƴŜ ǿȅƴƛƪƛ ōŀŘŀƵ ƳƻƎŊ ōȅŏ ǿȅƪƻǊȊȅǎǘŀƴŜ ǇǊȊŜȊ ǊƽȍƴŜ ƻǊƎŀƴƛȊŀŎƧŜ Řƻ ǇƻǇǊawy 

ŦǳƴƪŎƧƻƴǳƧŊŎȅŎƘ ǎȅǎǘŜƳƽǿ ȊŀǊȊŊŘȊŀƴƛŀ ǇǊƻŘǳƪŎƧŊΣ ŎȊȅ ǳǎƱǳƎŀƳƛΦ Rekomendowane sposoby 

wykorzystania zaprezentowano w tab. 5. 

Tabela 5. wŜƪƻƳŜƴŘŀŎƧŜ ŘƻǘȅŎȊŊŎŜ ǿȅƪƻǊȊȅǎǘŀƴƛŀ ǿȅƴƛƪƽǿ ōŀŘŀƵ 

Lp. 
²ȅƴƛƪƛ ōŀŘŀƵ 

Rekomendowane 

wykorzystanie 

1 ²ȅƴƛƪƛ ōŀŘŀƵ ŜƳǇƛǊȅŎȊƴȅŎƘ ŘƻǘȅŎȊŊŎȅŎƘ ŘȊƛŀƱŀƵ 

ǊŜŀƭƛȊƻǿŀƴȅŎƘ ǿ ȊŀƪǊŜǎƛŜ ȊŀǊȊŊŘȊŀƴƛŀ ƛƴŦǊŀǎǘǊǳƪǘǳǊŊ 

ǘŜŎƘƴƛŎȊƴŊ ǿ ŘǳȍȅŎƘ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿŀŎƘ ǿƻƧŜǿƽŘȊǘǿŀ 

podkarpackiego oraz ich analiza, w tym z wykorzystaniem 

metod statystycznych w celu przetestowania hipotez, 

ƪǘƽǊȅŎƘ ǿȅƴƛƪƛ ǇƻȊǿƻƭƛƱȅ ƴŀ ǎŦƻǊƳǳƱƻǿŀƴƛŜ ǳƻƎƽƭƴƛŜƵΦ 

W rozwoju i doskonaleniu 

ǎȅǎǘŜƳƽǿ ȊŀǊȊŊŘȊŀƴƛŀ 

ƛƴŦǊŀǎǘǊǳƪǘǳǊŊ ǘŜŎƘƴƛŎȊƴŊ 

ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿ ǇǊƻŘǳƪŎȅƧƴȅŎƘ 

i innych. 

2 ²ȅƴƛƪƛ ōŀŘŀƵ ŜƳǇƛǊȅŎȊƴȅŎƘ ŘƻǘȅŎȊŊŎȅŎƘ ƳƛŜǊƴƛƪƽǿ ƻŎŜƴȅ 

ŜŦŜƪǘȅǿƴƻǏŎƛ ƳŀǎȊȅƴ ǎǘƻǎƻǿŀƴȅŎƘ ǿ ŘǳȍȅŎƘ 

przedǎƛťōƛƻǊǎǘǿŀŎƘ ǿƻƧŜǿƽŘȊǘǿŀ ǇƻŘƪŀǊǇŀŎƪƛŜƎƻ ƛ ich 

analiza, w tym z wykorzystaniem metod statystycznych 

w ŎŜƭǳ ǇǊȊŜǘŜǎǘƻǿŀƴƛŀ ƘƛǇƻǘŜȊΣ ƪǘƽǊȅŎƘ ǿȅƴƛƪƛ ǇƻȊǿƻƭƛƱȅ 

na ǎŦƻǊƳǳƱƻǿŀƴƛŜ ǳƻƎƽƭƴƛŜƵΦ 

3 Autorska metoda klasyfikacji maszyn na potrzeby ustalania 

ǇǊƛƻǊȅǘŜǘƽǿ ŘƻǘȅŎȊŊŎȅŎƘ ŘȊƛŀƱŀƵ ƻōǎƱǳƎƻǿȅŎƘΦ 

4 !ǳǘƻǊǎƪŀ ƳŜǘƻŘŀ ƻŎŜƴȅ ǊȅȊȅƪŀ ǿǎǇƽƱǇǊŀŎȅ Ȋ dostawcami 

procesu utrzymania ruchu. 

5 ²ȅƴƛƪƛ ōŀŘŀƵ ŜƳǇƛǊȅŎȊƴȅŎƘ ŘƻǘȅŎȊŊŎȅŎƘ ǎǘƻǎƻǿŀƴƛŀ 

filozofii Lean ǿ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿŀŎƘ ǿƻƧŜǿƽŘȊǘǿŀ 

podkarpackiego i ich analiza. 

W rozwoju efektywnych 

ǎȅǎǘŜƳƽǿ ȊŀǊȊŊŘȊŀƴƛŀ 

procesami produkcyjnymi 

i ƛƴƴȅƳƛΣ ƻǇŀǊǘȅŎƘ ƴŀ ŎƛŊƎƱȅƳ 

doskonaleniu. 6 ²ȅƴƛƪƛ ōŀŘŀƵ ŜƳǇƛǊȅŎȊƴȅŎƘ ŘƻǘȅŎȊŊŎȅŎƘ ǇǊƻōƭŜƳƽǿ 

ǿȅǎǘťǇǳƧŊŎȅŎƘ ǿ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿŀŎƘ ǿƻƧŜǿƽŘȊǘǿŀ 

ǇƻŘƪŀǊǇŀŎƪƛŜƎƻΣ ǿŘǊƻȍŜƴƛŀ ǇƻŘŜƧǏŎƛŀ ǇǊƻŎŜǎƻǿŜƎƻΣ 

ǎȅǎǘŜƳƽǿ Lean Manufacturing, ƴŀǊȊťŘȊƛ Lean oraz 

ŎƛŊƎƱŜƎƻ ŘƻǎƪƻƴŀƭŜƴƛŀ ƛ ƛŎƘ ŀƴŀƭƛȊŀ Ȋ ƛŘŜƴǘȅŦƛƪŀŎƧŊ ǇǊȊȅŎȊȅƴ 

ǇǊƻōƭŜƳƽǿ ƛ ŀǳǘƻǊǎƪƛƳƛ ǇǊƻǇƻȊȅŎƧŀƳƛ ǊƻȊǿƛŊȊŀƵΦ 

7 ²ȅƴƛƪƛ ŜƳǇƛǊȅŎȊƴȅŎƘ ōŀŘŀƵ ǇƻǊƽǿƴŀǿŎȊȅŎƘ ŘƻǘȅŎȊŊŎȅŎƘ 

ƳƻǘȅǿŀŎƧƛ ǇǊŀŎƻǿƴƛƪƽǿ ƛ ƛŎƘ ƻǘǿŀǊǘƻǏŎƛ ƴŀ ȊƳƛŀƴȅ w 

ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿŀŎƘ ǇƻƭǎƪƛƳ ƛ ƧŀǇƻƵǎƪƛƳ ƛ ƛŎƘ ŀƴŀƭƛȊŀΣ 

w tym z wykorzystaniem metod statystycznych w celu 
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Lp. 
²ȅƴƛƪƛ ōŀŘŀƵ 

Rekomendowane 

wykorzystanie 

przetestowania hipotez oraz analiza przyczyn 

wysǘťǇǳƧŊŎȅŎƘ ǊƽȍƴƛŎΦ 

8 !ǳǘƻǊǎƪŀ ƳŜǘƻŘŀ ƻŎŜƴȅ ǿŘǊƻȍŜƴƛŀ ǇƻŘŜƧǏŎƛŀ ǇǊƻŎŜǎƻǿŜƎƻ 

na poziomie stanowiska pracy. 

9 !ǳǘƻǊǎƪƛ ǿȅƪŀȊ ŘȊƛŀƱŀƵ ȊŀƭŜŎŀƴȅŎƘ Řƻ ǊŜŀƭƛȊŀŎƧƛ ǇǊȊŜȊ 

ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿŀ ǿ ŎŜƭǳ ȊǿƛťƪǎȊŜƴƛŀ ƛŎƘ ŜŦŜƪǘȅǿƴƻǏŎƛΦ 

10 Autorski wykaz kompetencji ǇǊŀŎƻǿƴƛƪƽǿΣ ƴƛŜȊōťŘƴȅŎƘ 

Řƻ ŦǳƴƪŎƧƻƴƻǿŀƴƛŀ ǎƪǳǘŜŎȊƴȅŎƘ ǎȅǎǘŜƳƽǿ ȊŀǊȊŊŘȊŀƴƛŀ 

ƻǇŀǊǘȅŎƘ ƴŀ ŎƛŊƎƱȅƳ ŘƻǎƪƻƴŀƭŜƴƛǳΦ 

11 !ǳǘƻǊǎƪŀ ƳŜǘƻŘŀ ƳŀǇƻǿŀƴƛŀ ǎǘǊǳƳƛŜƴƛŀ ǿŀǊǘƻǏŎƛ Řƻ 

Ȋŀǎǘƻǎƻǿŀƴƛŀ ǇǊȊȅ ŀƴŀƭƛȊƛŜ ǎȅǎǘŜƳƽǿ ǇǊƻŘǳƪŎƧƛ ǿȅǊƻōƽǿ 

ȊƱƻȍƻƴȅŎƘΦ 

W identyfikacji strat 

ǿȅǎǘťǇǳƧŊŎȅŎƘ ǿ ǇǊƻŎŜǎŀŎƘ 

produkcyjnych i innych 

i w ocenie potencjalnych 

ǎƪǳǘƪƽǿ ǿǇǊƻǿŀŘȊŀƴȅŎƘ 

zmian. 

12 !ǳǘƻǊǎƪŀ ƳŜǘƻŘŀ ƳŀǇƻǿŀƴƛŀ ǎǘǊǳƳƛŜƴƛŀ ǿŀǊǘƻǏŎƛ 

ǇǊƻŎŜǎƽǿ ōƛȊƴŜǎƻǿȅŎƘΦ 

13 !ǳǘƻǊǎƪŀ ƳŜǘƻŘŀ ƳŀǇƻǿŀƴƛŀ ǎǘǊǳƳƛŜƴƛŀ ǿŀǊǘƻǏŎƛ 

ǇǊƻŎŜǎƽǿ ƛ ǳǎƱǳƎ ǊŜŀƭƛȊƻǿŀƴȅŎƘ przez organizacje 

ǳǎƱǳƎƻǿŜΦ 

14 !ǳǘƻǊǎƪŀ ƳŜǘƻŘŀ ƱŊŎȊƴŜƎƻ ǿȅƪƻǊȊȅǎǘŀƴƛŀ ƳŀǇƻǿŀƴƛŀ 

ǎǘǊǳƳƛŜƴƛŀ ǿŀǊǘƻǏŎƛ Ȋ ǎȅƳǳƭŀŎƧŊ ƪƻƳǇǳǘŜǊƻǿŊ ƻǇŀǊǘŊ 

na dynamice systemu. 

15 !ǳǘƻǊǎƪŀ ƳŜǘƻŘŀ ƱŊŎȊƴŜƎƻ ǿȅƪƻǊȊȅǎǘŀƴƛŀ ƳŀǇƻǿŀƴƛŀ 

ǎǘǊǳƳƛŜƴƛŀ ǿŀǊǘƻǏŎƛ Ȋ ƪƻƳǇǳǘŜǊƻǿŊ ǎȅƳǳƭŀŎƧŊ ŘȅǎƪǊŜǘƴŊΦ 

17 Autorska metoda wykorzystania mapowania strumienia 

ǿŀǊǘƻǏŎƛ Řƻ ƛŘŜƴǘȅŦƛƪŀŎƧƛ ȊŀƱƻȍŜƵ ƛ ƻƎǊŀƴƛŎȊŜƵ ƴŀ ǇƻǘǊȊŜōȅ 

ƻǇǘȅƳŀƭƛȊŀŎƧƛ ǇǊƻŎŜǎǳ ǿȅƪƻǊȊȅǎǘǳƧŊŎŜƧ ƳƻŘŜƭ 

matematyczny. 

18 !ǳǘƻǊǎƪƛ ȊŜǎǘŀǿ ȊŀǎŀŘ ƻǊŀȊ ŀƭƎƻǊȅǘƳ ǇƻǎǘťǇƻǿŀƴƛŀ 

w realizacji procesu przygotowania oferty dla klienta. 

W realizacji procesu 

przygotowania oferty dla 

klienta. 

19 Autorska metoda skracania czasu realizacji przezbrojenia 

ƱŊŎȊŊŎŀ {a95 Ȋ ƛƴƴȅƳƛ ƳŜǘƻŘŀƳƛ ƛ ƴŀǊȊťŘȊƛŀƳƛΦ 

W skracaniu czasu realizacji 

przezbrojenia. 

20 Autorska ƪƭŀǎȅŦƛƪŀŎƧŀ ǊƻȊǿƛŊȊŀƵ tƻƪŀ ¸ƻƪŜ. 
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Lp. 
²ȅƴƛƪƛ ōŀŘŀƵ 

Rekomendowane 

wykorzystanie 

21 !ǳǘƻǊǎƪŀ ƳŜǘƻŘŀ ƻŎŜƴȅ ǎƪǳǘŜŎȊƴƻǏŎƛ ǊƻȊǿƛŊȊŀƵ tƻƪŀ ¸ƻƪŜ 

ǿȅƪƻǊȊȅǎǘǳƧŊŎŀ ƭƻƎƛƪť ǊƻȊƳȅǘŊΦ 

² ƻŎŜƴƛŜ ǎƪǳǘŜŎȊƴƻǏŎƛ 

ǊƻȊǿƛŊȊŀƵ tƻƪŀ ¸ƻƪŜ ƛ ǿȅōƻǊȊŜ 

ǊƻȊǿƛŊȊŀƵ Řƻ ǿŘǊƻȍŜƴƛŀ 

w procesach produkcyjnych 

i innych. 

 

²ȅƴƛƪƛ ōŀŘŀƵ ǳȊȅǎƪŀƴŜ ǇǊȊȅ ǿȅǎǘťǇƻǿŀƴƛǳ ƻƪǊŜǏƭƻƴȅŎƘ ƻƎǊŀƴƛŎȊŜƵ ǿȅƴƛƪŀƧŊŎȅŎƘ Ȋ ǇǊȊȅƧťǘȅŎƘ 

ȊŀƱƻȍŜƵ Řo ǇǊȊŜǇǊƻǿŀŘȊŜƴƛŀ ōŀŘŀƵ ƳƻƎŊ ōȅŏ ǊƽǿƴƛŜȍ ƛƴǎǇƛǊŀŎƧŊ Řƻ ŘŀƭǎȊȅŎƘ ōŀŘŀƵ 

w prezentowanych obszarach. 

 

5. hƳƽǿƛŜƴƛŜ ǇƻȊƻǎǘŀƱȅŎƘ ƻǎƛŊƎƴƛťŏ ƴŀǳƪƻǿƻ-badawczych 

ǿƴƛƻǎƪƻŘŀǿŎȅΣ ǏǿƛŀŘŎȊŊŎȅŎƘ ƻ ƛǎǘƻǘƴŜƧ ŀƪǘȅǿƴƻǏŎƛ ƴŀǳƪƻǿŜƧ 

habilitanta 

рΦмΦ 5ȊƛŀƱŀƭƴƻǏŏ ƴŀǳƪƻǿƻ-badawcza prowadzona przed uzyskaniem stopnia doktora 

WŜǎȊŎȊŜ ǇǊȊŜŘ ǊƻȊǇƻŎȊťŎƛŜƳ ǇǊŀŎȅ ƴŀ tƻƭƛǘŜŎƘƴƛŎŜ wȊŜǎȊƻǿǎƪƛŜƧ όмффсκмффтύ ǇǊŀŎƻǿŀƱŀƳ 

w ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿƛŜ tŜƘŀƳŜǘΣ ƎŘȊƛŜ Ǉƻ ǊŀȊ ǇƛŜǊǿǎȊȅ ȊŜǘƪƴťƱŀƳ ǎƛť Ȋ ǇǊƻōƭŜƳŀƳƛ 

ŦǳƴƪŎƧƻƴƻǿŀƴƛŀ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿŀ ƛ ȊǿƛŊȊŀƴȅƳƛ Ȋ ǘȅƳ ǿȅȊǿŀƴƛŀƳƛΦ tƻƴƛŜǿŀȍ ŦƛǊƳŀ tŜƘŀƳŜǘ 

ŘȊƛŀƱŀ ǿ ōǊŀƴȍȅ ƳŜǘŀƭƛ ƴƛŜȍŜƭŀȊƴȅŎƘΣ ǿ ǊŀƳŀŎƘ ǇǊŀŎȅ ǇǊȊŜƧǏŎƛƻǿŜƧ ȊŀƧťƱŀƳ ǎƛť ǘŊ ǘŜƳŀǘȅƪŊΦ  

aƻƧŜ ȊŀƛƴǘŜǊŜǎƻǿŀƴƛŀ ƻŘ ǇƻŎȊŊǘƪǳ ōȅƱȅ ǇƻǿƛŊȊŀƴŜ Ȋ ǇǊƻōƭŜƳŀƳƛ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿΣ ŘƭŀǘŜƎƻ ǘŜȍ 

ǿ ǊŀƳŀŎƘ ǊŜŀƭƛȊƻǿŀƴŜƧ ǇǊŀŎȅ ŘȅǇƭƻƳƻǿŜƧ ȊŀƧťƱŀƳ ǎƛť ȊŀƎŀŘƴƛŜƴƛami ȊǿƛŊȊŀƴȅƳƛ 

z ƳƻȍƭƛǿƻǏŎƛŀƳƛ ǿȅƪƻǊȊȅǎǘȅǿŀƴƛŀ ōƛƻƎŀȊǳ ǇǊƻŘǳƪƻǿŀƴŜƎƻ ǿ hŎȊȅǎȊŎȊŀƭƴƛ |ŎƛŜƪƽǿ 

w ½ŀƳƻǏŎƛǳΦ ² ǇǊŀŎȅ α{ȊŀƴǎŜΣ ƧŀƪƛŜ ŘŀƧŊ ƛƴƴƻǿŀŎƧŜ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿƻƳ ƴŀ ǇǊȊȅƪƱŀŘȊƛŜ 

hŎȊȅǎȊŎȊŀƭƴƛ |ŎƛŜƪƽǿ ǿ ½ŀƳƻǏŎƛǳ ƛ ǿȅƪƻǊȊȅǎǘȅǿŀƴŜƎƻ ǘŀƳ ōƛƻƎŀȊǳέ ǎǘŀǊŀƱŀƳ ǎƛť ǇƻƪŀȊŀŏ 

ƪƻǎȊǘȅ ƛ ƪƻǊȊȅǏŎƛ ȊǿƛŊȊŀƴŜ Ȋ ǇƻȊȅǎƪƛǿŀƴƛŜƳ ƛ ǿȅƪƻǊȊȅǎǘȅǿŀƴƛŜƳ ōƛƻƎŀȊǳΣ Ŏƻ ǿ ǘŀƳǘȅŎƘ 

ŎȊŀǎŀŎƘ ōȅƱƻ Řƭŀ ǿƛŜƭǳ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿ ƛƴƴƻǿŀŎȅƧƴŊ ǘŜŎƘƴƻƭƻƎƛŊΦ 

.ťŘŊŎ ƴŀ ƻǎǘŀǘƴƛƳ όǇƛŊǘȅƳύ Ǌƻƪǳ ǎǘǳŘƛƽǿ όмффуύ, ǊƻȊǇƻŎȊťƱŀƳ ǎǘŀȍ ǿ YŀǘŜŘǊȊŜ ¢ŜŎƘƴƻƭƻƎƛƛ 

Maszyn i Organizacji Produkcji na Wydziale Budowy Maszyn i Lotnictwa Politechniki 

wȊŜǎȊƻǿǎƪƛŜƧΣ ƎŘȊƛŜ ȊŀƧƳƻǿŀƱŀƳ ǎƛť ȊŀƎŀŘƴƛŜƴƛŀƳƛ ǇǊȊȅƎƻǘƻǿŀƴƛŀ ƛ ƻǊƎŀƴƛȊŀŎƧi produkcji. 

W ǘȅƳ ǎŀƳȅƳ Ǌƻƪǳ ȊƻǎǘŀƱŀƳ ȊŀǘǊǳŘƴƛƻƴŀ ƴŀ ǎǘŀƴƻǿƛǎƪǳ ŀǎȅǎǘŜƴǘŀ ǿ ǘŜƧ ǿƱŀǏƴƛŜ YŀǘŜŘǊȊŜΦ 

tƛŜǊǿǎȊȅ Ǌƻƪ ƳƻƧŜƧ ǇǊŀŎȅ ǳǇƱȅƴŊƱ mi ƴŀ ǎǘǳŘƛƻǿŀƴƛǳ ǘŜƳŀǘǳ ȊŀǇŜǿƴƛŜƴƛŀ ƧŀƪƻǏŎƛΣ Ŏƻ ōȅƱƻ 

ǇƻǿƛŊȊŀƴŜ Ȋ ǊŜŀƭƛȊƻǿŀƴȅƳ ǿ ǘȅƳ ŎȊŀǎƛŜ ǿŘǊƻȍŜƴƛŜƳ ǿ YŀǘŜŘǊȊŜ ǎǘŀƴŘŀǊŘƻǿŜƎƻ ǎȅǎǘŜƳǳ 

ȊŀǊȊŊŘȊŀƴƛŀ ƧŀƪƻǏŎƛŊ ƻǇŀǊǘŜƎƻ na wymaganiach ƴƻǊƳȅ L{h фллмΦ {ǘŊŘ ǘŜȍ ǇƛŜǊǿǎȊŜ 

opublikowane przeze mnie prace naukowe ōȅƱȅ ȊǿƛŊȊŀƴŜ Ȋ ǘŊ ǘŜƳŀǘȅƪŊΦ aƻƎƱŀƳ ǿ ǇǊŀƪǘȅŎŜ 
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ŦǳƴƪŎƧƻƴǳƧŊŎŜƎƻ ǿ YŀǘŜŘǊȊŜ ǎȅǎǘŜƳǳ ȊŀǊȊŊŘȊŀƴƛŀ ƧŀƪƻǏŎƛŊ ǎǇǊŀǿŘȊŀŏ ƻƪǊŜǏƭƻƴŜ ǘŜƻǊƛŜ 

i ƻŎŜƴƛŀŏ ǳȊȅǎƪŀƴŜ ǿȅƴƛƪƛΦ Za ǳŘȊƛŀƱ ǿ opracowaniuΣ ǿŘǊƻȍŜƴƛu i certyfikowaniu w Katedrze 

Technologii Maszyn i Organizacji Produkcjƛ {ȅǎǘŜƳǳ WŀƪƻǏŎƛ ȊƎƻŘƴŜƎƻ Ȋ ǿȅƳŀƎŀƴƛŀƳƛ ƴƻǊƳȅ 

PN-L{h фллмΥмффс ǿ ƻōǎȊŀǊȊŜ αnauczania i szkolenia zawodowego w zakresie technologii 

ƳŀǎȊȅƴ ƛ ȊŀǊȊŊŘȊŀƴƛŀ ǇǊƻŘǳƪŎƧŊέ ƻǘǊȊȅƳŀƱŀƳ NŀƎǊƻŘť wŜƪǘƻǊŀ tƻƭƛǘŜŎƘƴƛƪƛ wȊŜǎȊƻǿǎƪƛŜƧ 

w 2001 r. 

² ȊŀƪǊŜǎƛŜ ȊŀǇŜǿƴƛŜƴƛŀ ƧŀƪƻǏŎƛ ȊŀƧƳƻǿŀƱŀƳ ǎƛť ǿƛťŎ ȊŀǇŜǿƴƛŜƴƛŜƳ ƧŀƪƻǏŎƛ ǿ ƧŜŘƴƻǎǘƪŀŎƘ 

dydaktycznychΣ ŀƭŜ ǊƽǿƴƛŜȍ ŀƴŀƭƛȊƻǿŀƱŀƳ ǎȅǎǘŜƳȅ ȊŀǊȊŊŘȊŀƴƛŀ ƧŀƪƻǏŎƛŊ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿΣ ƳΦƛƴΦ 

ǇŜƱƴƛŊŎ Ǌƻƭť ŜƪǎǇŜǊǘŀ ǿ YƻƴƪǳǊǎƛŜ tƻŘƪŀǊǇŀŎƪƛŜƧ bŀƎǊƻŘȅ WŀƪƻǏŎƛΦ YƻƭŜƧƴȅƳƛ ƻōǎȊŀǊŀƳƛΣ ƪǘƽǊŜ 

ǿƱŊŎȊȅƱŀƳ Řƻ ƳƻƛŎƘ ȊŀƛƴǘŜǊŜǎƻǿŀƵ, ōȅƱy ȊŀǊȊŊŘȊŀƴƛŜ ōŜȊǇƛŜŎȊŜƵǎǘǿŜƳ ǇǊŀŎȅ, a ǇƽȋƴƛŜƧ 

ȊŀǊȊŊŘȊŀƴƛŜ ǏǊƻŘƻǿƛǎƪƻǿŜΦ Zagadnienia, ƪǘƽǊȅƳƛ ǎƛť ȊŀƧƳƻǿŀƱŀƳ, to m.in. zapewnienie 

ƧŀƪƻǏŎƛ ǿ pracach remontowychΣ ōŜȊǇƛŜŎȊŜƵǎǘǿƻ ǇǊŀŎȅ ƴŀ ȊŀǳǘƻƳŀǘȅȊƻǿŀƴȅŎƘ ǎǘŀƴƻǿƛǎƪŀŎƘ 

ƳƻƴǘŀȍƻǿȅŎƘΣ ŎȊȅ ǘŜȍ ōŜȊǇƛŜŎȊŜƵǎǘǿƻ ǳƪƱŀŘƽǿ ǇƴŜǳƳŀǘȅŎȊƴȅŎƘΦ Za publikacje z zakresu 

ǎǘŜǊƻǿŀƴƛŀ ƧŀƪƻǏŎƛŊ ǇǊƻŎŜǎƽǿ ŜŘǳƪŀŎȅƧƴȅŎƘ ƛ ǘŜŎƘƴƻƭƻƎƛƛ Ƴƻƴǘŀȍǳ ƳŀǎȊȅƴ ǿ нллн ǊΦ 

ƻǘǊȊȅƳŀƱŀƳ NŀƎǊƻŘť wŜƪǘƻǊŀ tƻƭƛǘŜŎhniki Rzeszowskiej. 

wƽǿƴƻƭŜƎƭŜ Ȋ ǿȅƪƻƴȅǿŀƴŊ ǇǊŀŎŊ ƴŀǳƪƻǿŊ ǊŜŀƭƛȊƻǿŀƱŀƳ ȊŀƧťŎƛŀ ŘȅŘŀƪǘȅŎȊƴŜ Ȋ ƴŀǎǘťǇǳƧŊŎȅŎƘ 

ǇǊȊŜŘƳƛƻǘƽǿΥ ǇǊȊȅƎƻǘƻǿŀƴƛŜ ƛ ƻǊƎŀƴƛȊŀŎƧŀ ǇǊƻŘǳƪŎƧƛΣ ǇƻƳƻŎƴƛŎȊŀ ŘȊƛŀƱŀƭƴƻǏŏ ǇǊƻŘǳƪŎȅƧƴŀΣ 

ŜƪƻƴƻƳƛƪŀ ƛ ƻǊƎŀƴƛȊŀŎƧŀ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿΣ ƪƻƳǇǳǘŜǊƻǿŜ ǿǎǇƻƳŀƎŀnie produkcji, 

ȊƛƴǘŜƎǊƻǿŀƴŜ ǎȅǎǘŜƳȅ ȊŀǊȊŊŘȊŀƴƛŀΣ ǇƻŘǎǘŀǿȅ ȊŀǊȊŊŘȊŀƴƛŀΣ ȊŀǊȊŊŘȊŜƴƛŜ ƧŀƪƻǏŎƛŊΣ 

ǇǊƻƧŜƪǘƻǿŀƴƛŜ ƛ ǿŘǊŀȍŀƴƛŜ ǎȅǎǘŜƳƽǿ ƧŀƪƻǏŎƛΣ ǎȅǎǘŜƳ ȊŀǊȊŊŘȊŀƴƛŀ ōŜȊǇƛŜŎȊŜƵǎǘǿŜƳ ƻǊŀȊ 

ȊŀǊȊŊŘȊŀƴƛŜ ǇǊƻŎŜǎƻǿŜΦ 

² ƪƻƭŜƧƴȅŎƘ ƭŀǘŀŎƘ ȊŀŎȊťƱŀƳ ǳŎȊŜǎǘƴƛŎȊȅŏ ǿ seminariach i konferencjach krajowych (2) 

i ƳƛťŘȊȅƴŀǊƻŘƻǿȅŎƘ (2)  w celu poszerzania swojej wiedzy, oraz aby zaǇǊŜȊŜƴǘƻǿŀŏ ǿȅƴƛƪƛ 

ǎǿƻƛŎƘ ōŀŘŀƵ ƴŀ ƪƻƴŦŜǊŜƴŎƧŀŎƘ ƪǊŀƧƻǿȅŎƘ (5) i ƳƛťŘȊȅƴŀǊƻŘƻǿȅŎƘ (2) oraz zagranicznych (2: 

{ƱƻǿŀŎƧŀΣ ¦ƪǊŀƛƴŀύ. 

wƽǿƴƻƭŜƎƭŜ ƛƴǘŜǊŜǎƻǿŀƱŀƳ ǎƛť ǘŜƳŀǘȅƪŊ ƴŀƎƴƛŀǘŀƴƛŀ ǳŘŀǊƻǿŜƎƻ ƛ ƧŜƎƻ ǿǇƱȅǿǳ ƴŀ ǿƱŀǏŎƛǿƻǏŎƛ 

warstwy wierzchniej ǎǘŀƭƛΦ ½ŀǇǊƻǇƻƴƻǿŀƱŀƳ ƪƭŀǎȅŦƛƪŀŎƧť ǳŘŀǊƻǿȅŎƘ ƳŜǘƻŘ ƴŀƎƴƛŀǘŀƴƛŀ ƻǊŀȊ 

ȊŀǇǊƻƧŜƪǘƻǿŀƱŀƳ ǎǘŀƴƻǿƛǎƪo ōŀŘŀǿŎȊŜ Řƻ ƴŀƎƴƛŀǘŀƴƛŀ ǳŘŀǊƻǿŜƎƻΣ ƪǘƽǊŜ ǇƻǎƱǳȍȅƱƻ Řƻ 

prowadzeƴƛŀ ōŀŘŀƵ ǿ ǘȅƳ ȊŀƪǊŜǎƛŜ ƻǊŀȊ ōȅƱƻ ǇǊȊŜŘƳƛƻǘŜƳ ǇƻǎǘťǇƻǿŀƴƛŀ ǇŀǘŜƴǘƻǿŜƎƻ 

(Patent nr 204189, 2010). tǊƻǿŀŘȊƻƴŜ ƴŀ ǎǘŀƴƻǿƛǎƪǳ ōŀŘŀƴƛŀ ŘƻǘȅŎȊȅƱȅ ǎǘŜǊƻǿŀƴƛŀ ƧŀƪƻǏŎƛŊ 

ŜƪǎǇƭƻŀǘŀŎȅƧƴŊ Ȋŀ ǇƻƳƻŎŊ ƴŀƎƴƛŀǘŀƴƛŀ ǳŘŀǊƻǿŜƎƻΣ ƪǘƽǊŜ ǿǇƱȅǿŀƱƻ ƴŀ parametry 

ŎƘǊƻǇƻǿŀǘƻǏŎƛ ǇƻǿƛŜrzchni, ȊǿƛťƪǎȊŜƴƛŜ ƴŀǇǊťȍŜƵ ǏŎƛǎƪŀƧŊŎȅŎƘ ǿ ǿŀǊǎǘǿƛŜ ǿƛŜǊȊŎƘƴƛŜƧΣ 

ǿȊǊƻǎǘ ƳƛƪǊƻǘǿŀǊŘƻǏŎƛ ǿ ǿŀǊǎǘǿƛŜ ǿƛŜǊȊŎƘƴƛŜƧΣ ǿȊǊƻǎǘ ǿȅǘǊȊȅƳŀƱƻǏŎƛ ȊƳťŎȊŜƴƛƻǿŜƧ ƻǊŀȊ 

ȊƳƴƛŜƧǎȊŜƴƛŜ ȊǳȍȅŎƛŀ ǏŎƛŜǊƴŜƎƻ ƻŎŜƴƛŀƴŜƎƻ ǿ badaniach na sucho. Poprzez symulacje 

komputerowe analizowŀƱŀm ƳƻȍƭƛǿƻǏŎƛ ǊƻȊƳƛŜǎȊŎȊŜƴƛŀ ǏƭŀŘƽǿ Ǉƻ ǳŘŜǊȊŜƴƛŀŎƘ ƴŀ 

ȊŜǿƴťǘǊȊƴȅŎƘ ǇƻǿƛŜǊȊŎƘƴƛŀŎƘ ŎȅƭƛƴŘǊȅŎȊƴȅŎƘ, a w praktyce badaƱŀƳ, jak rozmieszczenie 

i ƛƴǘŜƴǎȅǿƴƻǏŏ ǇǊƻŎŜǎǳ ƴŀƎƴƛŀǘŀƴƛŀ ǿǇƱȅǿŀƧŊ na uzyskiwane efekty. Wyniki prowadzonych 

przeze mnie ōŀŘŀƵ zaprezentowaƱŀm w rozprawie doktorskiej nt. α²ǇƱȅǿ ƴŀƎƴƛŀǘŀƴƛŀ 

ǳŘŀǊƻǿŜƎƻ ƴŀ ǿƱŀǏŎƛǿƻǏŎƛ ǿŀǊǎǘǿȅ ǿƛŜǊȊŎƘƴƛŜƧ ǎǘŀƭƛέΦ ½ŀǇǊƻƧŜƪǘƻǿŀƴŜ ǎǘŀƴƻǿƛǎƪƻ ōȅƱƻ 
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ǊƽǿƴƛŜȍ ǿ ǇƽȋƴƛŜƧǎȊȅƳ ŎȊŀǎƛŜ wykorzystywane do przygotowania powierzchni do innych 

ōŀŘŀƵΣ ƎƱƽǿƴƛŜ ōŀŘŀƵ ǘǊƛōƻƭƻƎƛŎȊƴȅŎƘΦ 

5.2. DȊƛŀƱŀƭƴƻǏŏ ƴŀǳƪƻǿƻ-badawcza prowadzona po uzyskaniu stopnia doktora 

tƻ ƻōǊƻƴƛŜ ŘƻƪǘƻǊŀǘǳ ȊƻǎǘŀƱŀƳ ȊŀǘǊǳŘƴƛƻƴŀ ǿ YŀǘŜŘǊȊŜ ¢ŜŎƘƴƻƭƻƎƛƛ aŀǎȊȅƴ ƛ hǊƎŀƴƛȊŀŎƧƛ 

Produkcji na stanowisku adiunkta. Jeszcze przez ƧŀƪƛǏ ŎȊŀǎ ƪƻƴǘȅƴǳƻǿŀƱŀƳ ǇǊŀŎŜ ȊǿƛŊȊŀƴŜ 

z nagniaǘŀƴƛŜƳ ǳŘŀǊƻǿȅƳΣ Ǉƻ ŎȊȅƳ ǎǿƻƧŜ ȊŀƛƴǘŜǊŜǎƻǿŀƴƛŀ ǎƪƛŜǊƻǿŀƱŀƳ ōŀǊŘȊƛŜƧ ǿ ǎǘǊƻƴť 

ȊŀǊȊŊŘȊŀƴƛŀ ƧŀƪƻǏŎƛŊΣ ǏǊƻŘƻǿƛǎƪƛŜƳ ƛ ōŜȊǇƛŜŎȊŜƵǎǘǿŜƳ ǇǊŀŎȅ ƻǊŀȊ ȊŀǊȊŊŘȊŀƴƛŀ ƛƴƴƻǿŀŎƧŀƳƛΦ 

Po uzyskaniu stopnia doktora ǊƻȊǇƻŎȊťƱŀƳ prowadzenia kolejnych przedmiotƽǿ 

dydaktycznych (ȊƛƴǘŜƎǊƻǿŀƴŜ ǎȅǎǘŜƳȅ ȊŀǊȊŊŘȊŀƴƛŀ ƧŀƪƻǏŎƛŊΣ ǏǊƻŘƻǿƛǎƪƛŜƳ 

i ōŜȊǇƛŜŎȊŜƵǎǘǿŜƳΣ ƪƻƳǇǳǘŜǊƻǿŜ ǿǎǇƻƳŀƎŀƴƛŜ ȊŀǊȊŊŘȊŀƴƛŀ ƧŀƪƻǏŎƛŊΣ ǏǊƻŘƻǿƛǎƪƛŜƳ 

i ōŜȊǇƛŜŎȊŜƵǎǘǿŜƳΣ ƳŀǇƻǿŀƴƛŜ ǎǘǊǳƳƛŜƴƛŀ ǿŀǊǘƻǏŎƛ ƻǊŀȊ ȊŀǊȊŊŘȊŀƴƛŜ ǇǊƻƧŜƪǘŀƳƛύΣ ǿ ǘȅƳ 

ǿȅƪƱŀŘȅΦ ½ƳƻǘȅǿƻǿŀƱƻ ƳƴƛŜ ǘƻ ǊƽǿƴƛŜȍ do rozwoju naukowego w kierunku tematyki 

ǊŜŀƭƛȊƻǿŀƴŜƧ ƴŀ ȊŀƧťŎƛŀŎƘ ŘȅŘŀƪǘȅŎȊƴȅŎƘΣ ǎǘŊŘ ǇƻƧŀǿƛƱȅ ǎƛť ƪƻƭŜƧƴŜ ǇǳōƭƛƪŀŎƧŜ Ȋ ȊŀƪǊŜǎǳ 

ȊŀǊȊŊŘȊŀƴƛŀ ƧŀƪƻǏŎƛŊΣ ǏǊƻŘƻǿƛǎƪƛŜƳ ƛ ōŜȊǇƛŜŎȊŜƵǎǘǿŜƳ ǇǊŀŎȅ. 5ƻŘŀǘƪƻǿƻ ǇƻǎȊŜǊȊŀƱŀƳ ǎǿƻƧŊ 

ǿƛŜŘȊť Ȋ ǘŜƎƻ ȊŀƪǊŜǎǳΣ Ŏƻ ǇƻǎƪǳǘƪƻǿŀƱƻ uzyskaniem certyfikatu ŀǳŘƛǘƻǊŀ ǿŜǿƴťǘǊȊƴŜƎƻ ISO 

9001 oraz AS 9100 i PART 21, PART 145, PART M ƻǊŀȊ ŎŜǊǘȅŦƛƪŀǘƽǿ t/./ ŀǎȅǎǘŜƴǘŀ ƧŀƪƻǏŎƛ ƻǊŀȊ 

asystenta ǎȅǎǘŜƳǳ ȊŀǊȊŊŘȊŀƴƛŀ ǏǊƻŘƻǿƛǎƪƻǿŜƎƻΦ  

W 2006 roku na Wydziale ȊƻǎǘŀƱȅ uruchomione studia podyplomowe α½ŀǇŜǿƴƛŜƴƛŜ ƧŀƪƻǏŎƛ 

w ǇǊƻŘǳƪŎƧƛ ƭƻǘƴƛŎȊŜƧέΣ ƪǘƽǊȅŎƘ ȊƻǎǘŀƱŀƳ ƪƛŜǊƻǿƴƛƪƛŜƳΦ ² ōƛŜȍŊŎȅƳ roku jest realizowana 12 

edycja tych ǎǘǳŘƛƽǿ, ŎƛŜǎȊŊŎych ǎƛť ŘǳȍȅƳ ȊŀƛƴǘŜǊŜǎƻǿŀƴƛŜm ƴƛŜ ǘȅƭƪƻ ǇǊŀŎƻǿƴƛƪƽǿ ŦƛǊƳ 

z branȍȅ ƭƻǘƴƛŎȊŜƧΦ W 2013 roku ȊƻǎǘŀƱŀƳ ȊŀǇǊƻǎȊƻƴŀ ǇǊȊŜȊ Kazakh National Technical 

University named after K. I. Satpaev (KazNTU), Almaty, Kazachstan do ǎǇťŘȊŜƴƛŀ ŘƱǳȍǎȊŜƎƻ 

czasu na uczelni i ǇǊȊŜǇǊƻǿŀŘȊŜƴƛŀ ǎŜǊƛƛ ǿȅƪƱŀŘƽǿ Ȋ ȊŀƪǊŜǎǳ ȊŀǊȊŊŘȊŀƴƛŀ ƧŀƪƻǏŎƛŊΦ ² trakcie 

mojego pobytu w !ƭƳŀǘȅ ǇǊƻǿŀŘȊƛƱŀƳ ǊƽǿƴƛŜȍ ƪƻƴǎǳƭǘŀŎƧŜ Ȋ dwoma doktorantami z zakresu 

realizowanych przez nich prac doktorskich.  

¢ŜƳŀǘȅƪŊ ȊŀǊȊŊŘȊŀƴƛŀ ƛƴƴƻǿŀŎƧŀƳƛ ȊŀƛƴǘŜǊŜǎƻǿŀƱŀƳ ǎƛť Ȋ ǇƻǿƻŘǳ ŦǳƴŘǳǎȊȅ ǳƴƛƧƴȅŎƘΣ ƪǘƽǊŜ 

ǇƻƧŀǿƛƱȅ ǎƛť w celu wspierania ƛƴƴƻǿŀŎȅƧƴƻǏci ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿΦ ²Ŝ ǿǎǇƽƱǇǊŀŎȅ Ȋ prof. dr hab. 

ƛƴȍΦ WŜǊȊȅƳ _ǳƴŀǊǎƪƛƳ ǇǊȊȅƎƻǘƻǿŀƱŀƳ ƛ ƻǇǳōƭƛƪƻǿŀƱŀƳ wiele prac z tego zakresu, w tym 

propozycje metody ǎŀƳƻƻŎŜƴȅ ǇƻǘŜƴŎƧŀƱǳ ƛƴƴƻǿŀŎȅƧƴŜƎƻ ƻǊƎŀƴƛȊŀŎƧƛΣ ƛƴƛŎƧƻǿŀƴƛŀ ƛƴƴƻǿŀŎƧƛ 

oraz standaryzacji syǎǘŜƳǳ ȊŀǊȊŊŘȊŀƴƛŀ ƛƴƴƻǿŀŎƧŀƳƛΦ Pierwsze nasze prace z tego zakresu 

ȊƻǎǘŀƱȅ ƻǇǳōƭƛƪƻǿŀƴŜ ǿ нллс ǊΦΣ ŀ ŘƻǇƛŜǊƻ ǿ нлмо ǊΦ ǿ ǊŀƳŀŎƘ aƛťŘȊȅƴŀǊƻŘƻǿŜƧ hǊƎŀƴƛȊŀŎƧƛ 

bƻǊƳŀƭƛȊŀŎȅƧƴŜƧ ǇƻǿƻƱŀƴƻ ƪƻƳƛǘŜǘ ǘŜŎƘƴƛŎȊƴȅ L{hκ¢/ нтф αInnovation ManagementέΣ 

a ǇƽȋƴƛŜƧ ƪƻƳƛǘŜǘ ǘŜchniczny CEN/TC 389 ς αInnovation ManagementέΣ ƪǘƽǊȅ Řƻ ǘŜƧ ǇƻǊȅ 

ƻǇǊŀŎƻǿŀƱ ǎȊŜǏŏ ǎǘŀƴŘŀǊŘƽǿ ƳŀƧŊŎȅŎƘ ǎǘŀǘǳǎ ǎǇŜŎȅŦƛƪŀŎƧƛ ǘŜŎƘƴƛŎȊƴȅŎƘ, w tym standard 

ŘƻǘȅŎȊŊŎȅ ǎȅǎǘŜƳǳ ȊŀǊȊŊŘȊŀƴƛŀ ƛƴƴƻǿŀŎƧŀƳƛΦ 

½ ŎȊŀǎŜƳ ŎƻǊŀȊ ōŀǊŘȊƛŜƧ ȊŀŎȊťƱŀƳ ǎƛť ƛƴǘŜǊŜǎƻǿŀŏ problemami funkcjonowania 

ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿ ƛ ǿǎǇƽƱǇǊŀŎŊ Ȋ ǇǊȊŜŘǎƛťōƛƻǊǎǘǿŀƳƛΣ ŎŜƭŜƳ ƛŘŜƴǘȅŦƛƪŀŎƧƛ ǊȊŜŎȊȅǿƛǎǘȅŎƘ 

ǇǊƻōƭŜƳƽǿΣ ƪǘƽǊŜ ƳƻƎƱȅōȅ Ȋƻǎǘŀŏ ǊƻȊǿƛŊȊŀƴŜ ǿ ǎǇƻǎƽō ƴŀǳƪƻǿȅΦ tǊƻōƭŜƳȅΣ ƪǘƽǊŜ 

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































